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Planificar el abastecimiento de materiales para las diferentes areas de la empresa. Siendo
las principales: mantenimiento y produccion (manejo de 10,000 items).
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Coordinar con los almacenes de provincia sus stocks minimos, reposicion y abastecimiento
de materiales, los cuales son destinados principalmente para venta.
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Controlar la correcta recepcion (verificacion fisica, identificacion, control documentario,

ingresos en el sistema SAP, modo de paletizado y ubicacién fisica en almacén).
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Implementar varios procesos significativos para el manejo de inventario.

FORMACION ACADEMICA
Maestria en Supply Chain Management 2019 - 2021
Universidad ESAN Graduate Business School

Titulado en Ingenieria Industrial 2002 - 2006
Universidad Nacional del Callao - Perteneciente al Tercio Superior Titulado - Colegiado

ESTUDIOS COMPLEMENTARIOS

PEE Logistica y operaciones 2009 - 2011
Universidad ESAN
Diplomado Internacional en gestion de empresa mineras 2012

Certificaciones internas:

Auditor Interno BASC 2020
Auditor interno Norma BRC 2020
Auditor interno OEA 2020
IDIOMAS

Inglés Nivel Intermedio 2021
BRITANICO

XXV



EMANUEL PHILLIPE DESTEFANO MEZA

Ingeniero de Sistemas e Informética con 7 afios de experiencia y una sélida formacion
en Tecnologias de Informacion y sus ramas asociadas, tales como arquitectura, disefio e
infraestructura de sistemas informaticos. Con capacidad analitica y resolucién de
problemas, gestionando el cambio en la optimizacion de los procesos y enfocado en el
cumplimiento de objetivos estratégicos de la empresa.

Actualmente me encuentro a cargo de la jefatura de produccion y logistica de la empresa
Security Signs & Systems de Per( y cursando estudios en la maestria de Supply Chain

Management.
EXPERIENCIA PROFESIONAL

Security Signs & Systems de Pert SAC

Empresa de manufactura del sector transportes dedicada a la fabricacién y
personalizacion de la Placa Unica de identificacion vehicular para la fiscalizacion
electronica vehicular basado en tecnologia RFID (placas con chip) exclusivo para la
Asociacion Automotriz del Perd (AAP) y Ministerio de Transportes (MTC).

Jefe de Produccion 2017 - 2021
Responsable de la planificacion, supervision, logistica y fabricacion de la Placa Unica
Nacional de Rodaje asegurando el cumplimiento de las entregas oportunas de los
productos requeridos por el cliente, la Asociacion Automotriz del Perd, teniendo en
cuenta especificaciones de calidad, tiempos y cantidades correctas.

Responsable T e Impresiones 2015 - 2016
Encargado del area de impresion de documentos y hologramas de seguridad RFID
(tercera placa vehicular), verificando de la correcta vinculacion de Tagld a cada

solicitud de Placa Vehicular.

W'Y Motox S.A.C.

Empresa del sector comercio enfocada en la venta de motocicletas.

Responsable T1 / Disefio Web 2014 - 2015
Encargado del desarrollo y administracion de la web empresarial, enfocada en comercio

electronico, para vehiculos livianos motorizados, y sus distintos repuestos.

XXVi



Responsable de la integracion de intranet y plataforma de comercio electronico,

incluyendo pasarelas de pago visa, mediante el desarrollo un aplicativo local para la

administracion de la misma. Desarrollo y administracion de app para Android.

FORMACION ACADEMICA
Maestria en Supply Chain Management
Universidad ESAN Graduate School of Business

Titulado en Ingenieria de Sistemas e Informatica

Universidad Peruana de Integracion Global

ESTUDIOS COMPLEMENTARIOS
PADE Internacional en Gerencia de Tecnologias de Informacion
Universidad ESAN Graduate School of Business

Portugués Intermedio Superior

Centro de Idiomas Universidad del Pacifico

XXVii

2019 - 2021

2008 - 2014

2016 - 2017

2019 - 2020



RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion analiza los procesos logisticos y la cadena de
suministro de la empresa Innovapack S.A, una de las empresas mas importante del Per(
en el sector produccion de envolturas y empaques de carton, teniendo participacion del
mercado aproximadamente el cincuenta por ciento. Cabe sefialar que, Innovapack S.A
es proveedor de importantes empresas del sector industrial y agroexportador en el pais

y exterior.

Su participacién de mercado y consolidacion en el rubro del carton, no la hace ajena
a la presencia de ineficiencias en sus procesos logisticos. Por ello, y aplicando los
conocimientos adquiridos en el programa, se realiza el analisis con el objetivo de

proponer estrategias que se reflejan en la generacion de valor para Innovapack S.A.

Previo a iniciar el analisis de Innovapack S.A, se elaboré el marco conceptual en el
que se revisaron definiciones como la gestion de almacenes e inventarios, y de
herramientas que se utilizan para realizar el diagnostico de Innovapack S.A como la
matriz BCG, las Fuerzas de Porter, el analisis PESTEL, la matriz FODA y la matriz de
Kraljic.

Al realizar el analisis externo se identificd que la empresa estaba aprovechando
positivamente las oportunidades y reduciendo las amenazas. Las oportunidades mas
representativas son: la recuperacion econdmica del pais y del mundo post pandemia,
especificamente en el rubro alimenticio y agroexportador, este Gltimo tuvo un
crecimiento del 21% en los dos primeros trimestres del 2021, segun las cifras de la
Sociedad de Comercio Exterior del Peru, cifra auspiciadora para la empresa, ya que el
rubro agroexportador utiliza cajas de carton en todos los nodos de sus operaciones
logisticas. Sin dejar de lado que, la empresa es lider del mercado nacional en su sector.
En cuanto a las amenazas, la principal es la incertidumbre politica y econdmica del pais
que ralentizara las inversiones en el sector privado, pues, no esta claro las directrices
politicas del nuevo Poder Ejecutivo en cuanto estatizaciones y politicas de extrema

izquierda que reducirian considerablemente las inversiones privadas.

A nivel interno, la empresa cuenta con mas de 1,500 colaboradores contratados de
manera formal y distribuidos en tres lineas de negocio: papeles, cajas y flexibles, siendo
el de cajas el que abarca mas del 80% de la cartera de Innovapack S.A. Al revisar los

mapas de procesos se reconocieron tres tipos de procesos: i) estratégicos en el que se
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incluye la planificacidon, ingenieria y proyectos; ii) operativos en los que se encuentran
la produccion, la distribucion y el almacenamiento; iii) de apoyo en los que se

encuentran las areas administrativas y documentarias.

Dentro del segundo grupo es donde se encuentran aspectos relacionados a la cadena
de abastecimiento y es donde a partir de las herramientas de anélisis interno se han
identificado un conjunto de debilidades en el que sobresalen aspectos como: la ausencia
de procedimientos en almacén, la falta de uso de herramientas de control de gestion
como por ejemplo Matriz de Kraljic, uso de indicadores de control de gestion, ademas
se suma la mala planificacion de produccion de productos terminados, el alto indice de
merma en los diferentes procesos de la empresa (comercial, logistica, planificacion de
la produccién, calidad y produccidn). Estas debilidades tienen un impacto en la empresa,
pero debido a fortalezas como la pertenencia a un grupo econémico consolidado, contar
con méaquinas de produccién modernas y ser el lider en participacion de mercado, da

como resultado que Innovapack S.A. es una empresa solida.

La evaluacion identificoé que existen actividades en los que se presentan “brokes” o
mermas, hay tipo no controlables las cuales se encuentran pronosticadas dentro de la
produccidn, pero también se cuentan las controlables que se alejan de los niveles metas
sefialados por la alta direccion; y cuyos responsables son las areas de produccion,

logistica, comercial, PCP y calidad.

Se harealizado un diagndéstico cuantitativo de la planta Huachipa 8, pues esta planta
es la que representa el 55% en volimenes de venta y se ha tomado como piloto ya que
contamos con la informacion necesaria para atacar los problemas internos antes
mencionados de la compafiia. Se decidié tomar los siguientes tipos de mermas: refile
longitudinal, desguace (producto terminado), materia prima (lonjas de bobinas) y
logistica, las cuales presentan promedios de 4.03%, 1.26%, 0.27% y 0.24%,
respectivamente; siendo los niveles meta de 3.63%, 1.18%, 0.24% y 0.22% en ese

mismo orden lo que sefiala presencia de ineficiencias.

Se tomaron estos tipos de mermas debido a que el area logistica es participe directo
con estas, y dicha problematica de merma se le realizo un andlisis Ishikawa y analisis

estadistico.

El diagndstico propone tres estrategias que permiten mitigar o reducir las brechas

entre los niveles de broke ocurridos y esperados. Las estrategias consisten en: i) Mejorar
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la politica de compra (reduccion de proveedores y nimero de items adquiridos segun el
nivel de consumo) lo que disminuye las mermas por refile y mermas por mala
manipulacion de materiales; ii) Mejora de procedimientos (procedimientos de
manipulacion y logistica) a partir de capacitaciones y talleres a los empleados ademas
de la mejora en la infraestructura mediante el techado a los almacenes que no cuenten
con el mismo; iii) Implementacion de un sistema tecnoldgico que permita realizar
seguimiento a traves de antenas, identificadores manuales y codigos de barras a todos

los materiales y productos terminados de Innovapack S.A..

La propuesta de mejora no trata de eliminar la brecha sino reducirla. Del analisis
de los procesos se pudo determinar que las estrategias no afectan a los cuatro procesos

mencionados de manera aislada.

Al realizar la evaluacion financiera de las tres estrategias propuestas para un periodo
de cinco afios se obtuvo que la reduccién de la brecha actual permitiria un VAN de S/
1,149,188 y una TIR de 74.08%. Por ello se recomienda implementar las tres estrategias

pues se complementan generando valor en conjunto.

Por otro lado, se concluye que dentro de todos los procesos de Innovapack S.A, los
procesos operativos (logistica y almacenamiento) son los que concentran la mayor
cantidad de evidencias de mermas de materia prima y productos terminados, hasta la
fecha, Innovapack S.A. no cuenta con politicas claras y definidas de buenas practicas de

almacenamiento.

Existe un alto nivel de informalidad en el proceso de almacenamiento, precario
sistema de control de inventarios, y por ende un deficiente seguimiento y trazabilidad
de la materia prima y productos terminados. Innovapack S.A cuenta con SAP, pero éste
solo controla entradas y salidas de mercaderia dejando de lado el control de las

ubicaciones de las mismas.

Se identificaron cuatro procesos que originan altos niveles de “Broke” (refilado,

bobinas, desguace y logistica) que se encuentran distanciados de sus metas actuales.

Se concluye que las ineficiencias provienen por una ausencia de buenas practicas
de procedimientos logisticos operativos y de implementacion de infraestructura. No se

tiene monitoreada la localizacion de materiales y productos terminados.
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Se proponen las siguientes tres estrategias: mejora de politica de compras, mejora
de buenas précticas (capacitaciones y techado), y adquisicion de sistemas de

seguimiento de mercaderia e insumos en el almacén.

Cabe sefialar que esta generacion de valor incorpora la expectativa de crecimiento
anual de Innovapack S.A. de 5% Yy la reduccion de mermas; las cuales son empleadas
para ajustar el indicador financiero a partir de andlisis de sensibilidad y de escenarios,

en los gue en situaciones adversas se siguen manteniendo beneficios.

El presente documento y su implementacidn, servira como plan piloto para las
demas plantas de Innovapack S.A. y del grupo econdmico, lo que permitira extrapolar

los beneficios entre ellas lo que seguramente resultara en ahorros significativos.

En ese sentido, se recomienda que el analisis y los resultados obtenidos en la
presente investigacion sean usados como plan piloto para extrapolar esta experiencia en
los demas almacenes de la empresa Innovapack S.A. ya que, las cuatro plantas restantes
responden de manera similar logistica y operativamente a la planta Huachipa 8 estudiada

en el documento.

Se recomienda la creacion de equipos para la revision constante de los resultados
obtenidos semanalmente, buscando ademas mejoras en innovacion tecnolégicas. Para
este propoésito se puede crear reuniones de gestion destinadas para armonizar y
sincronizar los prondsticos de compraventa con los procesos operativos que van desde
el abastecimiento de materias primas, produccion, almacenamiento hasta llegar al

cliente final.

XXXI



CAPITULO I: INTRODUCCION

El presente capitulo brinda una introduccion del tema a desarrollar, en el que se
indica la descripcién general y la problematica a abordar de manera superficial en la
investigacion. Asimismo, se establece el objetivo general del estudio y los objetivos

especificos con el que se alcanzaria el primero.

1.1 Descripcion General

En el presente trabajo se muestra un analisis de la situacion general actual de una
de las empresas fabricantes de cajas de carton mas importantes del Peru, a la que a partir
de ahora llamaremos Innovapack S.A. por motivos de confidencialidad. Las cajas son
fabricadas a partir de bagazo de cafia de azUcar, transformandose en cajas de cartdn

corrugado, es por ello que pertenece al rubro de empaques flexibles.

La investigacion plantea una propuesta de mejora en la cadena de suministro de la
empresa, abarcando desde la logistica de entrada hasta la entrega del producto terminado
al cliente final. Es por ello que el resultado del andlisis permitird generar ventajas
competitivas para la empresa, mediante la automatizacion de procesos actuales lo que
conlleva a una reduccion de costos, mejora en los indicadores financieros y generacion

de valor para la empresa.

La propuesta debera ser controlable por lo que se deberan establecer indicadores
claves o KPI, que permita realizar el monitoreo y realizar las correcciones a las

desviaciones de los planes.

1.2. Problematica

Innovapack S.A. al ser lider en la fabricacion de papeles y cartones corrugados,
cuenta con maquinaria de Ultima generacion para los procesos productivos. Actualmente
cuenta con cinco plantas productivas que se encuentran ubicadas de manera estratégica

para la empresa, de acuerdo a las demandas de los productos.

La primera planta ubicada en Sullana (Piura) se dedica a la produccion de laminas
de carton corrugado; la segunda planta de produccidn se encuentra en Santiago de Cao
(Trujillo) y produce papel usando bagazo de cafia de azUcar. Por otro lado, existen tres
plantas en Lima ubicadas en los distritos de San Juan de Lurigancho dedicada a la

elaboracion de papeles liner para la venta y en Huachipa que produce laminas de carton
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corrugado simple y de doble pared para la conversion de cajas para industria y agro
exportacion, y la planta de flexibles dedicada a la elaboracién de empaques de

polipropileno.

En la actualidad existen ineficiencias en los procesos logisticos de la empresa
generados por un inadecuado almacenamiento que ocasiona retrasos en los tiempos de
despacho y provocando el deterioro a los productos terminados. Estos productos
terminan en el desguace como merma, representando hasta un 5.8% de la produccion de

la empresa.

Ademas, se presentan problemas por mala manipulacion de materia prima (bobinas
de papel), problemas de ubicacion y FIFO en el almacén por la cantidad excesiva de
SKU,

Se presentan demoras al no poder ubicar los materiales a tiempo, especialmente de
las bobinas. Esto dado que el control que se lleva de los mismos es de manera manual,
es decir sin contar con una herramienta tecnoldgica integrada que permita el rapido

acceso al estado y ubicacién de los productos.

1.3. Objetivos de la Tesis

Dos son los tipos de objetivos de la tesis. Primero el objetivo general de todo el
trabajo; y segundo los objetivos especificos que en conjunto permiten alcanzar al

primero.
1.3.1. Objetivo General

Elaborar una propuesta de mejora para la optimizacion de los procesos logisticos y

reduccién de merma en la empresa Innovapack S.A.
1.3.2. Objetivos especificos
e Analizar las estrategias y tendencias del sector a nivel macroeconémico

e Describir el proceso de logistica interna de almacenes de materia prima,
producto terminado y logistica de salida - despachos de la empresa Innovapack
S.A.

e Realizar un andlisis interno e identificar los procesos logisticos que generan

mermas en la empresa.



e Proponer mejoras medibles en las ineficiencias detectadas de los procesos
logisticos de la empresa.

e Desarrollar una evaluacion econdmica-financiera del proyecto para determinar
la viabilidad de la propuesta de mejora en base a indicadores econémicos como
el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR).

1.4. Alcances, justificacion, contribucion y Limitaciones
1.4.1. Alcance

El alcance de la presente investigacion es el de proponer mejoras para la reduccion
de mermas logisticas de la empresa porque tienen mayor representatividad. Lo que se
busca es optimizar los procesos de planificacion, recepcién, almacenaje y distribucion.

El estudio se desarrolla a partir de data historica actualizada hasta junio 2021.
1.4.2. Justificacion

A pesar de los efectos negativos de la pandemia COVID-19 la empresa estudiada
muestra crecimiento impulsado por la demanda de sus principales clientes que
pertenecen a los sectores agricola e industrial. Este crecimiento motiva a buscar
alternativas para mejorar los procesos, debido a que se requiere atender a los clientes de
manera mas eficiente. La empresa ha incrementado la venta de sus productos por lo que
ha aumentado la presencia de mermas, lo que no sélo perjudica la operatividad de la

empresa sino también su rentabilidad.

Finalmente se puede indicar que la presente investigacion estad orientada a la
implementacién de mejoras en la reduccién del porcentaje de mermas de los procesos

logisticos que puedan medirse monetariamente.
1.4.3. Contribucién

En caso de que esta tesis se implemente, optimizara los procesos de las diferentes
areas que intervienen en la logistica de la empresa. Estos beneficios reducirian tiempos,
inversiones en inventarios, costos operativos, y mermas. De ese modo podria ser el
modelo de implementacion para las demas plantas de la empresa y para el grupo

economico al que pertenece que es uno de los méas grandes y representativos del pais.



1.4.4. Limitaciones

El presente trabajo se limita a analizar la planta Huachipa 8, por tener una
significativa participacion en la generacion de ingresos para Innovapack S.A. Ademas,
de contar con la informacidn de sus procesos para dicho analisis. La planta Huachipa 8
brinda la infraestructura fisica para realizar las pruebas tecnoldgicas que se requieren.

1.5. Metodologia
A continuacion, se sefiala el tipo y disefio de la investigacion.
1.5.1. Tipo de Investigacion

Se trata de una Investigacion Aplicada porque en primer lugar se describe la
problematica de la empresa, se identifican las falencias y se realiza una propuesta para

mejorar dicha situacion.
1.5.2. Disefio de Investigacion

De acuerdo con Herndndez et al. (2014) el disefio de la presente investigacion es no
experimental porque no se manipula ninguna de las variables independientes debido a

(ue ya acontecieron.



CAPITULO Il. MARCO CONCEPTUAL

En el presente capitulo se definiran conceptos claves para la comprension del
trabajo de investigacion. La revision de las definiciones es importante pues seran
aplicadas en el andlisis de la empresa y sus procesos y posteriormente en la propuesta
de mejora generadora de valor.

2.1. Gestion de Almacenes

Ktodawski et al. (2017) el flujo de materiales a través de los almacenes es una
secuencia estrictamente definida por cada uno de los negocios. Estas transformaciones
pueden referirse al almacenamiento de insumos, productos en proceso 0 productos
finales. La transformacién puede ser de lugar que se entiende como el movimiento y
transporte de materiales dentro del almacén. Sin embargo, también puede ser una
transformacion de la forma, es decir los materiales son procesados fisicamente

(empaquetados, consolidados, no consolidados, ensamblados, entre otros).

Para Jacyna et al. (2015) la gestion de almacenes es un conjunto de acciones que se
asocian a la recepcion, almacenamiento, recojo y envio de bienes, en un lugar
convenientemente adaptado para tal fin, y bajo determinadas condiciones organizativas
y tecnoldgicas. El proceso de almacén incluye subprocesos como recepcion, almacenaje,
recojo y envio. Sin embargo, el proceso de almacenamiento puede adoptar muchas
formas e incluir varios subcomponentes. La seleccion y conexion adecuada de los
elementos de este proceso (subprocesos) esta determinada por las funciones y tareas de
la instalacion logistica.

Conforme a Bartholdi et al.(2016) la seleccion de una estrategia de almacén en
particular, generalmente, depende de las tareas basicas del almacén, la estructura y el
tamano de los pedidos de los clientes, las unidades logisticas manejadas, los costos de
manipulacion de materiales en subprocesos particulares (costos financieros y de
tiempo), la disponibilidad de espacio de almacenamiento y recursos laborales. Es asi
que, la gestion de almacenes requiere de dinero relacionado con la contratacion de mano
de obra, requerimiento de capital de trabajo enfocado a inventarios, y mantenimiento de

infraestructura.
En base a lo mencionado los principales beneficios serian:
* Optimizacion de niveles de inventarios.
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* Mejora de la calidad del producto.

* Optimizacion de los costos operativos.

* Reduccién de tiempos de los procesos operativos.

* Mejora en los niveles de satisfaccion del cliente.

* Minimizar las operaciones de manipulacion y transporte.
2.1.1. Ubicacion de almacenes

Las decisiones de ubicacién de las empresas se han estudiado ampliamente en los
campos de economia, planificacion urbana e investigacion de operaciones (Kang, 2018).
Weber (1929) propone que una empresa elegira la ubicacion éptima donde se minimicen
los costos de transporte entre los proveedores de recursos y los mercados de

consumidores.

La reciente literatura sobre geografia econdmica considera que debido a la
interaccion entre las economias de aglomeracion y a los costos de transporte, las
empresas similares tienden a aglomerarse para disminuir los costos mediante el

intercambio de recursos y la difusion del conocimiento (Krugman, 1991).

Es decir, la ubicacion 6ptima de una empresa es donde se maximiza la ganancia por
unidad de produccion, considerando las compensaciones entre los costos de transporte
al mercado y la mano de obra, asi como los costos del terreno, la presencia de empresas

similares y otros insumos intermedios (Kang, 2018).
2.1.2. Tamano de los almacenes

La planificacion del tamafio del almacén es uno de los pasos criticos en la gestion
de la cadena de suministro (Pang y Chan 2016). Para Shi et al. (2017), debido a la
incertidumbre de la demanda de espacio, el tamafio del almacén se convierte en un tema
dificil para los gerentes. Una planificacion deficiente del tamafio del almacén puede
tener un impacto significativo en la eficiencia de la operacion. Un exceso de espacio de
almacenamiento da como resultado un mayor costo causado por el espacio vacio del
almacén. Por otro lado, la falta de espacio de almacenamiento puede generar un costo
adicional por subcontratacion y tiempo de respuesta. Para reducir la incertidumbre, los
gerentes suelen integrar (i) el pronostico de la demanda de almacenamiento y (ii) la

flexibilidad del contrato en la planificacion del tamafio del almacén.
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Prak et al. (2017) indica que un almacén debe ser dimensionado principalmente en
funcion de los productos a almacenar (tamafio, caracteristicas y cantidades) y la
demanda (especialmente en sectores afectados por la estacionalidad de la demanda). Los

factores para tener en cuenta para el calculo del tamafio de un almacén son:

* Productos a almacenar (cantidad y tamafios)
* Demanda de los mercados

* Niveles de servicio al cliente

* Sistemas de manipulacion y almacenaje

* Tiempos de produccion

* Economias de escala

» Lay-out de existencias

2.1.3. Disefio y Lay-out de los almacenes

He et al. (2020) indica que el disefio del almacén tradicional, se tienen en cuenta
dos tipos de distancias, la distancia horizontal y la distancia vertical. La distancia
horizontal mide la distancia entre dos puntos, entre las que suelen haber pasillos por los
que se pueda transitar; mientras que la distancia vertical considera la altura desde el
piso. En ese sentido los articulos del mismo tipo se pueden almacenar en la misma celda
de almacenaje respetando la capacidad de la misma. En caso de exceso de capacidad se
tendrian que dividir los elementos del producto en diferentes partes y tratarlos como

varios tipos de elementos independientes.

Lee y Murray (2018) sefialan que una categoria de investigacion de disefio involucra
el almacenamiento de carga unitaria, donde los tamafios de unidades grandes limitan a
cada recolector a transportar un articulo a la vez. Otra categoria de investigacion de
disefio implica la seleccion por lotes, en la que cada recolector puede recuperar varios
elementos en una ruta. Cualquiera fueran los casos deben tomarse en cuenta: las rutas,

la disposicion de los pasillos, y el tiempo que se tarda en desplazarse dentro del almacen.

Por lo tanto, a la hora de disefiar un almacén, se debe distinguir entre dos fases bien
diferenciadas: i) fase de disefio de la instalacion, correspondiente a lo que se conoce
como ‘“‘continente” y ii) fase de disefio de la disposicion de los elementos que deben
"decorar" el almacén, relacionado con el contenido del mismo per se. El correcto disefio

de las instalaciones del almacén y su lay-out aporta un adecuado flujo de materiales,



minimizacion de costes, elevados niveles de servicio al clientes y déptimas condiciones

de trabajo para los empleados.
2.2. Gestion de Inventarios

Los inventarios son las existencias requeridas por una organizacion en cualquiera
de sus formas como: materias primas, suministros, productos en proceso, productos
terminados y repuestos. Estos insumos o productos permiten que las empresas puedan

cumplir con las solicitudes de los clientes internos y externos.

Singh y Verma (2018) sefialan que la gestion de inventario se define como “el
proceso continuo de planificacién, organizacion y control de inventario que tiene como
objetivo minimizar la inversion en inventario mientras se equilibra la oferta y la
demanda”. Especificamente, el proceso es una supervision del suministro,
almacenamiento y accesibilidad de los articulos con el fin de garantizar un suministro

adecuado sin un exceso de oferta.

Ganesh et al. (2020) menciona que el inventario es uno de los costos mas
importantes en las ventas. Los negocios de multiples categorias y marcas comprenden
muchos productos que estan disefiados para satisfacer las necesidades especificas de los
consumidores. La mayoria de las empresas clasifican estos productos en diferentes
secciones, ya sea segun las necesidades del consumidor (lado de la demanda) o el
comportamiento del producto (lado de la oferta) o el atractivo visual (lado de la
comunicacion) o la etapa de vida del consumidor (lado de la solucién) y esta
clasificacion se conoce como categorias. Cada una de estas categorias incluye multiples
subcategorias y cada subcategoria se compone de multiples marcas, modelos, colores y
SKU.

En ese sentido una empresa debe mantener los niveles de inventario optimos para
gue no les genere costos adicionales y pierda liquidez, tomando en cuenta que se trata
de unainversion y/o costo de corto plazo. Sin embargo, una situacion en la que se cuenta
con poco o nada de los insumos 0 materiales requeridos puede provocar roturas de stock.
Ante ello la empresa debe tomar en cuenta stock de seguridad para hacer frente a
cambios y aumento de demanda inesperadas, incluyendo demandas en épocas de

estacionalidad.

Los objetivos fundamentales de la gestion de inventarios son:



Monitorear y reducir al minimo posible los niveles de inventario.

Contar con disponibilidad de inventario (insumos y productos) para cuando se
necesite.

Mantener stocks de seguridad que permita disminuir riesgos de roturas de stock.
Buscar la flexibilidad a los procesos de produccion.

Mostrar capacidad de adaptacion a los cambios de oferta y demanda.

2.3. Matriz BCG o Modelo Boston Consulting Group

Mohajan (2017) presenta al Boston Consulting Group (BCG) como una

organizacion de renombre que elabor6 una matriz de 2 x 2 de participacion de

crecimiento. La matriz fue establecida en 1970 por Bruce Doolin para el BCG en Boston

(USA). La matriz ayuda a las corporaciones comerciales a mejorar las habilidades para

administrar sus negocios de manera eficiente y rentable. Es una de las herramientas de

planificacion mas famosas y a la vez sencillas. El instrumento sugiere que las

organizaciones deben tener un equilibrio saludable de productos dentro de su cartera

para lo cual debe clasificar sus productos entre cuatro categorias que son las siguientes:

a.

Producto "Signos de interrogacion” que indica los productos en mercados de

alto crecimiento y con mercado bajo.

Producto "Estrella” que muestra que tanto los mercados en crecimiento como

la cuota de mercado se encuentran en la posicién mas alta.

Producto “Vaca Lechera" que predice que los productos se encuentran en

mercados de bajo crecimiento y la participacion de mercado es alta.

Producto "Perro" que muestra que tanto el crecimiento como la participacion

de mercado estan en una posicion baja.

Estos productos se colocan en una matriz donde la participacion de mercado o la

generacién de efectivo se encuentra en el eje de abscisas, mientras que en el eje de

ordenadas se encuentra la tasa de crecimiento (ver Figura 2.1).



Figura 2.1. Matriz BCG

Alta

Crecimiento

Baja

Alta Baja
Participacion de mercado

Fuente: Autores de esta tesis.
2.4. Las 5 Fuerzas de Porter

Las 5 Fuerzas de Porter es un modelo de gestién que analiza el entorno competitivo
de un sector de la industria por el cual se puede comprender la industria y las relaciones
de las distintas empresas del sector. También permite identificar factores de rendimiento
y evaluar los cambios que puedan afectar su rentabilidad. EI modelo estratégico
empresarial fue desarrollado por Michael Porter en 1979 permitiendo identificar la
competencia y predecir la reduccion de beneficios. Se trata de una herramienta simple

y eficaz que ha sido aplicada por décadas en diferentes sectores econdmicos.

El modelo permite identificar en qué nivel de competencia se encuentra la empresa
y asi poder trazar y formular las estrategias, ya sea aprovechando las oportunidades del
mercado y/o como para defenderse de las amenazas detectadas. Cabe sefialar que este
modelo no funciona solo para la toma de decisiones, sino que debe tomar en cuenta

aspectos de otros instrumentos como el analisis PESTEL.
Las 5 fuerzas que Michael Porter identificd que existen en los mercados son:

e Poder de Negociacion de los clientes

e Poder de Negociacion de los proveedores
e Amenaza de los nuevos competidores

e Amenaza de productos sustitutos

e Rivalidad entre los competidores existentes

10



Los cuatro primeros elementos operan de manera independiente los unos de los
otros, intensificando las rivalidades existentes dentro de un mismo sector (ver Figura
2.2).

Figura 2.2. Fuerzas de Porter

Nuevos
Competidores

Amenaza de Entrada potencial
de Nuevos Competidores

Poder de Negociacion
de los Proveedores

Competidores
en el mercado

Proveedores Clientes
\ ) [Intensidad de la
) N i Poder de Negociacién
- de los Clientes
Amenaza de Desarrollo potencial
de Productos Sustitutos
‘ Productos H
‘, Sustitutos I

Fuente: Autores de esta tesis.

2.5. Analisis PESTEL

Es una técnica de analisis estratégico creado por Fahey y Narayanan en 1986 que
permite determinar los factores externos que impactan el desempefio de una empresa
(Moncayo, 2015). Torres (2019) indica que es una herramienta que permite identificar
el entorno en base al cual se planifica un plan o proyecto, frente al cual se pueden
aprovechar oportunidades y mitigar las potenciales amenazas. Los principales factores

que contempla son:

e Factor politico

e Factor econémico
e Factor sociocultural
e Factor tecnologico
e Factor ecologico

e Factor legal
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Este analisis es el punto de partida del analisis externo que después se complementa

con el analisis FODA (ver Figura 2.3).

Figura 2.3. Andlisis PESTEL

Fuente: Torres, 2019.

2.6. Matriz FODA

El nombre de la matriz FODA se debe al acronimo de: Fortalezas, Oportunidades,

Debilidades y Amenazas. El analisis FODA es un analisis que permite hacer la

evaluacion de fortalezas y debilidades internas, asi como oportunidades y amenazas

externas de una organizacion (Sammut-Bonnici y Galea, 2015).

De acuerdo a Sarsby (2012) los 4 cuadrantes se definen de la siguiente manera:

Fortalezas: son factores internos y Utiles para la empresa. Este factor apoya una
oportunidad y mitigan amenazas, entre las que se encuentran fortalezas
econdmicas, tecnoldgicas, recursos humanos, entre otras.

Debilidades: son factores internos que dafian a la empresa. Son factores que
impiden aprovechar una oportunidad o no permiten responder ante una
amenaza. Entre las principales debilidades se tienen: debilidades econdmicas,
tecnologia desfasada, tiempos de atencion amplios, entre otros.

Oportunidades: son factores externos sobre los cuales la empresa no tiene
control, pero son utiles. Por ejemplo, se tienen competidores que salen del
mercado, nuevas tendencias sociales, innovaciones tecnolégicas, entre otros.
Amenazas: son factores externos sobre los que no se tiene control y dafian a la
empresa. Por ejemplo, se tienen la aparicion de un nuevo competidor,
regulaciones que restringen al mercado, entre otros.
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El andlisis interno permite hallar recursos, capacidades, competencias y ventajas
competitivas propias de la organizacion y el anélisis externo permite identificar
oportunidades y amenazas del mercado, los cuales se obtienen al observar a

competidores y a la industria (Sammut-Bonnici y Galea, 2015).

Es una herramienta de facil aplicacion y permite lograr una perspectiva de la
situacion estratégica de una empresa determinada. Thompson et al (2012) indican que
el analisis FODA no solo se basa en la elaboracion de 4 listas con fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas, sino en obtener conclusiones y llegar a acciones
estratégicas que se alineen con las oportunidades y fortalezas, con el fin de cubrirse

contra las principales debilidades y mitigar amenazas.

Figura 2.4. Pasos para realizar la matriz FODA

Lo gque g8 obesrva
e en las listas FODA
forialezas y activos
competitives ]
de |la empresa
Conclusiones sobre la siluacidn general de la empresa:
* En una escala de “slarmantemente débil™ a
“sxcepcionalments fuerie”, | dénde se ubica |a
- situacion de la empresa?
Eﬂ;;ﬂ #  JCudles son log sspecios alractivos v los
y deficiencias 1 desfavorables de la situacion de la empresa?
compeelitivas
de |la empresa
Implicaciones para mejorar la esirategia de la
empresa:
Identificar las « Emplear las lortaleras v capacidades de la empresa
opertunidades — como los cimientos para la estralegia.
comerciabes * I trag las oporiunidades comerciales que se ajusten
> mejor a las lorialeras de la empresa,
= Corregir las debilidades y deliciencias que
perjudiquen el aprovechamiento de oportunidades
comerciales importanies o sumenten la vulnerabilidad
Identificar las anle amenazas exbernas.
AMERAZAS exlernas * Emplear las lortaleras de |a empresa para mitigar &l
para &l bisnestar - electo de amenazas extennas importantes.
de la empresa

Fuente: Thompson et al (2012)
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2.7. FODA cruzado (matriz de confrontacion)

La matriz FODA cruzado consiste en el cruce de los elementos anteriormente

relacionados con la finalidad de encontrar posibles estrategias a ser aplicadas en el

negocio. La matriz de confrontacion establece el grado de influencia del entorno sobre

los factores internos (ver Tabla 2.1).

Tabla 2.1. Matriz FODA cruzado

Debilidades

Fortalezas

Oportunidades

Examina las estrategias que
permiten tomar ventaja de
oportunidades para evadir
debilidades (DO)

Examina las estrategias que
permiten usar fortalezas para

aprovechar oportunidades (FO)

Amenazas

Examina las estrategias que
minimizan el efecto de las
debilidades para evitar las

amenazas (DA)

Examina las estrategias que usan
las fortalezas para evitar las

amenazas (FA)

Fuente: Sammut-Bonnici y Galea, 2015.

Segun Sarsbhy (2012) las ventajas y desventajas de aplicar este analisis son:

Ventajas:

- Fécil de entender y diagramar.

- Esaplicable a varios tipos de organizaciones.

- Se puede aplicar a varios niveles de profundidad de forma rapida.

- Usada de forma adecuada se puede enlazar con los objetivos corporativos.

Desventajas:

- Puede que aborde los problemas de forma genérica.

- Puede obtener resultados sesgados segln la persona o personas encargadas.

- La metodologia puede ser ignorada o mal utilizada.

Se pueden encontrar las siguientes 4 estrategias basicas en base al cruce de los 4

factores de la matriz FODA:
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2.7.1. Estrategias de supervivencia (amenazas y debilidades)

Nace de la combinacion de las amenazas y debilidades, por tanto, es la que implica
estrategias mas dificiles (Sarsby, 2012). Son las que la empresa debe afrontar para

corregir un punto débil y una amenaza que se dara en el tiempo.
Algunos ejemplos de este tipo de estrategias son:

- Buscar nuevos nichos de mercado.
- Entrada a mercados internacionales.

- Fusionarse con proveedores o clientes.
2.7.2. Estrategias adaptativas (oportunidades y debilidades)

Busca transformar debilidades en fortalezas, con el fin de aprovechar una
oportunidad (Sarsby, 2012). Por ejemplo, una estrategia puede ser reparar o desarrollar
nuevas habilidades de la empresa, mediante la contratacion de nuevo personal. Son los

resultados de combinar una oportunidad de futuro, con una debilidad del presente.
Algunos ejemplos de este tipo de estrategias son:

- Incrementar la participacion en el mercado de los productos o servicios actuales.
- Introducir productos y servicios adecuados en nuevas zonas geograficas.
- Preparar un plan de reduccidn de costos sin afectar la calidad.

- Entrenamiento al personal no calificado.
2.7.3. Estrategias defensivas (amenazas y fortalezas)

Se basa en el uso de una fortaleza actual para transformar una amenaza en
oportunidad (Sarsby, 2012). Por tanto, es el resultado de la interaccion de una posible

amenaza y un punto fuerte de la empresa en el presente.

Algunos ejemplos son:

- Ampliar el alcance del marketing de la empresa a nuevas areas o nuevos clientes
mediante publicidad, aprovechando las fortalezas actuales del producto o
servicio.

- Promociones (ofertas, cupones y descuentos oportunos).

- Reducir los tiempos de entrega.

- Buscar nuevos nichos de mercado.
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2.7.4. Estrategias ofensivas (fortalezas y oportunidades)

Resulta de lacombinacion de una fortaleza y una oportunidad con el fin de mantener

la ventaja competitiva (Sarsby, 2012).
Algunos ejemplos son:

- Invertir en aquellos factores que incrementan la capacidad para aumentar la
produccion.

- Lanzar un producto de igual calidad, pero con menor precio.

- Invertir en las areas donde se cuenta con poca cuota de mercado.

- Incrementar la promocion en segmentos descuidados por la competencia.
2.8. Matriz de Kraljic

Dicha matriz fue desarrollada por Kraljic en 1983 para analizar modelos de cartera
de compras, el cual resalta debido a la importancia de dicha area para asegurar el 6ptimo
funcionamiento de una empresa y permite obtener estrategias logisticas y de

abastecimiento.

El analisis introduce un enfoque integral para la segmentacion de las compras y
considera una matriz que clasifica 4 categorias de bienes y servicios que la empresa
puede comprar sobre la base de las dimensiones de riesgo y rentabilidad (ver Figura
2.5).

Las dimensiones de la matriz son las siguientes (Soto, 2019):

- Impacto financiero: se mide la importancia de las compras en cuanto a la
rentabilidad que genera.

- Impacto de suministro / riesgo: se mide qué tan riesgoso o complejo es la oferta
del mercado tomando en cuenta los materiales, barreras de entrada, condiciones

de mercado, entre otros.
Las categorias de productos son las siguientes (Soto, 2019):

- Productos apalancados.
- Productos estratégicos.
- Productos no criticos o rutinarios.

- Productos cuellos de botella.
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Figura 2.5. Matriz de Kraljic
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Fuente: Cemiot Internacional, 2015
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CAPITULO I11: DIAGNOSTICO DEL ENTORNO

En este capitulo se analizaran los factores externos y el entorno en el que se
desenvuelve el mercado de papel, carton corrugado y flexible. Para ello se utilizara la
herramienta de analisis PESTEL y el analisis de las fuerzas de Porter como herramientas
de recoleccion de la data. La informacion permitira reconocer el entorno en el que se

desempefia la empresa analizada.

3.1. Analisis PESTEL

El andlisis PESTEL realiza un anélisis de los factores politicos, econémicos,
sociales, tecnoldgicos, ecoldgicos y legales. A continuacion, se analiza cada uno de

ellos.
3.1.1. Analisis Politico

(BBC, 2021) El pais se encuentra en una etapa de incertidumbre politica luego de
que se eligiera presidente al candidato de izquierda y del partido Peru Libre, Pedro
Castillo. El nuevo presidente desde su primera semana de gobierno ha demostrado una
falta de compromiso y de capacidad de dirigir el pais nombrando un gabinete de
ministros con escasa experiencia y con denuncias por apologia al terrorismo. Esto seria
el primer obstaculo del Gobierno ya que se le dio el voto de confianza al gabinete de
Guido Bellido con algo de resistencia.

(Bustamante, 2020) Cabe sefialar que previo a estas Ultimas elecciones el pais paso
por un largo enfrentamiento entre los Poderes Ejecutivo y Legislativo, que llevo a tener
hasta cuatro presidentes y un Congreso disuelto. Se trata de una etapa de crisis de
régimen politico que genero la mas profunda desvinculacion de representacion politica
entre sociedad y Estado, con la consecuente desigualdad y exclusion de los mecanismos
de poder de la amplia mayoria nacional, teniendo en la préctica una democracia formal
con baja cohesion social. Esta situacion se agravo con la presencia de la corrupcion en

el conjunto del Estado y en la sociedad privada.

Pese a la crisis sanitaria, ha quedado demostrado una ausencia de clase politica que
pueda afrontar problemas similares a futuro, y un Poder Judicial débil manejado por

grupos de poder.
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En este contexto, existe preocupacion en el sector empresarial por el alza de los
impuestos lo que conlleva a restar competitividad y afecta los planes de inversion de la
industria formal. Los acuerdos comerciales favorecen a la industria, entre los principales
se encuentra el Acuerdo de Asociacion Transpacifico, un acuerdo de alta calidad que

brinda soporte para el crecimiento econémico.

En este sentido, es de suma importancia las acciones que tome el gobierno para
mejorar el nivel de confianza del sector empresarial y se conviertan en importantes

oportunidades de desarrollo de nuevos negocios.
3.1.2. Anélisis Econdmico

BCRP (2021) sefiala que, pese a la crisis sanitaria, la economia mundial ha
evolucionado mejor al escenario proyectado, esperando un crecimiento de 5.8% y 4.0%
para los afios 2021 y 2022, respectivamente. Estos términos son superiores a los

pronosticados a marzo de 2021.

En el cuarto trimestre de 2020, el valor agregado bruto de la actividad
manufacturera a precios constantes registrd una disminucion de por encima de 34%
respecto al mismo periodo del afio 2019, debido principalmente a la paralizacién de las
industrias por la declaratoria de Emergencia Sanitaria Nacional. La mayor contraccion
se dio en abril por la no reanudacion de actividades econdmicas; mientras que en el mes

de mayo se aprobd el inicio de la fase 1, y en junio la fase 2.

Entre las industrias que registraron menores niveles de produccion en el segundo
trimestre del afio 2020 respecto al mismo periodo del afio 2019 figuran: el papel,
impresion y reproduccion de grabaciones, con una variacion de -5.3% (Informe
economico INEI 2020). Luego, se observa que los niveles de produccién del segundo
trimestre del aflo 2021 en comparacion con el mismo periodo del afio 2020 hay un
incremento de 6.3% (Informe econdmico INEI 2021). En este escenario la profundidad
de estos impactos dependera de la duracion de la crisis y la respuesta del Gobierno.
BCRP (2021) sefiala que, el pais ha presentado un crecimiento cercano a 4% en el primer
trimestre de 2021 y se espera una recuperacion mayor en el segundo trimestre debido a
la aplicacion de vacunas y a la reactivacion de los diversos sectores econémicos. La

Figura 3.1 presenta la evolucion del PBI en los tltimos dos afios.
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En cuanto a las tasas de interés de referencia el BCRP la mantiene desde abril del
afo pasado en 0.25%, ubicdndose en minimos historicos y equivalente a una tasa real

negativa. Esto seria un impulso para la mayor parte de empresas de diferentes sectores

economicos.
Figura 3.1. PBI real (variacion %)
PBI real + Estimulo fiscal y monetario.
Var. % anual * Recuperacién del mercado
laboral.
39.7 » Vacunacion masiva en 2521.
* Regiones clasificada en 3 niveles de riesgo: alto, A
muy alto y extremo. f\,
« Se aplicaron restricciones estrictas solo en el nivel /
extremo, aunque se permiti6 el uso de delivery. Recul perac ion
« Estimulo fiscal y monetario.
A
L Cuarentena / ’2
1,8 focalizada 1 3
’\ lf *‘
r T T T — T T T 1
r Cuarentena 9,0 1,7
total
+ Cuarentena estricta.
» Cese de actividades
no esenciales. * Plan de reanudacién de actividades.
+ Estimulo monetario y * Flexibilizacién de cuarentena.
Reactiva Pert. -30,0 * Estimulo monetario y Reactiva Peru.
47 1T 2T 3T 4T 17T 2T 3T 4T
2019 2020 2021*

Fuente: BCRP. (2021). Reporte de Inflacion Panorama actual y proyecciones

macroecondémicas 2021 - 2022

Por otro lado, de acuerdo al Ministerio de Comercio Exterior y Turismo
(MINCETUR 2021), las exportaciones peruanas alcanzaron los USD 7,388 millones en
el primer bimestre del 2021, que equivale a un crecimiento por encima del 3% en
comparacion al mismo periodo del afio anterior. Las agro exportaciones (tradicionales
y no tradicionales) también tuvieron un aumento destacado en febrero del presente por
encima del 17% y un acumulando al primer bimestre de 13%. Sobresalio la exportacion
de uva, cuya campafia finaliza en el bimestre marzo-abril, que crecio en casi el 50% en

febrero y por encima del 26% en el primer bimestre.

También destacaron los envios de otros productos de la canasta exportadora de
frutas en febrero, como arandano (USD 17 millones), palta (USD 32 millones), mango
(USD 110 millones) y fresas (USD 4 millones) con crecimientos alrededor de 83%,
69%, 5% y 140%, respectivamente (Portal Portuario, 2021). De mantenerse esta

tendencia, las agro exportaciones alcanzarian un récord en el 2021, favoreciendo al
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sector de empaques donde se desarrolla la empresa. Ademas, permitird buscar nuevos

nichos en el mercado internacional.
3.1.3. Analisis Socio-cultural

INEI (2021) sefiala que en 2021 la poblacion peruana alcanzara los 33 millones de
habitantes. A nivel de Ameérica Latina, el Per( ocupa el cuarto lugar con mayor
poblacion. Cabe mencionar que, el Per( se encuentra en pleno proceso de transicion
demografica, lo que hace que la composicion de la poblacién por edad y sexo se

modifiquen y constituyan grandes desafios desde el punto de vista social y econémico.

De acuerdo al INEI (2021) en el pais existen 25 millones de personas que tienen
edad para trabajar (PET) que vienen a constituir la oferta potencial de trabajo del pais.
El 48% son varones y el 52% son mujeres. La PET esta conformada por cerca de 18
millones en la poblacion econdmicamente activa (PEA) y por cerca de 7 millones que
conforman la poblacion econémicamente no activa (No PEA). Este ultimo esta
compuesto por estudiantes a tiempo completo, amas de casa, jubilados, enfermos, y

personas con discapacidad

De acuerdo con INEI (2021), Lima sigue siendo el principal departamento que atrae
a los migrantes provenientes de diferentes areas del territorio nacional. Los migrantes a
la capital proceden mayormente de: Junin (10%), Ancash (8%), Cajamarca y Piura (7%
cada uno), Loreto y Lambayeque (7% cada uno) y Hudnuco (5%). Gran parte de la
poblacion se concentra en los conos de la ciudad, especificamente en el distrito de San
Juan de Lurigancho donde viven por encima del millén de habitantes.

INEI (2021) La poblacion con mayor participacion de la PEA de Lima
Metropolitana es de 25 a 44 afios. Las cifras de la poblacion con educacion superior han
caido en 1.5% lo que representa una potencial escasez de personal capacitado en el corto
plazo. Sin embargo, el desarrollo urbano en los polos de la ciudad cerca de las zonas
industriales (Huachipa, Villa el Salvador) indica que disminuira el riesgo de obtener

capital humano para el sector de empaques.

Otra de las variables que se debe considerar son los estilos de vida de las personas
en reducir el consumo de papel, plastico y carton. En este sentido, el sector de cartones
se dedica a la fabricacion de papeles, cartones, cajas y empaques flexibles, buscando

mejorar permanentemente sus niveles de productividad y calidad, y promoviendo el
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concepto de seguridad, salud en el trabajo y compromiso con la conservacion ambiental

como un estilo de vida.

Cabe mencionar que, a raiz de la emergencia nacional por la pandemia de la COVID
19, el estado peruano puso en marcha un plan de reanudacion de actividades laborales
que asegure la prevencion ante contagios y la continuidad de la produccion para
abastecer a las principales actividades del pais. (D.S. 080-2020-PCM, 2020) Estas
medidas aseguran que los empaques y embalajes sigan produciéndose con altos

estandares de calidad y protegiendo a su equipo del contagio.
3.1.4. Analisis Tecnologico

Las tendencias tecnoldgicas estan cambiando la forma en que las empresas se
relacionan con los clientes para responder a las nuevas demandas. No importa donde se
ponga la atencidn en la cadena de suministro, en ese lugar seguramente existe una nueva
opcion tecnoldgica que se debe evaluar y analizar para decidir cbmo integrar dentro del
complejo mundo de las cadenas digitales.

(IBM, 2020) Se puede afirmar que los procesos que conforman la cadena de
suministro estan sufriendo cambios relevantes a consecuencia de la adopcion de nuevas
tecnologias que modifican las formas tradicionales de trabajar, para poder dar paso a un

mundo digital totalmente conectado.

Segln Ballou (2004), En el caso especifico de los softwares aplicados a la
distribucion, se tiene el crecimiento acelerado de los sistemas para gestion de almacenes
WMS.

Finalmente, la implementacion de un WMS seria una buena oportunidad para
mejorar la operatividad de los negocios del sector y reducir los costos logisticos.
(Strobel, 2021)

3.1.5. Andlisis Ecologico

La tendencia actual de las empresas es la aplicacién de temas de responsabilidad
social empresarial, considerando que la poblacion tiene una mayor preocupacion de los
efectos de la contaminacion en los cambios climaticos que se dan a nivel mundial y en
el Perd. En ese contexto, las empresas se preocupan por contar con un buen gobierno

corporativo y politicas de proteccién medioambientales. (Remacha, 2017)
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Por otro lado, haciendo referencia al control ambiental gubernamental, las plantas
de fabricacion de la empresa son consideradas como fuentes de efluentes y desperdicios,
los mismos que deben de ser rigurosamente tratados con el objetivo de minimizar su

impacto en el ecosistema local.

Por ello, durante el afio 2004 fue publicado el Decreto Supremo N° 003-2002-
PRODUCE con el objetivo de determinar limites permisibles de efluentes en aguas de
alcantarillado, guias de manejo ambiental y plazos de adecuacion de operaciones para

todas aquellas empresas dedicadas a la produccién de cemento, cerveza, curtiembre y
papel.

El sector de empaques para minimizar los riesgos ha desarrollado politicas de
cuidado ambiental, brindando el soporte necesario para la continuidad de los procesos
en forma segura y sana minimizando el impacto de sus operaciones con el medio

ambiente.
3.1.6. Anélisis Legal

El sector de empaques es susceptible de impactar el medio ambiente, comercio,
entorno laboral e industrial por la envergadura de sus operaciones en el territorio
nacional, por ello, se acoge a las normas y leyes peruanas para que su regulacién no

afecte el normal funcionamiento del negocio.
Entre las principales normas se tienen:
a. Normas comerciales

Ley General de Aduanas, aprobada por Decreto Legislativo N° 1053, publicado el
27 de junio del 2008 y modificatorias. Dicha ley tiene por objeto regular la relacion
juridica que tienen las industrias en su proceso de comercio exterior con el estado
peruano, la cual es regulada por la SUNAT. Esta ley determina los gravamenes vigentes
para la importacion de papel y carton cuyo valor ad/valorem es del 6% para papel y
carton, 9% para insumos quimicos Este valor se encuentra permisible dentro del proceso

de importacidn para las operaciones del sector de empaques.

Certificacion OEA: Actualmente, las empresas que pertenece al sector de empaques
se encuentran en la busqueda de la certificacion OEA con el fin de cumplir con la

normativa vigente establecida, mostrando un sistema adecuado de Registros Contables
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y Logisticos, demostrando su solvencia financiera y nivel de seguridad adecuado; para

asi convertirse en un operador de confianza para la administracion aduanera.
b. Normas laborales

Decreto Legislativo N° 728 “Ley de productividad y competitividad laboral”, la
cual esta referida a la sindicalizacion. Dicha norma permite la sindicalizacion de los
asociados y empleados de la compafiia. La ley de competitividad permite el derecho a
la libre afiliacion del sindicato de la compafiia.

Decreto Legislativo N° 728 “Ley de formacion y promocion laboral”, estd referida
a la contratacion de personal. Dicha norma rige los actuales modelos de contratacion de
empleados, con modelos de contratos temporales que van desde los 3 meses hasta la

empleabilidad indefinida segln el tipo de puesto que se requiere.

De las normas en mencion se infiere que las empresas del sector de empaques tienen
una adecuada salud operativa ambiental ya que cumplen con las normas y leyes
medioambientales del estado peruano, pues su principal impacto ambiental, que es la de
verter sustancias a la red del alcantarillado, estd siendo gestionada por empresas
certificadas (RESITER PERU SAC) por las autoridades pertinentes.

3.2. Fuerzas competitivas de Porter
3.2.1. Poder de negociacidn de los clientes

Se tiene un modelo B2B, en el cual los clientes a los que Innovapack S.A. provee
son lideres en su sector (Gloria, Alicorp, Molitalia, Nestle) y, es asi que se tienen un
mercado exigente respecto a los volumenes de pedidos, calidad del producto terminado,
lineas de crédito o condiciones de pago, que son los factores claves para determinar el

precio negociado con sus respectivos compradores.

Aun asi, el poder de negociacion de los clientes es bajo debido a que Innovapack
S.A. es lider en el sector de fabricacion de cajas (55% del mercado nacional), pues tiene
la capacidad de producir en altos volumenes (450 TM despachadas al dia de producto
terminado) y con la calidad necesaria en esta unidad de negocio, a pesar de los
problemas actuales que cuenta en la cadena logistica como malas préacticas de
almacenamiento, deficiencia en procedimientos, problemas de mermas en los

despachos, falta de capacitacion al personal operativo y administrativo, falta de uso de
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tecnologia para el control de stocks de productos terminados y materia prima, entre
otros.

3.2.2. Poder de negociacién de los proveedores

Innovapack S.A. tiene como principal insumo para la fabricacion de carton
corrugado al bagazo, lo cual lo proveen las siguientes empresas: Cartavio, Casagrande
y San Jacinto de un total de 6 proveedores. Siendo Casagrande el proveedor principal
de la unidad de papeles en el norte del pais, por el volumen que solo ellos son capaces

de suplir.

Otro factor seria el desabastecimiento de papel por parte de International Forest
Product, uno de los proveedores internacionales de Innovapack S.A. de un total de 9
proveedores (Papeles Cordillera S.A., GAK Klabin, Georgia Pacific, 1lim, Kruger,
Arius, Mondi Powerflute, Solupapers, TH Brunius). Esto fuerza a la empresa a comprar
papel de menor calidad e igual o mayor costo de otros proveedores como CMPC
Cordillera. Ademas, existe la red de captacion de papel reciclado, conformada por

recicladores y venta de carton de segunda mano de los supermercados.

Por tanto, el poder de negociacion de los proveedores es alto, lo cual es sumamente
perjudicial para Innovapack S.A.

3.2.3. Rivalidad existente entre competidores

La rivalidad es muy baja, debido a que Innovapack S.A. es el lider del mercado con

el 49% de participacion.

A continuacion, se muestra la participacion del mercado (ver Figura 3.2).
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Figura 3.2. Participacion del mercado

Papelera del Sur; 6%

ICyP; 7%
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Otros; 7%

Carvimsa; 12%

Innovapack; 48%

Fuente: Informe Innovapack S.A. 2020.
Por tanto, el poder de los competidores actuales es bajo.
3.2.4. Andlisis de los nuevos competidores

Innovapack S.A. es el lider en el mercado peruano en fabricacion y
comercializacion de cajas de carton, no cuenta con posibles amenazas de competidores
nacionales entrantes. Ademas, se debe considerar que para ingresar a este mercado se
necesita un gran nivel de inversion y contar con economias de escala (Andina, 2017).

Por tanto, se analiz0 la participacién a nivel de Sudamérica de cartones corrugados.

Teniendo a Brasil como el pais con mayor participacion (53.7%) siendo la empresa
Klabin como el méaximo representante brasilefio. Seguido de Argentina en el segundo
puesto en consumo de cartdn a nivel sudamericano (14.4%) y la empresa Cartocor el

mayor representante de este rubro en Argentina.

Es asi que las mayores amenazas de competidores entrantes son las empresas
internacionales de este rubro. A continuacion, se muestra el consumo sudamericano de

Cartdn corrugado a nivel Sudameérica.
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Figura 3.3. Participacion de Peru en carton corrugado el mercado Sudamérica

PERU. 7.0% BOLIVIA, 0.5%
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| ECUADOR, 7.0% |

CHILE. 8.7%

COLOMBIA, |
8.7%

ARGENTINA,
14.4%

BRASIL, 53.7%

Fuente: Informe Innovapack S.A. (2020).

Por tanto, el poder de nuevos competidores es medio, dado que podrian ingresar

empresas de otros paises lideres como Brasil 0 Argentina.
3.2.5. Amenaza de productos sustitutos

En la actualidad, al contar con un uso muy variado del carton corrugado, el Unico
sustituto importante que se puede considerar seria el plastico, pero debido a la fuerte
tendencia del cuidado a la ecologia y proteccion del medio ambiente, este no se utiliza.

Es asi como esta fuerza es considerada baja.

Al concluir este analisis, se puede definir que, en el entorno de Innovapack S.A.,
esta cuenta con dominio sobre las fuerzas a excepcion de la cuarta fuerza, que viene a

ser los nuevos competidores.
3.3. Identificacion de oportunidades y amenazas de la empresa

La matriz de evaluacion de factores externos se utiliza para evaluar las amenazas y
oportunidades que presenta el entorno externo para Innovapack S.A. Para realizar dicho
analisis se utiliza lo obtenido en el analisis PESTEL vy las 5 fuerzas de Porter. En la
Tabla 3.1 se indican las amenazas y oportunidades identificadas y se hace la ponderacion

de cada una para obtener los resultados del analisis.

Tabla 3.1. Matriz EFE

Amenazas Peso | Rating | Ponderado
Incertidumbre politica que impacta en expectativas de
o o ] ) ) 0.15 2 0.3
crecimiento econémico y caida de inversiones.
Caida en la produccién del sector papel, impresion
P bap P y 0.05 1 0.05

reproduccion de grabaciones producto de la pandemia.
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Las personas buscan reducir el consumo de papel, plastico y

i 0.1 3 0.3
carton.
La normativa sobre el manejo de efluentes industriales en aguas
. o 0.05 3 0.15
de alcantarillado es muy rigida.
Proveedores de insumos nacionales e internacionales son pocos. 0.1 3 0.3
Total 11
Oportunidades Peso | Rating | Ponderado
Crecimiento econémico en el sector industrial (consumo masivo) | 0.15 3 0.45
Aparicion de nuevos sistemas de gestion logistica y o1 A 04
administrativos que permiten optimizar el control de inventarios. ' '
Barreras de entrada elevadas para entrada de nuevos
) 0.1 3 0.3
competidores
Busqueda de nuevos mercados internacionales. 0.15 4 0.6
No existen productos sustitutos directos, debido a tendencias
. y ) ) 0.05 3 0.15
ecoldgicas y de conservacion del medio ambiente
Total 1.9
4 | Muy importante
o 3 Importante
Calificacion i
2 | Poco importante
1 | Nada importante

Fuente: Autores de la tesis.
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CAPITULO IV: DIAGNOSTICO DE INNOVAPACK S.A.

En el presente capitulo se realiza una descripcion de la empresa Innovapack S.A,
asi como informacion de su estructura, organizacion y procesos. De ese modo se podra
identificar claramente los procesos para en capitulos posteriores analizarlos y proponer

mejoras.

4.1. Visién general
En este punto se presenta de manera general a Innovapack S.A.
4.1.1. Descripcion de la empresa

La empresa evaluada en el presente documento cuenta con mas de 50 afios de
trayectoria en el mercado peruano, pertenece a un grupo econémico consolidado que
ademas posee empresas de la industria alimenticia y cementera. Desarrolla soluciones
de empaque rigidas como flexibles y cuenta con lineas de productos como: papel, cajas
y empagues flexibles los cuales pueden ser recogidos en los almacenes propios o

recibirlos en las instalaciones de los clientes.

Cuenta con més 1,500 colaboradores que se desarrollan y capacitan en cinco plantas
alrededor del Peru, de las cuales dos plantas estan dedicadas a la fabricacion de papel
en Trujillo y Lima, 2 plantas dedicadas a la fabricacion de cajas en Sullana y Lima, y
una planta que se dedicada al desarrollo y fabricacion de empaques flexibles.

Innovapack S.A. realiza sus actividades cumpliendo las normas de cuidado del
medio ambiente, lo cual demuestra a partir de una red de acopio de en promedio de
7,500 toneladas métricas mensuales de cartdn, el cual se recicla. Para la fabricacion de
sus productos emplea el bagazo de cafia de azlcar peruana como materia prima, lo que

permite decir que, para fabricar papel utiliza solo el 15% de materia prima importada.

Por otro lado, Innovapack S.A. esta orientada a satisfacer las necesidades de
empaque de sus clientes, siendo un aliado al desarrollo de la industria y agroindustria
nacional, permitiendo que los productos de sus clientes lleguen a sus consumidores en
el Peru y el mundo. En el Perd, Innovapack S.A. cuenta con més del 50% del mercado,
ocupando menos del 10% del mercado de Latinoamerica lo que se presenta como una
clara oportunidad de expansion hacia paises como Ecuador y Colombia. Cabe sefialar

que el mercado de América del Sur es liderado por productores brasilefios.
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La Figura 4.1 presenta los principios con los que se desempefia la institucion.

Figura 4.1. Principios de Innovapack S.A.

Fuente: Memoria de la empresa.

Mision

“Brindar un servicio extraordinario e innovador a sus clientes, en soluciones de
empaque, creando valor para sus stakeholders”

Vision

“Ser reconocidos en el mundo como el principal aliado estratégico en soluciones
innovadoras y sostenibles de empaques para todos sus clientes y usuarios, alcanzando

el liderazgo en los mercados que operan y buscando la satisfaccion de sus

stakeholders”.
4.1.2. Organigrama general

Como se menciond la empresa cuenta con mas de mil colaboradores que se
desempefian en cinco plantas. Organizativamente cuenta con tres gerencias que
concentran la produccion (Negocios de Papeles, Negocios de Cajas, y Negocios
Flexibles). Por otro lado, se encuentran las gerencias de apoyo las cuales son tres:

control de gestion, logistica y gestion humana (ver Figura 4.2). Ademas, en los Gltimos
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afios se cred la Jefatura de Materiales Reciclables que promueve la armonia con el medio

ambiente.

Por encima de las gerencias y la jefatura se encuentra la Gerencia General que
reporta al Directorio, y existiendo un &rea de Auditoria que vela por el cumplimiento
del Buen Gobierno Corporativo.

4.1.3. Infraestructura

Se cuenta con cinco plantas ubicadas en Lima, Trujillo y Sullana que realizan la
produccidn nacional, con capacidad de cumplir procesos de produccion Make to Order
(MTO) y Make to Stock (MTS).

La empresa cuenta con maquinas corrugadoras Agnati y Marquip Ward United (ver
Figura 4.3) con capacidad de trabajar hasta 3,000 toneladas métricas de carton por
semana. Por otro lado, se cuenta con tres tipos de maquinas impresoras: Digital, Offset
y Flexicogréficas (estandares y troqueladoras) que en conjunto suman cerca de veinte

equipos.

A nivel de distribucion la empresa cuenta con rampas donde se pueden estacionar
camiones, para distribucion de los productos terminados. Cabe sefialar que todo el

transporte de distribucion es tercerizado.

En el &rea administrativa y de produccién (a manera de apoyo) se cuenta con varios
maodulos del ERP SAP que consolida informacidn de todas las areas y entrega reportes

calibrados a la medida de la empresa.
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Figura 4.2. Organigrama de Innovapack S.A.

PRESIDENCIA
DIRECTORID
| ALIDITORIA | ]
GERENCIA
GEMERAL
GERENCA GERENCIA GERENCIA
DE NEGDCIOS PAPELES DE NEGOODS CAIAS DE NEGOQIOS FLEXIBLES
GERENCIA
_ JEFATURA [ MATERIALES
DE CONTROL DE GESTION RECICLABLES
GEREMCIA

DE LOGISTICA

GERENCIA
DE GESTION HUMANA

Fuente: Memoria de la empresa.

Figura 4.3. Fotos de maquinas corrugadoras

Fuente: Fotos referenciales

4.1.4. Lineas de negocio

Para satisfacer la demanda, Innovapack S.A. maneja tres unidades de negocio (ver

Figura 4.4), las cuales se describen a continuacion:

e Linea de cajas. Se producen en la planta de Huachipa con equipos de Gltima
generacion y colaboradores altamente capacitados. Se producen en tres tipos:
flexo (para clientes del mercado de frutas y verduras), laminado offset (para
clientes que producen plastificados y productos terminados), y digital (enfocado

en exhibidores, esquineros y stands).
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e Linea de Flexibles. Se elaboran a partir de un riguroso proceso que emplea:
extrusoras, impresoras de corte, rebobinadoras y selladoras de polietileno. Los
productos finales de esta linea son: bolsas, laminados, etiquetas y termo

contraibles.

e Linea de Papel. Este es el principal insumo para la produccion de cajas y no se
producen en Huachipa. Se producen en Trujillo y El Agustino siendo sus

productos finales: bobinas de papel y papeles de varios tipos como el kraft.

Figura 4.4. Lineas de Negocio

/-~ R 6 R/

| CAJAS | FLEXIBLES | PAPEL

Fuente: Memoria de la empresa.

La proporcion que ocupa cada linea de negocios se presenta en la Tabla 4.1, la cual
muestra que la linea de negocio que mayores ventas al mes genera es la de carton. Cabe
sefialar que Innovapack S.A. es la lider del mercado ocupando cerca de 50% en cada

una de sus lineas de producto (ver Figura 4.4).

Tabla 4.1. Proporcion de cartera mensual de Innovapack S.A.

Cajas Papeles Flexibles
S/.61,678,114 S/.999,143 S/.14,349,519
80.1% 1.3% 18.6%

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis.
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Figura 4.5. Ventas de Innovapack S.A. frente al Sector (Soles)
1,400,000,000
1,200,000,000 —
1,000,000,000
800,000,000
600,000,000

400,000,000

200,000,000

0
Cajas Papeles Flexibles

=== Ventas sector ==@=\/entas

Fuente: Innovapack S.A
Elaborado por: Autores de esta tesis.

Al analizar las lineas de negocio y colocandolas en la matriz BCG (ver Figura 4.5)

se puede determinar lo siguiente:

e Cajas es el producto “vaca lechera” con una participacion de mercado de por
encima del 55% en promedio para los dos ultimos afios y un crecimiento de 8%.
Ademas, es el que presenta el mayor volumen de ventas de la empresa con cerca
del 80%

e Papeles también puede considerarse como “vaca lechera” con una participacion
por encima del 50% pero con volumen que representa por debajo del 1.5% de

las ventas de la empresa.

e Flexibles es un producto que se puede considerar como “estrella”, pues cuenta
con una participacion por encima del 50% de su sector y ha tenido un

crecimiento notable por encima del 17%.
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Figura 4.6. Matriz BCG
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Fuente: Autores de esta tesis.

4.2. Mapas de procesos

El Mapa de Procesos de Innovapack S.A. cuenta con cuatro tipos de procesos que
son: Estratégicos, de Apoyo, Sistemas de Gestion Integrado (SGI), y Operaciones, los
cuales interacttan entre si en busqueda constante de Mejora Continua (ver Figura 4.7).
Para ello recibe de inputs de proveedores que los convierte en productos finales y los

entrega a sus clientes de los que espera queden satisfechos.
4.2.1. Procesos Estratégicos

Dentro de este grupo se encuentran: la planificacion, la ingenieria y proyectos, y la
contabilidad.

4.2.1.1. Planeacion Estratégica

Se realiza en base a data histdrica trimestral de los Ultimos periodos esto para

asegurar componentes de estacionalidad en la proyeccion. Lo realiza personal del area
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comercial en base a clientes y lineas de productos. Ademas, puede presentar otros tipos
de ajustes extraordinarios. La planificacion final debe ser aprobada por la Gerencia

General.
4.2.1.2. Gestion de ingenieria y proyectos

Es el area encargada de realizar y evaluar los proyectos desde el punto de vista de
viabilidad técnica y econdémica. Estos proyectos han sido previamente propuestos y
aprobados en el directorio. Ante la necesidad de alguna compra de maquinaria, equipo,

0 ampliaciones asesoran la conveniencia de los mismos.
4.2.1.3. Mejora Continua

Es el area encargada de monitorear la retroalimentacion de todos los procesos de la

empresa a partir de indicadores de mejora que se miden trimestralmente.
4.2.1.4. Proceso de contabilidad

Se encargan de clasificar y registrar las operaciones del dia a dia para realizar el
andlisis de cuentas. Analizan reportes descargados del SAP y elaboran informes
financieros para analizar la creacion de valor. También analizan los ratios de liquidez y
de endeudamiento, brindando sus comentarios ante alguna particularidad que pueda

afectar la rentabilidad de la empresa.
4.2.2. Procesos Operativos

Dentro de este grupo se encuentran: la produccion, el almacenamiento, y la
distribucion.

4.2.2.1. Proceso de produccion

Se encuentra basado en la planificacion de la demanda. Se rige por dos politicas:
MTO que es demanda a pedido con 6rdenes de trabajo de cada cliente y MTS que tiene

como fin tener inventarios de productos estandarizados y que no se presenten rupturas

de stocks.

La produccion inicia con el ingreso de ldminas de carton que son corrugadas para
luego ser impresas, y recibir finalmente un acabado. Cabe mencionar que el acabado no

lo reciben poco mas del 25% de productos a partir de servicios manuales.
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El desempefio de la produccion se mide a partir de la velocidad media de trabajo
(material procesado/horas disponibles) y el Porcentaje de Ruptura (material consumido

/ material reciclado).

Figura 4.7. Mapa de Procesos

PROCESOS OPERACIONALES

Produccion de
Investigacién de ] Empaques
Mercados y Flexibles ——
Desarrollo (Embalaje)
- Produccion de LOE;::;:N’
estion I
Comercia Gestién de PCP IE;::raje} (Despacho/
I Exportacion)
Logistica de - Produccion de [~
Entrada pafios
Produccion de
Logistica Interna cajas (Embalaje /
(Almacenes trabajos
MP/PT) manuales)

Fuente: Memoria de la empresa.
4.1.2.2. Procesos de distribucion

Esta area se compromete al uso de 14 rampas (islas) de despacho, donde se atienden
las 24 horas diarias, contando con el transporte tercerizado al 100% con capacidad de
hasta 110 metros cubicos. Para colocar la carga en los camiones se cuentan con
montacargas, personal asignado a estas tareas y procesos bien definidos que presentan

la siguiente secuencia:

e Programacion de pedidos. Se realiza utilizando el ERP SAP del cual se
descargan reportes por lineas de negocio tomando en cuenta la urgencia, los
niveles de inventarios y prioridades por clientes. Se realiza la revision y
ordenamiento de los mismos, realizando chequeo de acuerdo con las 6rdenes de

compra, Yy se les coloca en el area de islas.
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Control en las rampas. Consiste en la validacion de aspectos de seguridad tanto
del personal como de los vehiculos. Ademas, se realiza la supervision de los
productos despachados y a entregar.

Facturacion. Para que exista debe cumplirse y existir una serie de documentos
debidamente firmados y sellados por el personal encargado.

Liquidacion. Es el punto en el que se cierra la facturacion y se produce con la
entrega de los productos, los cuales deben tener un cargo de recepcion de haber

sido recibidos conforme.

Los indicadores por tomar en cuenta en este proceso son dos: i) entrega de pedidos

con meta de 100% v ii) costo por tonelada que no debe de exceder los S/ 112.

4.2.2.3. Procesos de almacenamiento

El proceso de almacenamiento esta conformado por una secuencia de subprocesos

que se explican a continuacion.

Recepcion. Consiste en la recepcion de insumos, materiales, productos en
proceso y productos terminados. Estos son verificados de acuerdo con las
caracteristicas y namero que se sefialan en los documentos de despacho, y se
ingresan al ERP de la compafiia.

Almacenamiento de materiales. Se realiza en base a los cddigos de ubicacion
que brinda el ERP. El almacenamiento de repuestos se da siempre que se cumpla
con las 6rdenes de compra, mientras que en los casos de suministros e insumos
que requieran de pruebas de laboratorio deben anexar sus certificados de otro
podria llegar hasta devolverse después de un dia. Se considera como materiales
e insumos a: las bobinas de papel nacional e importada, la recorteria de fibra
reciclada y prensada. Su transporte y uso depende del proceso FIFO.
Almacenamiento de productos terminados. Consiste en primer lugar en
identificar si pertenece a un MTO y un MTS, teniendo como fechas limites 7 y
30 dias, respectivamente. Este proceso se registra en el ERP.

Entrega de productos terminados. De acuerdo con las solicitudes se elaboran
las 6rdenes y se trasladan a distribucidn, previo registro en SAP.

Inventario. Se realiza periodicamente dependiendo de las caracteristicas fisicas
y de uso del material. Se realiza empleando la metodologia ABC, donde: A son

materiales costosos y de gran cuidado (al menos mensual), B son materiales
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comunes de cuidado estandar (al menos bimestral), y C son materiales menos
costosos (al menos cuatrimestralmente).
e Desguace. Los productos pasan a esta area si exceden los tiempos previamente

sefialados dependiendo si son MTO o MTS.
Los indicadores de este proceso son tres:

e Exactitud de registros que mide la diferencia de registro fisica y virtual,
siendo su meta de 100%.

e Indicador MTS. Se debe tener como maximo 400 toneladas para atender los
siguientes 30 dias de pedidos.

e Indicador MTO. Se debe tener como maximo 150 toneladas para atender

pedidos de siete dias.
4.2.3. Procesos de Apoyo

Dentro de los procesos de apoyo se encuentran principalmente el de:

mantenimiento, recursos humanos, Tl y documentos.
4.2.3.1. Tecnologias de la Informacion (TI)

Se encarga de monitorear el buen funcionamiento del ERP SAP proponiendo y
aplicando soluciones. Asimismo, propone proyectos de mejora continua y brinda

soporte a los usuarios de todos los mddulos.
4.2.3.2. Gestion humana

Es el &rea que lleva el control de las planillas de compensaciones. Asimismo, realiza
los procesos de reclutamiento, seleccidn, contratacion, e induccion de nuevos
colaboradores. A nivel general se encargan de mantener motivado al personal realizando

diferentes actividades.
4.2.3.3. Mantenimiento

Es el area que brinda soporte técnico a las maquinarias y equipos de produccion.
Realiza los cambios de repuestos de ser necesario con el fin de buscar eficiencias en los

procesos.
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4.2.3.4. Gestion de Documentos

Prepara los documentos requeridos para el transporte y comercializacion de
insumos y productos finales de manera organizada y ordenada, para presentarlo a

quienes los requieran.
4.2.3.5. Sistema de Gestion Integral

Dentro de esta area se trata de eliminar las no conformidades de insumos y
productos intermedios y finales. Para ello se cuenta con colaboradores que realizan

auditorias constantes con el fin de asegurar la calidad de los productos.

En esta misma &rea se encuentra el servicio al cliente a manera informativa y de
servicio postventa. En ella se reciben reclamos que son analizados identificando sus
causas, las cuales se colocan en reportes y se responden o se solucionan con el fin de

evitar sanciones del regulador.

4.3. Cadena de suministros
4.3.1. Descripcion de la cadena
4.3.1.1. Logistica de entrada

Para la fabricacion de carton corrugado se utiliza como principal insumo bobinas
de papel de las cuales el 85% es de procedencia nacional y el 15% es de procedencia

importada (USA, Islandia, Brasil, Canada, Alemania, Chile).

La estrategia de compra es 50% un mes previo a la campafia, 25% durante el mismo
mes y la diferencia en medio de la campafia. Ademas, las compras se hacen con 03

meses de anticipacion.

El bagazo es un insumo que se adquiere al interior del pais en Trujillo a proveedores
del grupo, tales como Cartavio, Casagrande y San Jacinto. El bagazo se utiliza para la
produccion de papel nacional. Ademas, aparte de los proveedores mencionados

previamente se cuenta con una red de proveedores locales.
4.3.1.2. Procesos operativos

A continuacion, se muestra el proceso de produccion tradicional (ver Figura 4.8).
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Figura 4.8. Procesos operativos de Innovapack S.A.

CADENA DE PRODUCCION TRADICIONAL
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MOLINO 3'::",::::{,'&: CORRUGADORA CONVERTIDOR NEGOCIO DE CLIENTE

DE PAPEL BODEGAJE FINAL

Fuente: Memoria de la empresa.
A continuacion, se detalla los principales factores que intervienen:

- EI'molino de papel, siendo el principal insumo para que empiece el proceso

de corrugado.

- Disefio grafico, es el proceso en el cual se combinan las tintas y clises,

ademas del disefio del material a imprimir.

- El corrugado, que es la parte méas importante del proceso de produccion,
pues aqui se obtiene el producto semiterminado.

- Convertidor: con el cual se busca la forma final a solicitud del cliente.

- Negocio de bodegaje: el cual corresponde al almacenamiento de producto

terminado.
- Cliente Final: es a quien se le entrega el material en dptimas condiciones.
4.3.1.3. Logistica de salida

Se inicia con el almacenamiento de todo producto terminado para lo cual se cuenta
con 2,200 posiciones para cumplir con el adecuado control de stock de producto
terminado, dichos controles se realizan bajo el sistema PEPS (primero en entrar primero
en salir), complementado con un adecuado control de MTO (Make To Order) y MTS
(Make To Stock).

La programacion de los despachos se inicia con los pedidos solicitados por
comercial, donde se revisa el stock de la mercaderia a despachar con lo solicitado por el
cliente. Una vez hecho esto, se programa las unidades tomando en cuenta las diferentes

ventanas horarias.

Para cumplir con las entregas se cuenta con una flota tercerizada, disposiciones para

realizar los despachos correspondientes, ademas con operadores de montacargas. Los
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pedidos se despachan mediante una guia de remision y facturas. Dichos documentos

retornan junto con su liquidacién (con la cual se realiza la cobranza respectiva) y

después se valida dicha liquidacion y los documentos sellados se remiten a los clientes

para gestionar los pagos (ver Figura 4.9).

Figura 4.9. Proceso de entrada y salida de papeles

pallets.
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Fuente: Carmona et al (2018).
4.3.1.4. Ventas

PLANTA
2 plantas. TRABAIO
3 maquinas 110 trabajadores
papeleras
OPERACIONES

LOGISTICA DE

SALIDA

La gerencia comercial maneja este proceso con su equipo de ejecutivos de cuentas,

los cuales ejecutan la relacion comercial entre los clientes y la empresa. Tienen como

soporte un grupo de asistentes comerciales, quienes son el enlace y brindan soporte en

las actividades operativas necesarias como cumplir con los pedidos al sistema y

coordinar los tiempos de entrega respectivos.

4.3.1.5. Servicio al cliente

Es el area encargada de responder cualquier problema sobre el material entregado

al cliente. Ademas, gestiona las devoluciones y sobre todo de la investigacion de la causa

gue ocasiona una queja. Cuenta con inspectores que coordinan con los clientes para

identificar la magnitud de la queja.
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4.4. Estrategia de la Cadena de Abastecimiento

La estrategia de la cadena de abastecimiento de Innovapack S.A. tiene como fin
brindar productos de calidad con alta flexibilidad al cambio, buscando la reduccion de

costos operativos de toda la cadena y maximizar el nivel de servicio al cliente.
4.4.1. Actores de la cadena de abastecimiento
A continuacién, se mencionan a los actores de la cadena de abastecimiento:

- Proveedores: entre los que se encuentran Casagrande, Cartavio, San

Jacinto, entre otros.
- Empresa.
- Transportistas.

- Clientes.

Figura 4.10. Cadena de abastecimiento de Innovapack S.A.
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Elaborado por: Autores de la tesis
4.4.2. Proveedor - Compras - Logistica

La gestion de logistica de entrada se realiza a través del sistema SAP, el cual abarca

la compra de materia prima, material reciclado y otros.
Los indicadores usados para medir estos procesos son:
- Control de ZU, lo cual no debe ser mayor al 3%.

- Tiempo de entrega de suministro de compra local de 30 dias como minimo.
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- Tiempo de entrega de suministro de compra de material de importacion de
90 dias.

- Bobinas, el proveedor es principalmente internacional (Estados Unidos).
- Repuestos, de Estados Unidos.

- Tiempo de entrega de suministro de compra de materiales locales de
urgencia son de 7 dias.

4.4.3. Gestion de stock

En Innovapack S.A. se maneja un indicador diario que nos permite monitorear la

gestion de stock, muestra el stock en toneladas y antigiiedad de producto terminado en
almacén.

Entre los principales indicadores se tienen:

e MTO (Make To Order), con un plazo maximo en almacén de 7 dias luego
de su produccion (ver Tabla 4.2).

e MTS (Make to stock), con un plazo méaximo en almacén 30 dias luego de su
produccion (ver Tabla 4.2).

Tabla 4.2. Gestion del stock

[TIPO [MTO x|
Descrip.Dia @ Pe.Lib.Util. TOP Pe.Ctrl.Cal. TPe.Blog. TC % |
Dentro de |DE 0 A 2 DIAS 276.66 - - 48%
Politica |DE 3 A 7 DIAS 257.43 2.77 - 45%
DE 8 A 15 DIAS 18.08 - - 3%
Fuerade |DE 16 A 30 DIAS 5.18 - - 1%
Politica |DE 31 A 60 DIAS 5.38 - - 1%
DE 61 A 120 DIAS 10.55 5.99 - 3%
Total general 573.28 8.76 - 100%
[TIPO [MTS x|
De n.Dia § OMP 3 Blog e
DEOA 2 DIAS 448.45 5.62 1.91 48%
Dentro de |DE 3 A 7 DIAS 143.94 9.90 0.36 16%
Politica |DE 8 A 15 DIAS 118.21 5.19 0.02 13%
DE 16 A 30 DIAS 94.23 - 0.01 10%
DE 31 A B0 DIAS 36.72 - 0.77 4%
Fuerade |DE61A 120 DIAS 23.09 2.94 - 3%
Politica |DE 121 A 180 DIAS 5.11 - - 1%
DE 181 A 240 DIAS 12.73 - - 1%
DE 241 A MAS DIAS 13.72 11.62 - 3%
Total general 896.20 35.28 3.07 100%

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis.
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4.4 4. Gestién de almacenes

La empresa Innovapack S.A. tiene 15000m2 para sus almacenes, tiene los

siguientes tipos de materiales:

- Materia Prima
- Producto terminado
- Producto semielaborado

- Tintas, repuestos y suministros.

4.5. Fortalezas y debilidades de la empresa

La matriz de evaluacion de factores internos se utiliza para evaluar las fortalezas y

debilidades que presenta el entorno interno para Innovapack S.A. Para realizar dicho

analisis se utiliza lo obtenido en el presente Capitulo. En la Tabla 4.3 se indican las

fortalezas y debilidades identificadas y se hace la ponderacion de cada una para obtener

los resultados del anélisis.

Tabla 4.3. Matriz EFI

Debilidades Peso Rating | Ponderado
1 | Cartera depende en méas del 80% en una sola linea de producto (cajas) 0.05 2 0.1
2 | Dependencia del grupo para la adquisicion de insumos. 0.05 1 0.05
3 | Mala manipulacién de bobinas de papel 0.05 1 0.05
4 | Falta de identificacion de espacios disponibles y de existencias 0.05 1 0.05
5 | Sobreproduccion innecesaria 0.05 1 0.05
6 | Ausencia de procedimientos operativos 0.025 1 0.025
7 | Falta de techado 0.025 2 0.05
8 | Exceso de merma en refile 0.05 2 0.1
9 | Innovapack no maneja los reclamos de forma adecuada. 0.025 2 0.05
10 | Falta de capacitacion en el &rea logistica 0.025 2 0.05
Sub Total 0.575
Fortalezas Peso Rating | Ponderado
1 | Innovapack pertenece a un grupo econémico consolidado. 0.20 4 0.8
2 | Cuentan con personal capacitado en el &rea de produccion. 0.10 4 0.4
3 | Es lider del mercado 0.15 3 0.45
4 | Innovapack cuenta con maquinaria que le permite atender al mercado. 0.15 4 0.6
Sub Total 2.25
TOTAL 2.825
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Fortaleza mayor

o Fortaleza menor
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Debilidad menor
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Debilidad mayor

Fuente: Autores de la tesis.

Pese a que la situacion es favorable existen puntos por mejorar relacionados a la
manipulacion de insumos, sobreproduccién, falta de control, y ausencia de buenas
practicas que permitirian mejorar los tiempos y con ello las operaciones y la rentabilidad

de la empresa.

En el siguiente capitulo realizaremos la evaluacion de los puntos que desean

solucionarse en el presente documento.
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CAPITULO V: DEFINICION DE LA ESTRATEGIA

En el presente capitulo se definiran las estrategias a abordar. Para ello se explicaran
cada uno de los puntos sefialados en las matrices de factores externos (EFE) e internos

(EFI). A partir de una matriz cruzada se determinaran las estrategias.

5.1. Matriz de Factores Externos (EFE)
Est& conformada por amenazas y oportunidades que se presentaron en la Tabla 3.1.
5.1.1. Amenazas
5.1.1.1 Incertidumbre politica y econdmica (Analisis Politico, Pagina 18)

La situacion actual del pais es de incertidumbre luego de un turbulento proceso de
elecciones presidenciales, en el que resulté ganador el candidato del partido politico de
Peru Libre. El partido ganador maneja una ideologia comunista lo que ha ocasionado
una devaluacién de la moneda de mas del 20%. A agosto del presente afio ha habido
momentos en el que la divisa estadounidense ha llegado a costar S/ 4.11(Tipo de cambio
SUNAT agosto 2021)

Se ha detectado la fuga de capitales tanto de personas naturales como juridicas, asi
como la ralentizacion de la inversion extranjera directa, por lo que las empresas tomaran

con sumo cuidado las inversiones en los proximos afos.
5.1.1.2. Caida en la produccion del sector (Analisis econémico, Pagina 19)

Cuando la COVID-19 llego al pais en el primer trimestre del 2020, hubo una
paralizacion de la mayor parte de actividades econémicas lo que incluyé a empresas
proveedoras y clientes del sector. Los primeros meses fueron méas que complicados para
laeconomiay las empresas, reduciéndose la demanda de productos no siendo la empresa
estudiada la excepcion, mientras se tomaban decisiones de reinicio de actividades y de

implementacion de protocolos.

Si bien se espera que esta situacion no aparezca de manera tan fuerte, dada la
aplicaciéon de medidas y vacunas a la poblacion peruana, no se descarta la aparicion de
una tercera ola de contagios o una nueva cepa que paralice de nuevo la actividad

economica.
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5.1.1.3. Reduccion en el consumo de papel, plastico y carton (Anélisis
ecoldgico, Pagina 22)

El mayor acceso a medios y tecnologias de la informacion, asi como la mayor
concientizacion hacia el cuidado del medio ambiente ha reducido la demanday consumo
de papel, pléstico y cartdn que son los principales insumos de la empresa para elaborar

los envases.

En un caso extremo podrian descartar parcialmente el uso de materiales por parte
de entes gubernamentales nacionales o extranjeros, lo que afectaria la produccion de la

empresa.
5.1.1.4. Normativa sobre efluentes industriales (Andlisis Legal, P4gina 23)

Entre las principales normas sobre efluentes industriales se cuenta con el Decreto
Supremo N° 031-2010-SA Reglamento Agua consumo humano, el Decreto Supremo
2010 que aprueba los limites maximo permisible para efluentes de plantas de tratamiento
de aguas residuales domésticas y municipales, Resolucion que ratifica el lineamiento

para aplicacion de Limites Maximos Permisibles.

Adicionalmente, el Decreto Supremo N° 003-2002-Produce aprueba los limites
méaximos permisibles y valores referenciales para las actividades industriales de

cemento, cerveza, curtiembre y papel.
5.1.1.5. Proveedores de insumos escasos (Analisis politico, pagina 36)

Los proveedores extranjeros y locales son escasos, sin embargo, en el caso del
segundo grupo los mas relevantes pertenecen al mismo grupo empresarial de la empresa

estudiada.

Los proveedores extranjeros merecen analisis aparte pues el costo de los fletes se
ha incrementado notablemente en el dltimo afio. Asimismo, los tiempos de llegada de
los pedidos, aunque se han reducido en los Ultimos meses, se vieron afectados

fuertemente por la pandemia.

Cabe sefialar que, en un eventual endurecimiento de politicas socialistas del
gobierno de turno, el abastecimiento de insumos extranjeros (generalmente de otros
continentes) puede llegar a ser un gran inconveniente, al ser los fabricantes poco

numerosos como Agnati y Marquip.
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5.1.2. Oportunidades

5.1.2.1. Crecimiento econdmico en el sector industrial - consumo masivo

(Andlisis econémico, Pagina 19)

El crecimiento econdémico del Peru ha sido notable en mas de una década si se le
compara con otros paises de la region. Sin embargo, frente a la Pandemia COVID-19 la

economia del pais se ha visto afectada en varios sectores econémicos.

Segun el area financiera de Innovapack S.A, la empresa ha tenido un crecimiento
durante el afio 2020 del 8% en comparacion con el afio 2019, debido a que el sector se
ha visto favorecido por el aumento del consumo de material de empaque secundario
durante la pandemia COVID-19, por la necesidad de proteccion adicional en todo
ambito (incremento de distribucién de materiales en cajas de cartdon, despachos de
delivery en bolsas de papel), ademas del aumento en el sector de consumo masivo al

cual la empresa pertenece como grupo econémico.

5.1.2.2. Aparicidn de nuevos sistemas de optimizacidn de inventarios (Analisis

tecnoldgico, Pagina 22)

La aparicion de nuevos sistemas de optimizacion de inventarios como WMS,
tecnologias de informacion, entre otros, permiten llevar un mejor control de todos los

suministros dentro de un almacén.

Adicionalmente, para mejorar esto es necesario contar con sistemas informaticos
como SAP u otro ERP similar que permita hacer el seguimiento y generar reportes sobre

el inventario actual.

5.1.2.3. Barreras de entrada elevadas para nuevos competidores (Analisis de

nuevos competidores Porter, Pagina 26)

Como se mencion0 anteriormente se debe considerar que para ingresar a este
mercado se necesita un gran nivel de inversion y contar con economias de escala.
Ademas, Innovapack S.A. es el lider en el mercado peruano en fabricacion y
comercializacion de cajas de carton, no cuenta con posibles amenazas de competidores

nacionales entrantes.

A nivel internacional, se tiene a Brasil como el pais con mayor participacion

(53.7%) siendo la empresa Klabin como el maximo representante brasilefio. Seguido de
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Argentina en el segundo puesto en consumo de cartdn a nivel sudamericano (14.4%) y
la empresa Cartocor el mayor representante de este rubro en Argentina.

5.1.2.4. Busqueda de nuevos mercados internacionales (Analisis econémico,
Pagina 21)

Frente al crecimiento del sector agroexportador en Latinoamérica (arandanos,
palta, mango y fresa), la empresa busca surtir de productos de empaque para dichas
compafiias segun MINCETUR 2021 lo cual permitira participar en estos nuevos
nichos de mercados internacionales en paises como Chile, Brasil.

5.1.2.5. Inexistencia de productos sustitutos (Analisis de las 5 fuerzas de Porter,
Péagina 27)

En la actualidad, al contar con un uso muy variado del carton corrugado, el Unico
sustituto importante es el plastico. No obstante, debido a la fuerte tendencia del cuidado

a la ecologia y proteccion del medio ambiente, este no se utiliza.

Por tanto, se puede aprovechar los pocos sustitutos que se encuentran en el mercado.
5.2. Matriz de Factores Internos (EFI)

5.2.1. Debilidades

5.2.1.1. Cartera poco diversificada (Matriz EFI, Pagina 45)

Como se mostrd en el capitulo anterior, Innovapack S.A produce y comercializa
tres lineas de productos: cajas de cartdn, papeles y flexibles, siendo la primera la que
ocupa casi el 80% de la cartera empresarial en varias plantas distribuidas a lo largo del

pais.

Si bien es cierto la empresa se encuentra bien posicionada con sus clientes, por lo
que una reduccidn fuerte de la linea de cartones puede reducir significativamente la
utilidad de la empresa. En ese sentido y para reducir este riesgo operativo, la empresa

podria buscar el crecimiento de sus otras dos unidades ya sea a nivel nacional o regional.

5.2.1.2. Dependencia de insumos de empresa del grupo econdmico (Analisis de

Porter, Poder de negociacion de proveedores, Pagina 25)

La empresa tiene como uno de sus insumos principales el papel y carton, elaborado

a partir de cafia de azlcar (bagazo) cuyo origen es de una empresa del grupo econémico.
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En ese sentido, en caso la empresa proveedora tuviera problemas operativos o
administrativos, afectaria considerablemente los costos de la produccién de cajas.
Debido a que incurriria en el incremento de fletes, compra de materia prima de menor

calidad y a precios superiores en el mercado.
5.2.1.3. Mala manipulacién de bobinas (Matriz EFI, Pagina 45)

Las bobinas de papel son rollos que envuelven este insumo, y cuya mala
manipulacion genera que se formen espacios entre los pliegues que dejan inservible gran

parte de la materia prima (ver Figura 5.1).

Figura 5.1. Fotos de bobinas dafadas

8 N0 —p 3

Fuente: Innovapack S.A

La mala manipulacién se genera debido a dos fuentes principalmente: la falta de
buenas précticas de almacenamiento y procedimientos, y el no uso de tecnologias que
permita identificar a donde se debe ubicar y almacenar las bobinas. Debido al tamafio y
peso de las mismas son movilizadas con vehiculos sin el debido cuidado, apareciendo

las grietas y grumos en el papel.

Cabe sefialar que Innovapack S.A. cuenta con dos tipos de “broke”: controlable y
no controlable (ver Tabla 5.1). El “broke”, visto de manera general es la acumulacion
de desperdicios 0 mermas que se generan en las diferentes actividades del proceso
logistico propio de la empresa (abastecimiento, produccion, transporte interno y
almacenamiento) representando el 21.68% de los costos de produccion (13.35% es

controlable y 8.33 % es no controlable).
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Tabla 5.1. Broke de Innovapack S.A.

BROKE CONTROLABLE 20-21

OBJETIVO

CORRUGADORAS

IMPRENTAS

4.20%
2.15%
1.20%

MAQUINAS AUXILIARES

0.55%

OPERACIONES MANUALES

0.20%

OFFSET

0.20%

DIGITAL

0.05%

MUESTRAS

0.01%

MATERIAL EN PLANTA

CALIDAD

0.30%
0.50%
0.13%
0.10%
0.02%

IMPRENTA 16 SULLANA

0.00%

GEMELEADORA

0.03%

TUCOS

0.14%

ALMACENAMIENTO / MANIPULEO

0.45%

AREA COMERCIAL

0.01%

PLANIFICACION

0.01%

TOTAL BROKE (%) 2021

10.25%

Promedio

5.19%
4.03%
1.10%
0.48%
0.10%
0.19%
0.03%
0.02%
0.18%
1.26%
0.27%
0.24%
0.01%
0.00%
0.03%
0.03%
0.15%
0.01%
0.01%

13.35%

Diferencia
-0.99%
-1.88%
0.10%
0.07%
0.10%
0.01%
0.02%
-0.01%
0.12%
-0.76%
-0.14%
-0.14%
0.01%
0.00%
0.00%
0.11%
0.30%
0.00%
0.00%

BROKE NO CONTROLABLE 20-21

REFILE PAGADO IMPRENTA TOTAL

DESGLOSE LINEA OFFSET

TUCOS

BOLSAS DE INSUMOS

ENVOLTURAS DE ROLLO

TOTAL BROKE NC (%)

8.33%

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis.

Dentro del “broke” controlable se encuentra las mermas por lonjas en bobinas

representando 0.27% del total y siendo la meta de Innovapack S.A. de 0.13%. La Figura

5.2 muestra la evolucion del “broke” de este item, lo que representa en pérdidas de

toneladas de insumo en promedio 34,995 kilos equivalentes a S/ 83,932 de mermas

mensuales en promedio sélo en este apartado (ver Figura 5.4).
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Figura 5.2. Evolucion del “broke” por bobinas de papel
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Figura 5.3. Mermas en TM por “broke” de bobinas de papel
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Figura 5.4. Pérdidas economicas por “broke” de bobinas de papel (S/)
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis

5.2.1.4. Falta de identificacion de espacios disponibles (Matriz EFI, Pagina 45)

Desde la Materia Prima hasta los Productos terminados no cuentan con el control y

monitoreo de espacios disponibles, lo que no permite utilizar el método FIFO (first in
first out).

La falta de identificacion no solo forma parte del “broke” de materias primas, sino
también de productos terminados ya que genera mas desguace, de logistica (por ausencia

de buenas practicas) y de refile como se explicara posteriormente.
5.2.1.5. Sobreproduccion (Matriz EFI, Pagina 45)

Innovapack S.A cuenta con una sobreproduccion innecesaria y no controlada. En
primer lugar, es innecesaria porque muchos de los productos terminados terminan como
merma de desguace que en el mejor de los casos puede ser reciclado. En segundo lugar,
no es controlada porque una vez que se envia a almacenes no hay registros o estados.
Es preciso recordar que en el caso de MTO, més all4 de los 7 dias se considera como

merma para desguace; mientras que en el caso de MTS el periodo debe exceder los 30
dias.
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Esta debilidad se presenta por ausencia de procedimientos (Tabla 4.3 Matriz EFI)
que incluyen ausencia de uso de tecnologia, falta de aplicacion de buenas practicas, y

falta de proteccion en la infraestructura (como se explicara mas adelante).

En el caso del desguace, se tiene el objetivo de llegar a 0.50%; sin embargo, el
promedio de los Ultimos dos afios es de 1.26% habiendo un amplio margen de mejora.
La Figura 5.5 muestra el “broke” controlable de productos terminados o desguace. La
Figura 5.6 presenta la evolucion del desguace en kilos, mientras que la Figura 5.7
presenta la evolucion de pérdidas econdmicas mensuales. Cabe sefialar que a junio de
2021 el desguace ha representado 106,565 kilos equivalentes a S/ 482,868.

Figura 5.5. Evolucion del “broke” de desguace
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis
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Figura 5.6. Mermas en TM por “broke” de desguace
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Figura 5.7. Pérdidas econémicas por “broke” de desguace (S/)
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5.2.1.6. Ausencia de procedimientos (Matriz EFI, Pagina 45)

La ausencia de buenas practicas estd presente en los “broke” analizados
anteriormente. La empresa hace varios afios desarrollé un indicador el cual sefiala que
la mala aplicacion de la logistica podia generar un “broke” de 0.10%; sin embargo, a la

fecha, este indicador tiene un promedio de 0.28%, por lo que existe un amplio margen
de mejora (ver Figura 5.8).

En la Figura 5.9 se presenta la evolucion de la merma en kilos, mientras que la

Figura 5.10 presenta la evolucion de pérdidas econdmicas mensuales.

Figura 5.8. Evolucion del “broke” de logistica
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis
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Figura 5.9. Mermas en kilos por “broke” de logistica
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis

Figura 5.10. Pérdidas econémicas por “broke” de logistica (S/)
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Fuente: Innovapack S.A
Elaborado por: Autores de esta tesis
5.2.1.7. Falta de techado (Matriz EFI, Pagina 45)

Uno de los principales problemas es que del area total del almacén existen 1,500

m2 que se encuentran a la intemperie. EI almacén se encuentra dividido en 7 ambientes,
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de los cuales el almacén 2 (almacén RRHH), 5 (almacén de patio quamtum) y 7

(almacén de carpinteria) son los ambientes que se encuentran a la intemperie.

Innovapack S.A debe buscar techar dichos espacios para poder proteger de mejor

manera los productos almacenados e insumos para la produccién como las bobinas.
5.2.1.8. Exceso de merma por refile (Matriz EFI, Pagina 45)

La ausencia de buenas préacticas esta presente en la merma por el proceso de refile.
Innovapack S.A., hace varios afios desarrollé un indicador el cual sefiala que la mala
aplicacion de la logistica podia generar una merma por refile de 2.15%; sin embargo, a
la fecha, este indicador tiene un promedio de 4.03%, por lo que existe un amplio margen
de mejora (ver Figura 5.11).

La Figura 5.12 presenta la evolucidn de la merma en kilos, mientras que la Figura

5.13 presenta la evolucién de pérdidas econdmicas mensuales.

Figura 5.11. Evolucion de merma por refile
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis
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Figura 5.12. Mermas en kilos por refile

700,000
600,000
500,000
400,000
300,000
200,000
100,000
0

D O OO0 O O O 0O O O 0 0 O O O O o o A A A

i G U I N N BN B S

ga8205223E§33288256a223E83

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis

Figura 5.13. Pérdidas econémicas por merma de refile (S/)
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis
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5.2.1.9. Inadecuado manejo de reclamos (Matriz EFI, Pagina 45)

De acuerdo al Indicador de control de reclamos al primer semestre de 2021 fue de
80% el cual se encuentra por debajo de la meta del area (95%) Dentro de las malas
précticas con las que cuenta Innovapack S.A., no se cuenta con un adecuado manejo de
reclamos tanto de clientes internos como externos. No se lleva un registro sistematizado
de estos, por lo cual no se pueden aplicar estrategias de mejora sobre los principales

reclamos que se generan del trabajo dentro de Innovapack S.A.

Figura 5.14. Indicador Control de Control de Reclamos
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Fuente: Area de SGI -Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de esta tesis

5.2.1.10. Falta de capacitacion en el &rea de soporte: Logistica (Matriz EFI,
Pagina 45)

De acuerdo al analisis interno efectuado se evidencio que el personal del area
logistica no tiene capacitaciones periddicas luego de su ingreso a la Empresa, ademas
de ello, no cuenta con una adecuada actualizacién a sus colaboradores con las nuevas
tendencias y problematicas propias del proceso operativo por lo cual se muestran las
ineficiencias en la manipulacion del material, desconocimientos de procesos propias

del area que generan mermas para la empresa.
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5.2.2. Fortalezas
5.2.2.1. Pertenece a un grupo economico consolidado (Matriz EFI, Pagina 45)

La empresa pertenece al Grupo Gloria, el cual es un conglomerado peruano con
presencia en Bolivia, Colombia, Ecuador, Argentinay Puerto Rico (Gloria, s.f.). Es lider
en el sector lacteos. Dentro de los negocios (ver Figura 5.14) en los que se encuentra el

grupo estan:

- Alimentos.

- Cemento.

- Papeles.

- Agroindustria.
- Transporte.

- Servicios.

Figura 5.15. Grupo Gloria
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Fuente: Class & Asociados S.A, 2021.
5.2.2.2. Personal con capacitacion desde el ingreso (Matriz EFI, Pagina 45)

Innovapack S.A. cuenta con 1,500 distribuidos en 5 plantas en todo el pais, 2
plantas de fabricacion de papel ubicadas en Lima y Trujillo y 2 plantas de fabricacion
de cajas en Lima y Sullana y 1 planta de empaques flexibles.

Dentro de las politicas de la empresa, se cuenta con inducciones a todo el personal
operativo cuando ingresa a trabajar en Innovapack S.A. y no hay un seguimiento anual.

Solo el area de Produccion tiene programas anuales.
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5.2.2.3. Lider del mercado (Matriz EFI, Pagina 45)

Como se menciono anteriormente, Innovapack S.A. es lider del mercado al contar
con el 48% de participacion a nivel nacional. Ademas, la empresa dentro de su proceso
se crecimiento ha ido adquiriendo empresas del sector, como Papelsa, la cual fue
adquirida por S/ 10.3 millones en el afio 2019 (América Retail, 2019). Esto reafirma el

liderazgo de la empresa en el sector.
5.2.2.4. Inversion en maquinaria (Matriz EFI, Pagina 45)

Dado que Innovapack S.A. es lider del sector, cuenta con la mejor tecnologia y
maquinaria disponible para la produccion de papel y cartén. EI 50% de la demanda de
envases es del sector agricola, luego sigue el sector alimentos, cuidado personal y
vivienda. La empresa produce 65 mil toneladas al afio de papel y 95 mil toneladas al

afio de cartdn reciclado segun el area de Produccion de la empresa.
En cuanto a maquinaria, la empresa cuenta con:

- 2 plantas corrugadoras de tableros con capacidad de produccion de 145 mil

toneladas al afio en Lima y 40 mil toneladas al afio en Sullana.
- 2 molinos de carton ubicados en EI Agustino y Santiago de Cao.
- 3 maquinas de papel.

Ademas, en el segundo semestre del afio 2021 amplié su capacidad adquiriendo
maquinas para introducir la tecnologia de flexografia de alta gréafica. Ademas, se
ingresara al mercado y embalaje en microflautas con flautas N y F segun informacion

del area de Proyectos de Innovapack S.A.
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Figura 5.16. Maquinaria de Innovapack S.A.

Fuente: Innovapack S.A. 2021.

5.3. Matriz cruzada

Luego de haber elaborado el andlisis de las fortalezas, debilidades, amenazas y

oportunidades se pasa a construir la matriz FODA cruzada (ver Tabla 5.2). A través de

dicha matriz se encuentran las estrategias a utilizar para aprovechar las fortalezas y

oportunidades y mitigar las amenazas y debilidades.

Tabla 5.2. Matriz FODA cruzada

Debilidades

1. Cartera depende en més del
80% en una sola linea de
producto (cajas)

2. Dependencia del grupo para
la adquisicion de insumos.

3. Mala manipulacién de
bobinas de papel

4. Falta de identificacion de
espacios disponibles y de
existencias

5. Sobreproduccion
innecesaria

6. Ausencia de

Fortalezas

1. Innovapack pertenece a un
grupo econémico consolidado.
2. Cuentan con un area de
capacitacion al personal el cual
se ha focalizado en el area de
produccion.

3. Es lider del mercado, al contar
con participacion del alrededor
del 50%.

4. Innovapack cuenta con
maquinaria productiva que le

permite atender al mercado.
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procedimientos

7. Falta de techado

8. Exceso de merma en refile
9. Innovapack no maneja los
reclamos de forma adecuada.
10.Falta de capacitacion en el
area de soporte; Logistica lo
cual se pudo evidencia debido

al analisis efectuado.

Oportunidades
1. Crecimiento econémico en el
sector industrial (consumo masivo)
2. Aparicién de nuevos sistemas de
gestion logistica y administrativos
que permiten optimizar el control de
inventarios.

3. Barreras de entrada elevadas para
entrada de nuevos competidores
4. Blsqueda de nuevos mercados
internacionales.

5. No existen productos sustitutos
debido a

ecoldgicas y de conservacién del

directos, tendencias

medio ambiente

Estrategias DO

1. Propuesta de mejora de
politica de compras, para
reducir los niveles de broke

por mala planificacidn.

Estrategias FO

1. Adquisicion de sistema de
seguimiento de mercaderia e
insumos en el almacén
(Implementacién de cédigo de
barras). Para la identificacion
de ubicaciones de MP y PT,
asi como monitorizar su

estado de los mismos.

Amenazas

1. Incertidumbre politica que
impacta en expectativas de
crecimiento econémico y caida
de inversiones.

2. Caidaen la produccién del
sector papel, impresion y
reproduccion de grabaciones
producto de la pandemia.

3. Las personas buscan reducir el
consumo de papel, plastico y
carton.

4. Lanormativa sobre el manejo
de efluentes industriales en
aguas de alcantarillado es muy

rigida.

Estrategias DA

1. Mejora de buenas précticas:
capacitaciones al personal
administrativo y operativo
anualmente. Para disminuir
los niveles de broke por
mal manipuleo de MP y
PT.

2. Techar el area de productos
terminados y materia prima
que se encuentra a la

intemperie

Estrategias FA

1. Mejora de buenas précticas
para evitar dafios o deterioro
delaMPyPT.
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5. Proveedores de insumos
nacionales e internacionales

Son pocos.

Fuente: Autores de esta tesis
5.4. Estrategias

Tomando en cuenta lo identificado, en el punto anterior, se proponen las siguientes

estrategias que conforman una propuesta de mejora. Estas son:
- Propuesta de mejorar la politica de compra de bobinas.
- Mejora de buenas practicas de almacenamiento y manipuleo

- Sistema tecnoldgico que permita optimizar el manejo del inventario de

materias primas y productos terminados.

Estas 3 estrategias impactan directamente en los niveles de mermas(broke) de la
empresa, dando como resultado ahorros significativos en la reduccién de materia prima

dafiada por mala manipulacion y producto terminado deteriorado.

Como lo indicamos en nuestras limitaciones, nos enfocaremos en los procesos y
valores de la planta Huachipa 8, dado que es la planta que concentra el mayor nivel de
volimenes de ventas, ademas de contar con la informacién necesaria para la presente

investigacion.

En el siguiente capitulo haremos un analisis del broke, indicando qué tipos existen,

cudles son sus causas y de qué manera se pueden reducir estos niveles.
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CAPITULO VI: ANALISIS DEL BROKE

En el presente capitulo desarrollaremos el analisis del broke de la empresa, en la
cual tomaremos como referencia la planta Huachipa 8, ya que esta planta representa el
55% en volumenes de venta y se ha tomado como piloto, pues contamos con la
informacion necesaria para atacar los problemas internos antes mencionados de la

compaiiia.

A continuacion, se presenta la participacion de volimenes de venta por cada
planta de la empresa:

Figura 6.1: Volumenes de venta por planta
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Fuente: Innovapack S.A.

6.1. Descripcion de la planta Huachipa 8

La planta Huachipa 8 se encuentra ubicada en Huachipa departamento de Lima,
esta planta se dedica a la produccion de laminas de carton corrugado simple y de doble
pared para la conversion de cajas para industria y agro exportacion.

Esta planta cuenta con méaquinas corrugadoras con capacidad de trabajo de hasta 3,000
toneladas métricas de cartdn por semana. Ademas, cuenta con tres tipos de maquinas
impresoras: Digital, Offset y Flexicograficas, que en su conjunto todas las maquinas de

la planta suman cerca de veinte equipos.
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6.2. Problemética

De acuerdo a las debilidades indicadas en la matriz EFI se identificaron problemas
tales como la mala manipulacion de bobinas, ausencia de procedimientos, exceso de
merma por refile, no hay identificacion de espacios disponibles, los cuales repercuten
directamente al broke controlable de la empresa.

Es por ello que al analizar el resultado de las desviaciones de produccion de broke
hemos encontrado datos dispersos muy por debajo de las especificaciones permitidas
tanto para los limites superiores e inferiores. En tal sentido esta es la razon de ser del

analisis de la presente investigacion.
6.3. Broke en la planta Huachipa 8

Para analizar la problematica se solicito informacién al area de almacenes de la
planta Huachipa 8 de los distintos tipos de Broke que existen, se referencia los historicos
de los ultimos 3 semestres, en la cual la planta lleva un control mensual en kilos por
cada tipo de broke (o merma) que es generado por el proceso de elaboracion de cajas de

carton y cintas de papel.
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Tabla 6.1. Tipos de broke por area

Tipo Division Area

BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke corrugadoras Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke imprentas Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke maquinas auxiliares Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke operaciones manuales Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke offset Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke digital Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke material en planta Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke agnati Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke marquip Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke quantum Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke plachas de imprenta Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke gemeleadora Produccion
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke tucos Produccion

BROKE CONTROLABLE 20-21

Broke muestras

Planificacion de la produccion

BROKE CONTROLABLE 20-21

Broke planificacion

Planificacion de la produccion

BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke refile longitudinal Logistica
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke desguace (producto terminado) Logistica
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke materia prima (lonjas de bobinas) |Logistica
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke logistica (almacen) Logistica
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke area comercial Comercial
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke devolucion de cliente Comercial
BROKE CONTROLABLE 20-21 Broke calidad Calidad
BROKE NO CONTROLABLE 20-21 Broke refile pagado imprenta total Produccion
BROKE NO CONTROLABLE 20-21 Broke desglose linea offset Produccion
BROKE NO CONTROLABLE 20-21 Broke tucos Produccion
BROKE NO CONTROLABLE 20-21 Broke bolsas de insumos Produccion
BROKE NO CONTROLABLE 20-21 Broke envolturas de rollo Produccion

Fuente: Innovapack S.A.

Basandonos en la tabla 6.1. pasaremos a detallar los tipos de broke.

6.4. Tipos de broke

En la planta dividen al broke por 2 tipos, llamados broke controlable y broke no

controlable, los cuales detallaremos a continuacion.

6.4.1. Broke No controlable

El cuél es el desperdicio que se le cobra al cliente y/o lo que no puede ser vendido,

siendo estos en su totalidad por el area de produccion.

Refile pagado por imprentas: Restos de carton, que se dan como resultado en el corte

a las planchas para la formacion de las cajas.

Desglose linea Offset: Bordes de los pafios que son cortados al ingreso de los mismos

al area de Offset.

69




Bolsas de Insumos: Bolsas o sacos que contienen la materia prima a utilizar en

diferentes areas, como la Planta de Goma o la de Tratamiento de Agua.

Tucos: Cilindros de cartén que se obtienen al consumir por completo las Bobinas de

papel.

Envoltura de Rollo: Papel o pléstico que envuelve las Bobinas durante su transporte,
ya sean nacionales o de exportacion con la finalidad de proteger las mismas de las

condiciones climatoldgicas o del mismo transporte.

Tabla 6.2. Total Broke no controlable en Kg.

BROKE NO REFILE DESGLOSE
BOLSAS DE |ENVOLTURAS | TOTAL
CONTROLABLE | PAGADO LINEA TUCOS
INSUMOS | DEROLLO | BROKENC
20-21 IMPRENTA OFFSET
ENERO 1,081,254 47,032 33,300 443 0 1,162,029
FEBRERO 796,645 51,066 25,650 1,036 745 875,142
MARZO 854,190 51,889 38,477 1,119 0 945,675
ABRIL 850,773 19,775 19,575 723 0 890,846
MAYO 705,385 10,177 8,730 292 0 724,584
JUNIO 835,964 12,769 24,250 338 0 873,321
uuo 1,013,860 28,216 5,659 896 0 1,048,631
AGOSTO 829,411 50,768 27,755 883 0 908,817
SEPTIEMBRE 945,175 53,274 20,355 1,432 0 1,020,236
OCTUBRE 1,314,370 57,005 22,749 1,581 0 1,395,705
NoviEMBRE [EREERE 65,179 26,964 1,492 0 1,323,092
DICIEMBRE 1,403,135 53,708 19,716 1,017 0 1,477,576
ENERO 1,455,303 34,229 25,031 1,212 2,154 1,517,928
FEBRERO 1,139,296 49,371 23,227 1,256 2,515 1,215,665
MARZO 887,764 53,154 0 273 3,155 944,346
ABRIL 598,632 39,342 0 567 0 738,541
MAYO 678,141 37,066 0 601 0 715,807
JUNIO 946,417 37,105 0 538 0 984,210

Fuente: Innovapack S.A.

6.4.2. Broke Controlable

El cuél es el desperdicio que se puede gestionar dentro del proceso y no se cobra al
cliente. Pertenece a las areas de Produccion, Planificacion, Comercial, Calidad y

Logistica. A continuacion, detallaremos las principales divisiones de Broke por areas.
6.4.2.1. Broke de Produccién

Corrugadoras: Desperdicio generado durante la transformacién de la materia prima

(Bobinas de papel) hasta la formacion de planchas (pafios); incluyendo aquellas que
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presenten diversos defectos (arqueados, quebrados, despegados, etc.), asi como
planchas sobrantes por tener una cantidad producida mayor a la requerida.

Imprentas: Desperdicio generado al ingreso de los alimentadores; por planchas que

presentan defectos, durante el proceso de transformacion, sobrantes y No Conformes.
Offset: Desperdicio generado durante el proceso de Impresion (desglose, refile).

Maquinas auxiliares: Se genera desperdicio durante el ingreso y a la salida de planchas

a éstas maquinas; tales como Sobrantes, No conformidades y del proceso.

Operaciones Manuales: Tareas que se realizan de manera complementaria o de pre-
alistamiento en donde se puede generar desperdicio por Sobrantes tanto de Planchas
como de Cajas.

Linea digital: Area de apoyo para trabajos de impresion, pero con un acabado de alta
calidad, los desperdicios detectados en ésta area son por errores de Impresion (proceso)

0 Sobrantes de planchas.

Produccion Grafica: Area donde se almacenan las Muestras solicitadas por los
Clientes, las cuales luego se convierten en su desperdicio generado, por el tiempo de

almacenamiento que tienen.

Materia Prima: Desperdicio generado cuando el insumo no cumple con las
especificaciones técnicas necesarias, y es rechazado, ya sea en su totalidad (Bobina) por
mal empalme, borde encogido, tuco con menor longitud de la bobina. O parcial (lonjas

cortadas).

Pafios defectuosos: Desperdicio generado por todos los pafios que no cumplen con las
especificaciones tecnicas ni estandares de calidad para ser convertidos en cajas o

continuar con su proceso.

Gemeleadora: Maqguina de conversion, dénde se unen dos Bobinas (Silde Rolls), con
la finalidad de unificar sus anchos en una sola. Dentro de ésta encontramos la generacién

del siguiente desperdicio: Rebobinado, saldos de rollo y corte de lonjas).
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6.4.2.2. Broke de Calidad

Calidad: Area donde se da o no conformidad a los procesos y productos que realiza la
Empresa. Por lo mismo, el desperdicio de ésta area es resultado de las pruebas que

realiza a los procesos y productos, tales como: BCT, ECT, FCT, PAT, Cobb, etc.

6.4.2.3. Broke de logistica

Realizaremos el estudio del broke correspondiente al area logistica por los siguientes

motivos:

- Contamos con la informacién para dicho estudio.

- El broke correspondiente al area logistica es el 5.8% de un total de 18%, el cual
es la merma total de Huachipa 8 (Broke controlable 11% y Broke no controlable
7%).

A continuacion, se muestran los brokes correspondientes al area de logistica.

Tabla 6.3: Tipos de broke del area logistica

Tipo Division Area Broke Mensual (TN) % participacion

BROKE CONTROLABLE 20-21 | Broke refile longitudinal Logistica 498k 85%

BROKE CONTROLABLE 20-21 |Broke desguace (producto terminado) |Logistica 41k 7%

BROKE CONTROLABLE 20-21 |Broke materia prima (lonjas de bobinas) |Logistica 37k 6%

BROKE CONTROLABLE 20-21 | Broke logistica (almacen) Logistica 7K 1%
583k

Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado: Autores de la Tesis
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Tabla 6.4. Porcentaje de broke del area logistica en el broke general

BROKE CONTROLABLE 20-21 % BROKE
CORRUGADORAS 4.20%
REFILE LONGITUDINAL 4.03%
IMPRENTAS 1.10%
MAQUINAS AUXILIARES 0.35%
OPERACIONES MANUALES 0.16%
OFFSET 0.17%
DIGITAL 0.05%
MUESTRAS 0.01%
MATERIAL EN PLANTA 0.30%
DESGUACE (PRODUCTO TERMINADO) 0.26%
MATERIA PRIMA (LONJAS DE BOBINAS) 0.27%
AGNATI 0.09%
MARQUIP 0.09%
QUANTUM 0.01%
LOGISTICA [ALMACEN) 0.24%
CALIDAD 0.02%
PLANCHAS DE IMPRENTA 0.00%
GEMELEADORA 0.03%
TUCOS 0.14%
DEVOLUCION DE CLIENTE 0.38%
AREA COMERCIAL 0.01%
PLANIFICACION 0.01%
TOTAL BROKE N (%) 2021 11.92%
TOTAL BROKE (%) CON ESTRUCTURA 2020 9.50%

BROKE NO CONTROLABLE 20-21
REFILE PAGADO IMPREMTA TOTAL
DESGLOSE LIMEA OFFSET

TUCOS

BOLSAS DE INSUMOS

ENWVOLTURAS DE ROLLO

TOTAL BROKE NC (%) 2021 7.03%
TOTAL BROKE (%) CON ESTRUCTURA 2020 6.85%

Fuente: Innovapack S.A.
Elaborado por: Autores de la Tesis

En la figura 6.2. Se muestra la evolucion de la produccion en kilogramos por meses.
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Figura 6.2: Evolucion de la produccion por mes
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la tesis

Como se puede mostrar en el grafico, en los meses de abril a junio de 2020, se
mostrd una disminucion de la cantidad de la produccion, por motivos de la pandemia
COVID 19, luego el sector industrial (consumo masivo) tuvo un crecimiento por
aumento de la demanda debido a que todas las empresas empezaron a solicitar empaque
como medidas de proteccidn frente a esta pandemia lo que Innovapack S.A. aprovecho.
En la figura 6.3. Se muestra la evolucion del broke por el area correspondiente en

kilogramos por meses.

Figura 6.3. Evolucion del broke por drea mensualmente

Cuadro comparativo mensual de broke por areas

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

— Calidad essswComercial eslogistica PCP  esssssProduccion

Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la tesis
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Figura 6.4. Analisis General Broke de Logistica — Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la tesis

6.5. Broke Refile Longitudinal

El broke de refile longitudinal es el sobrante que se da en los papeles ingresados a
la corrugadoras por la diferencia de anchos entre el total de la bobina ingresada y el

ancho programado a usar de la misma.

En la figura 6.5. Se muestra el refile de bobinas de papel.

Figura 6.5. Refile longitudinal en bobinas de papel

Fuente: Innovapack S.A.
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En la figura 6.6. se muestra la evolucion del broke de refile longitudinal en

toneladas métricas.
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado: Autores de la tesis

En los meses de abril a junio de 2020, se mostrd una disminucién de la cantidad de

produccion, por lo tanto, también una disminucién del broke de refile longitudinal,

debido al inicio de la pandemia COVID-2019, pero fue rapidamente controlada vy el

sector al cual pertenece la empresa, tuvo una produccion regular los proximos meses.

Al analizar las causas del broke Refile longitudinal mediante el diagrama de

Ishikawa, se obtuvieron las siguientes causas:

Falta de capacitaciones.

Almacén sin area techada (Infraestructura)

Falta de sistematizacidn para ubicaciones de materia
Mal control del FIFO.

Material con borde de media luna.

Bobinas con franjas himedas.

Excesiva cantidad de c6digos SAP.
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Figura 6.7.

Diagrama de Ishikawa Refile Longitudinal
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Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de la Tesis

Tabla 6.5. Problemas que causan el refile longitudinal

PROBLEMAS EVENTOS ALMES % ACUMULADO
MAL CONTROL DEL FIFO 36 18%
BORDE CON MEDIA LUNA (BOBINA DANADA) 25 31%
BOBINA CON FRANJA HUMEDA 24 44%
VARIOS CODIGOS EN STOCK DE ALMACEN 22 55%
BORDE RESECO POR EL SOL 18 64%
MALA FORMACION DE LA ONDA (PROPIEDAD DEL PAPEL) 16 12%
PAPELES INCORRECTOS (ERROR DEL PROVEEDOR) 15 80%
CAMBIO DE MATERIAL POR MAL PEDIDO DE PRODUCCION 12 86%
DEFECTO DE MATERIA PRIMA (PECAS. MANCHAS) 11 92%
BAJTO GRAMAJE (ROTURAS Y GRIETAS) 10 97%
SALDO DE ROLLO 6 100%
195

Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la Tesis

En la figura 6.8. se muestra el Pareto correspondiente a las causas por el cual se

obtiene el refile longitudinal en una bobina de papel.

Entre sus principales razones estan:
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Figura 6.8. Pareto de las causas del Refile Longitudinal

36

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de la tesis

6.6. Broke por Desguace

El broke por desguace es la merma que proviene de la devolucién de producto

terminado realizadas por el cliente por no conformidades en el pedido, merma de

despacho, deterioradas, maltratadas o siniestradas, descontinuadas y sin rotacion (mayor

a 6 meses), saldos de juegos incompletos y no despachados encontrados en el area de

despacho.

En la figura 6.

9. Se muestra el broke por desguace en producto terminado.

Figura 6.9. Desguace en producto terminado

Fuente: Innovapack S.A.
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En la figura 6.10. se muestra la evolucion del broke de desguace en toneladas métricas

Figura 6.10. Broke en TM por Desguace
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la tesis

En los meses de abril a junio de 2020, se mostrd una disminuciéon de la cantidad de

produccidn, por lo tanto, también una disminucién del broke por desguace, debido al

inicio de la pandemia COVID-2019, pero fue rapidamente controlada y el sector al cual

pertenece la empresa, tuvo una produccion regular los préximos meses.

Al analizar las causas del broke por desguace mediante el diagrama de Ishikawa, se

obtuvieron las siguientes causas:

Rampas en mal estado

Infraestructura descubierta

Personal no capacitado

Metodologia del carguio deficiente

Procesos manuales

Cajas deterioradas por montacargas

Cajas rotas por manipulacion de estibadores
Cajas sucias en almacén (estan a la intemperie)

Cajas sucias y chancadas por devolucién del cliente.
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Figura 6.11. Diagrama de Ishikawa Broke Desguace
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la Tesis

Tabla 6.6. Problemas que causan el broke de Desguace

PROBLEMAS EVENTOS AL MES % ACUMULADO
CAJAS DETERIORADAS, CHANCADAS Y SINESTRADAS POR MANIPULACION DE MONTACARAGAS 78 15%
CATAS GOLPEADAS ROTAS POR MANIPULACION DE ESTIBAS 65 7%
CAJAS SUCIAS EN ALMACEN (POR ESTAR A LA INTEMPERIE) 60 38%
CAJAS SUCIAS Y CHANCADAS. POSTERIOR A DEVOLUCION DE CLIENTE 58 49%
CATAS DETERIORADAS/SINIESTRADAS POR TIEMPO DE ALMACENAMIENTO 52 59%
SALDOS DE CASTLLEROS SIN CAJAS DE JUEGO. 42 67%
CAJAS SOLEADAS Y DETERIORARAS POR ESTAR A LA INTEMPERIE 32 73%
CAJAS NO CONFORMES: MAL ENZUNCHADOS, DIFERENTE MEDIDA 26 78%
EXCESO DE PRODUCCION 25 83%
CAJAS MEZCLADAS CON OTRAS MEDIDAS DENTRO E UN BULTO. 20 87%
CAJAS GOLPEADAS POR TRANSPORTISTA 16 90%
POSICION INCORRECTA DE ZUNCHOS 14 92%
SALDO DE PRODUCCION NO DESPACHADO 11 94%
MATERIAL SIN VENTA, CLIENTE EXCEDIO LINEA DE CREDITO 10 96%
MATERIAL DESCONTINUADO 3 98%
MEDIDAS DE CAJAS NO CUMPLE CON ESPECIFICACION 7 99%
PRODUCCION ADELANTADA. CLIENTE NO ACEPTA, SE AMACENA HASTA PROXIMA CAMPANA 5 100%
529

En la figura 6.12 se muestra el Pareto correspondiente a las causas por el cual se

obtiene el broke de desguace.
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Figura 6.12. Pareto de las causas del broke de Desguace
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado: Autores de la tesis

6.7. Broke por materia prima (lonjas de bobinas)

El broke por materia prima es la merma que proviene del desperdicio generado
cuando el insumo no cumple con las especificaciones técnicas necesarias, y es
rechazado, ya sea en su totalidad (Bobina) por mal empalme, borde encogido, tuco con

menor longitud de la bobina, o parcial (lonjas cortadas).

Figura 6.13. Broke por materia prima (lonjas de bobina)

Fuente: Innovapack S.A.
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En la figura 6.14. Se muestra la evolucion del broke por materia prima (lonjas de bobina)
en toneladas métricas.

Figura 6.14. Broke en TM por materia prima (lonjas de bobina)
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado por: Autores de la tesis

En los meses de abril a junio de 2020, se mostrd una disminucion de la cantidad de
produccion, por lo tanto, también una disminucién del broke en lonjas de bobina, debido
al inicio de la pandemia COVID-2019, pero fue rapidamente controlada y el sector al
cual pertenece la empresa, tuvo una produccion regular los proximos meses.

Al analizar las causas del broke por materia prima (lonjas de bobinas) mediante el
diagrama de Ishikawa, se obtuvieron las siguientes causas:

e Mala manipulacion del montacargas.

e Bobinas quifiadas de papeleras.

e Bobinas quifiadas de importacion.

e Limpieza de la bobina en los almacenes.

e Inexperiencia en manipulacion de cargas
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Figura 6.15. Diagrama de Ishikawa Broke materia prima (lonjas de bobina)
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Fuente: Autores de la Tesis

Tabla 6.7: Problemas que causan el broke de bobinas

PROBLEMAS EVENTOS AL MES % ACUMULADO
MAL MANIPULEO MONTACARGA BOBINERO 51 22%
BOBINA QUINADA DE PAPELERAS DEL GRUPO 44 42%
BOBINA QUINADA IMPORTADA 32 56%
LIMPIEZA A LA BOBINA EN LOS DIFERENTES ALMACENES 28 68%
BOBINA RASGUNADA LADO INFERIOR/PRODUCCION 26 79%
BOBINA CON TUCO DE OJO CHINO 18 87%
BOBINA DANANA PARTE SUPERIOR POR EL SOL Y POLVO 12 93%
RECLAMO AL PROVEEDOR NACIONAL 11 97%
BOBINA CON BORDE ENCOGIDO POR LA HUMEDAD 6 100%
228

En la figura 6.16. se muestra el Pareto correspondiente a las causas por el cual se

obtiene el broke de Bobinas.

83



Figura 6.16. Pareto de las causas del broke de Bobinas

Fuente: Innovapack S.A

Elaborado por: Autores de la tesis

6.8. Broke por logistica almacenes

El broke por logistica de almacenes es la merma que proviene de la manipulacién
negligente de los productos en almacén por el personal que opera los montacargas,
excedentes de multipartes (cuando no se logran fabricar las mismas cantidades de las
distintas partes de una caja.), ademas de todo el material siniestrado, descontinuado y

deteriorado por estar a la intemperie.

Figura 6.17. Broke por logistica almacenes

Fuente: Innovapack S.A.
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En la figura 6.18. Se muestra la evolucion del broke por logistica de almacenes en
toneladas métricas.

Figura 6.18. Broke en TM por logistica almacenes
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Fuente: Innovapack S.A.

Elaborado: Autores de la tesis

En los meses de abril a junio de 2020, se mostrd una disminucion de la cantidad de
produccion, por lo tanto, también una disminucidon del broke de logistica en almacenes,
debido al inicio de la pandemia COVID-2019, pero fue rdpidamente controlada y el
sector al cual pertenece la empresa, tuvo una produccion regular los préximos meses.

Al analizar las causas del broke por logistica de almacenes mediante el diagrama
de Ishikawa, se obtuvieron las siguientes causas:

e Falta de infraestructura

e Almacén con areas descubiertas

e Personal solo con capacitacion de ingreso
e Falta de seguimiento sistematizado

e Desactualizacion SKU en sistema

e Mala manipulacion del montacargas.

e Diferencia de inventario.

e cajas polveadas.

e (ajas soleadas.

e (Cajas mojadas.
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Figura 6.19. Diagrama de logistica de almacenes
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Elaborado: Autores de la tesis

Tabla 6.8. Problemas que causan el broke de logistica de almacenes

Fuente: Innovapack S.A

En la figura 6.18 se muestra el Pareto correspondiente a las causas por el cual se obtiene

el broke de logistica almacenes.

PROBLEMAS EVENTOS AL MES % ACUMULADO
MALA MANIPULACION POR EL MONTACARGUISTA 52 26%
DIFERENCIA DE INVENTARIO 31 42%
CAIJAS POLVEADAS 26 55%
CAJAS SOLEADAS 23 66%
CAJAS MOJADAS 18 75%
INCUMPLIMIENTO DE FIFO 15 83%
MALA UBICACION FISICA DE MATERIALES 13 89%
ROTULADOS INCORRECTOS 12 95%
CRUCE DE MATERIALES 9 100%
199
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Figura 6.20. Pareto de las causas del broke de logistica de almacenes
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Elaborado: Autores de la Tesis

87




CAPITULO VII: PROPUESTA DE MEJORA

En el presente capitulo se propondra la forma de implementacion de las estrategias
en las que se concluyé en el capitulo V. Para ello, se debera realizar la seleccién de
alternativas de acuerdo con los criterios mas significativos. Las actividades para
implementar las estrategias deberdn cumplir con los procedimientos actuales de la
empresa e identificar las modificaciones de ser necesario. Cabe sefialar que todas las
actividades tendran que ser cuantificables y monetizadas para que se incluyan en la

evaluacion financiera.

7.1. Descripcion de estrategias
A continuacion, se explican cada una de las estrategias de la propuesta de mejora.
7.1.1. Estrategia 1. Propuesta de mejora de politica de compra de bobinas

La empresa evaluada actualmente compra alrededor de 150 tipos de bobinas que se
diferencian por: gramajes, ancho, largo, textura, entre otros. Sin embargo, no todas son
empleadas eficientemente, debido a la mayor rotacion de unas respecto a otras y a la

deficiencia en la ubicacion.

Esto altimo ocasiona que al momento de que se solicitan materiales al almacén, y
ante la necesidad de produccion se tomen los materiales que se encuentren mas a la
mano, incumpliéndose el FIFO y generandose mermas por refile debido a mala eleccion
de bobinas. Cabe sefialar que, en la empresa evaluada frecuentemente se realiza la
adquisicion de materiales observando las compras histéricas, lo que ocasiona que se
compren materiales para echarlos directamente a la basura o para que se realice un uso

inadecuado del mismo.

El Anexo | presenta el listado de todas las bobinas que actualmente adquiere la

planta de Huachipa.

Para implementar la presente estrategia se propone realizar un andlisis de Pareto,
monetizar las pérdidas que ocasionan las bobinas menos consumidas, plantear una
reduccién. Luego, a partir del uso de la matriz de Kraljic se verificara que estas bobinas
cuenten con un bajo riesgo o complejidad de suministro, asi como un impacto bajo en

la rentabilidad de la empresa.
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Asimismo, se requiere revisar la actual politica de compras y proponer cambios que
permitan la aplicacion de la estrategia, en caso sea necesario. Por Ultimo, se sefialara la

duracion de la implementacion de la estrategia.
7.1.2. Estrategia 2. Mejora de buenas practicas

Esta estrategia consiste basicamente en elaborar, redisefiar o incentivar el
cumplimiento de las buenas practicas de los procedimientos. Esto porque como se
sefialé anteriormente los empleados que manejan los vehiculos movilizan las bobinas
sin el debido cuidado lo que las cuartea, quiebra o maltrata en una cuantia significativa

generando mermas.

Asimismo, parte de los almacenes no se encuentran protegidos por lo que se

propone techarlos todos por completo, lo que también reduciria la merma por desguace.

En ese sentido, para implementar la estrategia, se propone a planta de Huachipa
contratar a consultoras para que brinden talleres y capacitaciones. Para evaluar a las
consultoras sus cotizaciones seran evaluadas en base a los criterios de: experiencia en

capacitaciones similares, profesionales a cargo, horas de capacitacion, y costo.

Por otro lado, para el caso del techado se propone, evaluar las alternativas
disponibles en el mercado y a los proveedores que puedan hacerlo. Para ello deben
cotizar en base a los criterios de: experiencia previa en empresas industriales,

experiencia previa con Innovapack S.A. costo y tipo de contratacion.

Para ambos casos se cumplird debidamente los procedimientos de licitacion de

bienes y/o servicios de la empresa, y se propondra un cronograma de implementacion.

7.1.3. Estrategia 3. Sistema tecnoldgico que optimice el inventariado y

almacenamiento de materias primas y productos terminados

La presente estrategia, a partir del uso de tecnologia, propone optimizar los niveles
de inventario de insumos y productos terminados. Esta estrategia sera implementada

paralelamente al techado y capacitaciones de personal

Consiste en colocar antenas que puedan percibir las sefiales emitidas por lectores
manuales que almacenan y transmiten la informacién tanto de insumos como las bobinas

y de los productos terminados.
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Para ello se debera evaluar la mejor combinacion de alternativa tecnoldgica, forma

de contratacion, y caracteristicas de los proveedores.
7.2. Actividades de Implementacion de la Estrategia

En el presente punto se detallaran las actividades necesarias para implementar las

estrategias sefialadas en el punto anterior.
7.2.1. Actividades para implementar la Estrategia 1

Se propone realizar un andlisis de Pareto en el que a partir de un criterio de consumo
se dejen de adquirir, las bobinas menos empleadas lo que definitivamente reduciria la

merma y los costos operativos de la empresa.

La Figura 7.1. muestra el andlisis de Pareto basado en consumo de bobinas,
sefialando que existen 407 tipos de bobinas existentes y segun el estudio de Pareto el
28% de items (116) hacen el 80 % del consumo mensual de papel (10,800 toneladas),
obteniendo 291 cadigos (barras de color verde) de las cuales se podria prescindir su
compra pues son las que generan menor rentabilidad y son de facil suministro como se
observa en los puntos rojos de la matriz de Kraljic (Figura 7.2). Por otro lado, las barras
verdes del Pareto son las bobinas con mayor impacto financiero y con un riesgo de

suministro variado (puntos azules de la matriz de Kraljic).

Se tiene un consumo diario de 450 Toneladas y se cuenta con un stock de 26,000
toneladas en almacén de bobinas.

Figura 7.1. Analisis de Pareto
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Fuente: Autores de esta tesis.
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Figura 7.2. Matriz de Kraljic
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Fuente: Autores de esta tesis.

El Anexo II, presenta el “La politica y procedimiento de Compras” de Innovapack
S.A. el cual sefiala que para realizar las compras se deben respetar los siguientes

lineamientos:

e Larelacion de la empresa con sus proveedores se basa en criterios de integridad,
confidencialidad, honestidad y transparencia.

e La atencion de los requerimientos de servicios se debe ajustar estrictamente a
una necesidad, donde la atencion del mismo deberd asegurar las mejores
condiciones.

e Laseleccion de proveedores se aplicaré bajo los lineamientos del procedimiento
de homologacion de proveedores de servicios.

e Las solicitudes de servicio deben presentar la autorizacion del jefe del area y de
la Gerencia de la Unidad de Negocio, para montos menores o iguales a S/ 5,000;
y, ademas, de la Gerencia General, para montos mayores a S/ 5,000.

e Si la Solicitud de Pedido aprobada por el usuario presenta un monto menor o
igual a S/ 2,000, el area de Administracion de Contratos tendra la posibilidad de
presentar una cotizacion. Para Solicitudes de Pedidos con montos mayores a S/
2,000, el area de Administracion de Contratos procedera a recabar tres
cotizaciones, como minimo, para elaborar el cuadro comparativo.

e En los casos que se requiera que los pedidos de Servicio mayores a S/. 2,000

sean asignados a determinado proveedor a eleccion y no se realice el proceso
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regular de licitacion, sera necesario completar los datos del formato de
Proveedor Unico y/o Exclusivo y presentarlo firmado junto con la Solicitud de
Pedido.

e (Cada pedido de servicio debera tener informacion de respaldo adjuntada en SAP
(autorizaciones, ofertas, cuadros comparativos, formato de proveedor Unico y/o
exclusivo, contratos marco, acta de conformidad de servicio, facturas, informe
del servicio efectuado parcial o totalmente u otro documento).

e La politica de pagos a todo proveedor de servicios es de 90 dias después de

presentada su factura.

La Figura 7.3 muestra un extracto de la politica de compras. En ella se han
identificado los dos puestos que podrian detectar la existencia de materiales y la
sobrecompra de algunos; sin embargo, como éstos no son etiquetados, su posterior
monitoreo se hace casi imposible. En ese sentido, ni el solicitante ni el planificador de
compras realizan la verificacion por dos motivos: i. Durante su induccion y el quehacer
diario no se les indic6 que debian verificar previo a realizar una solicitud; y ii) Porque
si aun asi lo hicieran probablemente no podrian identificarlos pues en muchos casos son

almacenados sin verificacion y reconocimiento tecnoldgico previo.

Cabe sefialar que el procedimiento permitiria realizar correcciones pues se

contempla realizar modificaciones hasta 7 dias después de ingresado al sistema.

Figura 7.3. Extracto de la politica de compras
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Fuente: Innovapack S.A.
7.2.2. Actividades para implementar la Estrategia 2
7.2.2.1. Para las capacitaciones

Para realizar el proceso de contratacion de las capacitaciones se procedera primero
a hacer un estudio de mercado para recoger cotizaciones de empresas especializadas.
Ademas, sera necesario preparar el requerimiento, para lo cual se debera conocer el
personal que recibira la capacitacion, cuales seran los tépicos de las capacitaciones,
horarios, docentes, cronograma de clases, entre otros.

Siguiendo a Oquendo (2010) se seguiran los siguientes pasos:
1. Deteccion de necesidades de capacitacion

En esta etapa se analizan las necesidades de la capacitacion. Para este caso las

capacitaciones se enfocaran en logistica y gestion de almacenes.

A continuacion, detallaremos el personal que interviene en la gestion del almacenes

y logistica.
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Tabla 7.1. Personal que intervienen en la gestion de almacenes

Cargo Personal Cantidad

Estibadores Operativo 18
Operador de montacargas Operativo 120
Inventariadores Operativo 12
Supervisor de almacen tercero  [administrativo 3
Encargado de almacen administrativo 3
Tecnicos de almacen administrativo 3
Supervisor de almacen administrativo 3

El personal trabaja en el régimen 24 horas por 7 dias, los puestos operativos laboran
12 horas por 4 dias, por lo que para cubrir cada puesto de trabajo se necesitan 03
personas (01 diurno, 01 nocturno y 01 descansero). El personal administrativo trabaja
de lunes a viernes y asisten los sabados hasta las 12 p.m.

En los puestos operativos intervienen las siguientes maquinarias para la gestion de

logistica y almacenes.
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Tabla 7.2. Maquinas gque intervienen en la gestion de logistica

Tipo de Vehiculo o Equipo Movil S Placal Cod. del equipo g Area Asignada g Capacidad g
MONTACARGA 2 UNAS LINDE MQ 188 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS LINDE MQ 135 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS LINDE MQ-686 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS LINDE MQ_157 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS VOLVO CF LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE-015 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE-016 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE -017 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE-019 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE-026 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT EXE-029 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS KOMATSU EXE-066 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS TOYQTA EXE-092 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS TOYOTA EXE-097 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS CAT UF943 LOGISTICA 2.5TON
MONTACARGA 2 UNAS TOYOTA IF-73 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS TOYOTA IF-112 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 2 UNAS TOYQTA IF-79 LOGISTICA 2.5 TON
MONTACARGA 4 UNAS CAT EXE-024 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS CAT EXE-028 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS CAT EXE-047 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYOTA EXE-094 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYQOTA IF-70 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS UNICARRIERS EXE-061 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYOTA EXE-093 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYQOTA IF-64 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS YALE IF-83 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYQOTA IF-85 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYOTA IF-86 LOGISTICA 3.0 TON
MONTACARGA 4 UNAS TOYOTA IF-75 LOGISTICA 3.0 TON

MONTACARGAS BOBINEROS TOYQOTA IF-68 LOGISTICA 4.5 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-§2 LOGISTICA 4.5 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-111 LOGISTICA 4.5 TON
MONTACARGAS BOBINEROS TOYOTA IF-31 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-31 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINEROS TOYQTA IF-74 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-72 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-80 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINEROS TOYOTA IF-68 LOGISTICA 5.0 TON
MONTACARGAS BOBINERDS TOYOTA IF-89 LOGISTICA 5.0 TON

Fuente: Innovapack S.A.

El almacén de producto terminado opera con 30 maquinas (capacidad de 2.5 TN y 3.0

TN), ademas son maquinas de 2 y 4 horquillas.
El almacén de bobinas trabaja con 10 maquinas (Capacidad de 4.5 TN y 5.0 TN).
2. Disefo del programa de capacitacion

En esta etapa se identifican las necesidades de la capacitacion y las acciones
necesarias para asegurar un buen programa de capacitacion. Para ello el jefe de recursos
humanos debera juntarse con los gerentes y jefes de demas areas para analizar los
resultados de las necesidades de capacitacion y establecer el contenido idéneo para las

capacitaciones, docentes, lugar, horarios, entre otros.
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Para reforzar académicamente, se realizé el andlisis de la problematica que causa

los tipos de broke de la planta Huachipa 8.

Tabla 7.3. Cursos por cada tipo de problema referido al broke de logistica

asignado

TIPO DE BROKE PROBLEMATICA

[MAL CONTROL DEL FIFO

N° DE INCIDENTE TOPICOS PARA REFORZAR

Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock

[BORDE CON MEDIA LUNA (BOBINA DARADA) 2 Manipulacion de materiales
24 Procesos de reaprovisionamiento de materiales
[VARIOS CODIGOS EN STOCK DE ALMACEN 2 Procesos de reaprovisionamiento de materiales
18 Buenas practica de almacenamiento
Refilado MALA FORMACION DE LA ONDA (PROPIEDAD DEL PAPEL) 16 Buenas practica de almacenamiento
15 Inspeccion de materiales
12 Procesos de reaprovisionamiento de materiales
11 Inspeccion de materiales
10 |Analisis de propiedades de materiales
[\ Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
CAJAS DETERIORADAS, CHANCADAS Y SINESTRADAS POR MANIPULACION DE MONTACARGAS 78 Manipulacion con equipos montacargas
CAJAS GOLPEADAS ROTAS POR MANTPULACION DE ESTIBAS 635 Mamsmacmn de materiales
CAJAS SUCIAS EN ALMACEN (POR ESTAR A LA INTEMPERIE) 60 Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
CAJAS SUCIAS Y CHANCADAS. POSTERIOR A DEVOLUCION DE CLIENTE 38 Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
CAJAS DETERIORADAS/SINTESTRADAS POR TIEMPO DE ALMACENAMIENTO 52 Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
SALDOS DE CASTLLEROS SIN CAJAS DE JUEGO. 2 Tratamiento y control de materiales en almacen
CAJAS SOLEADAS Y DETERIORARAS POR ESTAR A LA INTEMPERTE 32 Buenas practica de almacenamiento
CAJAS NO CONFORMES: MAT ENZUNCHADOS, DIFERENTE MEDIDA 26 Tratamiento y control de materiales en almacen
EXCESO DE PRODUCCION 25 Tratamiento y control de materiales en almacen
CAJAS MEZCLADAS CON OTRAS MEDIDAS DENTRO E UN BULTO. 20 Tratamiento y control de materiales en almacen
CAJAS GOLPEADAS POR TRANSPORTISTA 16 Carga y transporte de materiales
[POSICION INCORRECTA DE ZUNCHOS 14 Tratamiento y control de materiales en almacen
SALDO DE PRODUCCION NO DESPACHADO 11 Tratamiento y control de materiales en almacen
MATERIAL STN VENTA, CLIENTE EXCEDIO LINEA DE CREDITO 10 [ Tecnicas para la gestion de facturacion
MATERIAL DESCONTINUADO 8 Inspeccion de materiales
MEDIDAS DE CAJAS NO CUMPLE CON ESPECTFICACION 7 Inspeccion de materiales
|IPRODUCCION ADELANTADA. CLIENTE NO ACEPTA, SE AMACENA HASTA PROXTMA CAMP/ 5 Planificacion de la produccion
IMAL MANTPULEO MONTACARGA BOBINERO 51 Manipulacion con equipos montacargas
[BOBINA QUINADA DE PAPELERAS DEL GRUPOQ 44 Gestion de procesos logisticos: procedimiento
IBOBINA QUINADA IMPORTADA 32 ‘Gestmn de procesos logisticos: procedimiento
LIMPIEZA A LA BOBINA EN LOS DIFERENTES ALMACENES 28 Manipulacion de materiales
Materia prima |BOBINA RASGUNADA LADO INFERIORPRODUCCION 2 Manipulacion de materiales
[BOBINA CON TUCO DE 0J0 CHINO 18 Manipulacion con equipos montacargas
BOBINA DANANA PARTE SUPERIOR POR EL SOL Y POLVO 12 Buenas practica de almacenamienta
RECLAMO AL PROVEEDOR NACIONAL 11 Gestion integral de almacenes : Recepcion, almacenamiento, distribucion y logistica inversa
IBOBINA CON BORDE ENCOGIDO POR LA HUMEDAD [ Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
MALA MANTPULACION POR EL MONTACARGUISTA 52 Manipulacion con equipos montacargas
IDIFERENCIA DE INVENTARIO 31 Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
CAJAS POLVEADAS 26 Buenas practica de almacenamiento
CAJAS SOLEADAS 23 Buenas practica de almacenamiento
Almacenes  |CAJAS MOJADAS 18 Buenas practica de almacenamienta
INCUMPLIMIENTO DE FIFO 15 Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
MALA UBICACION FISICA DE MATERIALE:! 13 Gestion de procesos logisticos: procedimiento

Gestion de procesos logisticos: procedimiento

IROTULADOS INCORRECTOS
rERL'CE DE MATERIALES

Gestion de procesos logisticos: procedimiento

Elaborado: Autores de la tesis
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Figura 7.4. Pareto de las tematicas propuestas para el personal que interviene en
el broke de logistica
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Elaborado: Autores de la tesis

Tabla 7.4. Lista de teméticas necesarias para disminuir el broke logistico

Temas para reforzar Incidentes al mes % Acumulad
Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock 264 22.9%
Manipulacion con equipos montacargas 199 40.2%
Buenas practica de almacenamiento 145 52.8%
Manipulacion de materiales 144 65.3%
Tratamiento v control de materiales en almacen 138 77.3%
Gestion de procesos logisticos: procedimiento 110 86.9%
Procesos de reaprovisionamiento de materiales 58 91.9%
Inspeccion de materiales 41 95.5%
Carga y transporte de materiales 16 96.9%
Gestion integral de almacenes : Recepcion, aimacenamiento, distribucion y logistica inversa. 11 97.8%
Analisis de propiedades de materiales 10 98.7%
Tecnicas para la gestion de facturacion 10 99.6%
Planificacion de la produccion 5 100.0%

Elaborado: Autores de la tesis
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Tabla 7.5. Lista de teméticas por puesto de trabajo, ademas de tipo taller,

entrenamiento o capacitacion

Personal
capacitacion

Topico Estibas |Operador de montacargas |Inventariadores |Encargado de almacen | Tecnicos|Supervisores

Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock X X X X
Manipulacion con equipos montacargas X

Buenas practica de almacenamiento X X

Manipulacion de materiales X X X

Tratamiento y control de materiales en almacen X X X X
Gestion de procesos logisticos: procedimiento X X X X X
Procesos de reaprovisionamiento de materiales X
Carga y transporte de materiales X X X X X
Gestion integral de almacenes : Recepcion, almacenamiento, distribucion y logistica inversa. X X

Elaborado: Autores de la tesis

Las capacitaciones o talleres tienen las siguientes caracteristicas, las cuales pueden

variar segun el cargo, topico requerido:

N° de participantes por programa.

N° de horas de duracion.

Tipos: Talleres / Entrenamientos y capacitaciones.
Los objetivos del programa segln cargo.

Forma: précticas o teoricas.

© a k~ w e

Segun el puesto se requiere una capacitacion basica.
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Tabla 7.6. Lista de programas por puestos de trabajo

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock
Encargado

Tecnicos

Supervisores

12 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (04 horas diarias)
Teoricas y practicas

Proporcionar los conceptos, herramientas y técnicas
que le permitan al participante realizar una gestiéon
adecuada del almacén e inventarios.

aplicacion en la correcta

Gestion de procesos

Los almacenes y su proyeccion en la empresa
Control de inventarios

Normalizacion y codificacién de materiales
Elementos para la toma de decisiones
Distribucién del almacén y sus mercancias

Personal y cantidad.
Encargado : 01
Tecnicos : 01
Supervisores: 02

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Temario:

N° participantes:

Objetivo del topico:

Entrenamiento

Manipulacion con equipos montacargas
Operador de montacargas

09 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (03 horas diarias)
Teoricas: 02 Hrs.

Practicas: 07 Hrs.

El Curso de Montacarguista tiene alto enfoque en
operacion segura del equipo y procedimientos
pre-operacionales.

Précticas de seguridad generales
Operacion segura de montacargas
Revisién antes del uso y controles
Maniobrabilidad de carga y descarga
Practicas y evaluacion

Personal y cantidad.
Operador de montacargas: 06

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Manipulacion de materiales

Estibas

Montacargas

Encargado

06 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (02 horas diarias)
Teoricas: 06 Hrs.

Reconocer los tipos de cartones, las adecuadas
formas de manipulacion y las estrategias
para su adecuado control.

Introduccion de los tipos de cartones

Riesgo en la manipulacion de materiales

Tipos de materiales usados en la industria

EPP’s y medidas necesarias para la manipulacion

Personal y cantidad.

Estiba: 02

Operador de montacargas: 06
Encargado: 02

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Temario:

N° participantes:

Objetivo del topico:

Entrenamiento

Gestion de procesos logisticos: procedimiento
Operador de montacargas

Inventariadores

Encargado, tecnicos y supervisores

12 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (04 horas diarias)
Teoricas: 10 Hrs.

Practicas: 02 Hrs.

Brindara los conocimientos teéricos y précticos basicos
referidos a la Gestién por Procesos., como medir su
rendimiento, como mejorar su eficiencia. A su vez, brindara
nociones de Indicadores de Gestién y Conceptos de Calidad.

Entender la definicion de un proceso

Conocer el marco del proceso de gestion por proceso
Entender los criterios basicos de la mejora de procesos
Disefios de flujo de los diferentes procesos

Control de flujos de materiales

Personal y cantidad.

Operadores de montacargas: 06
Inventariadores: 02

Encargado, tecnicos y supervisores: 03

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Tratamiento y control de materiales en almacen
Inventariores

Montacargas

Encargado, tecnicos y supervisores

09 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (03 horas diarias)
Teoricas: 07 Hrs.

Practicas: 02 Hrs.

Entender el tratamiento y control adecuado de
materiales en un almacen, mostrar tecnicas que
permitan cumplir los objetivos de la compariia

Reduccion de inventario y obsolescencia
Técnicas de gestion de materiales.

Logistica inversa

Control de inventarios

Tipos de herramientas tecnologicas en almacen

Personal y cantidad.

Inventariores: 02

Operadores de montacargas: 06
Encargado, tecnicos y supervisores: 03

Tipo de curso:

Topico:
Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Temario:

N° participantes:

Objetivo del topico:

Capacitacion

Procesos de reaprovisionamiento de materiales
Supervisores

08 horas
Martes y jueves (04 horas diarias)
Teoricas: 08 Hrs.

Proponer mejoras en la funcién de aprovisionamiento. Etapas
del proceso de aprovisionamiento. Métodos y técnicas de
prevision de materiales.

Circuito administrativo de almacenes

Control y gestion de materiales

Gestion de stock y valoracion de existencias e inventario
Planificacion de la rotacion de materiales

Proyeccion y tendencia interna del flujo de materiales

Personal y cantidad.
Supervisores: 02
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Tipo de curso:
Topico:

Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Buenas practica de almacenamiento
Encargado
Estiba

12 horas
Lunes - Miercoles - Viernes (04 horas diarias)
Teoricas y practicas

Conocer y aplicar las mejores préacticas de
almacenamiento nos ayudara a evitar los

sintomas de malestar operativo y a mejorar
el manejo de los materiales en el almacén.

Practicas de seguridad generales
Operacion segura de montacargas
Revisién antes del uso y controles
Maniobrabilidad de carga y descarga
Précticas y evaluacion

Personal y cantidad.
Encargado : 01
Estiba: 02

Tipo de curso:
Topico:

Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Gestion integral de almacenes : Recepcion,
almacenamiento, distribucion y logistica inversa.
Tecnicos

Supervisores

12 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (04 horas diarias)
Teoricas: 10 Hrs.

Practicas: 02 Hrs.

Entender las caracteristicas basicas y gestion de la
cadena logistica. Definicién y control de los costos
logisticos. Logistica integral.

Macroprocesos de la cadena logistica
Técnicas de gestion integral de almacen.
Costos logisticos

Seguridad e higiene en el almacen
Implementacion de kpi’s

Personal y cantidad.
Tecnicos: 02
Supervisores 02

Tipo de curso:
Topico:

Dirigido a:

Duracion:
Frecuencia:
Metodologia:

Objetivo del topico:

Temario:

N° participantes:

Taller

Carga y transporte de materiales

Estibas

Operador de montacargas

Encargado, tecnicos y supervisores

09 horas

Lunes - Miercoles - Viernes (03 horas diarias)
Teoricas: 09 Hrs.

Interpretar la complejidad de la Logistica actual, su
dinédmica y sus variantes para la gestion de carga y
transporte.

Importancia de la carga y descarga en el transporte.

Adecuada seleccionde servicios de transporte
Consolidacion eficaz del material

Tipos de embalaje

Expedicion y transporte de materiales

Personal y cantidad.

Estibas: 02

Operador de montacargas: 06
Encargado, tecnicos y supervisores: 03

Fuente: Autores de esta tesis

Tabla 7.7. Cantidad de personas y horas por programa

Topico N° personas N° Horas

Fuente: Autores de esta tesis.

Gestion de almacenes : Rotacion, Fifo y stock 4 12
Manipulacion con equipos montacargas 6 9
Buenas practica de almacenamiento 3 12
Manipulacion de materiales 10 6
Tratamiento y control de materiales en almacen 11 9
Gestion de procesos logisticos: procedimiento 11 12
Procesos de reaprovisionamiento de materiales 2 8
Carga y transporte de materiales 11 9
Gestion integral de almacenes : Recepcion, almacenamiento, distribucion y logistica inversa. 4 12
62

Se propone capacitar a 62 personas (entre estibadores, inventariadores,

montacarguistas, encargados, técnicos y supervisores) en 9 cursos (topicos) los cuales

brindaran conocimientos para que el personal que pertenece al area de logistica obtenga
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las herramientas necesarias para disminuir el impacto en la merma del area, ademas
obtendremos personas que podran compartir dichos conocimientos con el resto del

equipo logistico.
3. Implementacion

Para evaluar a las empresas capacitadoras sera necesario contar con cotizaciones,
las cuales seran evaluadas en base a los criterios de: experiencia en capacitaciones

similares, profesionales a cargo, horas de capacitacion y costo.

La planta debera hacer la comparacion de las cotizaciones y elegir la mejor opcion
evaluando los criterios antes sefialados. En promedio un proceso de licitacion dura 58
dias habiles. se debe tener en cuenta dicho tiempo para realizar el pedido con la

anticipacion debida.

En base a las cotizaciones (ver Anexo Il1) se elaborard una matriz de decision como

la siguiente (ver Tabla 7.8):

Tabla 7.8. Matriz de decision para estrategia de capacitacion

Mas de 25 afios en Mas de 20 afios en
capacitaciones en temas capacitaciones en general.
logisticos.

Gestion moderna de almacenes | Gestion de stocks y almacenes

S/ 380 (incluido IGV) por 205 euros (S/ 984) por
participante participante
Online Online
14 horas — 7 sesiones 20 horas — 3 meses
Magister en Gestion de Sin informacion.

operaciones y servicios
logisticos. Administrador con
23 afios de experiencia
profesional en gestion de
operaciones logisticas.
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e SESION 01: Introduccion — | e Gestion de la Cadena de
Infraestructura y Equipos Suministros
para el manejo de materiales | e La Subcontratacion de

e SESION 02: Buenas Servicios Logisticos
Précticas de e Importancia de la Funcion
Almacenamiento de Aprovisionamientos

e SESION 03: Procesos de e El Servicio de Compras
Ingresos Eficientes e Negociacion y Control de la

e SESION 04: Procesos de Funcion Compras
Salidas Ligeros e Gestion de Stocks

e SESION 05: Indicadores de | e Modelos de Gestion
Gestion de Almacenes Deterministicos y No

e SESION 06: Control de Deterministicos
Inventarios de Excelencia e Gestion de Almacenes

e SESION 07: Liderazgo en e Zonificacion de Almacenes
los Almacenes e Automatizacion de

Almacenes
e Preparacion de Pedidos
e Manipulacién y Elementos
Técnicos

Fuente: Autores de esta tesis.

Estas cotizaciones se tomaran como referencia estimada para saber el monto de

inversion para la capacitacion del personal de Logistica del almacén.

4. Evaluacion de resultados
En esta etapa se evalla el impacto de las capacitaciones en los trabajadores. Para

ello se utilizard una prueba de ingreso y salida de la capacitacion, como la del Anexo V.
Adicionalmente, se evaluara el impacto de las capacitaciones en aplicaciones practicas

en el trabajo, tomando en cuenta indicadores como:

- Reduccion de quejas.
- Reduccion de tiempos de trabajo.

- Reduccion de mermas.
7.2.2.2. Para el techado

En las instalaciones de la empresa se pudo notar la existencia de la deficiencia en
la infraestructura de almacenes donde se custodia productos terminados y materias
primas, lo cual nos obliga a buscar alternativas de mejora.
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Para realizar la contratacion de la fabricacion e instalacion del techo para el area de
almacén se debe seguir parte de la politica de compras sefialada en el Anexo 1.

El techado requerido es conocido como “Membrana ventiladores axiales” (ver

Figura 7.5.) y presenta las siguientes caracteristicas técnicas:
e Altura maxima aprox. 7.2 m Inyeccion de Aire Ventiladores 2 unidades
e Materialidad PVC alta resistencia Modelo Axial 80 4TH
e Terminaciones Blackout 80% Caudal Individual 30.000 A 43.000 (m3/hr)
e Terminaciones Trasllcida 20% Presion Maxima 40 ml H20
e Limites de temperatura -40°C a + 70°C Emisién Ruido 78 db a 2m

e Resistencia al viento 90 km/h

Figura 7.5. Modelo de techado
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Fuente: Autores de esta tesis.

Tomando en cuenta el historial de trabajos de fabricacion de Innovapack S.A. se
han identificado los siguientes proveedores: WES, SIMME, CIDELSA, AERODOMO
y proveedor interno. Para hacer el proceso de seleccion y contratacion del servicio se
deberan sequir los pasos indicados en la Tabla 7.6. En base a las cotizaciones del Anexo

VI se elabora la siguiente matriz de decision (ver Tabla 7.9.).

Tabla 7.9. Matriz de decision para estrategia de techado

Dias de
PROVEEDOR | Precio (Soles) | Caracteristicas | Garantia o Forma de pago
rabajo

e Altura
maxima
aprox. 8 m No Factura a 30 dias / Sin

WES 325,302.86 o ) 25

e Materialidad precisa adelanto
PVC alta

resistencia

e Materialidad .
No Factura a 07 dias / Sin

SIMME 407,142.86 PVC alta . 48
precisa adelanto

resistencia

e Limites de
temperatura -
40°C a+ 70°C Factura 50% /

CIDELSA 578,130.39 o 5 aflos 45

Emisién adelanto al 50%

Ruido 78 db a

2m
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Resistencia al
viento 90
km/h

AERODOMO

1,139,000.00

Limites de
temperatura -
40°Ca+ 70°C
Emisién
Ruido 78 db a
2m
Resistencia al
viento 90
km/h

No

precisa

No precisa

Factura 50% /
adelanto al 50%

PROVEEDOR
QUE
TRABAJA EN
EL GRUPO

144,520.00

Altura
maxima
aprox. 7.2 m
Inyeccion de
Aire
Ventiladores 2
unidades
Materialidad
PVC alta
resistencia
Modelo Axial
804TH
Terminaciones
Blackout 80%
Caudal
Individual
30.000 A
43.000
(m3/hr)
Terminaciones
Traslucida
20% Presion
Maxima 40 ml
H20

Limites de
temperatura -
40°C a+70°C

Emisién

No

precisa

24

Factura 90 dias / sin

adelanto
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Ruido 78 db a
2m

e Resistencia al
viento 90
km/h

Fuente: Autores de esta tesis.

Se optard por la oferta del proveedor que trabaja en el Grupo de la empresa dado el
precio, tiempo de facturacion y calidad de los materiales utilizados. El costo total
ascenderia a S/ 144,520. En promedio el trabajo duraria 24 dias habiles (ver Tabla 7.10).

Tabla 7.10. Cronograma de la estrategia de techado

Actividad Duracion | Predecesoras
Estrategia de techado 24 days
Marcar el nivel donde se instalara el cielo raso 4 days
Instalacion de la estructura para la fijacion de perfiles galvanizados | 5 days 2
Instalacion de techo utilizando perfiles tipo C o perfiles molduras. 3 day 3
Instalacion del perimetral o cornisa al &ngulo 3 day 4
Instalacion de tablillas de PVC. 3 day 5
Asegurar a la omega con los tornillos estructurales. 3 day 6
Limpieza de toda el area cubierta 3 day 7

Fuente: Autores de esta tesis.
7.2.3. Actividades para implementar la Estrategia 3

Para realizar la compra y/o alquiler de pistolas y antenas para implementacién de
codigo de barras en el almacén Huachipa, con la finalidad de mejorar el sistema de
seguimiento de mercaderia e insumos. Se debe seguir parte de la politica de compras
sefialada en el Anexo 11, los cuales son monitoreados por la administracién del grupo al
que pertenece Innovapack S.A.

La estrategia consiste en contar con 10 pistolas (ver Figura 7.6.) y 8 antenas. Las

caracteristicas técnicas de las pistolas son las siguientes:

Sistema operativo Android.

Pantalla de 4.3 pulgadas con panel tactil.

Soporta temperaturas de hasta -30°C.

Bateria de gran duracion.
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Se han identificado los siguientes proveedores: CIPSA, SGT y DM. En base a las

cotizaciones se elabora la siguiente matriz de decision (ver Tabla 7.11.)

Figura 7.6. Modelo de pistolas para lectura de cédigo de barras

Fuente: Autores de esta tesis

Tabla 7.11. Matriz de decision para estrategia de pistolas y antenas

Alternativa Proveedor Equipos Precio (US$) Forma de pago
CIPSA Equipo MC9300 1,264
A _ _ Compra
ITS (hp) Antenas Cisco Air AP1852 EA 17,520
SGT Equipo MC9300 498 Alquiler mensual
B por las pistolas

ITS (hp) Antenas Cisco Air AP1852 EA 17,520

DM Equipo CK65 - WLAN 6,320
C _ _ Compra
ITS (hp) Antenas Cisco Air AP1852 EA 17,520

Fuente: Autores de esta tesis.

Se optaré por la alternativa B dado el precio, tiempo de facturacion, garantia de 9
meses, tiempo de vida de 5 afios y calidad de los materiales utilizados. Ademas, se
considera que dentro del contrato la empresa proveedora se asegura que las pistolas
estan en constante renovacion y mantenimiento. El costo total ascenderiaa S/ 71,481.60
en las antenas y un pago mensual de S/ 2,031.84, dando un total al término de los 5 afios
de S/ 193,392.00
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7.3. Efecto de las estrategias sobre las mermas

Cada una de las estrategias tiene un efecto sobre las mermas de més procesos. En

ese sentido y tomando en cuenta los detalles de las fallas por procesos, se han agrupado

de acuerdo con su frecuencia (ver Tabla 7.11.), las cuales se emplearan para realizar la

evaluacion financiera.

A partir de la Tabla 7.12. se pueden identificar la fuente de las mermas y las

estrategias con la que se propone mitigarla. A continuacion, se sefialan algunos efectos:

La estrategia de politica de compras incide directamente en dos tipos de merma:
refilado y bobinas, afectando las mermas en 60% y 10% en cada uno de ellos,
respectivamente. Reduciria efectos de: medidas inadecuadas, cambios de
pedidos, defectos de materias primas en el primer grupo; y de bobinas dafiadas

en el segundo grupo.

La estrategia de procedimientos incide directamente en los cuatros procesos
estudiados: refilado, bobinas, desguace y logistica afectando las mermas en 10%,
35%, 10% Yy 50%, respectivamente. En refilado se reducirian efectos de pelado
y “media luna”; en bobinas se reducirian mermas por: “ojo chino”, quifies,
rasgufios, limpieza, y mal manipuleo de montacargas; en desguace se reducirian
mermas por: cajas golpeadas, no conformes y deterioradas; y en logistica se
reducirian mermas por: incumplimiento de FIFO, rotulados incorrectos y cruce

de materiales.

La estrategia de techado incide directamente en bobinas y desguace afectando
las mermas en 20% y 30%, respectivamente. En bobinas se reducirian efectos de
borde reseco y franja himeda; y en desguace se reducirian mermas por efectos

excesivos de sol y humedad.

La estrategia de implementacion tecnoldgica incide directamente en los cuatros
procesos estudiados: refilado, bobinas, desguace y logistica afectando las
mermas en 30%, 35%, 60% y 50%, respectivamente. En refilado se reducirian
efectos de inadecuado empleo de saldos; en bobinas se reducirian mermas por:
saldos de rollos; en desguace se reducirian mermas por: desactualizaciones,
juegos incompletos, descontinuacion de cajas, y exceso de produccién; y en

logistica se reducirian mermas por: diferencias de stocks y ubicaciones.
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Tabla 7.12. Efecto de estrategias detallado

Politica de compra

Procedimientos

Techado

Tecnologia

Medida inadecuada

Pelado del rollo

Inadecuado empleo de

(10%) (5%) saldos (30%)
Cambio de pedido .
Media luna (5%)
(10%)
Refilado | Defecto de materia
prima (15%)
Bajo gramaje (15%)
Material incorrecto
(10%)
. B Bobina "ojo chino” | Borde reseco
Bobinas dafiadas (10%) Saldo de rollo (35%)
(5%) (10%)
Bobina quifiada Franja himeda
(2.5%) (10%)
Bobina quifiada por
mal carguio (15%)
Bobinas Bobina rasgufiada
por mal carguio
(2.5%)
Mal manipuleo
montacargas
bobinero (10%)
Limpieza (5%)
Cajas soleadas
Cajas golpeadas y y deterioradas | Desactualizacién de arte
rotas (2.5%) por manipuleo | (20%)
(15%)
Cajas deterioradas, )
Humedad Juegos incompletos
chancadas y
. (15%) (10%)
Desguace siniestradas (2.5%)

Cajas golpeadas,
chancadas por

transporte (2%)

Cajas
deterioradas/siniestradas
por tiempo de

almacenamiento (10%)

Cajas no conformes

por tamafio (1%)

Descontinuados sin

rotacion (10%)
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Cajas sucias, rotas
por transporte /

almacén (1%)

Exceso de produccion
(10%)

Material diferente al
solicitado (1%)

Mala manipulacién

Stock de materiales

(15%) (10%)
Incumplimiento de Saldos no ubicados
FIFO (20%) (10%)

Logistica

Rotulados

incorrectos (10%)

Diferencias de stock
(15%)

Cruce de materiales
(5%)

Mala ubicacion (25%)

Fuente: Autores de esta tesis.
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CAPITULO VIII: EVALUACION FINANCIERA

En el presente acapite, y luego de haber decidido en el capitulo anterior las
actividades a implementar, se evaluara financieramente su impacto en la reduccion de
mermas de la empresa. Para ello se estimara el Valor Actual Neto (VAN) de cada
propuesta que representara la generacion de valor para la empresa, y la Tasa Interna de
Retorno (TIR) para confirmar los resultados. Asimismo, se realizaran andlisis de

sensibilidad y de escenarios tomando en cuenta las tres estrategias.
8.1. Supuestos de la evaluacion

En el presente punto se sefialan los aspectos que seran tomados en cuenta para la

evaluacion:
e Horizonte de evaluacion de cinco afios.
e Tipo de cambio de: S/ 4.08

e EIl costo de oportunidad de la empresa fue preguntado al Gerente de

Finanzas de la empresa quien sefial6 un valor de 12%.
e Tasa de impuesto a la renta de 29.5%.
e Incremento de las ventas de 5% anual.

e Se considera que dentro del incremento de las ventas sefialado se encuentra

interiorizada la inflacion.
e Depreciacién contable de equipos de 20% anual.
e Los flujos seran trabajados en soles corrientes o nominales.
e No se toma en cuenta el efecto del IGV.

e Laevaluacidn de cada estrategia se hace de manera incremental, diferencial,

0 marginal.
8.2. Analisis financiero de las decisiones

A continuacién, se evallia cada una de las estrategias por separado. Asimismo, se

les estresara a partir de analisis de riesgos.
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Para medir los efectos financieros y tomando en cuenta que la implementacion de

las estrategias puede repercutir positivamente en mas de un proceso, se ha prorrateado

los efectos de las reducciones de merma (ver Tabla 7.1). Asimismo, se ha decidido

realizar una evaluacion base plausible que permita reducir las brechas de acuerdo a la

meta de cada afio.

Tabla 8.1. Prorrateo de efectos de estrategias

El E2 E3
Politicade | Procedimient .
Techado Tecnologia
compra 0S
Refilado 60% 10% 0% 30%
Bobinas 10% 35% 20% 35%
Desguace 0% 10% 30% 60%
Logistica 0% 50% 0% 50%

Fuente: Autores de esta tesis.

8.2.1. Andlisis financiero de la Estrategia 1

La implementacién de la politica de compra estd estimada en alrededor de S/

240,000 que se trata mas que nada de un equipo destinado a levantar informacion,

implementar reduccion de SKU a la empresa, homologacion de proveedores, etc. La

meta es una reduccion del 10% anualmente del valor de merma controlable. La Tabla

8.2 presenta el ahorro que se generaria en cada proceso por efecto de esta estrategia, lo

que reduciria el escudo tributario generando un menor pago de impuestos. La Tabla 8.3

presenta el Flujo Econdmico, el cual para el presente caso coincide con la Utilidad Neta

debido a que no existe inversion en activo fijo.

Tabla 8.2. Estado de Resultados Estrategia 1

0 1 2 3 4 5
Ahorro Mg Merma Refilado 404,541 424,768 446,007 468 307 491,722
Ahorro Mg Merma Bobina 3.417 5,688 5,972 6.271 6,584
Ahorro Mg Merma Desguace 0 0 0 0 0
Ahorro Mg Merma Logistica 0 0 0 0 0
Costos margnales -240,000 0 0 0 0
Depreciacion marginal 0 0 0 0 0
VAT 169,958 430,456 451,979 474,578 498,307
Impuesto 50,138 -126,985 -133.334 -140,000 -147.000
U Neta 119,820 303,471 318,645 334,577 351,306

Fuente: Autores de esta tesis.

112




Tabla 8.3. Flujos de Caja Estrategia 1

0 1 2 3 4 5
FC Operativo Mg 119,820 303 471 318,645 334,577 351,306
FC Inversion Mg -240.,000
FC Econémico Mg -240.000 119.820 303.471 318.645 334.577 351.306

Fuente: Autores

de esta tesis.

Al realizar la evaluacién financiera de la Estrategia 1, se obtiene una generacion de

valor (VAN) de S/ 747,684 reconfirmada con una TIR de 87.76% (ver Tabla 7.4)

Fuente: Autores

Tabla 8.4. Flujos de Caja Estrategia 1

VAN Estrategia 1

747,684

TIR

87.76%

de esta tesis.

8.2.1.1. Anélisis de riesgo financiero de la Estrategia 1

Se estresaran dos variables: variacion de crecimiento anual esperado y variacion de

mermas. La Tabla 8.5 presenta el analisis unidimensional de la variacion del

crecimiento; en el que un aumento del crecimiento en 5% eleva el VAN a S/ 755,492 y

la TIR a 88.28%. Por otro lado, la reduccién del crecimiento en 5% reduce el VAN a S/
739,923 y la TIR a 87.25%.

Tabla 8.5. Andlisis Unidimensional — VVariacion de crecimiento (Estrategia 1)

VAN TIR

747,654 §7.76%

5% 755,492 88 28%
495 753027 88.18%
3% 752363 88 08%
2% 750,801 87 97%
1% 749 242 87 87%
Var. crecimiento 094 747 684 87.76%
-1% 746,128 87_66%
-2% 744,574 87 56%
-3% 743,022 87 45%
-4% 741,471 87.35%
-5% 730923 87.25%

Fuente: Autores de esta tesis.

La Tabla 8.6 presenta el andlisis unidimensional de la variacion de mermas; en el
que un aumento de la merma en 5% reduce el VAN a S/ 682,916 y la TIR a 81.50%.
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Por otro lado, la reduccién de la merma en 5% aumenta el VAN a S/ 812,451y la TIR
a 94.02%.

Tabla 8.6. Analisis Unidimensional — Variacion de mermas (Estrategia 1)

VAN TR

747.684]  87.76%

5% 682.016]  81.50%

1% 695.870]  82.75%

3% 708.823]  84.01%

2% 721.777]  85.26%

v 1% 734730 86.51%
ME’:;'J“ 0% 747684]  87.76%
1% 760.637]  89.02%

ETH 773.501]  90.27%

_3% 786.544]  91.52%

1% 799.498]  92.77%

5% 812.451|  94.02%

Fuente: Autores de esta tesis.

Al observar graficamente el comportamiento de las variables que afectan la
Estrategia 1, se observa que la variacién de la merma es la que tiene mayor efecto al

mostrar una mayor pendiente.

Figura 8.1. Andlisis Unidimensional por variable (Estrategia 1)
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580,000
570,000
560,000
550,000
540,000
530,000
520,000
510,000

500,000
5.00% 4.00% 3.00% 2.00% 1.00% 0.00% -1.00% -2.00% -3.00% —4.00% -5.00%

s a1 Crecimiento Var. herma

Fuente: Autores de esta tesis.
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Empleando las variables antes evaluadas, se realiza un analisis bidimensional
(Tabla 8.7) la cual sefiala que un incremento del crecimiento y una reduccion de la
merma en 5% cada uno, incrementa el VAN a S/ 820,704; mientras que una reduccion

del crecimiento y un incremento de la merma en 5% reduciria el VAN a S/ 675,597.

Tabla 8.7. Andlisis Bidimensional (Estrategia 1)

Var, Mem
5% 4% -3% 1% -1% 0% 1% 1% 1% 4% 5%
5% 820704| B07.662) 794610)  781577) 768333 755402 742450 720408 716363 703323 690,281
1% §19.049]  BO6025] 793000[ 779976] 766951 733.927) 74080 7878 TI4.853] 701829 688,804
% §17397]  B04390) 791383| TUR3TI| 76330  T32363| 739356 7263500 T13343] 700336 687,330
% B15746]  802757) 780768 776779  763790[ 750801 737813 4824 TII833] 698846 685,837
1% B14.008)  BO1127) 788155 775184 762213  T40242| 736271 723200 710328 697337 684 386
Var. Crecimiento 0% 812451 799498 786544 773 501]  760637]  747.684] 734730 217770 708823 695870 682916
1% B10807) 797871) 784935 7719990  TA9064]  746,128] 73319 720256 7073201 694385 681,449
1% 800.164]  796246) T83328]  TI0A4L0] 757492 TM5T4| 731656 718738 7058191 692901 670,083
-3% 807,524] 794623] TRL723|  T6B823| 7S5 422 43022 Tag2e 717221 7043200 691420 673,519
-4% 805,885)  793003] 780120] 767237] 734354 T4l 471 728588 715,706 702823 680940 677037
-5% B04.249)  7913B4]  T78519)  765,633]  TS2788| 739413 727038 714,103 T01327] 688462 675,597

Al realizar un anélisis de escenarios en los que las variables varian en +/- 2% se
obtienen los resultados presentados en la Tabla 7.8. El escenario esperado es el que se
muestra en la evaluacion inicial de la Tabla 7.4. Un escenario pesimista seria en el que
se reduce el crecimiento en 2% y las mermas aumentan en 2%, obteniéndose un VAN
de S/ 718,738 y una TIR de 85.06%. Por otro lado, un escenario optimista seria en el
que se incrementa el crecimiento en 2% y las mermas se reducen en 2%, obteniéndose
un VAN de S/ 776,779 y una TIR de 90.48%.

Tabla 8.8. Analisis de Escenarios (Estrategia 1)

Scenario Summary

Current Values: Optimista Esperado Pesimista
Changing Cells:
Var. Crecimiento 0% 2% 0% -2%
Var. Merma 0% -2% 0% 2%
Result Cells:
VAN 747,684 776,779 747,684 718,738
TIR 87.76% 90,4 8% B7.76% 85.06%

Motes: Current Values column represents values of changing cells at
time Scenario Summary Report was created. Changing cells for each
scenario are highlighted in gray.

8.2.1.2. Conclusion Financiera de la Estrategia 1

Tomando en cuenta los resultados que son de VAN mayores a 0, debe

implementarse esta estrategia en cualquiera de sus escenarios, pues genera valor.
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8.2.2. Andlisis financiero de la Estrategia 2 - Capacitaciones

La implementacion de la estrategia de capacitacion esta estimada en alrededor de

S/ 38,000 anuales. La Tabla 8.9 presenta el ahorro que se generaria en cada proceso por

efecto de esta estrategia, lo que reduciria el escudo tributario generando un mayor pago

de impuestos. La Tabla 8.10 presenta el Flujo Econdmico, el cual para el presente caso

coincide con la Utilidad Neta debido a que no existe inversion en activo fijo.

Tabla 8.9. Estado de Resultados Estrategia 2 - Capacitaciones

0 1 2 3 4 5
Ahorro Mg Merma Refilado 40,454 4,477 44,601 46,831 49,172
Ahorro Mg Merma Bobina 11,375 11,044 12,541 13,168 13,827
Ahorro Mg Merma Desguace 0,814 10,305 10,820 11,361 11,929
Ahorro Mg Merma Logistica 0251 9,713 10,199 10,709 11,244
Costos margnales -38,000 -38,000 -38,000 -38,000 -38,000
Depreciacion marginal 0 0 0 0 0
UAI 32,804 36,439 40,161 44,069 48,172
Impuesto -0.704 -10,749 -11,847 -13,000 -14.211
U Neta 23,190 25,689 28,313 31,069 33,962
Fuente: Autores de esta tesis.
Tabla 8.10. Flujos de Caja Estrategia 2 - Capacitaciones
0 1 2 3 4 s

FC Operativo Mg 23,190 25 689 28,313 31,069 33,962
FC Inversion Mg -38.000

FC Econémico Mg 38,000 23,190 25,689 28,313 31.069 33,962

Fuente: Autores de esta tesis.

Al realizar la evaluacidon financiera de la Estrategia 2 - Capacitaciones, se obtiene
una generacion de valor (VAN) de S/ 62,354 confirmada con una TIR de 62.60% (ver

Tabla 8.11)

Tabla 8.11. Flujos de Caja Estrategia 2 - Capacitaciones
VAN Estrategia 2

62,354

TIR

62.60%

Fuente: Autores de esta tesis.

8.2.2.1. Andlisis de riesgo financiero de la Estrategia 2 - Capacitaciones

Se estresaran dos variables: variacion de crecimiento anual esperado y variacion de

mermas. La Tabla 8.12 presenta el analisis unidimensional de la variacion del
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crecimiento; en el que un aumento del crecimiento en 5% eleva el VAN a S/ 63,704 y
la TIR a 63.35%. Por otro lado, la reduccién del crecimiento en 5% reduce el VAN a S/
61,011y laTIR a 61.84%.

Tabla 8.12. Analisis Unidimensional — Variacion de crecimiento (Estrategia 2 -

Capacitaciones)

VAN TIR

62.354 62.60%

504 63704 63 .35%
4% 63,433 63 .20%
3% 63.163 63 .03%
2% 62803 62 90%
1% 62,623 62.73%
Var. crecimiento 0% 62.354 62 .60%
-1%% 62084 62 44%
-2% 61,816 62 20%
-3% 61.547 62 14%
-4% 61,279 61.99%
-5% 61,011 61 _84%

Fuente: Autores de esta tesis.

La Tabla 8.13 presenta el analisis unidimensional de la variacion de mermas; en el
que un aumento de la merma en 5% reduce el VAN a S/ 1,425,910 y la TIR a 977%.
Por otro lado, la reduccién de la merma en 5% aumenta el VAN a S/ 1,587,037 y la TIR
a 1085%.

Tabla 8.13. Analisis Unidimensional — Variacion de mermas (Estrategia 2 -

Capacitaciones)

VAN TIR
62.354 62.60%
5% 32 686 35.40%
4% 34619 36.83%
3% 36.553 38.20%
20 38486 39.73%
Var. 1% 60.420 61 17%
Merma 0% 62.334 62.60%
i -1%4p 64 287 64.02%
-204 66221 65 44%
-3% 68.134 66.86%
-4%p 70.088 68.27%
-S04 72021 69.67%

Fuente: Autores de esta tesis.
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Al observar gréficamente el comportamiento de las variables que afectan la
Estrategia 2 - Capacitaciones, se observa que la variacion de la merma es la que tiene

mayor efecto al mostrar una mayor pendiente.

Figura 8.2. Analisis Unidimensional por variable (Estrategia 2 - Capacitaciones)

80,000
70,000
60,000
50,000

40,000
50,000
20,000
10,000

0

3% 4% 3% 2% 1% 0%  -1% -2% 3% 4% 3%

o W 31 Crecimiento Var. hizrma

Fuente: Autores de esta tesis.

Empleando las variables antes evaluadas, se realiza un analisis bidimensional
(Tabla 8.14) la cual sefiala que un incremento del crecimiento y una reduccion de la
merma en 5% cada uno, incrementa el VAN a S/ 73,438; mientras que una reduccion

del crecimiento y un incremento de la merma en 5% reduciria el VAN a S/ 51,410.

Tabla 8.14. Andlisis Bidimensional (Estrategia 2 - Capacitaciones)

Var e

Sy | g [ g [ mg [ qoy | oy 10y | 20 ;[ 4 sy
g Ael T e g s )| ed an] o wnd  gae s 0 5o
4 Rl T @ gam| &3 eem  a4m  mse)l i  sEn R
g 20 mol wlod sisl e sml o sl G
) 7258 670l oum ousl o sooul s sl s
1% PET] siari| oassel oen| s osarsl]  samdl  smm 504
Var Cicinento 004 ) snl sl o3l manl smasd  sesml  sgd D

10 717 moss| caQlsl Qon @i smonl seal  mgl 3
20 71457 g @ amd sopl sosd sapm sl  m
E 7L g3 @aml gsel ool sse smol  sesl 500
4 0 R07] ra=E| glsl sl aoel somdl  sraml sl ssml  siew
T a3l @el sl sl owml aonl sl sl sl sml  siaw

Fuente: Autores de esta tesis.

Al realizar un analisis de escenarios en los que las variables varian en +/- 2% se
obtienen los resultados presentados en la Tabla 8.15. El escenario esperado es el que se

muestra en la evaluacion inicial de la Tabla 8.11. Un escenario pesimista seria en el que
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se reduce el crecimiento en 2% y las mermas aumentan en 2%, obteniéndose un VAN
de S/ 57,959 y una TIR de 59.43%. Por otro lado, un escenario optimista seria en el que
se incrementa el crecimiento en 2% y las mermas se reducen en 2%, obteniéndose un
VAN de S/66,770 y una TIR de 65.74%.

Tabla 8.15. Analisis de Escenarios (Estrategia 2 - Capacitacion)

Scenario Summary

Current Values: Optimista Esperado Pecitmista

Changing Cells:

Var. Crecimiento e 2% [ -2%

Var. Merma 0% -2% 0% 2%
Result Cells:

VAN 62,354 66,770 62,354 57,959

TIR 62.60% 65.74% 62.60% 59.43%

Motes: Current Values column represents values of changing cells at
time Scenario Summary Report was created. Changing cells for each
scenario are highlighted in gray.

8.2.2.2. Conclusién Financiera de la Estrategia 2 - Capacitacion

Tomando en cuenta los resultados que son de VAN mayores a 0, debe

implementarse esta estrategia en cualquiera de sus escenarios, pues genera valor.
8.2.3. Andlisis financiero de la Estrategia 2 - Techado

La implementacion de la estrategia de techado esta estimada en alrededor de S/
144,520. La Tabla 8.16 presenta el ahorro que se generaria en cada proceso por efecto
de esta estrategia, lo que reduciria el escudo tributario generando un mayor pago de
impuestos. La Tabla 8.17 presenta el Flujo Econémico, el cual para el presente caso

coincide con la Utilidad Neta debido a que no existe inversion en activo fijo.

Tabla 8.16. Estado de Resultados Estrategia 2 - Techado

0 1 2 3 4 5
Ahomro Mg Merma Refilado 0 0 0 0 0
Ahomro Mg Merma Bobina 10,834 11,375 11944 12,541 13,168
Ahomro Mg Merma Desouace 49.071 51,524 54.100 56,805 59 646
Ahomro Mg Merma Logistica 0 0 0 0 0
Costos marsnales 0 0 0 0 0
Depreciacion marginal -28 904 -28.904 -28 904 -28 904 -28.904
UAT 31.000 33.995 37140 40.443 43.910
Impuesto 0145 -10.029 -10.956 -11.931 -12.053
U Neta 21.855 23.967 26.184 28.512 30.956

Fuente: Autores de esta tesis.

119




Tabla 8.17. Flujos de Caja Estrategia 2 - Techado

] 1 2 3 4 5
FC Operative Mg 30,759 52,871 535,088 57,416 39860
FC Inversion Mg -144 520
FC Econdmico Mg -144,520 50,759 52,871 55,088 57.416 59,560

Fuente: Autores de esta tesis.

Al realizar la evaluacién financiera de la Estrategia 2 - Techado, se obtiene una
generacion de valor (VAN) de S/ 52,615 confirmada con una TIR de 25.41% (ver Tabla
8.18).

Tabla 8.18. Flujos de Caja Estrategia 2 - Techado
VAN Estrategia 2 52,615
TIR 25.41%

Fuente: Autores de esta tesis.

8.2.3.1. Andlisis de riesgo financiero de la Estrategia 2 - Techado

Se estresaran dos variables: variacion de crecimiento anual esperado y variacion de
mermas. La Tabla 8.19 presenta el analisis unidimensional de la variacion del
crecimiento; en el que un aumento del crecimiento en 5% eleva el VAN a S/ 53,756 y
la TIR a 25.67%. Por otro lado, la reduccidn del crecimiento en 5% reduce el VAN a S/
51,481y laTIR a 25.16%.

Tabla 8.19. Analisis Unidimensional — Variacion de crecimiento (Estrategia 2 -

Techado)
VAN TIR

52.615 25.41%

5% 33,736 25 67%

4% 33,527 25 62%

3% 33,208 25 56%

%% 33,070 25 51%

1% 52 842 25 46%

Var. crecimiento 0% 52.615 25 41%
-1% 52 387 25 36%
-20%% 52160 25 31%
-3% 51,933 25 26%
-4% 31,707 25 21%
-5%0 31,481 25 16%

Fuente: Autores de esta tesis.
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La Tabla 8.20 presenta el anélisis unidimensional de la variacion de mermas; en el
que un aumento de la merma en 5% reduce el VAN a S/ 46,738 y la TIR a 23.99%. Por
otro lado, la reduccion de la merma en 5% aumenta el VAN a S/ 58,491 y la TIR a
26.82%.

Tabla 8.20. Analisis Unidimensional — Variacion de mermas (Estrategia 2 -

Techado)

VAN TR
52,615  25.41%
5% 46.738]  23.00%
1% 47.013] 24.27%
3% 49.080]  24.56%
2% 50264]  24.84%
i 1% 51439 25.13%
1:;:;']“ 0% 52615| 25.41%
1% 53.790]  25.70%
2% 54065 25.98%
_3% 56.141]  26.26%
1% 57316 26.54%
5% 53.491]  26.82%

Fuente: Autores de esta tesis.

Al observar graficamente el comportamiento de las variables que afectan la
Estrategia 2 - Techado, se observa que la variacion de la merma es la que tiene mayor

efecto al mostrar una mayor pendiente.

Figura 8.3. Analisis Unidimensional por variable (Estrategia 2 - Techado)
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Fuente: Autores de esta tesis.
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Empleando las variables antes evaluadas, se realiza un analisis bidimensional
(Tabla 8.21) la cual sefiala que un incremento del crecimiento y una reduccion de la
merma en 5% cada uno, incrementa el VAN a S/ 39,673; mientras que una reduccion

del crecimiento y un incremento de la merma en 5% reduciria el VAN a S/ 45,644

Al realizar un anélisis de escenarios en los que las variables varian en +/- 2% se
obtienen los resultados presentados en la Tabla 8.22. El escenario esperado es el que se
muestra en la evaluacion inicial de la Tabla 8.18. Un escenario pesimista seria en el que
se reduce el crecimiento en 2% y las mermas aumentan en 2%, obteniéndose un VAN
de S/ 704,213 y una TIR de 152.69%. Por otro lado, un escenario optimista seria en el

que se incrementa el crecimiento en 2% Yy las mermas se reducen en 2%, obteniéndose

un VAN de S/ 732,270 y una TIR de 157.39%.

Tabla 8.21. Andlisis Bidimensional (Estrategia 2 - Techado)

Var Mema

St 4t L] 1B 48 o ] 1t o o it
30y simi|  aams]  snam]  sean|  swn]  ansl  osram|  siwel  sod|  im| 41a
Il e R | 1 . T 1. - . R Y pgid) a0 gneld
1k 40 EE 43 {14 44 T 44, fdl AT 43 ord | | A G 45 TAX 45 AT 4715

10 T T e R s s 4
1t 4,7 el T T T T A 944
Var Crecuisan [ wpl|  arel  sed|  sees]  si]  armial o siase] s gems]  g7o T
LT viha) A7) saeml  sTil s A1 4] sonl 4R 4Teer) sy
o 44 gy saem|  addie]  aaar]  sried|  shses)  gme]  dew|  anam| s
T e 1 I I e | I 1) I V| | Y 3 I Y vod T 410
B sy sesss|  saow| s waw] o aw wisis|  gewh| 4um0| 4 44 A2
2y 413 wgs] s s s s w3 samel  aem| s fbld

Fuente: Autores de esta tesis.

Tabla 8.22. Andlisis de Escenarios (Estrategia 2 - Techado)

Scenario Summary

Current Values: Optirmista Esperado Pesimista
Changing Cells:
Var. Crecimiento 0% 2% 0% -20
Var. Merma 0% -2% 0% 2%
Result Cells:
VAN 52,615 55,427 22,615 49,816
TIR 25.41% 26.08% 25.41% 24.74%

Motes: Current Values column represents values of changing cells at
time Scenario Summary Report was created. Changing cells for each

scenario are highlighted in gray.

Fuente: Autores de esta tesis.
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8.2.3.2. Conclusion Financiera de la Estrategia 2 - Techado

Tomando en cuenta los resultados que son de VAN mayores a 0, debe

implementarse esta estrategia en cualquiera de sus escenarios, pues genera valor.

8.2.4. Analisis financiero de la Estrategia 3

La implementacion de la estrategia de implementacion de codigo de barras en el

almacén esta estimada en alrededor de S/ 71,481.60 en las antenas y un pago mensual

de S/ 2,031.84. La Tabla 8.23 presenta el ahorro que se generaria en cada proceso por

efecto de esta estrategia, lo que reduciria el escudo tributario generando un mayor pago

de impuestos. La Tabla 8.24 presenta el Flujo Econdmico, el cual para el presente caso

coincide con la Utilidad Neta debido a que no existe inversion en activo fijo.

Tabla 8.23. Estado de Resultados Estrategia 3

0 1 2 3 4 3
Ahotro Mg Merma Refilado 101,135 106,192 111,502 117,077 122,931
Ahorro Mg Merma Bobina 0.4790 0.033 10451 10,974 11,522
Ahorro Mg Merma Desguace 40 071 51,524 54.100 56.803 50646
Ahorro Mg Merma Logistica 7.709 8.004 8.499 8.024 9.370
Costos marginales -05_864 24382 24382 -24 382 24 382
Depreciacion marainal 0 0 0 0 0
UAI 71.530 151,382 160.170 169.398 179.087
Impuesto -21.101 44 658 47250 49072 -52.831
U Neta 50.429 106.724 112,920 110,425 126.256
Fuente: Autores de esta tesis.

Tabla 8.24. Flujos de Caja Estrategia 3

0 1 2 3 4
FC Operative Mg 50,429 106,724 112,920 119 425 126,256
FC Inversion Mz -71 482
FC Econémico Mg 71,482 50,4290 106,724 112,920 119,425 126,256

Fuente: Autores de esta tesis.

Al realizar la evaluacion financiera de la Estrategia 3, se obtiene una generacion de

valor (VAN) de S/286,536 confirmada con una TIR de 107.46% (ver Tabla 8.25).

Tabla 8.25. Flujos de Caja Estrategia 3

VAN Estrategia 3

286,536

TIR

107.46%

Fuente: Autores de esta tesis.
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8.2.4.1. Anélisis de riesgo financiero de la Estrategia 3

Se estresaran dos variables: variacion de crecimiento anual esperado y variacion de
mermas. La Tabla 8.26 presenta el analisis unidimensional de la variacion del
crecimiento; en el que un aumento del crecimiento en 5% eleva el VAN a S/ 289,725y
la TIR a 108.12%. Por otro lado, la reduccion del crecimiento en 5% reduce el VAN a
S/ 283,367 y la TIR a 106.80%.

Tabla 8.26. Andlisis Unidimensional — Variacion de crecimiento (Estrategia 3)

VAN TIR

286,536 107.46%

5% 280725 108 12%
4% 289085 107 99%
3% 288 447 107 86%
2% 287 809 107 73%
1% 287172 107 59%
Var. crecimiento 0% 286,536 107 46%
-1%% 285,001 107 33%
-2%% 285 266 107 20%
-3% 284,633 107 07%
-4% 284,000 106 93%
-5%% 283 367 106 _80%

Fuente: Autores de esta tesis.

La Tabla 8.27 presenta el andlisis unidimensional de la variacion de mermas; en el
que un aumento de la merma en 5% reduce el VAN a S/ 264,038 y la TIR a 100.21%.
Por otro lado, la reduccién de la merma en 5% aumenta el VAN a S/ 309,035y la TIR
a114.72%.

Tabla 8.27. Analisis Unidimensional — Variacion de mermas (Estrategia 3)

VAN TIR
286.536]  107.46%
5% 264.038]  10021%
1% 268.538]  101.66%
3% 273.037| 103.11%
2% 277537] 104.56%
o 1% 282.037|  106.01%
3.:-3?:;;1 0% 286,536 107 46%
1% 201.036] 108.91%
2% 205536] 11037%
3% 300,035| 111.82%
1% 304535|  11327%
5% 300,035|  114.72%

Fuente: Autores de esta tesis.
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Al observar gréficamente el comportamiento de las variables que afectan la
Estrategia 3, se observa que la variacion de la merma es la que tiene mayor efecto al

mostrar una mayor pendiente.

Figura 8.4. Analisis Unidimensional por variable (Estrategia 3)

320,000
310,000
300,000
200,000

280,000
270,000
260,000
250,000
240,000

3% 4% 3% 2% 1% 0% 1% 2% 3% A% 5%

o W 31 Crecimiento Var. hizrma

Fuente: Autores de esta tesis.

Empleando las variables antes evaluadas, se realiza un anlisis bidimensional
(Tabla 8.28) la cual sefiala que un incremento del crecimiento y una reduccion de la
merma en 5% cada uno, incrementa el VAN a S/ 312.377; mientras que una reduccion

del crecimiento y un incremento de la merma en 5% reduciria el VAN a S/ 261,022.

Tabla 8.28. Andlisis Bidimensional (Estrategia 3)

Jard
0 Aty Ll L L [ L] 1% aui ) FLi] ELl i ]
i ] H L3 AT i) o Py ) o] I, 1A 2 T =3 DLt I 143 IT1 20 s T
4B ¥ LA Tl HiL i T ¥ A -t Y ININES ¥ ¥ pagu Py il
i RS F e i} 3L T AL ol Gy i A e L i =N ITO_ETd R i
W HIE ] A x 100 14 e T S p- W, T - w8 Rt L]
L Ea ] 15 P CLARN N iy il ot iy Wip et fs - % A [ i B ) i ifsd 4
Yar Crecmiean [ FiE] FIERLAL HARTIEL, TR, 4 o ot 1 = 43 p o At e}
=18 i 3 KT iy by 5 i 235 1A 1714 41 T o Jaid s
o AT AR 0] Py 14 = TS - . 210, Wy P 4 T 3 r P Wy
b 4] A AR AR | D R e AT po® B! gt i) o - ot WE iy
—ep Ak, 141,500 I 4 i D 4T 24l ) ITALME TS e L1 JalLindd
S 113 101 M3 Il TH X LI "' IT44" Itk S 0 k] LAk

Fuente: Autores de esta tesis.

A

obtienen los resultados presentados en la Tabla 8.29. El escenario esperado es el que se

realizar un analisis de escenarios en los que las variables varian en +/- 2% se

muestra en la evaluacion inicial de la Tabla 8.25. Un escenario pesimista seria en el que

se reduce el crecimiento en 2% y las mermas aumentan en 2%, obteniéndose un VAN
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de S/ 276,292 y una TIR de 104.30%. Por otro lado, un escenario optimista seria en el

que se incrementa el crecimiento en 2% y las mermas se reducen en 2%, obteniéndose

un VAN de S/ 296,833 y una TIR de 110.63%.

Tabla 8.29. Analisis de Escenarios (Estrategia 3)

Scenario Summary

Changing Cells:

Current Values:

Optimista

Esperado

Pesimista

Var. Crecimient 0% 2% 0% -2

Var. Merma 0% -2% 0% 2%
Result Cells:

VAN 286,536 296,833 286,536 276,292

TIR 107.46% 110.63% 107 46% 104,304

Motes: Current Values column represents values of changing cells at

time Scenario Summary Report was created. Changing cells for each

scenario are highlighted in gray.

8.2.4.2. Conclusion Financiera de la Estrategia 3

Tomando en cuenta los resultados que son de VAN mayores a 0, debe

implementarse esta estrategia en cualquiera de sus escenarios, pues genera valor.

8.3. Generacion de valor financiero total de las estrategias

Luego de haber realizado la evaluacion financiera de cada estrategia se puede

concluir que las tres estrategias crean valor financiero. La Tabla 7.30 muestra el estado

de resultados que resume las cuatro estrategias el cual varia de S/ 215,295 en el primer

afio y llega a S/ 542,480 en el quinto afio.

Tabla 8.30. Estado de Resultados resumen

1] 1 2 3 4 5
Ahorro Mg Memma Refilado 346.131 373437 602.109 632,215 663.825
Ahorro Mg Merma Bobina 37.105 38960 40,900 42,054 45,102
Ahorro Mg Memma Desguace 107955 113353 119.021 124,972 131,220
Ahorro Mg Memma Logistica 16.960 17.808 18,698 19,633 20,614
Costos marginales -373.864 -62382 £2.382 -62.382 62,382
Depreciacidn marginal 28,904 -28 904 -28.904 -28 904 -28.004
UAT 305,383 652,272 680,450 728.487 769.475
Impuesto 00,088 -192.420| 203388 -214904| 226,003
U Neta 215,295 450852 486.062 513.583 542.480

Fuente: Autores de esta tesis.

A partir de los Estados de Resultados y tomando en cuenta solo los Flujos de Caja

Marginales se llega a un Flujo de Caja Econdmico en el Afio 0 de S/ -0.50 millones
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representado por las inversiones; que generan valores de S/ 2.99 millones en el primer

afio y llegan a S/ 3.92 millones (ver Tabla 8.31).

Tabla 8.31. Flujo de Caja resumen

0 1 2 3 ;| 5
FC Operativo Mg 244109 488.756 514,966 342 487 571.384
FC Inversidn Mg -494 002
FC Econdmico Mg -494.002 244.109 488.756 514.966 542.487 571.384

Fuente: Autores de esta tesis.

Los Flujos de Caja al ser descontados resultan en un VAN de S/ 1,149,188 millones

y una TIR de 74.08%, como se sefiala en la Tabla 7.32.

Tabla 8.32. Indicadores de generacion de valor
VAN Total 1.149,188
TIR 74.08%

Fuente: Autores de esta tesis.
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CAPITULO IX: CONCLUSIONES

En el presente capitulo se sefialan las conclusiones y recomendaciones de la

investigacion.
9.1. Conclusiones

A continuacion, se sefialan la conclusion general y conclusiones especificas de la

investigacion por cada uno de los objetivos especificos propuestos al iniciar el trabajo.
9.1.1. Conclusion General

En el presente estudio hemos podido analizar las problemaéticas internas y externas
que afectan a la empresa Innovapack S.A. y concluimos que, entre las principales
problematicas de la empresa, se tiene alto porcentaje de merma (18%) y deficiencia de
control y operatividad de los procesos logisticos. Motivo por el cual, se plantean
estrategias que nos permitan mitigar dichas problematicas (nuevas politicas de compra,
ampliacién de infraestructura, programa de capacitaciones al personal logistico e
implementacion de herramientas tecnoldgicas que permitan el seguimiento y control de

materia prima y productos terminados).

De aplicar dichas estrategias la empresa obtendra no solo beneficios econdmicos y
mejora en sus procesos, sino que también le permitira replicar estas estrategias a las 04

plantas restantes.
9.1.2. Conclusiones Especificas

9.1.2.1. Objetivo Especifico 1: Analizar las estrategias y tendencias del sector a

nivel macroeconémico.

A partir del analisis realizado se identificd oportunidades positivas para la
compaiiia (pertenecer a un grupo econémico consolidado, especificamente en el rubro
alimentos y agroexportador, el cual ha tenido un crecimiento en los dos primeros
trimestres del afio 2021), ademas de pertenecer al sector de empaques el cual ha
crecido por la necesidad de proteccion frente a la pandemia COVID 19. Por otro lado,
se ha evidenciado una amenaza en el ambito politico debido a la incertidumbre en el
ambito politico que aun no se han despejado la cual pone en riesgo las negociaciones

del Estado con el sector privado.
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9.1.2.2. Objetivo Especifico 2: Describir el proceso logistico interna de
almacenes de materia prima, producto terminado y logistica de salida - despachos de

la empresa Innovapack S.A.

Se revisaron los procesos de Innovapack S.A. pasando por los estratégicos,
administrativos o de apoyo, y operativos. Dentro de estos ultimos se encuentran los

procesos de produccidn, distribucion, y almacenamiento.

Dentro de los procesos de produccidon se identificd que son de dos tipos Make to
Stock (MTS) y Make to Order (MTO), estos ultimos son a pedido. Dentro de la
distribucion se encuentran los procesos de: programacion de pedido, control de rampas,
facturacion y liquidacion. Por otro lado, dentro de almacenamiento se encuentran los
procesos de: recepcién, almacenamiento de materiales, almacenamiento y entrega de

productos terminados, inventario y desguace.

9.1.2.3. Objetivo Especifico 3: Realizar un anélisis interno e identificar los

procesos logisticos que generan mermas en la empresa.

A partir del andlisis realizado se identificé que las ineficiencias (falta de
capacitacion del personal de almacén, mala manipulacion de materia prima y producto
terminado, falta de control de stock , FIFO y rotacion de material y deficiencia en los
diferentes procesos operativos de la gestion logistica) que causan la generacion de
merma(broke) son provienen por una ausencia de buenas practicas de procedimientos
y de implementacién de infraestructura que permita un mejor manejo y pedido de los
materiales y productos. Esto ocasiona el deterioro parcial o total del material generando

incremento de mermas por mala movilizacion.

Por otro lado, no se tiene monitoreada la localizacion de materiales y productos
terminados lo que ocasiona que se empleen materiales de diferentes caracteristicas, que
se soliciten pedidos cuyos inventarios se mantienen, o que se den fabricaciones

innecesarias.

9.1.2.4. Objetivo Especifico 4: Proponer mejoras medibles en las ineficiencias

detectadas de los procesos logisticos de la empresa.

Luego de realizar el estudio de los procesos y la identificacion de las ineficiencias,
a partir de una matriz FODA cruzada se identificaron tres estrategias cuya inversion
deberia mejorar la generacion de valor de la empresa. Las estrategias son:
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e Propuesta de mejora de politica de compras cuya inversion es S/240,000

e Mejora de buenas practicas: capacitaciones al personal y techado de

almacenes cuyas inversiones son S/38,000 y S/144,520

e Adquisicion de sistemas de seguimiento de mercaderia e insumos en el

almacén cuya inversion es S/71,482

9.1.2.5. Objetivo Especifico 5: Desarrollar una evaluacion econémica-
financiera del proyecto para determinar la viabilidad de la propuesta de mejora en
base a indicadores econémicos como el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna
de Retorno (TIR).

Se evaluaron la implementacién de las estrategias propuestas a partir de la
elaboracion de flujos de caja para cada caso y descontandolo con una tasa sugerida por

personal de Finanzas de Innovapack S.A. de 12%.

La propuesta es reducir las brechas de las que se encuentran actualmente, lo que es
plausible de acuerdo con la experiencia del equipo de investigacion. EI VAN para un
periodo de cinco afios es de S/ 1,149,188 y una TIR de 74.08%.

Al sensibilizar cada una de las estrategias (a partir de analisis unidimensionales,
bidimensionales y de escenarios) se obtienen resultados bastante alentadores con VAN

mayor a 0. Por este motivo se recomienda implementar las estrategias.
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CAPITULO X: RECOMENDACIONES

10.1. Recomendaciones

Se recomienda que, dado el impacto econdémico obtenido por las estrategias
planteadas, estas sean replicadas en los deméas almacenes del Grupo Econdmico al que
pertenece Innovapack S.A.

Para la implementacion seria necesaria la participacion de un equipo automatizado
especial tanto operativo como técnico para la aplicacion de las mejoras descritas. Por el
lado de la implementacion del sistema de codigo de barras se deberd hacer el
seguimiento desde la llegada de los materiales e insumos al almacén hasta su llegada

del producto final a los clientes.

Se sugiere considerar las metas e indicadores calculados en las estrategias
previamente indicadas. Ademas, la implementacidn de estas estrategias en el almacén

de Huachipa servird como una linea base o plan piloto.

Se recomienda aplicar la metodologia y las estrategias disefiadas para negocios de
los rubros relacionados como logisticas, de distribucion o transporte, considerando
aquellas que mas impactan como la mejora en las politicas de compra y la
implementacion del sistema de cédigos de barras.

Se sugiere que empresas como Innovapack S.A. cuenten con un area o personal que
periddicamente analice y busque mejoras en innovacién tecnoldgica con el fin de
automatizar procesos de forma que se tenga un mayor control en todos los procesos del
negocio, esto puede tomar mayor fuerza con la creacion de reuniones de gestién S&OP

para sincronizar objetivos y resultados de la empresa.
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Anexo I1. Politica de Compras

OBJETIVO
Describir todas las actividades relacionadas a la compra de materiales, a fin de asegurar que éstas
cumplan los requerimientos solicitados; sean del nivel deseado y esperado por los procesos de

Innovapack S.A. y entregados de manera oportuna.

ALCANCE
Se aplica a todos los materiales requeridos por Innovapack S.A.

REFERENCIAS
3.1  TP-LEOO-TO002 Lista de Proveedores aprobados de Materiales
3.2  GLPL01001 Compras

DEFINICIONES

4.1  Sistema SAP: Es un sistema integrado ERP (Enterprise Resource Planning).

4.2 Solicitud de Pedido: Es un documento SAP que contiene el detalle y cantidades del
producto requerido segun el manual de Uso del Sistema SAP.

4.3  Peticién de Oferta (Compras Corporativo): Documento SAP que se envia a un
proveedor para que especifique, mediante la presentacion de una oferta / licitacion sus
precios y condiciones, para suministrar un material. Es un documento interno registrado en
el sistema SAP segun el manual de Uso del Sistema SAP.

4.4  Pedido (Compras Corporativo): Documento SAP de compra formal o instruccién a un
proveedor para que suministre determinados materiales y servicios

4.5  Solicitante: Persona con autorizacién y acceso al sistema SAP para emitir solicitudes de
pedido.

4.6  Materiales: Para efectos de este procedimiento, son todas las materias primas, insumos,
material de empaque (zuncho, stretch film) que se utilizan para la fabricacién del producto
terminado (Ver TP-LEOO-T002 Lista de Proveedores aprobados de Materiales).

4.7  Materia Prima: “Material Critico” utilizado para la elaboracion de los productos. Ejemplo:
El bérax para la elaboracion de la goma.

4.8 Recorteria: Materia Fibrosa para reciclar (papel, carton)

4.9  IQPF: Insumo Quimico y Producto Fiscalizado

4.10 Informe Técnico: Es el documento mediante el cual Innovapack S.A. (usuario) sustenta
el empleo o uso del IQPF en los diferentes procesos productivos, transformacién o uso,
describiendo el o los procesos utilizados. Tiene caracter de Declaracion Jurada y deberéa ser
suscrito por el Jefe de Control de Calidad o el Superintendente de planta Corrugado y
refrendada por el representante legal.

Se presenta a la Sunat.

RESPONSABILIDADES
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6.0

5.1 El Planificador de Compras: Responsable de coordinar y verificar que se ejecute lo
indicado en el presente documento.

5.2  El Supervisor de Acopio, El Supervisor de Almacén, El Asistente de Almacén:
Responsable de coordinar y verificar que se ejecute lo indicado en el presente documento.

53 El Asistente de Compras (Corporativo), El Jefe de Compras (Corporativo):
Responsable de coordinar y verificar que se ejecute lo indicado en el presente documento.

5.4  El Cajero, El Solicitante: Responsable de coordinar y verificar que se ejecute lo indicado
en el presente documento.

DESARROLLO

NOTA:

Las compras (a excepcién de Recorteria), son realizadas a nivel corporativo y estan basadas segin

GLPL01001 Compras.

La compra de Recorteria es realizada directamente por Innovapack S.A.

6.1

SOLICITUD DE PEDIDO

El Planificador de Compras

6.2

6.1.1 Elaborar la Solicitud de Pedido en el Sistema SAP (ME51N) para materiales con
cédigo.

6.1.2 La solicitud de compra de bienes no planificados con valor mayor a 5000 soles
debe contar con la aprobacién de la Gerencia General, montos menores a 5000 soles
lo aprueba la Gerencia de la Unidad de Negocio.

El Asistente de Compras (Corporativo)

6.1.3 Recibir mediante el Sistema SAP la Solicitud de Pedido

6.1.4 Invitar a cotizar a diferentes proveedores de la Lista de proveedores aprobados
para el material.

6.1.5 Continuar en 6.2, si los datos estén conformes

6.1.6 Solicitar al Planificador de Compras, mayor informacién en caso algin proveedor
lo requiera para detallar claramente el requerimiento

El Planificador de Compras

6.1.7 Informar al responsable que genero6 el pedido, la no conformidad para su correccion
0 anulacién, si los datos no estan conformes

Nota: Si transcurrido 7 dias la solicitud de pedido no es modificada o anulada esta es
cerrada por el Jefe de Compras (Corporativo), a solicitud del Asistente de Compras

(Corporativo)

PEDIDOS DE COMPRA
El Asistente de Compras (Corporativo)
6.2.1 Seleccionar al proveedor, en caso de proveedores Gnicos o proveedores alternativos

con acuerdos de compra y precios definidos y crear el pedido con referencia a la
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6.3

solicitud de pedido o mediante la asignacidn y tratamiento de solicitudes de pedido,
segln sistema SAP (Pedido Directo). Continta en 6.2.3

6.2.2 Proceder para cualquier otro caso, de la siguiente manera
6.2.2.1  Emitir la Peticion de Oferta en el Sistema SAP.
6.2.2.2 Comunicar la Peticion de Oferta (Sistema SAP) a los posibles

proveedores.
6.2.2.3  Recibir las respuestas de los proveedores y registrar en el sistema los
valores de los materiales cotizados.
6.2.2.4  Evaluar el Cuadro Comparativo de precios (sistema SAP) y seleccionar
la mejor propuesta tomando en cuenta los siguientes criterios en el orden
de prioridad siguiente:
6.2.2.4.1 Calidad e Inocuidad: Que cumpla con las especificaciones
del solicitante.
6.2.2.4.2 Tiempo de entrega: Que pueda cumplir con la fecha
solicitada por el solicitante.
6.2.2.4.3 Precio: La mejor propuesta.
6.2.2.4.4 Forma de Pago: Al proveedor que tenga la mejor forma de
pago.
6.2.2.5  Crear el Pedido con referencia a la oferta segun el sistema SAP (ME21N)
(pedido indirecto).

6.2.3 Obtener la aprobacion del pedido via Sistema SAP del Asistente de Compras
(Corporativo), Jefe de Compras (Corporativo), Director Corporativo de Logistica
(Corporativo), de acuerdo a la estrategia de liberacion de cada grupo de compra.

6.2.4 Imprimir el pedido.

Asistente de Compras (Corporativo), Jefe de Compras (Corporativo), Director Corporativo

de Logistica (Corporativo)

6.2.5 Confirmar la aprobacion en el sistema mediante la firma del pedido

El Asistente de Compras (Corporativo)

6.2.6 Comunicar al proveedor, la creacion del pedido entregandole o enviandole una copia
del mismo

6.2.7 Archivar el documento en el file de pedido correlativo

6.2.8 Realizar modificaciones en el pedido en las cantidades o plazos de entrega en
coordinacion con el proveedor y el solicitante y hacer las modificaciones en el
sistema SAP con autorizacion del Jefe de Compras (Corporativo) y El Director de

Logistica (Corporativo).

SEGUIMIENTO DE LA ATENCION DE PEDIDOS

El Planificador de Compras

138



6.4

6.3.1 Generar (actualizar) semanalmente Reporte de Insumos Critico, el cual es
actualizado a partir de las transacciones SAP YMM214 Reporte de control de
requerimientos de produccion.

6.3.2 Coordinar con los proveedores, indicando la programacion de entregas via correo
electronico (con copia al Supervisor de almacén) o via telefénica.

6.3.3 El asistente logistico de almacén realizara el ingreso de los materiales en el sistema
SAP.

El Asistente de Compras (Corporativo)

6.3.4 Colocar el Pedido a un proveedor alternativo o informa al solicitante y con su
consentimiento dar por concluido el pedido, en caso el proveedor por algiin motivo

no pudiese atender total o parcialmente el pedido.

RECLAMOS - DEVOLUCIONES

El Planificador de Compras

6.4.1 Recibir en el caso de materiales, TP-GE00-F002 Solicitud de Accién Correctiva
/ Preventiva, emitido por Aseguramiento de la Calidad, indicando los materiales no
conformes en un informe.

6.4.2 Enviar el Informe de Aseguramiento de la Calidad al Asistente de Compras
(Corporativo), quien comunicaré al proveedor los resultados del anélisis, enviando
muestras que evidencien el incumplimiento, solicitando la devolucion del material
o indicando el motivo por el cual fue devuelto.

Aceptacion del Reclamo:

El Asistente de compras (Corporativo)

6.4.3 Solicitar al proveedor la emision de la nota de crédito por el valor del material a
devolver o del material devuelto, si la factura correspondiente ya hubiese sido
recepcionada o contabilizada. Si el proveedor considera conveniente, coordina con
El Supervisor de Almacén, el cambio del material observado.

6.4.4 Coordinar con el proveedor para que emita la factura por el valor del material
conforme, si la factura no hubiese sido recepcionada.

El Supervisor de Almacén

6.4.5 Verificar la devolucién del material.

El Asistente de compras (Corporativo)

6.4.6 Contabilizar la nota de crédito o el canje del material observado y dar por concluido
el reclamo.

6.4.7 Atender la solicitud del proveedor de facturarle a quien lo considere conveniente el
material observado, si el Gerente Logistica (corporativo), lo considera conveniente.

Rechazo del Reclamo:

El Asistente de compras (Corporativo)
6.4.8 Coordinar con el Jefe del COP (corporativo), para que de ser posible se bloguee la

recepcion / pago de la factura.
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6.4.9 Coordinar en base a lo reportado por el proveedor, adicionalmente con:
6.4.9.1 EIl Lider Aseguramiento de Calidad
6.4.9.2  El Superintendente de Produccion/ Jefe de Planta de produccion
6.4.9.3  El Jefe de Planificacion Logistica

6.4.9.4  Proceder en base a las coordinaciones a indicar la decisiéon tomada.

6.5 INCREMENTO DE PRECIOS

El Asistente de Compras (Corporativo)
6.5.1 Informar al Jefe de Compras (Corporativo), Director de Logistica (Corporativo) ,
Gerente de Logistica (de Innovapack S.A.) cuando exista incremento de los valores

de venta de los Materiales.

6.6 COMPRAS DE INSUMOS CONTROLADOS

El Asistente de Compras (Corporativo)

6.6.1 Efectuar la compra de un material controlado, verificar que el material y la cantidad
solicitada se encuentren dentro de lo especificado en el Certificado de usuario
IQPF y que éste se encuentre vigente, asimismo, solicitar al proveedor una copia de
su Certificado de usuario IQPF del proveedor.

El Supervisor de Almacén y/o Asistente de Almacén y/o Transportista

6.6.2 Escanear la Guia de remision del proveedor y enviar una vez recepcionado el
insumo controlado, via correo electrdnico al Asistente de Compras (Corporativo).

El Asistente de Compras (Corporativo)

6.6.3 Archivar la copia escaneada de la Guia de remision del proveedor (por empresa
compradora y fecha de recepcion de los materiales).

6.6.4 Solicitar al proveedor el registro de la compra.

6.7 COMPRA DE RECORTERIA
6.7.1 PROVEEDORES CON RUC
El Jefe de Acopio Fibras Secundarias y/o El Supervisor de Acopio

6.7.1.1  Coordinar previamente los diversos Proveedores, y ponerse de acuerdo
con la cantidad de viajes al dia, precio de la Recorteria para papel y
calidad del material.

El Supervisor de Acopio

6.7.1.2  Coordinar con los proveedores y los transportistas el recojo del material
en el dia correspondiente.

El chofer del Proveedor

6.7.1.3  Ingresar con el transporte a la planta, entregar la Guia de Remisién del

proveedor y es pesado el transporte en la Balanza por un agente de

seguridad.
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6.7.1.4  Ingresar el transporte al almacén de Recorteria de Papel
El Montacarguista
6.7.1.5  Comunicar ingreso de unidad al Analista de Calidad
El Analista de Calidad
6.7.1.6  Realizar el muestreo de unidades en forma aleatoria e indicar el estado
del material recepcionado al responsable de la mercaderia, evaluando con
los siguientes criterios:
6.7.1.6.1 Humedad: Maximo 12%, luego se descuenta al exceso en peso
neto de la materia prima
6.7.1.6.2 Impurezas: Segun lo especificado, siendo para el Carton Il la
referencia Maxima 5%, luego se descuenta al exceso en peso
neto de la materia prima
6.7.1.6.3 Materiales Prohibidos: Segun lo especificado, siendo para el
Carton 11 la referencia Maxima 1%, luego se descuenta al
exceso en peso neto de la materia prima
6.7.1.7  Emitir TP-GE00-F002 Solicitud de Accion Correctiva/ Preventiva, en
caso de incumplimientos
6.7.1.8  Dar el visto bueno para la descarga
El Montacarguista
6.7.1.9  Efectuar la descarga
6.7.1.10 Separar una paca para ponerla en la faja y con el Ayudante de Pulper se
abre la paca y se efectda el control de Humedad; de no cumplir con las
especificaciones, se comunica al Analista de Calidad para su revision y
procede segun 6.7.1.6.
El chofer del proveedor
6.7.1.11 Solicitar pesar el transporte en la Balanza luego de descargado el
material, este peso nuevo genera un peso neto; y se genera una guia de
pesaje que emite la balanza con los datos del proveedor, el cédigo del
material, nimero de pacas, nimero de control de calidad, fecha, hora de
entrada y salida.
El Asistente de almacén MMPP’s
6.7.1.12 Adjuntar la Guia de Remisién del proveedor a la guia de pesaje, y
agregar la informacién de Aseguramiento de Calidad; con la informacion
de estos documentos se ingrese al SAP y el sistema genera un ndmero de
pedido u orden de compra por la cantidad neta que ha Ilegado.
6.7.1.13 Comunicar al proveedor el peso que tiene que facturar.
El Jefe de Materiales Reciclables
6.7.1.14 Dar el visto bueno a los documentos (nimero de pedido que genera el
SAP, la guia de pesaje, la guia de remision y la factura del proveedor)
Tesoreria
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7.0

6.7.1.15 Recibir el V°.B° y generar la transaccién para que los proveedores

realicen el cobro en una agencia bancaria.
6.7.2 PROVEEDORES SIN RUC

El proveedor

6.7.2.1  Presentar su DNI a Seguridad, quien comunica via telefénica al
Supervisor de Acopio; solicitando la autorizacién de ingreso.

6.7.2.2  Ingresar con su transporte (camion, auto, triciclo, etc.) hasta la zona de
Pesaje, el Agente de Seguridad solicita el DNI o cualquier documento
personal para proceder con el pesado del material.

6.7.2.3  Retirar el transporte en compafiia del EI Asistente de almacén MMPP’s a
la zona de almacén de Recorteria, donde es descargado

6.7.2.4  Regresar a la zona de Balanza para destarar el vehiculo.

El Agente de Seguridad

6.7.25 Emitir la Guia de Pesaje con la cual El Asistente de almacén MMPP’s
procedera a emitir la Liquidacion de compra (ME21N) y en automatico
imprimir la Orden de Compra.

El Jefe de Materiales Reciclables

6.7.2.6  Visar los documentos y entregarlos a Caja para su pago.

El Cajero

6.7.2.7  Pagar por el material

REGISTROS Y ARCHIVOS

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6

7.7
7.8
7.9

TP-GEO00-F002 Solicitud de Accién Correctiva / Preventiva

Sist. SAP MES51N Creacion de Solicitud de pedido

Sist. SAP ME21N Pedido

Sist. SAP ME49 Cuadro Comparativo de Precios(Corporativo)

Sist. SAP ME41 Peticion de Oferta (Corporativo)

Reporte de Insumos Critico

Sist. SAP YMM214 Reporte de control de requerimientos de produccion.
Solicitud de actualizacion

Informe Técnico

Certificado de Usuario IQPF

7.10 Guia de Remision del proveedor
7.11 Certificado de Usuario IQPF del proveedor.
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LOGISTICA DE ENTRADA: SOLICITUD DE PEDIDO

LOGISTICA DE ENTRADA: PEDIDOS DE COMPRA

EL SOLICITANTE PLANIFICADOR DE COMPRAS

SUPERVISOR DE
COMPRAS
(CORPORATIVO)

ASISTENTE DE COMPRAS
(CORPORATIVO)

ASISTENTE DE COMPRAS (CORPORATIVO)

SUPERVISOR DE COMPRAS (C), JEFE DE
LOGISTICA DE ENTRADA (C) Y GERENTE
DE LOGISTICA (C)

INICIO

Elaborar la Solicitud de
pedido en SAP (ME51N)
(Mat C/Cod)

Elaborar la creacién de

solicitud de pedido en  —

Recibir en SAP la Solicitud
de pedido

SAP (Mat. SéCod stock)
reacion de Solicitud
de Pedido ME51

Invitar a cotizar a
proveedores de la lista
aprobada

TP LEQ0ITO02 Lista d

proveedores aprobados de
materig

NO

Solicitar mayor informacidn
si algun proveedor requiere
detalles

Informar al que generd el
pedido para su correccién o
anulacion si los datos no
estan conformes

v

Realizar correcciones

S|

dentro de los

>

'

Generar el Pedido de
compras

Verificar tipo de proveedor

éProveedor Uni

alternativo?

Sl
v

—{ Seleccionar al proveedor y crear el Pedido SAP (Pedido directo) ‘

NO

v

‘ Emitir la peticion de oferta en SAP

L Peticion de Ofert

‘ Comunicar la peticién a los posibles proveedores en SAP ‘

Recibir las respuestas de los proveedores y registrar en SAP
valores de materiales cotizados

Evaluar cuadro comparativo de precios y seleccionar mejor
propuesta, priorizando por: Calidad e inocuidad, Tiempo de
entrega, Precio y Forma de pago

Cuadro

L

‘ Crear el pedido con referencia a la oferta SAP (ME21N) ‘

Obtener la aprobacién del pedido, de acuerdo a la estrategia de
liberacién de cada grupo de compra

‘ Imprimir el pedido ‘

|

Comunicar al proveedor Creacidn del pedido, enviando copia
del mismo

‘ Archivar el documento en el File de pedido correlativo ‘

Confirmar la aprobacién en sistema
mediante la firma del pedido

Cerrar la Solicitud

z
C

de pedido

Realizar modificaciones en el pedido en cantidades o plazos de
entrega, coordinando con el proveedor y el solicitante, y hacer
modificaciones en SAP con autorizaciones correspondientes

)

Autorizar modificaciones en SAP
para modificaciones en Pedido
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LOGISTICA DE ENTRADA: SEGUIMIENTO DE LA ATENCION DE PEDIDOS

LOGISTICA DE ENTRADA: RECLAMOS - DEVOLUCIONES

SUPERVISOR DE ALMACEN

PLANIFICADOR DE COMPRAS

ASISTENTE DE COMPRAS
(CORPORATIVO)

PROVEEDOR

PLANIFICADOR DE COMPRAS

ASISTENTE DE COMPRAS
(CORPORATIVO)

SUPERVISOR DE
ALMACEN

Generar semanalmente el
Reporte de insumos criticos
(SAP: MMBE y MDO04)

Reporte de
insumos critico

s

INICIO D

Programacion de
entrega

Recibir para materiales No Conforme,
respectiva NC; emitida por Aseg. de

Coordina'r con los
proveedores indicando la
programacion de entregas,
via correo o telefénica

|

Recibir comunicacién del
Programacion de
entrega

Y
Verificar se registren en
SAP los documentos de
entrega de materiales y dar
por atendido el servicio

Recepcionar lo solicitado |

en el pedido

Colocar el pedido a un
proveedor alternativo o
Informar al solicitante, en
caso el proveedor no
pudiera atender pedido
parcial o total

Pedido

4]

A

Dar por concluido el pedido

'

Calidad
TP-GEO00-F002 Solicitud de
Accion Correctiva / Preventiva

Enviar Informe de Calidad, para
comunicar a proveedor resultados de
andlisis; enviando muestras, solicitando
devolucién de material o indicando
motivo de devolucién

Entregar lo
solicitado

¢Acepta el
Reclamo?

Sl

Zla Factura fue
ontabilizada?

Coordinar con el proveedor para
que emita la Factura

Solicitar al proveedor aceptacion
de Nota de Crédito de

mercaderia a devolver; pudiendo —

el proveedor coordinar cambio
de material observado

Contabilizar la Nota de Crédito o
el canje del material observadoy |«

Verificar la
devolucién del
material

dar por concluido el Reclamo

Atender solicitud de proveedor
de facturarle a quien considere
conveniente el material
observado, Previa autorizacién

Y

Coordinar con el Jefe del
COP(Corp), para de ser posible
bloquee recepcién/pago de
Factura

Calidad, Produccion y Logistica

Coordinar en base a lo reportado
por el proveedor, con: Lideres de

Proceder en base a las
coordinaciones a indicar la
decisiéon tomada
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LOGISTICA DE ENTRADA: COMPRA DE INSUMOS CONTROLADOS

ASISTENTE DE COMPRAS (CORPORATIVO) SUPERVISOR DE ALMACEN Y/O ASISTENTE DE ALMACEN Y/O TRANSPORTISTA

INICIO

i

Efectuar la compra de un material controlado

'

Verificar que el material y la cantidad solicitada se encuentren dentro de lo especificado en el Certificado de Usuario IQPF

Certificado de usuario
IQPE

Y

Solicitar al proveedor una copia de su Certificado de Usuario IQPF
vigente

Certificado de usuario
IQPF del proveedor

Escanear y enviar via correo la Guia del proveedor luego de recepcionado el Insumo

Controlado
Guria de Remision del
Proveedor

'

Archivar la copia escaneada de la Guia (por empresa compradora y fecha de recepcion de los materiales)

Guia de Remision del
Proveedor

Y

Solicitar al proveedor el registro de compra en el CERUS
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LOGISTICA DE ENTRADA: COMPRA DE RECORTERIA — PROVEEDORES CON RUC

JEFE DE ACOPIO SUPERVISOR DE CHOFER DEL AGENTE DE ASISTENTE DE ALMACEN P P
FIBRAS SECUNDARIAS ACOPIO PROVEEDOR SEGURIDAD MONTACARGUISTA ANALISTA DE CALIDAD MMPP’s JEFE DE LOGISTICA TESORERIA
< INie c
Inaresar con el Realizar el muestreo
Coordinar previamente con tragns orte a la Pesar el Comunicar ingreso de aleatorio de unidades,
proveedores y acordar cantidad de P (— = transporteen — . g' =  indicando estado del
o b N N planta, entregar unidad a Calidad N
viajes al dia, precio y calidad Guia balanza material al responsable
Guiad de mercaderia
Remision del
ngysedml
Coordinar con p .
Humedad: max 12% AdjuntarlaGRala
proveedores y . . :
: Impurezas: max 5% o guia de pesajey
transportistas .
Rt X segun ET agregar - D
recojo del . . . : -
material en dia Material prohibido: max informacién de
i 1% o segln ET Calidad < .4,
correspondiente ool
rov
Ingresar alSAPy
generar el # de
NO pedio o la orden de
[2 compra por
cantidad neta
S Emitir SAC llegada
TP.GEQO-FO ‘
Solicitud de Acc ‘J Dar °V°Ba Recepcionar °V°By
orrectiva Comunicar la documentos (# generar transaccién
Dar visto bueno para la proveedor el peso — pedido, G. pesaje, GR = para que proveedc?res
d a Facturar proveedor y Factura cobren en agencia
escarga N
I proveedor) bancaria
Efectuar la descarga
Separar 1 pacay
ponerla en faja del
pulper y revisar
Humedad con
Avyudante del pulper
NO- S Dar visto bueno para la
descarga
Solicitar pesar el Generar Guia de
transporte en — ™ pesaje con datos - D
balanza del proveedor
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Anexo I11. Cotizaciones de capacitaciones

Cotizacion Inlog Peru

Curso Especializado

Gestion Moderna
de Almacenes

Reserve su agenda

Inici * Viernes 20 Agosto, de 7:30 a 9:30 pm.
nicio + Sabado 21 Agosto, de 6:00 a 8:00 pm.
20 Am. + Viemnes 27 Agosto, de 7:30 a %:30 pm.
+ Sabado 28 Agosto, de 6:00 a 8:00 pm.
07 Sesiones + Viemnes 03 Septiembre, de 7:30 a 9:30 pm.
14 Horas + Sabado (4 Septiembre, de 6:00 a 8:00 pm.
+ Viernes 10 Septiembre, de 7:30 a 9:30 pm.

Inversion

Asociados a G51 Perd

5/. 279.66 + |L.GV. = Total S/. 330,00 Incl. LG.Y. ST

Mo Asociados a G51 Peri »BCp>

5/. 322.00 + L.G¥. = Total 5/. 380.00 Incl. LG.Y- : .
BANCO DE CREDITO DEL PERU

Cta. Cte.
Incluye CCI | 3
+ Material de trabajo en digital y ({Razon Social: G51 PERU /" RUC: 20137868955)

certificado de participacion.
.
Descuentos Corporativos :
* De 2 a3 participantes 5% Tarjeta de Crédito
P

* De4 a6 participantes 10% en formato anline
« Masde 7 part'u: pant.:_-; 15% [4 cddigo previamante creado)
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Cotizacion Bureau Veritas

'OFERTA FORMATIVA ~ CURSOS POR AREA FORMATIVA + FORMACION EMPRESAS ~ CONOCENOS + ACTUALIDAD BVF CONTACTO ~ Q

r~RESENTACION RESUMEN

. . L0 MODALIDAD: eLearning
Titulacion

Los participantes en el Curso recibiran a la finalizacion del mismo el Certificado del Curso Gestion de
Stocks y Almacenes. Titulacion expedida por Bureau Veritas Business School

© DURACION: 20 horas

€ PRECIO: 205 €

inatari
Destinatarios

El Curso va dirigido a todos los colectivos de las empresas de transporte, distribucion y almacenamiento 2 PROGRAMA EN PDF
de mercancias, que desempefian actividades relacionadas con la gestion de stocks y aimacenes

4 ENVIA TUS SUGERENCIAS
También estd dirigido a aquellas personas que deseen incorporarse al sector logistico, realizando
actividades ligadas al aprovisionamiento y almacenamiento de existencias y que pretendan desarrollar
una carrera profesional en el sector aprovechando las oportunidades que el mismo ofrece.
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Anexo V. Formato de evaluacién de capacitaciones

Actividad — Proceso — Unidad de trabajo:

Fecha de evaluacién:
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Anexo V1. Cotizaciones de techado

Cotizacion de empresa del Grupo

Descripcion Cant: Canf:ldad Cant. ‘hora Precio x HH Total
operarios dias x dia
Operarios metalmecanicos 4 24 10 S/ 17.50 | S/16,800.00
Operarios electricos 2 7 10 S/ 17.50 | S/ 2,450.00
Operarios civiles 2 7 8 S/ 17.50 | S/ 1,960.00
| Total | $/21,210.00
Descripcion UM Cantidad | Precio Unit.| Total
Base
Cemento Und 14 S/ 1958 | S/ 274,07
Piedra chancada (40 kg) Bol 20 s/ 7.00 | S/ 140.00
Arena Gruesa Bol 80 S/ 7.00| S/ 560.00
Estructura
Tubos de 2" SCH40 Und 340 S/ 200.00 | S/ 68000.00
Soldadura punto azul kg 30 S/ 1490 | S/ 447.00
Esparrago 5/8 Und 54 S/ 2034 | S/ 1,00831
Tuercas 5/8 completo Und 200 s/ 6.00| S/ 1,200.00
Pintura base Gln 4 S/ 3000 |S/ 120.00
Pintura esmalte amarillo ral 1700 Gln 4 S/ 221.20| S/ 884.80
diluyente pintura Gln 10 S/  52.00| S/ 520.00
Thinner Gln 10 S/ 3212 |S/ 321.18
Techo
Toldo impermeable de 200gr/m2 azul 10x 30mts Und 7 | s/2082.50] S/ 14,577.50
lluminacion
Tubos conduit 3/4 EMT Und 114 S/ 16955/ 1,932.20
Codo LB 3/4 Und 50 S/ 1000 | S/ 500.00
Caja Pase 6 X 6 X 4" Pesado Und 24 S/ 839 | S/ 201.36
Cable vulcanizado de 3x 12 AWG Roll 11 S/ 48034 |S/ 528.73
Luminaria led Und 14 840.67| S/ 11,769.328
Llave termica 16 AMP Und 2 S/ 2542 |5S/ 50.85
Llave termica 100 AMP Tablero general Und 2 S/ 160.17 | S/ 320.34
Interruptor horario digital Und 2 S/ 400.00 | S/ 800.00
Tablero electrico de 20x30PVC Und 2 S/ 2966 | S/ 59.32
| Total | 5/109,060.04 |
Descripcion um Cantidad M2| Precio x M2 Total
Instalacion de toldo Srv 1500 S/ 9.50 | S/14,250.00
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I ) v A

o=

AR AR
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Cotizacion de SIMME

SERVICIO INDUSTRIAL METAL MECANICO

ELECTRICO
COTIZACION N° 18-102905
RAZON SOCIAL DE LA EMPRESA CONTRATISTA : RUC FONO |N° ACREEDOR SAP E-MAIL
SERVICIO INDUSTRIAL METAL MECANICO ELECTRICO S.A.C. 20540693416 | 5640266 | SIMMESACEOUTLOGKCOM
Peticionario TRUPAL S.A. LIMA Fecha de inicio ejecucion del Trabajo:

DESCRIPCION DELTRABAJO :

SOLICITADO: OSCAR SOCUALAYA

FABRICACION DE NAVE DE 700 M2 ( 35X20 MTS .)

SUMINISTRO DE EQUIFOS Y MATERIALES.

HABILITACION DE HERRAMIENTAS Y EQUIFOS FARA FABRICACION ¥ MONTAJE.

TRAZADO, CORTE Y ESMERILADO DE TUBOS PARA FABRICACION DE ESTRUCTURA METALICA.

ARMADO Y SOLDADO DE POSTES DE TODA LA ESTRUCTURA.

ARMADO ¥ SOLDADO DE TIJERALES PARA TECHO.

ARMADO ¥ HABILITADO DE VIGUETAS ¥ TRASVERSALES.

LIMPIEZA MECANICA Y PREPARACION DE SUPERFICIE DE ESTRUCTURAS PARA PINTURA

o[ = fefen |4 o [raf=

PINTURA CON BASE Y ACABADO A TODA LA ESTRUCTURA.

TRASLADO DE TODAS LAS ESTRUCTURAS A SUS INSTALACIONES.

ARMADO DE TODA LA ESTRUCTURA DEL TOLDO.

ALINEAMIENTO ¥ FLJACION DE TODA LA ESTRUCTURA.

SUMINISTRO ¥ MONTAJE DE TOLDO.

MOMTAJE DE TUBERIAS ¥ TENDIDO DE CABLE PARA INSTALACIONES ELECTRICAS.

COMEXIONES ELECTRICAS PARA ILUMINACION.

CRDEN Y LIMPIEZA EN TODA LA ZOMA DE TRABAJO.

RESUMEN DE LOS MATERIALES, MANO DE OBRA, EQ. Y SERVICIOS Y G.G. Y UTILIDAD

MANO OBRA|
Si.

MATERIAL'Y GASTOS

EQUIPOS Y UTILIDAD VALOR TOTAL
CONSUMIBLES SERVICIOS GENERALES

Sl S/ 8. Si.

Validez de
la Oferta

Plazo de
Ejecucion

62,769

92.3?9 17,020 8,784 9,048 190,000 +I1GV

15 DIAS

48 DIAS
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Madidas de plamas

Aburee
Coberura;

Cotizacion de CIDELSA

cidelsa S B

una mueva vislén del mundo

TRUPAL 5.4
Sr. Oscar Socualaya

COTIZACION PARA LA FABRICACION DE NAVE 700 m2
Obras civiies (zapatas y pedestales)

San Juan de Miraflores, 28 de octubre del 2008

‘Sumanisiro, Fabricacicon y Montaje de estructura metalica ibular - reSoulada

‘Suministro & instalacion de cobertura

Fabricacicn y montaje de canaletas de drenage de agua de lluvias

20N ISM
T7.50 mi de altura lateral - 10 mits de altura central.

Membrana Industrial Superior FRC 6000 Color gris en cara extenior; blanco en cara interior.
Ezsislencia 2 termor 4: 4300 NS cm

SGS

O

Caracengicas: Incxidable, ant UV, anti hongos, 100% impermeable
Ciclo de widar 12 afvos
Garanux 5 ANDS
e Cant. it _ P. Unit. P. Parcial Sub Total
uss uss uss
1.00 3 MOVILIZACION ¥ DESMOVILIZACION GEL $2.287.00 5Z.247.00(
Maguinas y Equipos
Materiales
200 1 DISERD GEL 34330 5343341
2m Levantarmiento topografico
20 Disena de Proyecto Arquitectonico
203 De=arrollo de Estructura - Diseno, Planos
20 Dibujo Planos de Diseno de Estructura Metalicas
208 Dibujo Planos de Fabricacion de Estructura Metalicas
206 Dibuo Planos de Montaje de Estructura Metalicas
2m De=armallo de Obras Civiles
100 1 OBRAS CIVILES GBL $11.547.60 517,547.60/
310 Trazado y replantec
i Excavacian minimaguing para zopatss o 1.50 m de Profundidad
30 Rellzno compactado con material propio.
im Eliminacion de matenial excedents.
3ns Concreto para solados e= 2° CH 1012
ine Concreto Fe=210 kgfcm? Zapata (Premezclado)
i Concreto Fe=210 kgfom2 Pedastal (Premezclado)
im Encofrado y desencofrado de Columnas
im Acero fy = 4200Kg'omZ Rend 250
i1 Losa de repaosicion fo= 210 kg/crmi2.
in Grouting en plancha baze.
4.00 1 FABRICACION ¥ MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA GEL $32 535.00 532 535.00)
am - -
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‘Sub total £71,840.22
(Gastoe Generakes STE11.00
Toial $759,351.23
Precio NO incluye: 1G5V
Precio Slincluye: irng. Residente, Eamenes Médoo equpos andsmios convenoonsles
Tiempo de entega: 45 die=
Forma de Pago: 509 con [ orden de compm. Saido en valorizroones sequn awence deobm
Lugar de entrega: En obm
Abonos: Cre. Cte N° 122200590 7153 - BOP . DOLARES
Aljandro Vilanueva Sva
FProyectos
Comercial Industnal Defa 5.4 ACIGELSE =
DirecTD (ST1) 617-5785 | Movil: 8584 135 962 bl —asd
Av. Pedro Msfa (10 - San Juan de Miafioras - Lima 20

154




Cotizacion de Aerodomo

‘//’__\\

AERODOMO

COTIZACION

Nimero | DM-002-Li.pe

DETALLE COTIZACION - VENTA DOMO

Tamafio Valor
Referencia Descripcion m2 Total
usD
Venta Domo Presostatico con 1 acceso transpaleta, 1 900 180.000
acceso peatonal y 1 salida de emergencia 600 155.000
Induccidon Operadores uso y mantencidn hasica )
sin costo
Subtotal
IGV
TOTAL,
usD
DATOS GENERALES DE LA OFERTA
Precio : Valores en USD a la fecha de facturacion + IGV.
Validez de la oferta : 30 dias
Alquiler : Se considera pago mensual adelantado mas mes de garantia
contra orden de compra.
Condiciones de Entrega : En instalaciones acordadas previamente.
Plazo de Instalacion : A convenir.
Garantia : Segun contrato.
Inspecciones Preventivas : Cada 4 meses.
Facturacion : Inmediata al momento del instalada la unidad.
Instalacion : Tarifa no incluida en esta cotizacion. Se requiere visita técnica.
Desinstalaciéon : Se incluira en la ultima cuota del alquiler segun periodos
contratados.

155



BIBLIOGRAFIA

América Retail (2019). Pert: Trupal del Grupo Gloria compro Papelsa por S/10.3
millones. Recuperado de: https://www.america-retail.com/peru/peru-trupal-del-
grupo-gloria-compro-papelsa-por-s-10-3-millones/

Andina, A. P. (16 de Octubre de 2017). Andina. Obtenido de Protisa inaugura
planta papelera en Cafiete con inversion de US$ 140 millones:
https://andina.pe/agencia/noticia-protisa-inaugura-planta-papelera-canete-

inversion-140-millones-686580.aspx

Baker, P., & Canessa, M. (2009). Warehouse design: A structured approach. European
Journal of Operational Research, 193(2), 425-436.

Banco Mundial (2021). Perd Panorama general. Recuperado de:

https://www.bancomundial.org/es/country/peru/overview

Ballou(2004), Logistica: Administracion de la cadena de suministro. México:

Prentice Hall,

Bassan, Y., Roll, Y., & Rosenblatt, M. J. (1980). Internal layout design of a
warehouse. AIIE TRANSACTIONS, 12(4), 317-322. doi.org/10.1007/978-1-
349-20317-8_10

BBC. (31 de Julio de 2021). BBC NEWS. Obtenido de BBC NEWS:
https://www.bbc.com/mundo/noticias-america-latina-58032212

BCG (s.f.). History. Recuperado de: www.bcg.com/ this_is_bcg/bcg_history

BCRP. (2021). Reporte de Inflacion Panorama actual y proyecciones

macroecondmicas 2021 - 2022. Lima.

Bustamante, M. H. (05 de Octubre de 2020). EI Comercio. Obtenido de El
Comercio: https://elcomercio.pe/politica/un-conflicto-que-persiste-a-un-ano-

de-la-disolucion-del-congreso-noticia/

Campos, J. (2018). Los cambios de las nuevas tecnologias en las cadenas de
suministro. Recuperado de: https://spendmatters.com/mx-latam/los-cambios-

de-las-nuevas-tecnologias-en-las-cadenas-de-suministro/

156



Carmona, C., Papa, E., Herrera, J., Panta, J. & Roncayolo, L. (2018). Plan estratégico
de Trupal 2019 — 2023. Recuperado de:
https://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/bitstream/handle
/20.500.12404/12715/RONCAYOLO_CARMONA_PLAN_TRUPAL.pdf?seq

uence=1&isAllowed=y

Cemiot Internacional (2015). La Matriz de Kraljic en la gestion de compras.

Recuperado de: https://www.cemiot.com/inicio/la-matriz-de-kraljic/

CEPAL (2020). Objetivos de Desarrollo Sostenible. Recuperado de:
https://www.cepal.org/es/temas/agenda-2030-desarrollo-sostenible/objetivos-

desarrollo-sostenible-ods

Class & Asociados (2021). Fundamentos de clasificacion de riesgo Leche Gloria S.A.

Recuperado de: http://www.classrating.com/informes/glorial.pdf

D. S. 080-2020-PCM, (03 de mayo de 2020). Decreto Supremo que aprueba la
reanudacion de actividades econdmicas en forma gradual y progresiva dentro
del marco de la declaratoria de Emergencia Sanitaria Nacional por las graves
circunstancias que afectan la vida de la Nacién a consecuencia del COVID. El

Peruano, pag. 13.

Ganesh, S., Su, Q., Bao Dan Vo, L., Pepka, N., Rentz, B., Vann, L., ... Reklaitis, G.
(2020). Design of Condition-based Maintenance Framework for Process
Operations Management in Pharmaceutical Continuous Manufacturing.
International Journal of Pharmaceutics, 119621.
d0i:10.1016/j.ijpharm.2020.119621

Gdmez, M. (2015). Analisis y mejoras al sistema de manejo de materiales (papel) para
una empresa de impresion semi comercial de peridédicos. Recuperado de:
https://www.dspace.espol.edu.ec/retrieve/89854/D-88154.pdf

Grupo Gloria. (s.f.). Perfil corporativo. Recuperado de:

https://www.grupogloria.com/quienes.html

Guardia, J., Saavedra, D. & Villena, J. (2017). Mejora en el proceso de distribucion en
una empresa de empaques (Trupal). Recuperado de:
https://repositorio.up.edu.pe/bitstream/handle/11354/1988/Juan_Tesis_Maestri
a_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y

157


https://repositorio.up.edu.pe/bitstream/handle/11354/1988/Juan_Tesis_Maestria_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.up.edu.pe/bitstream/handle/11354/1988/Juan_Tesis_Maestria_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y

He, R., Li, H., Zhang, B., & Chen, M. (2020). The multi-level warehouse layout
problem with uncertain information: uncertainty theory method. International
Journal of General Systems, 49(5), 497-520.
d0i:10.1080/03081079.2020.1778681

IBM. (Octubre de 2020). Bloomberg Media Studios. Obtenido de Bloomberg
Media Studios: https://www.sap.com/latinamerica/products/intelligent-

enterprise.html?url_id=ctabutton-lao-icon-ie
INELI. (2021). Peru: Estado de la Poblacion en el afio del Bicentenario. Lima.

INEI. (2021). Situacion del mercado laboral en Lima Metropolitana. Instituto
Nacional de Estadistica e Informética, Lima.

INEI (s.f.) Inicio. Recuperado de: Informe Técnico Produccion Nacional N°12 -
Diciembre-2020 Anexo 1 - Indicadores Econémicos 2020 - Pag. 54
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/12-informe-tecnico-

produccion-nacional-oct-2020.pdf

INEI (s.f.) Inicio. Recuperado de: Informe Técnico Produccién Nacional N°06 - junio-
2021 Anexo 1 - Indicadores Econdmicos 2021 - Pag. 54
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/06-informe-tecnico-

produccion-nacional-abr-2021.pdf
J. J. Bartholdi y S. T. Hackman (2016). Warehouse & Distribution Science.

Kang, S. (2018). Warehouse location choice: A case study in Los Angeles, CA.
Journal of Transport Geography. doi:10.1016/j.jtrange0.2018.08.007

Ktodawski, M., Jacyna, M., Lewczuk, K., & Wasiak, M. (2017). The Issues of
Selection Warehouse Process Strategies. Procedia Engineering, 187, 451—
457. doi:10.1016/j.proeng.2017.04.399

Kotler, P. & Armstrong, G. (2008). Fundamentos de marketing 8va edicion. Pearson

Educacion México.

Krugman, P. (1991). Geography and Trade. MIT Press, Cambridge, MA.

158


https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/12-informe-tecnico-produccion-nacional-oct-2020.pdf
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/12-informe-tecnico-produccion-nacional-oct-2020.pdf

Lee, H.-Y., & Murray, C. C. (2018). Robotics in order picking: evaluating warehouse
layouts for pick, place, and transport vehicle routing systems. International
Journal of Production Research, 1-21. doi:10.1080/00207543.2018.1552031

M. Jacyna, K. Lewczuk, y M. Ktodawski (2015). Technical and organizational
conditions of designing warehouses with different functional structures.
Journal of KONES Powertrain and Transport, Institute of Aviation

(Aeronautics).

Mafiez, R. (s.f.). Qué es la matriz BCG y para qué sirve. Recuperado de:

https://rubenmanez.com/matriz-bcg/

Martinez, R. (2011). Gestion de proyecto de evaluacion e implementacion de un
sistema de administracion de bodegas. Recuperado de:
https://www.academia.edu/30530658/TESIS_IMPLEMENTACION_WMS

Matriz BCG (s.f.). Matriz BCG — Herramienta estratégica esencial en la empresa.

Recuperado de: http://www.matrizbcg.com/

MINCETUR, O. D. (2 de Abril de 2021). Plataforma digital Gnica del Estado
Peruano. Obtenido de Plataforma digital Unica del Estado Peruano:
https://www.gob.pe/institucion/mincetur/noticias/359351-exportaciones-

peruanas-alcanzaron-los-us-7-388-millones-en-el-primer-bimestre-del-ano

Mohajan, H. (2017). An Analysis on BCG Growth Sharing Matrix. Recuperado de:
https://mpra.ub.uni-muenchen.de/84237/1/MPRA _paper_84237.pdf

Moncayo, C. (2015). El andlisis PEST, una herramienta para planificar tu estrategia.
Recuperado de: https://incp.org.co/el-analisis-pest-una-herramienta-para-

planificar-tu-estrategia/

Oquendo, B. (2010). Programa de capacitacion para una empresa de servicios de
soluciones para el manejo de documentos. Recuperado de: http://biblioteca.
usac.edu.gt/tesis/03/03 _3666.pdf

Pang, King-Wah, & Hau-Ling Chan (2016). “Data Mining-based Algorithm for
Storage Location Assignment in a Randomised Warehouse.” International
Journal of Production Research. doi:10.1080/00207543.2016.1244615

159


https://incp.org.co/el-analisis-pest-una-herramienta-para-planificar-tu-estrategia/
https://incp.org.co/el-analisis-pest-una-herramienta-para-planificar-tu-estrategia/

Portal Portuario (2021). Per(: Exportaciones crecen 3.5% en primer bimestre de 2021.
Recuperado de:https://portalportuario.cl/peru-exportaciones-crecen-35-en-primer-
bimestre-de-2021/

Porter, M. (1979). How competitive forces shape strategy. Harvard Business Review,
57(2), 137-145.

Porter, M. (2008). Las cinco fuerzas competitivas que le dan forma a la estrategia.
Harvard Business Review, 86(1), 58-77.

Prak, Dennis, Ruud Teunter, & Aris Syntetos (2017). “On the Calculation of Safety
Stocks When Demand is Forecasted.” European Journal of Operational
Research 256 (2): 454-461.

Remacha, M. (2017). Medioambiente: desafios y oportunidades para las
empresas. Cuadernos de la Catedra CaixaBank de Responsabilidad Social
Corporativa, Pag. 5.

Rongheng He, Hui Li, Bo Zhang & Mei Chen (2020): The multi-level warehouse
layout problem with uncertain information: uncertainty theory method,
International Journal of General Systems, DOI:
10.1080/03081079.2020.1778681

Sammut-Bonnici, T. & Galea, D. (2015). SWOT analysis. Recuperado de:
https://www.researchgate.net/publication/272353031_SWOT _Analysis

Sampieri, R. H., Collado, C. F., & Lucio, P. B. (2010). Metodologia de la
Investigacion (Quinta ed.). D.F., México: McGraw-Hill / Interamericana
editores S.A.

Sarshy, A. (2012). A useful guide to SWOT analysis. Recuperado de:
https://www.cii.co.uk/media/6158020/a-useful-guide-to-swot-analysis.pdf

Shi, Y., Guo, X., & Yu, Y. (2017). Dynamic warehouse size planning with demand
forecast and contract flexibility. International Journal of Production Research,
56(3), 1313-1325. doi:10.1080/00207543.2017.1336680

Singh, D., & Verma, A. (2018). Inventory Management in Supply Chain. Materials
Today: Proceedings, 5(2), 3867-3872. doi:10.1016/j.matpr.2017.11.641

160



Soto, J. (2019). Desarrollo y evaluacién de mecanismo de aumento de competitividad
de proveedores de la industria minera. Recuperado de:
http://repositorio.uchile.cl/bitstream/handle/2250/174773/Desarrollo-y-
evaluaci%C3%B3n-de-mecanismo-de-aumento-de-competitividad-de-

proveedores-de%20la%20industria%20minera.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Strobel, D. R. (2021). La importancia de la implementacion de Warehouse
Management System para los Centros de Distribucion. Revista CIES — ISSN-e
2116-0167., 215.

Tapia, A. (2000) La investigacion cientifica. Universidad Catélica de Santa Maria.

Thompson, A. & Strikland, K.F.C. (1998) Direccion y administracion estratégicas.

Conceptos, casos Y lecturas. México: MacGraw-Hill Interamericana.

Thompson, A., Strickland, A., Gamble, J., Peteraf, M., Sanchez Soto, G., Trevifio
Ayala, M., & Anzola Gonzalez, E. (2012). Administracion estratégica: Teoria y

casos (18a. ed.). New York: McGraw-Hill/lrwin.

Torres, M. (2019). Analisis PESTEL. Recuperado de: http://148.202.167.116:8080/
jspui/bitstream/123456789/2973/1/An%C3%Allisis%20PESTEL.PDF

Trupal (2021). Fastmarkets Risi, prestigiosa organizacion publica articulo sobre
TRUPAL. Recuperado de: https://www.trupal.com.pe/novedades/fastmarkets-

risi-prestigiosa-organizacion-publica-articulo-sobre-trupal

Weber, A. (1929). Theory of the Location of Industry. University of Chicago Press.

161



