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RESUMEN

El estudio realizado se enfoc6 en un plan de mejora para lograr la optimizacion en la
gestidn de almacenes en una empresa de servicios de equipos de elevacion, la cual pertenece
al sector industrial terciario, esta entidad esta dedicada a la comercializacién y servicios de
mantenimiento de equipos de Levante.

En la entidad se presentaba diferentes problemas entre los cuales se destacan en el area de
almacén, donde se tenia demasiado desorden, tiempos exagerados en la preparacion de
pedidos, asi como mercaderia y/o insumos dispersos por todo el almacén, debido a esto se
generaban costos innecesarios como productos mermados para lo cual se tuvieron que
presentar diferentes indicadores en este estudio.

Se desarrollaron tres métodos en la investigacion para lograr la optimizacion de la gestion de
almacén, la primera es aplicar el método ABC para poder asi reducir los tiempos de entrega
de pedido e identificar los productos significativos para la distribuidora, la segunda es la
implementacién del método FIFO para evitar productos vencidos en nuestro almacén por el
mal uso del método LIFO (usado actualmente) y la tercera es aplicar el método de las 5°S
para poder organizar mejor el almacén con el objetivo de reducir el area atil del almacén.
Para responder dichas hipdtesis, se desarroll6 el andlisis con los datos historicos de la
empresa y observamos la situacion del almacén a tratar, usando herramientas y
conocimientos diversos de ingenieria industrial, como lo son: el diagrama de Ishikawa,
flujogramas, diagrama de operaciones.

La gestion de almacenes es un punto decisivo para la empresa, es por eso que se llego a la
conclusion, que a través de la implementacion del Método ABC, se logrd disminuir el tiempo
de entrega del pedido en un 62.08% mas productivo que antes; asimismo con el uso del
Método FIFO se pudo disminuir la cantidad de productos obsoletos del almacén de la
empresa a un 7.49% del total; y con la ejecucion de la Metodologia 5°S, se consiguio reducir
el area util del almacen, disminuyendo a un 52.38% del area ocupada. Logrando asi, la
optimizacion en la gestion de almacen para cada una de las variables mencionadas con
anterioridad.

Palabras claves: Optimizacidn, productividad, preparacion de pedidos, Método ABC,
Método 5°S, FIFO, mermas.



ABSTRAC

The study carried out focused on an improvement plan to achieve optimization in
warehouse management in a lifting equipment service company, which belongs to the tertiary
industrial sector, this entity is dedicated to the marketing and maintenance services of
Levante equipment,

This entity presented different problems among which stand out in the warehouse area, where
there was too much disorder, exaggerated times in the preparation of orders, as well as
merchandise and / or supplies scattered throughout the warehouse, due to this unnecessary
costs were generated. As diminished products for which different indicators had to be
presented in this study.

Three methods were developed in the investigation to achieve the optimization of warehouse
management, the first is to apply the ABC method in order to reduce order delivery times
and identify significant products for the distributor, the second is the implementation of the
method FIFO to avoid expired products in our warehouse due to the misuse of the LIFO
method (currently used) and the third is to apply the 5'S method to be able to better organize
the warehouse with the aim of reducing the useful area of the warehouse. To answer these
hypotheses, the analysis was developed with the historical data of the company and we
observed the situation of the warehouse to be treated, using various tools and knowledge of
industrial engineering, such as: the Ishikawa diagram, flowcharts, operations diagram.
Warehouse management is a decisive point for the company, that is why it was concluded
that through the implementation of the ABC Method, it possible to reduce the delivery time
of the order by 62.08% more productive than before; Likewise, with the use of the FIFO
Method, it possible to reduce the amount of obsolete products in the company's warehouse
to 7.49% of the total; and with the execution of the 5'S Methodology, the reduction of the
useful area of the warehouse achieved, decreasing to 52.38% of the occupied area. Thus

achieving optimization in warehouse management for each of the variables mentioned above.

Keywords: Optimization, productivity, preparation of orders, ABC Method, 5'S Method,
FIFO, losses,



INTRODUCCION

El propdsito de esta investigacion es lograr una optimizacién mediante la aplicacion de un
plan de mejora en el almacén de una empresa de servicios de equipos de elevacion
perteneciente al sector industrial terciario.

Mediante el uso de metodologias como ABC, FIFO y 5’S, y el uso de sus procedimientos y
técnicas se busca la mejora de gestion del almacén del area de servicio de la empresa, el cual
cuenta con 3 areas: equipos, repuestos y servicios.

La productividad en la empresa KONECRANES PERU S.R.L. ha presentado problemas en
el transcurso del afio 2021 por varios motivos, entre ellos, a causa de la ineficiencia de la
gestién del area de almacén, a raiz de ello, se desencadena problemas en el despacho de
insumos, herramientas y epps por cada servicio solicitado por los clientes; ya que al momento
de almacenar la mercaderia, se utiliza un método inadecuado para el almacenamiento,
originando, desorden en el area, productos obsoletos y roturas de stock, puesto que existe una
diferencia significativa entre el inventario fisico y del sistema. Es por ello, que se ha
planteado las mejoras necesarias, implementando las metodologias mencionadas
anteriormente para poder incrementar la productividad del area del almacén.

En el primer capitulo, se presenta la descripcion actual de la empresa, problemas que
presentan durante la realizacién del proceso y los objetivos planteados para la solucion de los
mismos.

En el segundo capitulo, cuenta con un sustento tedrico donde se investigé referente a las
variables de estudio y definiciones de indicadores a emplear que ayudara con la investigacion
En el tercer capitulo, contiene el sistema de hipdtesis, las cuales seran verificadas en el
capitulo cinco.

En el cuarto capitulo, se muestran las metodologias de investigacion, desde tipo y nivel hasta
las técnicas para el procesamiento y andlisis de informacion.

En el capitulo cinco muestra el andlisis de los resultados, presenta los resultados obtenidos a
través de la implementacién metodologica, también explica las propuestas de mejora basada
en el cumplimiento de los objetivos.

Para finalizar se emiten las conclusiones y recomendaciones segun las hipdtesis planteadas,
asi como las recomendaciones a tomar en cuenta para la toma de decisiones en la entidad del

sector industrial terciario de mantenimiento a equipos de levante.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion y formulacion del problema general y especifico

KONECRANES PERU S.R.L. es una filial de la multinacional finlandesa que
comenzo sus operaciones en Per( desde el afio 2009. Actualmente esta ubicada en
Calle Venancio Avila N°1990 Chacra Rios — Cercado de Lima. Pertenece a la region
andina de la cual, es lider la sede de Chile, sin embargo, la administracion de cada
una de las sedes es independiente, al igual que sus objetivos estratégicos y sus metas
comerciales.

Las areas de la empresa estan definidas, siendo el area de interés dentro del estudio el
area de almacén, esta area no es un area principal debido a que el rubro de la empresa
mayormente esta en la comercializacion de equipos de levante y brindar servicios de
mantenimiento por lo que el almacen se convierte en un transito de semanas de la
mercaderia.

El almacén de esta empresa se encuentra ubicado dentro de los almacenes

Multiservicios Colan en Av. Néstor Gambeta Km 8.5 Callao — Lima. (Ver Figura 01)
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Figura 01: Ubicacion geografica de la empresa
Fuente: Google Maps

La empresa se divide en 3 areas comerciales: servicios, equipos industriales y
repuestos, cada una de las cuales contribuye aproximadamente con un tercio de las

ventas del grupo.



La demanda actual de la empresa, esta pasando por un buen momento econémico en
sus operaciones, requiriendo que se desarrolle fisica y profesionalmente; sin embargo,
el sistema de gestion de almacenes utilizado falld en este proceso y comenzo a causar
problemas en su funcionamiento.

La causa del mal almacenamiento de los equipos, herramientas e insumos, es debido
al desorden y al poco control que se lleva dentro del area de almacen, debido a que
genera un re trabajo en la liberacion de ubicaciones, después para recepcionar cada

equipo, ya que estos no cuentan con un rotulado, el cual se puede observar en la Figura

Figura 02: Cajas de embalaje mal posicionados
Fuente: La empresa

Cuando el colaborador responsable de almacén recepciona equipos o herramientas,
los deja en estantes sin ningun orden en especifico, lo cual genera que, al momento
de requerir alguno para un servicio, el operario no lo tenga a su alcance, generando
contratiempos.

La entidad cuenta con un area de almacén, el cual no se lleva una distribucién por
familias, es decir, no cuenta con areas asignadas por producto, entre ellas podemos



mencionar al petrdleo utilizado para el montacargas que se necesita para el traslado
de equipos pesados, Utiles escolar, talonarios, epps, resinas, etc. Por cual, esto genera
el mayor problema al momento de la preparacion de pedidos por proyecto, y también
genera un mayor retraso en la recepcion de productos ya sean equipos 0 insumos, ya
gue como se menciona no se tiene una zona designada generando tiempos muertos en
ambas ocasiones, tanto sea recepcion o despacho.

Por otro lado, se tienen activos e insumos en mal estado, ya que estas sobrepasaron
su vida til para los activos y para los insumos se fecha de vencimiento ya estos fueron
comprado por sobre stock, lo cuales no se llevan un control y herramientas las cuales
se encuentran deteriorados o equipos malogrados, dejando que dichas areas ocupadas
por lo menciona no se pueda utilizar para ubicar mejor los productos, como también

llegar a tener un almacén éptimo, se puede observar en la figura 03.

Figura 03: Equipos y herramientas en mal estado
Fuente: La empresa

Seguidamente, presentamos el diagrama de Ishikawa como se muestra en la Figura
04, se explicara detalladamente las causas encontradas, y asi poder tener en claro la
relacion del problema central con el area mencionada.
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Figura 04: Diagrama de Ishikawa del problema principal

Elaboracion Propia



1.1.1. Problema General
En funcion a lo descrito lineas arriba, la formulacion del problema es el
siguiente:
¢De qué manera un plan de mejora optimizara la gestion de almacén en una
empresa de servicios de equipos de elevacién en lo referente al tiempo de

entrega, espacio y merma operativa?

1.1.2. Problemas Especificos

a) ¢Como acortar el tiempo requerido para preparar pedidos por proyecto para
la reasignacion de articulos en stock del almacén empleando la
clasificacion ABC en una empresa de servicios de equipos de elevacion?

b) ¢En qué forma la aplicacion de la herramienta 5S lograra aumentar el
espacio y/o area util para los proyectos en una empresa de servicios de
equipos de elevacion?

c) ¢En qué medida la implementacion del método FIFO permitira reducir la
merma por productos vencidos en una empresa de servicios de equipos de

elevacion?



1.2. Objetivo general y especificos
1.2.1. Objetivo General
Establecer un plan de mejora proporcionara la optimizacién en la gestion
de almacén en una empresa de servicios de equipos de elevacion en lo
referente al tiempo de entrega, espacio y merma operativa
1.2.2. Objetivos Especificos

a) Reasignar los articulos en stock del almacén aplicando la herramienta ABC
para acortar el tiempo requerido para preparar pedidos por proyecto en una
empresa de servicios de equipos de elevacion.

b) Aplicar la metodologia 5’S en el almacén permitira tener un mayor uso de
espacio y/o area util para los proyectos en una empresa de servicios de
equipos de elevacion.

c) Implementar el método FIFO para reducir las mermas por productos

vencidos en una empresa de servicios de equipos de elevacion.

1.3. Delimitacion de la investigacion

Espacial: La presente investigacion se centrd en los siguientes procesos del ciclo
de almacenamiento como son Recepcion, Almacenamiento y Preparacion de pedidos
dado el tipo de proyecto de que realizd por la empresa KONECRANES PERU S.R.L
para optimizar la gestién del almacén de servicios. La investigacion esta comprendida
dentro del departamento de Lima, Distrito de Cercado de Lima.
Temporal: El objeto de la investigacién tomé como punto de partida el periodo de 6
meses desde julio hasta diciembre del afio 2021 para la elaboracién del pretest y el
post test se desarrollo para el periodo de enero a junio del 2022, este periodo es
conforme para establecer los objetivos planteados y contener datos reales.
Conceptual: La investigacion estd enfocada en la optimizacion de gestién de
almacenes de una empresa de servicios de equipos de elevacion, utilizando las

herramientas, como metodologia ABC, 5°S y metodologia FIFO



1.4. Justificacion e importancia

Por conocimiento en: “Toda investigacion estd orientada a la resolucion de
problemas; por consiguiente, es necesario justificar, o mostrar, los motivos que
merecen la investigacion. Asimismo, se debe determinar su cubrimiento o dimension
para conocer su viabilidad” (Bernal, 2010, p.106). Por tal motivo, justificara la
importancia de este estudio.
Acerca de la justificacion tedrica de la investigacion, se logra la aplicacion de
herramientas cuyos conocimientos fueron concebidos durante la formacion
académica tales como la clasificacion ABC, método FIFO y la metodologia 5’s.
Acerca de la justificacion préactica, la investigacion beneficiara directamente al sector
industrial, pues lograremos optimizar el area de almacén en una empresa de servicios
de equipos de elevacidn, la aplicacion de las herramientas a utilizar lograré acortar el
tiempo requerido para preparar pedidos y que en conjunto optimizan la gestién en el
almacén. Con la metodologia de las 5’s se logrard tener mayor espacio para
ubicaciones exactas de estantes de herramientas en el almacén. Por Gltimo, se aplicara
la metodologia FIFO, la cual ayudaré a reducir las mermas que se tienen por productos
vencidos que ayudaran a la optimizacion de recursos, permitiendo reducir los tiempos
de entrega de los pedidos por proyecto los cuales se tienen en esta entidad, asi como
su reduccion de m2 al poder redistribuir el almacén, el cual es una meta en breve y
mediano plazo se refleja con los tiempos de entrega pudiendo permitir que se atiendan
mas rapido los pedidos.
Sobre la justificacion metodologica, la investigacion sera de enfoque cuantitativo,
cuasi experimental y explicativa, de tal manera que se empled visualizaciones,
revision de documentos y registros involucrados con la finalidad de obtener
informacion mas significativa.
Sobre la justificacion econdmica, el objetivo principal del estudio hacia la empresa es
optimizar el almacén de servicios, el cual es el mas importante en comparacién al
resto, el plan de mejora beneficiara a la empresa en reduccion de gastos en mermas
de insumos y productos defectuosos por mala operatividad, asi como, en aumentar de
forma notoria la preparacion de pedidos la cual genera mayores ingresos en nuevos

proyectos.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del estudio de investigacion

En los estudios realizados con anterioridad, teniendo en cuenta las variables de
investigacién, mencionan a Ramo & Vargas (2019) acerca de la importancia de
implementar las 5’S, que pueden transformar la forma de trabajar en una empresa de
mantenimiento de automoviles. Quién implementa un plan para reestructurar las
actividades comerciales que conduce a aumentar la productividad y competitividad en
la industria. Esto involucra a la organizacion del taller, reubicacion de herramientas y
suministros, el establecimiento de codigos de conducta y la formacion de colaboradores.
Del mismo modo Pefia & Rua ( 2020) elaboraron una investigacion que se enfoca en
incrementar la productividad a partir de la optimizacion del ciclo de almacenamiento,
que estandariza el proceso, aplicando un enfoque 5S y redisefiando el layout a traves
analisis ABC.De los resultados se concluyé que la implementacion de estos métodos
redujo el tiempo de almacenamiento en un 44%, ademas de reducir el costo de
obsolescencia por caducidad de la mercancia y reorganizar adecuadamente el almacén
para evitar quedarse sin stock.

En la misma linea, Llayqui (2019) presenté como objetivo, optimizar los procesos en el
area de almacenamiento, obteniendo un enfoque en el impacto econémico posterior a la
implementacién, donde se utilizé un disefio preliminar, el enfoque se centrd en la
inspeccion inicial de las &reas de almacenamiento, problematica clave y la determinacion
de medidas correctivas. Con esta practica se obtuvo que los motivos de la problematica
experimentada en un almacén comercial eran la escasez de un registro del almacén, la
inexistencia de controles de cierre de pedidos, desconocimiento del producto, caos y la

falta de normas y lineamientos establecidos en el almacén a laborar.

Segun Tavara & Villanueva (2021) realizaron una investigacion respecto al plan de
mejora continua 5s para optimizar la gestion de almacén en La Taberna Distribuciones-
Chiclayo, ya que se analizo6 el problema dicho almacén y se establecieron estrategias
para responder a las causas del porqué suceden dichos acontecimientos. La metodologia
utilizada fue descriptiva de disefio no experimental. Se concluy6 que en referencia a la

situaciéon del almacén, este se encuentra en nivel medio mostrando sus puntos mas



débiles en el area de recepcion, durante, después de su recepcién y ubicacion de estos
mismos, por tanto afecta directamente la agilidad de la actividad dentro del area de
almacenamiento y el uso de cada espacio que contiene, por lo que es muy importante

considerar el plan propuesto para esta area.

Para Rodas & Jiménez(2019) en su investigacion tuvo como objetivo mejorar la gestion
logistica para incrementar la productividad de la empresa Servicios Industriales de la
Marina S.A, Para conocer la situacion actual de la empresa en la gestion logistica se
realizd un diagndstico inicial de las necesidades de materiales y su problematica, estos
datos de trabajo fueron tomados del campo logistico de los Ultimos doce meses, en
formato de necesidades de la empresa y fichas de datos que probar que la demanda no
es estable, Pérdida de concentracion. La gestion logistica mejorada da como resultado
plazos de entrega reducidos y una mayor eficiencia de la productividad de 51 % a 73.3%

en la empresa Servicios Industriales de la Marina S.A.

Grajeda (2020) en su estudio tuvo como objetivo describir un sistema de gestion de
almacenes en la empresa Cosapi Minera S.A.C Marcona-Ica para aumentar el stock de
los insumos de la maquinaria pesada, para lo cual se utilizd un diagnostico situacional
del area utilizando un tipo de investigacion aplicativa descriptiva. Al analizar los
principales factores en la gestion de inventarios, se puede concluir que los mismos son
ocasionados por la falta de verificacion de inventarios, excesivo tiempo de cumplimiento
de pedidos y baja tasa de entrega, asi como métodos, herramientas, controles y gestion

de procesos inadecuados.

En el plano internacional se ha encontrado la investigacion de Torres (2018) elabor6 una
investigacion enfocada en el mejoramiento del sistema de recepcion y distribucion de
almacenamiento en las tiendas de la entidad CENSOLO S.A., analizando los procesos
para los cuales se identificaron deficiencias para ser mejoradas y lograr un nivel logistico
competitivo. Realizé una comparativa de la situacion actual con la propuesta planteada,
donde se identificaron sus debilidades y se propusieron medidas de control para informar
la decision y optimizar el desempefio de las funciones de transmision, almacenamiento,
distribucion y gestion. Se espera que todo esto reduzca los costos logisticos y eliminar
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costos innecesarios para operaciones eficientes. EI desempefio de sus operaciones en

logistica, almacenamiento, distribucion y manejo de inventarios.

Fernandez (2020) elabor6 una investigacion sobre el almacenamiento con manejo seguro
de montacargas para optimizar la distribucion de los espacios, el buen almacenamiento
0 procesos productivos con facilidad, siendo eficientes y eficaces optimizando tiempos.
De esta forma poder implementar la metodologia 5s ya que aplicada de forma correcta
ayuda a mejorar la productividad de las organizaciones, de esta manera impulsando que
sean mas competitivas y mejorando el compromiso social. La estandarizacion de
procesos ocasiond ventajas competitivas ya que mejoré tiempos de produccion,
cumplimiento de entrega de productos, satisfaciendo la necesidad de los clientes

generando confiabilidad y garantia abriendo nuevas oportunidades de mercado.

Del mismo modo Velazco & Acosta ( 2021) quienes su investigacion se basa en la
propuesta de implementacion de la metodologia de las 5s para el almacén de segundas
del &rea de mantenimiento en la empresa Velcol S.A , donde la mayor debilidad es el
desorden , desaseo que puede generar accidentes laborales y mal aspecto visual en el
almacén . Para el cual se elabor6 un plan de accién e implantacién definitiva de las
metodologias 5s mediante una metodologia de investigacion cuantitativa, obteniendo
reduccion de tiempos en los procesos de mantenimiento y mejoramiento de los procesos

de mejora de almacenamiento.

Asi también , Saldarriaga (2020) elabor6 una investigacion cuyo enfoque tiene optimizar
el area de almaceén el cual contiene articulos quimicos mediante la metodologia ABC, la
cual permitird una medida de control para las mejoras en la gestion de almacén y
mantenimiento de equipos, la cual muestra que en la entidad se destacan los articulos
cuya rotacion es elevada en los inventarios, por dicho motivo se realizan mas
verificaciones, como también, lograr que nunca exista desigualdad en los movimientos
de en el manejo y control de inventarios. Con esta optimizacion la empresa logro en el
costo beneficio un aumento de productividad en 24% por lo deseado por la organizacion.
Para Baron (2020) su investigacion tiene como objetivo disefiar un plan de mejora en el
sistema de gestion de almacenamiento y rotacion de inventario de baterias automotriz a
través del método de alerta de stock aplicada la empresa. El plan de accién del proyecto
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se ejecutd a través de la herramienta Balanced Scorecard con metodologia de
seguimiento y estrategia de control, a partir del desarrollo se logr6 estructurar su
implementacion a partir de las estrategias y los lineamientos que se deben cumplir en su
ejecucion.

2.2. Bases tedricas relacionadas al tema

2.2.1. Plan de Mejora

Al Plan de Mejora se le conoce como propuesta de acciones, como resultado
del proceso de diagndstico preliminar de las areas, las cuales recogen y formalizan
las metas de mejora y las acciones correctivas para vigorizar sus cualidades fuertes
y abordar las debilidades, priorizando y sincronizando. (AQU Catalunya, 2005)
El Plan de Mejora es un instrumento el cual apoya en gran parte a las
organizaciones las cuales deseen mejorar su servicio, producto o proceso, lo que
les permitird mantenerse en el mercado, asi como crecer y competir. Su aplicacién
es muy (til, facil y relevante para todos los niveles de la organizacion dependiendo
del area o proceso que se necesite mejorar. Es importante que logre el éxito
deseado al aplicar esta técnica para identificar correctamente el area que necesita
mejorar., definir claramente los problemas a resolver, y sobre la base de esto
estructurar el plan de accion para definir objetivos claros, actividades, personas a
cargo e indicadores para evaluar las mejoras del proceso, todo esto dentro de un
rango definido y periodos definidos. (Proafio Villavicencio, 2017)

Al establecer el plan de mejora (Figura 5), coloca en perspectiva de futuro a la
entidad, analiza la preocupacion globalmente, identifica los objetivos a corto y
largo plazo, ordena y prioriza las acciones a tomar, colabora entre areas para crear

cambios positivos de manera efectiva en el espiritu empresarial.
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Situarse en una perspectiva de futuro y repensar la
unidad en el marco de los cambios.

b

Pensar, abordar y analizar los problemas de una
forma global y con una cierta perspectiva temporal.

b

Definir los objetivos que quieren alcanzarse a corto
y mediano plazo y las acciones especificas que

tienen que desarrollarse para lograrlos. J

Ayudar a ordenar y priorizar las decisiones y
facilitar la 6ptima asignacion de recursos.

%

Implicar a los agentes de las diversas areas en la
mejora de la organizacion.

gt

Introducir cambios en la cultura organizativa basados en la
direccién por objetivos.

Figura 05: Beneficios de ejecutar un Plan de Mejora.
Fuente: Elaboracion propia basado en (AQU Catalunya, 2005, pag. 12)

2.2.2. Gestion de almacén

Es un factor importante en la ayuda a la mejoria de la utilizacion de los bienes
y el espacio total del almacén segln caracteristicas y cantidad de metros cubicos
de los productos a almacenar (Herrera, 2020). A continuacién, introduciremos los
conceptos basicos para completar una gestion adecuada.
Principios y objetivos de la gestion de almacenes
Los objetivos de la gestion de almacenes son la coordinacion con otros procesos
logisticos, un equilibrio entre la gestién de inventario y el servicio al cliente, y la
flexibilidad para adaptarse a los cambiantes entornos comerciales globales.
(Gomez, Correa, & Cano, 2010)
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Indican en su investigacion que tienen los siguientes objetivos:

% Minimizar; Espacios empleados, los riesgos, pérdidas, costos logisticos a

través de economias de escalas, retrasos en la seleccion de pedidos.

%+ Maximizar: Productos disponibles, toma de espacio libre para almacenaje de

productos y viraje de productos, contar con la seguridad en la empresa como
también esté operando.

Tipos y funciones de los almacenes

Seleccionar y ordenar el tipo de almacenamiento es a menudo esencial para el buen
funcionamiento del negocio y el cumplimiento exitoso de las necesidades del
cliente del por estas razones (ver Figura 6), la cual nos muestra las clases y
funciones en la gestion de almacén identificados a través de una revision
bibliografica que incluye a (Ballou, 2017).

De la Figura 6, podemos registrar que existen diferentes tipos de almacenes, de tal
manera, al momento de elegir un tipo debemos primeramente ver las necesidades,
tipos de productos, ubicaciones geograficas y las necesidades de la clientela, lo
cual podremos sacar el maximo partido a los datos obtenidos y dar respuesta a las

caracteristicas pedidas de los stakeholders.

* Almacén de materia prima.
* Almacén de producto en procesao.
* Almacén de producto terminado.

O[5V e ) « Almacén auxiliar.

* Almacen de fabrica.

* Almacén regulador.

* Distribuidores.

» Plataforma de tr{ansito & crossdocking

Figura 06: Tipos de Almacenes
Fuente: Elaboracion propia basado en (Gmez Montoya, Correa Espinal, & Cano Arenas, 2010, pag. 5)
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Proceso de la Gestion de almacenes

Las secuencias en la Gestidn de almacenes permiten lograr su objetivo establecido.
Por lo tan importante que es para la empresa, como algunas generalizaciones se
muestran tipos de almacén y caracteristicas de sus procesos de recepcion,
almacenaje, elaboracion de pedidos y entrega.

Entre estos procesos presentados, el almacenaje se considera importante, ya que es
responsable de proteger y almacenar los productos a medida que los requiere el
siguiente proceso en el supply chain. Por lo tanto, se requiere identificar los
sistemas de almacenamiento apropiado, como resultado de la integracion de
herramientas y sistemas operativos utilizados en el entorno de almacenamiento y
la disponibilidad del producto. (Urzelai, 2006)

* Descarga de caminos de

Recepcion, proveedores y registran
productos.

. contrc:-l_g = La recepcion culmina cuando

Inspeccion los productos son colocados

en la zona de almacenamisto

= Ubicacion de los productos en
Al ient posiciones de almacenamiento
macenamiento |, Almacenaje del producto al area de
reserva o recuperacion

— Elaboracion de = Actividad gue se desarrollz dentro del

H almacén por un equipo de personal para
DEdIdDS preparar los pedidos a los clientes

+ Revisar, empacar y

cargar los vehiculos en

. el medio de transporte.
Embalajey |. Preparacion de
Entrega documentos de

—_— despacho, incluyendo
facturas, check listy
" etiqueta.

Figura 07: Proceso de la Gestion de almacenes
Fuente: Elaboracion propia basado en Urzelai, A. (2006; pag 72).

Sistemas de almacenamiento
Los sistemas de almacenamiento buscan la optimizacion del almacenaje de un

bien, mediante una fusion de métodos y equipos. Estos siempre suelen depender
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de los bienes disponibles ya que se conoce como variables manejados por la
entidad.

En la Figura 7, se describen algunos sistemas de almacenamiento descritos por
Urzelai (2006):

Existe una gran diversidad de Tecnologia de Informacion y Comunicacién (TIC),
de las cuales se puede utilizar para mejorar la eficiencia y la utilizacion de los
sistemas de almacenamiento, tales como WMS, RFID y picking to light y voice.
Estos tienen caracteristicas similares, pero todo dependera de la necesidad que la
empresa requiera, ya que el fin de estos sistemas de almacenamiento es apoyar en
la planificacion, gestion y ejecucion en el almacenaje de insumos, productos en

proceso y productos terminados.

Almacenaje en
estanteria

Almacenaje en Almacenaje en
bloque silos

* Tipo de
almacenaje
emcimadas unas
de otras, sin
utilizar un tipo de
estructura de
almacenamiento

* Sisterna de

almacenaje
utilizado FIFO

* Almacenamiento
para productos a
granel

* Mayormente
utilizado para
cereales,
materiales de
construccion

* Utilizan
estructura de
almacenamiento

* Para cargas
ligeras, cargas
largas, paletas,
paletizacion
compactada y
mdvil,
Estantediras
especiales

Figura 08: Sistema de almacenamiento
Fuente: Elaboracion propia basado en (Urzelai, 2006, pag. 10)

2.2.3 Clasificacion ABC

La categorizacion ABC, es un instrumento de localizacion de los productos en
funcidén de sus demandas, ya que es un principio que condiciona de manera alta en
un almaceén, encargado del tiempo de entrega en elaboracion de pedidos.

Esta clasificacion se puede mejorar si se colocan los productos con mayor rotacion

en el almacén cerca de las zonas de salida, con esto se reduciria el recorrido.
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Para esta aplicacion, se requiere dividir el almacén en diferentes zonas, para lo cual
estas sean optimizadas por caracteristicas de los articulos ubicados. (lglesias,
2012)

Es una metodologia de clasificacion de inventarios, la cual consiste en dividir
articulos en tres clasificaciones A, B y C: los articulos de la categoria A son los
mas importantes, la categoria B son los intermedios que consumen espacio, pero
no son de rotacion lenta con los de clasificacion C, mientras que los de la categoria
C tienen el valor mas bajo. Este método pretende llamar la atencion de los gerentes
sobre algunos elementos extremadamente importantes (elementos A) en lugar de

muchos elementos inocuos (categorias C). (Joffrey Collignon, 2018)

> Clasificacion Tipo A:

Se le llama a los bienes con mayor demanda en el almacén, es bastante importante
contar con un sector de maxima accesibilidad y muy cercana al lugar de despachos.

Recomendados para almacenamiento en bloque.

> Clasificacion Tipo B:

Son aquellos bienes de clase intermedia, zona de almacén con gran accesibilidad,
Por esto conlleva a utilizar equipos méviles, como es el elevador para ubicar los

productos en niveles de altura.

> Clasificacion Tipo C:

Son los articulos de baja rotacién, con poco impacto en la empresa, usualmente

son los que llevan mayor volumen consumido en el almacén,

2.2.4 Metodologia 5°S

Segun Jaume, Eduard, Lorente, & Aldavert, (2017) “la metodologia 5°S
transfiere al equipo la oportunidad de aplicar las mejoras. Son mejoras tangibles
como el incremento de la productividad, la mejora de la calidad y la seguridad.” (p.
13) Tiene como fin mejorar el entorno laboral, donde los empleados puedan trabajar
en un ambiente limpio y ordenado, reduciendo los riesgos y aumentando la
seguridad; fomentando el trabajo en equipo y/e incrementando el compromiso de
los trabajadores.
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Historia

“Comenzd en Toyota en la década de 1960 con el fin de conseguir puestos de trabajo
mejor organizados y limpios de manera permanente, para poder obtener una mayor
productividad y un mejor ambiente laboral. “(Barroeta, 2021)

Se puede deducir que, en un principio, esta metodologia se aplic6 en montajes de
automoviles, en empresas industriales, pero con el tiempo, esta metodologia ha
tenido una amplia difusion. Es utilizado por diferentes sectores como: empresas
industriales, de servicios 0 asociaciones.

Fases de la metodologia 5°S

La metodologia de las 5’s incluye cinco etapas de intervencion durante la
implementacion del proyecto, y cada etapa se identifica con una palabra japonesa

que comienza con la letra S.

e Seiri, implica seleccionar; separa lo esencial de lo innecesario.

e Seiton, permite organizar lo esencial en el lugar de trabajo.

® Seiso, significa limpiar y desinfectar el ambiente para anticiparse a los problemas.
e Sciketsu, permite la estandarizacion de indicadores creados por los equipos.

e Shitsuke, agiliza los controles de seguimiento y refuerza el habito de mejora

continua. (Jaume, Eduard, Lorente, & Aldavert, 2017, pag. 14)
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Habitp

Fases de Implementacion Las 55 5S en japonés 5S en espafiol Representacion grafica
Selecci Elimi
15 Seiri eleccionar, ; iminar, A VY
Reducir A VY
O 25 &Giton Ordenar, Clasificar,
v i
¥ Identificar ,.//‘/
Limpiar, Sanear,
3S Seiso P o
Anticipar
Estandarizar,
45 Seiketsu & r'S
Normalizar A
Funcionales
Auditar, Autodisciplina,
5S Shitsuke e

azall

Figura 09: Las cinco fases de la metodologia 5°S
Fuente: Elaboracion propia basado en (Jaume, Eduard, Lorente, & Aldavert, 2017, pag. 14)

De la Figura 09, se puede observar que mientras las tres primeras etapas son

operativas y se orientan en el entorno fisico, las dos Gltimas se centran en las

personas. Donde la fase de estandarizar se enfoca en mantener el estatus alcanzado

en las etapas anteriores; y luego adquirir el habito de practicar y mejorar

continuamente.

2.2.5 Metodologia FIFO

(Carro, 2016) define la metodologia, como un sistema de gestion de stocks que

puede obedecer a razones financieras o de caracteristicas propias del producto.
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Consiste en que lo primero que ha entrado a nuestro almaceén, sea lo primero en salir.

Como se muestra en la siguiente imagen. (pags. 24)

Beginning inventory Goods available for sale Ending inventory

AN | '
FIFO s N

(First-In, = +

First-Out) N,

A RNRNRN AN NN

Net purchases Cost of goods sold

Figura 10: Método FIFO
Fuente: (Microsoft, 2022)

Podemos decir, que el objetivo de la metodologia FIFO, es conseguir una buena
rotacion dentro de un almacén. Es un método contable muy Gtil cuando se calcula
el inventario, que en esencia puede incluir materias primas, productos de la empresa,

suministros y otros componentes.

2.2.6 Layout

Los almacenes se han vuelto una importante unidad enfocada al servicio y soporte
en la estructura de una empresa. Por lo cual es importante la gestion de sus
almacenes y el disefio en planta. Podemos considerar los siguientes conceptos segin
fuentes de paginas Web:
) El layout o disefio de planta; se refiere a la disposicion de los elementos de la
planta, es decir, maquinas, puestos de trabajo, areas de almacenamiento, pasillos y
areas comunes que constituyen una instalacion eficiente. Este es un aspecto
estratégico de cualquier tipo de negocio, ya sea de manufactura o de servicios.” (El
nuevo empresario, 2020)
° “Se refiere a como se distribuye un almacén. Es decir, para cada parte que lo
conforma y la forma en que dichas partes o areas se ubican a lo largo del espacio
que constituye el almacén.” (Beetrack, 2020)
Beneficio del Layout
- Logra una mayor rentabilidad. Al optimizar el espacio de almacenamiento, se
puede aprovechar al maximo el espacio disponible y reducir los costos de suelo.
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- Mejora la seguridad del almacén: optimizando el flujo de materiales, eliminando
cuellos de botella y evitando que los operadores realicen viajes innecesarios.

- Evita pérdidas econdmicas por almacenamiento inadecuado de mercancias.

- Ayuda a fidelizar a los clientes. Gracias a la gestion eficaz de los almacenes, se
aseguran las entregas a tiempo y en Optimas condiciones. De esta manera, se mejora
el servicio al cliente y se incrementa su satisfaccion. (Polypal, 2020)

Un disefio correcto del layout permitird optimizar las funciones de almacenamiento
y maximizar el espacio y la eficiencia. Como resultado, habra mayor seguridad en

la logistica que la empresa puede brindar a sus clientes.

2.3. Definicién de términos basicos
e Almacén: es una unidad de servicio en la composicion y funcionalidad organica de
una organizacion comercial o industrial, con fines evidentemente definidos para la
proteccion, vigilancia, control y abasto de materia prima o bienes. Por tanto, la
conservacion o la proteccion de los materiales deben ser ordenada y en las condiciones
mas favorables para ayudar a alcanzar los fines de la empresa. (Miguel Perez & Bastos
Boubeta, 2015)
e Diagrama de Causa-Efecto Segun (Arenhart, 2018) “El Diagrama de Ishikawa,
también conocido como Diagrama de Espina de Pescado o Diagrama de Causa y
Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda a levantar las causas-raices de un
problema, analizando todos los factores que involucran la ejecucion del proceso”.
e Diagrama de Pareto: Este es un grafico de valores ordenados de mayor a menor o de
izquierda a derecha. Este cuadro lo ayuda a priorizar las 37 decisiones de su empresay
determinar las decisiones mas importantes que debe abordar primero. Su proposito es
identificar problemas reales que le impiden alcanzar sus objetivos corporativos y
reducir pérdidas. (Parra, 2019)
e Distribucion de Planta: Indicador utilizado para el estudio del desarrollo material y
ordenado de un proyecto o area de desarrollo existente, teniendo en cuenta los
beneficios sociales y econdmicos, y conducente al uso racional de cada recurso y la

mejora del medio ambiente de trabajo. (Platas Garcia, 2014)
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e Distribucidn interna- Layout: Se le llama al disefio de almacenes, esto quiere decir la
disposicion fisica de las zonas que conforman el depoésito, asi como los recursos
localizados dentro. (Platas Garcia, 2014)

e Inventario: (Mendoza, 2004) “es una cantidad almacenada de materiales que se utiliza
para facilitar la produccion o para satisfacer la demanda del consumidor.” (pag 86).

e Kaizen: Es un método de mejora continua que se aplica en la linea de produccion.
Abreviatura de las palabras japonesas kai, que significa "cambio”, y zen, que significa
"bueno”, y se basa en la adaptacion continua de las herramientas y procesos existentes
para mejorar la eficiencia final. (Delers, 2016, pag. 20)

e Lead Time: Es el tiempo que transcurre desde el inicio hasta el final del proceso de
fabricacion y normalmente incluye el tiempo que se tarda en entregar el producto al
cliente. Esto estd estrechamente relacionado con el trabajo en proceso y otros
indicadores como los plazos de entrega y los inventarios. Por lo tanto, minimizar los
plazos de entrega es un objetivo importante cuando se trata de reducir costos o aplicar
métodos de manufactura esbelta. (MTM Ingenieros, 2022)

e Mejora Continua: Segun Delers (2016) “es un concepto posible gracias al uso de las
herramientas y métodos mas eficaces y mas adecuados a la actividad de una empresa.
Estos, que se revisan y optimizan continuamente, conllevan pequefios cambios y
nuevas buenas practicas.” (pags. 19).

e Optimizar: Se llama a la indagacion de la mejor propuesta que se le presenta a los
problemas, cuya finalidad es llegar a la satisfaccion cubriendo todas las perspectivas.
(Nifio, 2021)

e Recepcion: Es el proceso por el cual un producto (o grupo de productos) se traslada
desde el origen hasta el almacén para ser clasificado, controlado y colocado en el
sistema de gestion de almacenes para su siguiente posicion en la estructura de la
empresa. Disponible para envio al consumidor final segun el requerimiento del envio.
(Herrera, 2020).
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CAPITULO I11: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1. Hipdtesis
3.1.1. Hipétesis Principal

Mediante la implementacion de una propuesta de un plan de mejora
proporcionard una optimizacion en la gestion de almacén en una empresa de
servicios de equipos de elevacion.

3.1.2. Hipdtesis Secundarias

a) Al redistribuir los articulos en stock del almacén aplicando la clasificacion

ABC, esto generard acortar el tiempo de entrega en la elaboracién de un pedido en

una empresa de servicios de equipos de elevacion.

b) La metodologia 5S permitird una liberacion de de espacios inutilizados para
la ejecucidn de cada proyecto para una empresa de servicios de equipos de
elevacion.

c) La implementacion del método FIFO permitird reducir las mermas por

productos vencidos en una empresa de servicios de equipos de elevacion.

3.2. Variables
3.2.1. Definicion conceptual de las variables
Variable Independiente: Plan de Mejora

Variable Dependiente: Gestion de almacén.
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3.2.2. Definicién operacional de las variables

Tabla 01: Operacionalizacion de Variables Independientes.

VARIABLE

INDEPENDIENTE INDICADOE. DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL
Este indicador ayuda en la
uhicacion de loz productos en funcicn
de zus demandas ya que es un factor Al aplicar esta metodologia
qgue condiciona de forma elevada ABC lograremos seleccionar
dentro de un almaceén, encargado del los articulos en una escala de
tietnpo de entrega en elaboracion de mayor a menor segin el
Método ABC SINO pedidos, impacts gque tiene para la
Para esta aplicacion, se requiere empresa, ubicandolos en una
dividir el almacén en diferentes ubicacién estratégica deatro
zonaz, para lo cuwal estas sean del almacén
optimizadas por caracteristicas de los
articulos ubicados. (Iglesias, 2012)
Lametodologia 5°8 estin compuestas  Con la implementacion de las
por las cineco fases que intervienen 3z nos permitird tener un
durante el proceso de implementacién  ambiente  laboral  ordenado,
sg SINO del provecto v cada fase e define con  limpio sobre todo en laz areas
- una palabra japonesa iniciada por la de  trabajo  ayudando  asi
letra 5. Mejorando cada drea donde se conseguir espacios libres para
labora, asi como las dindmicas dentro  ser  utilizados para otros
de la entidad. (Wific, 2021) NSEMOS.
Este indicador ayuda a conseguir una Al implementar el método
buena rotacidn dentro de un almacén.  FIFO permitira levar un
Esz un método contable muy Otil a la  mayor control en el
Metodologia SINO hora de calcular un inventario, el cual,  abastecimiento mediante el
FIFO por su naturaleza, puede ser materia  kardex que nos permita evitar

prima, productos de la empresa
insumos, entre ofros componentes
{Parra, 20193

tener productos vencidos,
generando mermas vy
zobrestock’s.

Elaboracion propia
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Tabla 02: Operacionalizacion de Variables dependientes.

VARIAELE DEFINICION DEFINICION
DEPENDIENTE INDICADOR )N CEPTUAL OPERACTONAL
%o de Este indicador muestra
Tretmon de entre variacion del  los Horas hombre.
1empo de entrega tiempo de tiempo de bisqueda en ﬁ Iﬁlmﬁm‘
enfrega horas cuios
Este indicador muestra
o - 1 Horas hombre
Espacio en almacén o de espacio € por metros
U drea Gl tiempo de traslado por ”
articulo en horas TECOMTCos
9 de Este indicador muestra  Cantidad de
Mermas ﬂ: i la cantidad de articulos  articulos
* defectuosos v obsoletos  obsoletos

Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
4.1. Tipo y método de investigacion
4.1.1 Tipo
En la presente investigacion es de tipo aplicada, debido a que utilizamos
conocimientos existentes como la clasificacion ABC, Método FIFO y
Metodologia 5°S, comparando la teoria con la realidad, ya que nosotros
realizaremos un plan de mejora para optimizar la gestion de los almacenes en la
empresa, reduciendo los tiempos de almacenamiento, los inventarios obsoletos
y el espacio util.
4.1.2 Nivel
El nivel de investigacion utilizada es la explicativa, debido a que desarrolla la
teoria de indicadores logisticos en la gestion de almacén de la empresa, a fin de
medir y confirmar las relaciones entre variables indicadas en las hipotesis
planteadas, para resolver los problemas reales de la empresa.
Busca aclarar por qué ocurre un fenémeno y en qué condiciones aparece, 0 por
qué se relacionan dos o mas variables. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).
4.1.3 Enfoque

El enfoque utilizado del presente estudio es la cuantitativa, cuyo objetivo sera
demostrar la premisa planteada, ya que mediante un plan de mejora se buscara
tener una gestion de almacén optima en una empresa de servicios de equipos de
elevacion.

Utiliza la recoleccion de datos para demostrar premisas, utilizando medidas
numéricas y estudio estadistico, para obtener muestras de comportamientos y
probar teorias. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).
4.2. Disefio de la investigacién
El disefio del presente estudio es cuasi experimental debido a que se evaluaron todas
las variables independientes del estudio para analizar los comportamientos de las
variables dependientes antes y después de la implementacion. El objeto de la
investigacion tomara como punto de partida el periodo de julio a diciembre del 2021.
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4.3 Poblacion y muestra

4.3.1 Poblacion del estudio

La poblacion de la investigacion son los procesos de almacenamiento en el area

de almacén, el cual se encuentra constituido por tres Almacenes:

a) Almacén de Servicios

b) Almacen de Repuestos

c) Almacén de Equipos

El cual se investigara en el periodo de 6 meses de julio a diciembre de 2021.
4.3.2. Muestra

La muestra seleccionada es el almacén del area de servicio donde se procedera la

gestién de almacén

4.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.5.

4.6.

Para la indagacion, va a ser primordial tener claro los métodos y herramientas a usar
para el acopio de los datos. Las cudles van a ser visualizaciones, revision de documentos
y registros involucrados.

La observacion se utilizara durante el proceso de trabajo, para registrar los hechos en el
momento y lugar donde ocurren los problemas recurrentes dentro del area de almacén.
Se recolecta informacion, a través de los documentos brindados por la empresa, y con el
fin de reforzar los datos se utilizara informacién impresa de fuentes como libros, revistas,
paginas Web.

Procedimientos para la recoleccion de datos

Se revisara informacion de la empresa referido al despacho, recepcion y
almacenamiento, relacionado con las operaciones diarias para determinar qué tan fluidas
son las operaciones de almacenamiento y obtener informacion sobre el problema para el
analisis. Para el andlisis de Pareto, se utilizara el diagrama de causa y efecto, el diagrama
de ruta y el diagrama de flujo.

Técnicas para el procesamiento y analisis de la informacion

La informacion sera procesada y analizada utilizando los softwares Microsoft Excel,

Promodel y SPSS donde se presentaran los resultados a través de tablas y graficos para

tener una mejor vision de la misma. De los cuales se obtendra evidencias que permitieran
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aceptar o rechazar la hipétesis planteada mediante la prueba del T-Student en el software
SPSS, ademés se utilizaran indicadores que permitieran cuantificarlas.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

DE LA INVESTIGACION

5.1. Presentacion de resultados

5.1.1. Generalidades

Como presentamos en el capitulo 1 KONECRANES PERU S.R.L. Cuenta con
3 almacenes, estos se encuentran distribuidos por el almacén de equipos, repuestos
y de servicios. El almacén de Servicios fue nuestro objeto de estudio para esta
investigacion, ya que el sistema de gestion utilizado fallé en este proceso y
comenzd a causar problemas en su funcionamiento causando ineficiencia y costos.
De los materiales mas incidentes en esta area son: las herramientas y equipos de
medicion, que son necesarios para que el personal pueda realizar de manera
eficiente los servicios solicitados por el cliente; los Equipos de proteccion al
personal, el cual es obligatorio para evitar dafos a la salud, ya sea por enfermedad
o0 accidente laboral; y, por Gltimo, los insumos, el cual se solicitaba de acuerdo al
tipo de trabajo que se vaya a realizar.
En la figura 11 se presenta la capacidad en el almacén del area de servicio la cual
se puede observar que los que contiene mayores porcentajes de capacidad en el

almacén son los insumos y epp’s.

Capacidad en almacen del area de Servicio

100.0%
80.0%
60.0%
40.0%
20.0%

0.0%

Figura 11: Capacidad en almacén del area de servicio.
Elaboracion propia

270 20 0 B INSUMOS
17.3% 18.2% 19.5%
W EPPS
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
OTROS(Papeleria, cajas, articulos de
oficina)
2020 2021 2022

De la base datos se puede rescatar que la compra de equipos y herramientas fueron

en incremento en todos los afios analizados, el cual representa un gasto adicional
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a laempresa. Ya que la compra de estos, son cargados a la cuenta de la empresa y

no al cliente.

a)

Perfil organizacional

Vision

Incrementar el liderazgo del mercado de equipos para movimiento de
materiales a nivel nacional, por medio de nuestra capacidad y
tecnologia de punta, asi como la confiabilidad y calidad en fabricacién
de los productos y nuestros servicios.

Mision

Comercializar equipos para movimiento de materiales, suministrar
servicios y repuestos con los mas altos niveles de calidad, utilizando
la mejor tecnologia mundial y la maxima disponibilidad de recursos
nacionales. Continuar como lider en el mercado de equipos para
movimiento de materiales en Per(, con el méas alto nivel de excelencia
y ética, para todas sus actividades, asi como el continuo desarrollo y
bienestar del personal.

Valores

e Respeto: Es reconocer los derechos, opiniones y la dignidad de
los demas, sin llegar a agraviar o vulnerar la integridad de los otros.

e Honestidad: Es la forma de obrar de manera honrada,
preservando de forma justa y razonable los recursos y actuando con
integridad en todo tiempo.

e Compromiso: Es trabajar ejerciendo todos los conocimientos,
habilidades y competencias para cumplir las metas establecidas.

e Responsabilidad: Se refiere al cumplimiento de los
compromisos adquiridos, generando la gestion y decisiones para ello.

e Lealtad: Es la fidelidad que se traduce en acciones para la

consecucién de las metas de la organizacion.
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b)

d)

Principales clientes.

Actualmente, la amplia cartera de productos que ofrece la empresa,
permite que cuente con 232 gruas en todo el Per(, a los cuales se les
brinda servicios de mantenimiento preventivo y correctivo. Sus
principales clientes se encuentran en el sector mineria, sin embargo,
por politicas y razones de confidencialidad la empresa se abstiene de

mencionar nombres en particular.

Principales Proveedores.
La empresa cuenta con diversos proveedores para el desarrollo de

los servicios de mantenimiento, entre ellos tenemos los siguientes:

e Proveedores de insumos y/o consumibles

Proveedores de Equipos de proteccion al personal

Proveedores de herramientas.

Proveedores de equipos.

Proveedores de repuestos.

Principales productos y servicios.

En la tabla 03 mostramos cuales son las principales marcas de los
productos y servicios que brinda la empresa Konecranes Peru SRL.
Como primeros productos en mencionar son los puentes grua
usualmente este tipo de producto se importa desensamblado y se
realiza el proceso de ensamble en el proyecto adquirido, como
servicios brindamos la refaccion de gruas, asi como la reconstruccion
de equipos de levante, finalmente tenemos la logistica inversa la cual
se encarga en la recepcion de importaciones reportandose como

devoluciones.
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Tabla 03. Principales productos y servicios.

Descripcion

Puentes grua

It

's- |

Refacciones de
gruas

Refacciones
equivalentes
paragrias

Servicios de
Reconstruccidn
de equipos

Logisticalnversa

Elaboracion propia
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e) Organigrama
El almacén de la empresa, que sera el area de estudio, segun la

estructura general reporta a la jefatura de logistica, representada en la

VP Latin América
Konecranes Perd
Grias Industriales RR-HH Administracién y Finanzas Servicios
F = .
Ventas | | Reclutamiento y
Seleccion Contabilidad — Ventas
Operaciones de || Capacitacion y I Adquisiciones i
Proyectos Beneficios — Op%r:g?;:: de
— Comex
] Repuestos
.| Prevencién de
Riesgos
Almacén

Figura 12: Organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

f) Distribucion del almacén
En la empresa contaban con 3 almacenes (ver figura 13, 14 y 15) que
se encontraban ubicados fuera de la empresa, distribuidos de la
siguiente manera:
e Almacén de equipos: 80m2
e  Almacén de repuestos: 35 m2

e Almacén de servicios: 100m2
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Figura 13: Almacén de equipos
Fuente: Konecranes Peru SRL

Figura 14: Almacén de servicios
Fuente: Konecranes Peru SRL
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Lelslal

Figura 15: Almacén de repuestos
Fuente: Konecranes Peru SRL
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Figura 16: Layout de almacén Colan antes del plan de mejora
Elaboracién propia



9)

Descripcion de la situacion actual del proceso de recepcion,

preparacion de pedido y despacho todos estos procesos ubicados en la

figura 16

El &rea de almacén estaba conformada por el jefe de almacén, que se

encargaba de la recepcién y despacho del pedido realizados por cada

area (servicios, equipos, repuestos y ventas).

Recepcidn

El proceso de recepcion se iniciaba con la llegada de los
proveedores al almacén, el jefe de almacén recibe y verifica las
Guias de Remision, luego de ello verifica el detalle del pedido;
el personal de la empresa proveedora descarga la mercaderia,
en un lugar determinado o provisional y en el caso que el
pedido no se haya realizado, se genera un proceso de
devolucion de la mercaderia.

Luego de la descarga del pedido por parte del personal de la
empresa proveedora, el jefe de almacén ubica la mercaderia ya
sea en anaqueles o si es apilado, al terminar este proceso, si aln
quedan productos, que deben ser guardados en anaqueles, se
procede a apilar a aquellos productos sobrantes.

Finalmente, el al Jefe de Almacén sella las Guias de remision,
sube a la nube la guia sellada, y procede a recepcionar la Orden
de compra (PO) en el sistema, esto sucede siempre y cuando,
el ayudante suba a la nube las facturas de la PO. (Figura 17)
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PROCESO DE RECEPCION DE PEDIDOS

Gestionar
devoludicn Factarki y PO Ho
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= a_- B lugar —
@] provisional

Figura 17: Proceso de recepcion y almacenamiento de pedidos (1/2)
Elaboracién propia
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Figura 17: Proceso de recepcién y almacenamiento de pedidos (2/2)

Elaboracién propia
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e Proceso de preparacion de pedido

El proceso de preparacion de pedido se iniciaba cuando el jefe
de almacén imprime los pedidos pendientes (sin sacar), luego
armaba el pedido, esto se puede apreciar en la figura 18
mediante un diagrama de flujo indicando el proceso de
preparacion de pedidos.

El jefe de almacén busca la ubicacién de los productos y agrega
la cantidad solicitada. Luego de completar el pedido procede a
buscar una caja o bolsa donde colocar el pedido, después sella
los paquetes y coloca el nombre del proyecto o nimero de PO
en los paquetes. Ademas, registra las cantidades que estan

saliendo del almacén.
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PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

Jefe de Almacen

() Imprimir
pedido

Agregar Indicar
Parcia——>| cantidad » cantidad [
{ |___parcial _| |__agregada |
Si
Sin Agregar .| Colocar check
Encontrar ¢Existe cantidad producto enlalista
|___>| ubicacién del deseada? en lalista
producto de pedido?

NO_>

Indicar faltante

del producto

Buscar caja
para el pedido

Y

Sellar paguete
y rotular

Nota de
pedido

Ayudante
LSk

A 4

Realizar pedido

a proveedor

Entregar nota
de pedido

Fin

Figura 18: Proceso de preparacion de pedido

Elaboracién propia
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Proceso de despacho de pedido

El proceso de despacho comenzaba cuando el jefe de almacén
ordenaba los pedidos recibidos, verificaba el detalle de notas
de pedido que ya fueron trabajadas, seguidamente verifica si
existen observaciones en el pedido.

Si no quedan suficientes existencias de un producto, segun lo
solicitado en el pedido, el jefe de almacén corrige el detalle de
pedido cambiando la cantidad de despacho por la que existe en
almacén. Informa al ayudante el cambio realizado en el pedido,
el cual se encarga de enviar una orden de compra al proveedor
para abastecer el almacén.

Si el pedido es conforme se generan las Guias de Remision
respectivas, luego de ello arma la ruta y realiza la carga de los
pedidos a la movilidad asignada. Finalmente procede a
informar que el pedido ha sido enviado.

Para una mejor apreciacion se elaboré un diagrama de flujo

sintetizando el proceso de despacho (figura 19)
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PROCESO DE DESPACHO DEL PEDIDO

A

Depurar
producto
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Fin

Nota de
pedido

Ayudante
LT}

Figura 19: Proceso de despacho de pedido
Elaboracién propia
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5.1.1.1

. Metodologia ABC

Anteriormente en el almacén de la empresa KONECRANES PERU
SRL estaba tardando demasiado en realizar el preparado de pedidos.
Dado que no habia una distribucién uniforme del producto en el
almacén, esto crea una idea erronea sobre el almacenamiento y, por lo
tanto, provoca pérdidas. Esto conduce al caos y obstruye el flujo del
producto. El almacén no tiene una forma especifica de tratar estos
problemas.

Para el estudio se revisd 10 muestras de las notas de pedido de cada
mes durante 6 meses, teniendo un total de 60 muestras y el tiempo en

minutos de lo que demoran en alistar el pedido (ver tabla 04, tabla 05

y tabla 06).
Tabla 04. Datos de la muestra de los pedidos realizados.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO

MES PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO PEDIDO
1 7 7 7 6 8 5 8 5 8 3 6

2 5 5 8 7 9 7 7 6 6 7 7

3 8 8 8 5 5 6 7 6 7 3 6

4 7 7 8 9 6 8 6 8 9 8 8

5 7 6 7 6 5 9 6 7 7 § | 1

b 6 6 5 6 8 9 ] 6 4 3 6

Fuente: la empresa

Calculamos el ratio horas /unidades de la situacion actual de la empresa

Tabla 05. Tiempo de despacho en horas.

MES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
TIEMPO[Hrs) | TIEMPO[Hs) | TIEMPO[Hrs) | TIEMPOIHrs) | TIEMPO[Hrs) | TIEMPO[Hrs) | TIEMPOIHrs) | TIEMPO(Hrs) | TIEMPOHrs)| TIEMPO[Hrs) | TIEMPO[Hs)
1 6.05 5,06 056 855 55 90.0? 401 221 110.5 12038 | 35284
2 6.45 73 0.6 62.16 5640 | 15612 | 3683 16106 0.65 66.33 55,403
3 0.04 3057 082 13 90.35 2764 | 146,05 051 0.25 125 39878
4 11.84 378 21 1205 817 181 8.75 843 57 7.7 25573
5 0.7 135.36 027 3418 058 143.48 1.73 52 57.00 5,55 39,007
6 4808 | 1305 36.85 026 019 456 407 135.25 359 311 46,656

Fuente: la empresa

Tabla 06. Indicador de preparacion de pedido actual.
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MES PROMEDIO RATIO
PEDIDO TIEMPO HRS/PEDIDO
1 b 35.284 5.881
2 7 55.403 7.915
3 b 39.878 6.646
4 8 25.573 3.197
5 7 39.007 5.572
6 b 46.656 7.776

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 07. Proceso de preparacién y despacho de pedido actual.

DIAGRAMA DE AMALISIS DEL PROCESD ACTUAL (DAP)

EMPRESA KOMECRAMES PERU SRL CUADRD DE RESUMEN
PROCESD PREFARAC KM ¥ DESPAC HO S EBC LD ﬂCTIUIDﬂd_ND TIEM PO [min D stancia(m)
PUESTOD ALMACEN @ |opmwn| 18 123
COMIENZA el planif kade reonfirma b fecha de subida |:| Ire paccidn 1 3
TERMINA ErMtreEa 3 e mp esa tamspotadoa - Qpemeidn 1 5
DISTAMCIA TOTAL =4 |:,.> Tmrsmrte 12 34 4
2l
TIEMPO TOTAL 251 Vv gy 0
FECHA I? foEf 032 Dimrmo m ¥ 86
DETANE B -
e £0THIDED ) TIERFO] miri] SIBD IOS O ESERVACIO MES
1 El planificador cor'_rﬂrma 4 l:l D E> ; D El cliente corfirma con el vendedar |a subida
|z fechs de subids |_>
El supervisor acargo E j I:>
2 envia lista de pedido 7 I:l
3 Flanificador e Ing De 3 |:| - E:> v |_) Eling de s=guridad debe sprobar [0sEFP sy el
Sesuridad aprusban la - planificador 1a cantidad de Tywecks
1
i Se registra o pedido 5 L] [ [:> \ ]
s | seimenmeorends : OOl [V [D
& Inspecclor;adilgoorden de 3 O \.\ Ej I:> |_> R I3 orden
, [Ferddnmme | o, | O | (1| (Trapl Y | D
[ !
a Se busc en el estante M 10 O |:| ’Eb’_'___v_._::- Los epp's se EfCuUEntran en des_o_rden Io cual
1 difi cultes encontrar lo solidtado
a Se selecciona lo 5 [ D E> v D
Qlicitad
10 Se dirije al estante M2 1 1 O3 D _‘E‘“* L
= ;
11 |=buscaen elestante ] 10 ) D ,E;——"—E":}- Los epp’s se encuentran en desorden fo cual
2 dificulta encontrar lo solidtado
12 Seseleccionalo < - [ I:> kv e
olicitado
15 | SedrijeslesarmeMs | 15 1 O | L \D“‘* " ]
14 Sebusc en el estante i 10 Q l:l Ej PJ-_-D'—'—'EFFD' Los epp'.s SE SNCUENTran en des_o_rden o cual
3 difi culta encontrar 1o solidtado
15 Se seleccions o 5 ..;:ﬂ I::> kv [
solicitado
15 Se dirije d EImEt?h de 1 = [ I:l * v [ Enel almacende ins.umns}.-' herramientas s
lnsurn osy herramients uardan las caigsvaciasy bolsas
17 Busc caao bolsa para 17 O I:l ,J__.b——""ﬂ"_}- Las cajas mayvarmente se encuentran llenas, o
o s EPP* o hav, oor 10 cual lo oolocan e bolss
1| 5 eaionacazyo s | W O |V [D
19 Se dirige al g!rs'naoen de 1 5 O l:l 3’ v |_>
0 Se alista el |:Ivedid0 de < = I::> v [
zp  |SEtranspertala sEviol o o 3 > L] *‘ N L
bolsa s la zonade
gp | Sediried dmacende |y 2 - L] ‘\ N L
Insu sy herraimients: _
23 Sebusc en el estante M 5 Q l:l ,-Eb’""g—.—:}- Los insimos s= ENCUErtran en déorden lacual
1 dificultm encontrar lo solidtado
20 Se seh?c.ciona ) 12 [ l::> kv [
olicitado
25 Se dirije al esarte M2 1 1 [ D **\ C’ L
Hay dificultad en encontrar las herramientas
seb | estante N 3 [ = J
26 & b= enze estante 27 ,EL“‘E_H comectas por el desordeny falta de
conocimiento delas herramientas solicitads
a7 Se seh?c.ciona ) 10 = I::> v >
olicitado
28 Se dirije al estarte M3 15 1 O I:l *‘*\ ;; D
29 Sebusc en el estante M s O l:l ,.E;——"—ﬂﬁ_b' Los equipos se enalentran en dPTs_orden lo cual
3 dificulta encontrar lo solidtado
=0 Se seh?c.cmna 1o < 1 I::> kv [
olicitado 7 |:| D
Se seleciona cajayyo I:> N F Las caj=s mayvormmente se encuentran llenss, o
st bolss 11 o hav, oor 10 cual lo oolocan e bolss
2o Se alista el pedido de 10 I::> v D
sy o _
5 [T | s [O [T Trom D
34 Revisar cantidad es 5 O l:l E:> ; D erifica el cumplimiento de la orden
35 Ernbaar pedido 7 .‘:: E> ; D El alrmacenero organizay empaca d pedido
a6 se diri%:ni ;r;noa:en de < 3 [ D :-. v D La ir‘npresoraay;rcnzneiu‘:l::ll—oernauizncuer'r\:ra end
57 [P eimerme g s | @<L | 0 D
de remisian
=& Se dirdigeaznnade < 4 O I:l 5‘ v D
espacho
29 Serentrega Pad)ido W 15 .,_.-—-'D' I:> v D Previamente el asistente coording con el
Zuia de remisicn ha 1rans0oort sta nara el recoio v ervio del pedido

Elaboracion propia
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Se puede observar en el resumen del DAP que se tiene un tiempo

inicial para el proceso de preparacion y despacho de un pedido, de 251

minutos como promedio de acuerdo a las subidas de mantenimiento

mensuales de nuestros clientes por contrato. Donde se puede observar

que el 34.26% de tiempo es abarcado en demoras, por la actividad de

busqueda de los productos en los estantes, lo que incurre a 34 min.

El almacén anteriormente no estaba distribuido correctamente lo que

conllevaba que el Layout no contard con ubicaciones estratégicas

provocando las demoras al momento de preparar un pedido. Como se

muestra en la Figura 20 y Figura 21.

Estante 1

Estante 2

Estante 3

Ingreso/Salid
a de

mercaderia

Estante 4

Figura 20: Layout de almacén de insumos y herramientas
Elaboracion propia

Estante 2

Estante 3

Estante 1

Ingreso/Salid
a de

Estante 4

Figura 21: Layout de almacén de epp’s

Elaboracion propia
Como solucion se implementé el método ABC para conocer los

productos de mayor rotacion para poder distribuirlos de manera

estratégica en la mejora del LAYOUT vy asi poder reducir los tiempos
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de preparacion del pedido, logrando asi una mejor rotacién de los
productos.

Aplicacion del Método ABC (Post test)

A continuacion, detallamos la clasificacion de los articulos para
identificar los productos con mas rotacion en el almacén del area de
servicio, el cual tiene 3 secciones, EPP’s, insumos, equipos Yy
herramientas, de tal manera se podra enfocar nuestra atencién en ellos

para poder asi agilizar el despacho de los mismos.
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Tabla 08. Clasificacion de Equipos de proteccion del personal de la mercaderia almacenada

Segmentacién ABC con clasificacion por valor de uti

DESCRIPCION

CONSUMO
PROMEDIO

P. UNIT (5/)

INVERSION ACUMULA

(s/)

DO (5/)

izacion
%

ACUMULA
DO

MAMELUCO DESCARTABLE (TYVEK) 21,855.96| 21,855.96 A
MASCARILLAKNGS, GB2626-

E-025 480 20.00 9,600.48| 3145644 A
2006(20UN D)

E-006  |LENTELUNACLARA 720 8.97 5,456.06) 3701340 A

E-007  |LENTELUNAOSCURA 432 8.97 3,874.18| 41787.58 A

E-024  |MASCARILLA - KNS5 2400 1.42 3,308.40| 4518598 A

powg |CUANTENITRILO + NEOPRENO X 24 129.80 3,115.20| 4830118 A
100UND
GUANTE ANTICORTE MIVEL 1AL

E-013 500 378 2,265.60| 50,566.78 A
CORTE

E-011  |TAPON AUDITIVO DE SILICONA 500 1.89 1,132.80| 51,699.58 A

E-020  |CANDADO DE BLOQUED, a 88.50 796.50| 52,496.08 A

E-017 _ |RESPIRADOR FULL FACE 1 767 00 767 00| 5326308 A
ARMNES DE SEGURIDAD DE 3

E-032 3 2493232 747.65| 54010.72 A
ARGOLLASEN "H”
ROPA TERMICA - 1RA CAPA - HARD

E-038 5 117.15 702.90| 54713.63 80.83 B
WORK (PANTALON + POLO)
ROPA TERMICA - 2DA CAPA - BASE

E-037  |LAYER PORTWEST (PANTALON + ] 116.11 695.67| 55.410.30| 81.86 B
POLO)

E-005  |BOTINES DIELECTRICO 3 22420 672.60| 56082.90 82.85 B
ARNES DE SEGURIDAD DE 4

E-031 2z 330.40 660.80| 56743.70| 83.83 B
ARGOLLASEN "H”

E-015  |CARTUCHO 6059 MULTIGASES 5 109.80 658.79| 57.402.49 84.80 B
OREJERA P/CASCO MSA, NIVEL DE

E-010 a 164.65 658.58| 5806107 85.78 B
REDUCCION DE RUIDO [NRR): 27 DB

E-033  |LINTERNA INHALAMBRICA P/CASCO 3 198.24 s94.72| 5865579 86.65 B
CARTUCHO PLOD MSA, VAPORES

E-014  |ORGANICOS, GASES ACIDOS & 9302 558 12| 5921391 87 48 B
(ROSADO/AMARILLO) 1292
RESPITRADOR MEDIA CARA 3M - )

E-012 a 13570 542 80| 59,756.71 88.28 B
7502 DE 2 V145

E001 |CASCODESEGURIDAD 3M BLANCO 10 54.28 542 80|  60,299.51 80.08 B

E-002 |CASCODESEGURIDAD 3M AZUL 10 5438 c42 80| 6084231 80.88 B
CARTUCHO 3M - 650923

E-015 5 88.50 531.00| 61,373.31 20.67 B
(ROSADO/AMARILLO)

E-042  |CASACA HIPORA 3 177.00 531.00) 6100431 9145 B
OVEROL ANTIFLAMA, MAMELUCO

E027 |IGNIFUGD 2 230.10 460.20| 62,364.51 92.13 B
¥ ANTI-ESTATICO (FIRETEX)

E-008  |SOBRELENTE LUNA CLARA 20 22.42 443.40] 6281291 92.80 B

E-000  |SOBRELENTE LUNA OSCURA 20 2243 448.40| 6326131 93.46 B

E-043  |MOCHILA EN LONA IMPERMEABLE a 11210 448 40| 6370971 9412 B
BLOQUEADOR SOLAR, PROTECTOR

E-026 E 4484 403.56| 64113.27 94.72 B
SOLAR — 3M 110ML
OVEROL REGULAR C/CINTA

E-028 a 100.30 401.20| 6451447 95.31 [
REFLECTIVA [MERCH)
MAMELLUCO DESCARTABLE

E-035 5 54.43 386.57| 6490104 95.88 [
AMARILLO {TYVEK)

E-034  |LINEADE VIDA 1 385.15 385.15| 65286.19 96.45 [
Eoiz |CARTUCHO PLOOSM, GASES ACIDOS 3 126.22 378.67| 65664.86 97.01 [
{ROSADO/BLANCO) : ’ e )

E-002  |CASCO DESEGURIDAD 30 NARANIA 5 5438 32568 65000.54] 97.49 [
E-040  |GUANTE DIELECTRICO - CLASE 3 1 324.50 324.50|  66,315.04 97.97 C

CLIP/MICA TRANSPARENTE
E-023 22 14.16 311.52| 66626.56 98.43 [
P/CARETA ADOSABLE A CASCO 508
LINEA DE ANCLAJE CON ’
E-033 1 306.80 306.80| 66933.36 9888 [
ABSORVEDOR DE IMPACTO,
CORTAVIENTO EXTERIOR
E-021 30 5.90 177.00| 67,110.36 99.14 [
SINTETICO/INTERIOR POLAR
CHALECO REFLECTIVO CON CINTA
E-030 3 56.64 169.92| 67,280.28 99.40 [
REFLECTIVA
E-041  |GUANTE DIELECTRICO - CLASE O 1 165.20 165.20|  67.445.48 99.64 [
Eoo |CUANTE ANTICORTE NIVEL SAL 5 27.14 162.84| 67,608.32 99.88 [
CORTE
E004 |BARBIQUEID 26 177 25.02]  67,654.34 99.95 [
E-022  |CARETA CON CABEZAL AZUL 2 17.70 35.40|  67,680.74] 100.00 [
TOTAL 7305 67,689.74

Fuente: KONECRANES PERU SRL
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Tabla 09. Clasificacion de insumos de la mercaderia almacenada

Segmentacion ABC con clasificacion por valor de utilizacion
%

DESCRIPCION CONSUMO P. UNIT (S/) N ACUMULA ZONA %

PROMEDIO (s/) DO (s/)

DO

1006  HS-2000 624.00 7080 44,7920 4417920  46.04 A 6029
1001  WD-40 744.00 3000 2231673 6649593  69.29 A
1002 LIMPIADOR DE FRENOS 360.00 3000 1079842 7729434  80.54 B
1003 LIMPIADOR DE CONTACTO 216.00 35.00 7559.74  84,854.08  88.42 B
1005  EP-2 9.00 18.88 181248 8666656 9031 B
1013 TRAPO INDUSTRIAL 240.00 an 1,132.80 8779936  91.49 B 25.01
1015  CINTAASILANTE NEGRA 120.00 7.9 94800  88,747.36  92.48 B
1007  WYPALLX 6 UND 4.00 224.20 896.80 8964416  93.41 B
1-009  ESCOBILLA DE BRONCE 36.00 23.60 849.60 9049376  94.30 B
1027  GRASA ALMAGRAD 20.41 KG 025 3,140.14 78504 9127880  95.12 c
1036 BOLSANEGRA 3.00 94.40 28320 9156200  95.41 c
1023 CINTILLO 200 15.00 17.70 26550  91827.50  95.69 c
1026  CINTILLO 360 10.00 23.01 23010 92057.60  95.93 c
1037  BOLSAROJA 2.00 112.10 22420 9228180  9.16 c
1014  LOCKTITE N°271 1.00 212.40 21240 9249420  96.38 c
1010 BROCHAS DE 4" 6.00 35.40 21240 9270660  96.60 c
1-038  SOLVENTE DIELECTRICO S5-25/50 0.50 407.02 20351 9291011  96.81 c
1032 LUA100 3.00 67.26 20178 9311189  97.03 3
1016  CINTAASILANTE ROJO 24.00 7.90 189.60 9330149  97.22 [4
1017 CINTAASILANTE AMARILLO 24.00 7.90 189.60 9349109  97.42 c
1018 CINTAASILANTE AZUL 24.00 7.9 189.60  93680.69  97.62 c
1019 CINTAASILANTE VERDE 24.00 7.9 189.60  93870.29  97.82 C
1024 CINTILLO BLANCO 300 10.00 17.70 177.00  94047.29  98.00 c
1025  CINTILLO NEGRO 300 10.00 17.70 177.00 9422429  98.18 c
1031  LUA400 3.00 55.46 16638 94390.67  98.36 c 570
1004  ROST-OFF 6.00 27.44 16461 9455528  98.53 c
1041  SOGA3/8 30.00 5.31 15930 9471458  98.70 c
1-008  ESCOBILLA DE FIERRO 25.00 5.83 14573 9486031  98.85 c
1020  CINTILLOS NEGROS 100 10.00 14.16 14160 9500191  98.99 c
1021  CINTILLOS BLANCOS 100 10.00 14.16 14160 9514351  99.14 c
1011  BROCHAS DE 2" 6.00 20.06 12036 95263.87  99.27 [4
1022 CINTILLO 150 15.00 7.97 119.48 9538334  99.39 [4
1028 LUA280 3.00 24.70 7409  95457.43 9947 c
1030 LIA8D 3.00 24.70 7409 9553153 9955 c
1034 SILICONA AUTOMOTRIZ 1.00 71.25 7125 9560277  99.62 C
1029 LUA220 3.00 23.05 69.14 9567191  99.69 c
1033 LUAS00 3.00 23.05 69.14 9574105  99.76 c
1012 PISTOLA DE SILICONA 1.00 64.82 6482 9580586  99.83 3
1039 GRASA SIG 3000 CARTUCHO 397gr. 1.00 63.51 6351  95869.37  99.90 c
1040 DRIZA1/4 30.00 177 5310 9592247  99.95 c
1035 SILICONA ESPECIALIZADA 1.00 4124 4424 9536671  100.00 c

| |TOTAL | 2,741.75 | 95,966.71

Fuente: KONECRANES PERU SRL
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Tabla 10. Clasificacion de equipos y herramientas de la mercaderia almacenada

Analisis ABC con criterio de clasificacion precio

coSTO CANT. CONSUMO %

DESCRIPCION UNITARIO DISPONIBL PROMEDIO ACUMULA ACUMULA ZONA %

PROMEDIO DO ($)

) E 5 bo

1 MEGOMETRO FLUKE 1503 846.06 9.00  7,61454  7614.5 26.65 [N
4 PINZA AMPERIMETRICA FLUKE 373 627.76 9.00 564984  13264.38 16.42 [
5 MULTIMETRO FLUKE 179 588.82 700 412174  17,386.12 cocs U
3 MEGOMETRO-MULTIMETRO FLUKE 1587 FC  1,168.20 200 233640 1972252 69.03 [
14 TALADRO 471.64 3.00 141492 21,137.44 73.95 [
6 TERMOMETRO ROJO INFRAROJO FLUKE 566 658.44 200 131688 2245432 78.59 [
9 TORQUIMETRO MEDIANO 276.19 3.00 82857  23282.89 8149 B
8 TORQUIMETRO PEQUENO 265.38 3.00 79614 24,079.03 8427 B
35 MAZO 11.518S 306.80 2.00 613.60  24,692.63 86.42] B
2 MULTIMETRO FLUKE 87-5-MAX 588.82 1.00 58882 2528145 88.48] B
18 VERNIER 12" 187.81 3.00 56343 25,844.88 9045 B | 1623
7 MEDIDOR DE DISTANCIA LASER 200.60 200 40120  26,246.08 91.36] B
10 TORQUIMETRO GRANDE 354.55 1.00 35455 26,600.63 9310 B
16 JUEGO DE BROCAS 82.28 3.00 20634 26,847.47 93.96| B
34 MARTILLO 81.38 3.00 24415  27,091.63 9482] B
30 JUEGO DE LLAVES MIXTAS 60.89 3.00 182.66  27,274.29 95.46] €
13 JUEGO DE DADOS PUNTA ALLEN 1/2" 44.23 4.00 17691  27A51.20 96.08] €
33 DESARMADOR 44,60 3.00 133.81  27,585.01 96.54] €
17 VERNIER 6" 66.01 2.00 13202 27,717.03 97.01] €
28 CALIBRADOR RADIAL 33.93 3.00 10178 27,818.81 97.36] €
32 ALICATE UNIVERSAL 32.10 3.00 9629  27915.09 9770 €
12 JUEGO DE DADOS PUNTA ALLEN 3/8" 2175 4.00 8699  28,002.08 93.00 €
25 ALICATE PINZA 8" 26.76 3.00 8029  28,082.37 98.29] €
11 GRASERA MANUAL 20.61 3.00 61.84 2814421 98.50] €
15 REDUCTORES 9.84 6.00 5505  28,203.26 98.71] €
36 LLAVES TORX 19.18 3.00 5753 28,260.79 93.91] €
22 JUEGO DE LLAVES ALLEN MM Y PULG. 17.55 3.00 5264 23313.43 95.09] € | 518
26 WINCHA METRICA 16.60 3.00 4381  28363.23 93.27] €
19 CUENTA HILOS MIXTO 52 HOJAS 21.26 2.00 4253  28405.76 95.42] €
27 CALIBRADOR DE ESPESORES 1415 3.00 4244  28448.21 9357 €
20 ALICATE PICO LORO 10", 9.43 3.00 2828 2847649 95.66| €
ALICATE PELACABLE-PRENSATERMIANLES
21 10-24AWG, 9", 9.06 3.00 2719 28,503.68 s9.76| ©
23 PATA DE CABRA 8.63 3.00 2588 28529.55 95.85] €
24 ESCUADRA CON TOPE 12" 7.61 3.00 2283 2855239 95.93] €
29 ACEITERA 6.09 2.00 1218 2856457 95.97 €
JUEGO DE DADOS HEXAGONALES ENCASTRE .
31 3/8X1/2 2.60 3.00 779 28572.35 100.00
| [rota | 719760 | 28,572.35 |

Fuente: KONECRANES PERU SRL
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En las tablas 8, 9y 10 se realizaron una clasificacion ABC en tres partes,
lo cual nos permite identificar nuestra mercancia como el 80% de la
Clase A, gue es la mas importante para la empresa. Constituyen sélo
alrededor del 20 % del inventario, pero constituyen la mayor parte de la
rotacion del inventario tradicional, con mayores ventas, y aportan
alrededor del 80 % de las ganancias de la empresa.

Al ya nosotros poder reconocer la clasificacion de productos podremos
reubicarlos dentro del almacén generando una nueva redistribucién en
el almacén con el objetivo de poder reducir los tiempos de preparacion
de pedidos, la cual podemos observar en la siguiente imagen.

e

Ingreso/Salid
a de

mercaderia

Figura 22: Layout de almacén de insumos y herramientas mejorado

Elaboracion propia
B _

| )
a de

Figura 23 Layout de almacén de EPP’s mejorado
Elaboraci6n propia

Como se puede observar en las figuras 22 y 23 se realizo una mejora del

layout de los almacenes del area de servicio, usando la clasificacion
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ABC para mejorar el sistema de despacho, reduciendo el tiempo de
preparacion del pedido.

Una vez mejorado el layout, en la figura 24 se observa la simulacion de
la propuesta de implementacién de la metodologia ABC, en un tiempo
de 8hrs que es la jornada laboral diaria de la empresa en estudio.
Teniendo un tiempo total de 95.17 minutos por pedido.

Tiempo En Sistema | Tiempo En Operacién

sty le Bl Lo )k Promedio (Min)

Pedido 4.00 127.59 85.17

Figura 24: Estadisticas del programa Promodel
Fuente: Promodel 2016

En la figura 25, se muestra el comportamiento de las entidades, para
nuestro caso los pedidos atendidos, teniendo los siguientes porcentajes
en una escala del 1 al 100%:
e Porcentaje en operacién: Es el porcentaje de tiempo que la
estacion esta procesando una entidad, por tanto, se puede decir que
el 74.59% de los pedidos, fueron despachados.

e Porcentaje Bloqueado suman 9.92%

Entidad Estados - Baseline o x

[ % En Légica de Movimiento [ % Espers
¢ >

Pedido —

N e

0 10 20 30 40 50 o0 VO 80 90 100

Figura 25: Estadisticas del programa Promodel
Fuente: Promodel 2016
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Tabla 11. Proceso de preparacion y despacho de pedido propuesto.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO PROPUESTO [DAP)

EMPRESA KOMECRAMES PERU SRL CUADRO DE RESUMEN
PROCESD PREPARACION Y DESPACHD SIMBOLD ACTIU'IDAﬂNo TIEMP O in Distancia
Operacid
PUESTD ALMACEN ® N 18 63
COMIBNZA El planificadar confirma la fecha de subida l:‘ Insp:ccm 1 3
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Como se ve en la tabla 11 donde se presenta el DAP para el proceso de
preparacion y despacho de pedido se redujo la cantidad de operaciones,
pero el tiempo se espera reducir a 95.17 minutos con una reduccion en el
traslado de 54.5 metros todo ello con la redistribucion de planta y las

mejoras planteadas como las 5 s

5.1.1.2. Metodologia 5°S

Uno de los principales problemas con el almacén de la empresa
KONECRANES PERU SRL era la falta de un control de stock
actualizado, debido a que se realiza una vez al mes y donde se verifica
que no coincidan las mercancias reales contra el pedido registrado en el
sistema que operaba la empresa, en términos de volumen, esto no permitia
un buen control de los bienes en la categoria en la que teniamos mayores
ingresos y en si mismo significa que no estamos logrando nuestra meta
establecida
Al no tener datos actualizados entre el stock fisico y el sistema, generaba
situaciones de falta de stock, que afectan la finalizacion de cualquier
pedido de servicio de mantenimiento por parte de los clientes, también
generaban un pedido al proveedor de manera apresurado, ocasionando
que los pedidos salieran incompletos o simplemente se tuviesen que
adquirir el producto faltante al contado.

a) Procedimiento general para la implementacion de las 5°S
Diagnostico Inicial
El diagndstico inicial se realiz6 en el almacén de la empresa, ubicado
en multiservicios Colan, el dia 15 de julio del 2021.
Se visualiza en la figura 26 que los lugares en donde se colocan los
objetos no estaban disefiados adecuadamente para cumplir con el
requisito de ser un lugar especifico, esto afectaba al proceso de

despacho de los pedidos.
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Figura 26: Objetos mal colocados
Fuente: Konecranes Peru SRL

Se observa en la figura 27 y 28, que las zonas no estan correctamente
identificadas, no se usaban lineas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo, preparacion de pedido, entrada de la movilidad,

estantes, etc.

Figura 21: Pasillos sin lineas de delimitacion
Fuente: Konecranes Peru SRL
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Figura 28: Zona de despacho y entrada de la movilidad
Fuente: Konecranes Peru SRL

Existian objetos colocados en el piso (PO no identificadas,
productos vencidos, herramientas en mal estado, equipos
malogrados, plasticos, bolsa de papeles) que ocupaban parte del
almacén generando tiempos muertos y ocupando espacios
innecesarios para el transito de cada operario y dificultad al

momento de recepcionar o despachar un pedido (ver figura 29 y 30).

Figura 29: Almacén de servicios.
Fuente: Konecranes Peru SRL

55



Figura 30: PO’s no identificadas.
Fuente: Konecranes Peru SRL

Las ubicaciones de los extintores no estaban identificadas, ademas
de que estaban con fecha de caducidad vencida. Como se puede
apreciar en la figura 31, contaban con extintores con fecha de
caducidad 2021-set.
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Figura 31: Extintores vencidos.
Fuente: Konecranes Peru SRL

No habia un &rea especifica para la recepcién de los pedidos.
Como se muestra en la Figura 32, se tenian equipos defectuosos
almacenados por periodos extensos sin reparacion, herramientas en

mal estado que ocupaban parte del almacén.
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Figura 32: Herramientas en mal estado
Fuente: Konecranes Pert SRL

A continuacidn, se muestra el porcentaje que ocupan los equipos

defectuosos y herramientas en mal estado.

% DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEFECTUOSOS Y/O OBSOLETOS EN
ALMACEN

5%
= BUEN ESTADO
= DEFECTUOSOS
OBSOLETOS

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS CANTIDAD CONSUMO
118 S 28,572.35

BUEN ESTADO
DEFECTUOS0S 2 $ 1,473.82
OBSOLETOS 48 $ 1,711.85

Figura 33: % de herramientas y equipos defectuosos y/o obsoletos en almacén
Fuente: Elaboracion propia

Hay materiales de otras areas, en el almacén de servicios. Se estaba
haciendo uso de areas del almacén que no corresponden a la empresa.
Como se aprecia en la figura 28, se estaban colocando productos de
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la empresa fuera del &rea permitida, el arriendo del almacén
corresponde los 235 m2, sin embargo, en la imagen se muestra, que
hay cajas que pasan por la linea delimitada, ocasionando que aumente
el costo del arriendo. Asimismo, en la figura 29 se muestra el layout
del almacén de la empresa, y en la Tabla 09, se muestra el porcentaje
de espacio utilizado por el rea de servicio, donde se puede apreciar
que la cantidad de espacio de materiales obsoletos es mayor al area
que ocupa la mercaderia, ocasionando que se coloque parte de los

productos en otras areas o incluso fuera del area permitida.

AL

Figura 34: Area de almacén
Fuente: Konecranes Peru SRL

A continuacion, presentaremos la ratio que nos permitio calcular el

% de espacio utilizado

(m?Constantes + m*mercaderia + m?activos obsoletos)

%Espacio utilizado = Area total (m?) ¥10
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Tabla 12: Porcentaje del area de servicio utilizado en almacén.

MES AREA TOTAL m? M? DE LA M? ACTIVOS | ESPACIO
1Y CONSTANTE MERCADERIA OBSOLETOS | UTILIZADO
1 100 40 50 70 160%
2 100 40 60 65 165%
3 100 40 60 60 160%
4 100 40 40 60 140%
5 100 40 67 58 165%
6 100 40 70 58 168%

Elaboracion propia

Se puede observar de la Tabla 12, que el area de servicio, arrendaba
un area total de 100 m?, sin embargo, se habian estado haciendo uso
de una parte del almacén, que no correspondian a Servicios, debido
a un sobre stock de la mercaderia y/o a los activos obsoletos
(productos vencidos, herramientas desgastadas, entre otros),
ocasionando que, en el mes de diciembre del 2021, hicieran uso de
un 68% mas del area permitida; causando un incremento en el pago
de arriendo.

Implementacion de las 5°S (Post test)

Primero, se debe reunir al personal con el fin de capacitar acerca de
la metodologia 5°s para asi pudiesen crearse nuevas politicas dentro
del almacén. Por otro lado, se les hizo saber que la metodologia
influenciara a mejorar y evitar tener espacios ocupados por productos
obsoletos o generar herramientas defectuosas.

Posterior a lo acontecido se procedi6 a evaluar las fotos ya
presentadas en el pre test, evidenciando los espacios ocupados
obsoletos y con mercaderia no almacenada correctamente
apoyandonos también con la metodologia anterior de la clasificacion
ABC.
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% SEIRI (Clasificamos)

v Separamos los objetos innecesarios de los que si lo son, claro
ejemplo de las herramientas obsoletas con las operativas.

v Desechamos los productos vencidos ya que mas adelante
hablaremos de todos los productos vencidos que hemos
generado por la falta de cultura dentro de la organizacion.

v Elaboramos un check list para el equipo industrial
(montacargas) que se tiene en la empresa la cual no es de
suma importancia con los productos importados por la
empresa lo que mayormente son los repuestos de equipos
Ilegando a pesar desde 1 TN a 4TN. (anexo 2).

v Aplicamos las tarjetas rojas para productos reubicables,

eliminar, reparar y/o reciclar

Figura 35: Tarjetas rojas
Elaboracion propia

< SEITON (Ordenamos)

v Dispusimos de lugares y ambientes adecuados para la
reubicacién de productos ( figura 36)
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1.8 metros

\ profundidad

Ubicamos cada objeto en un lugar seguro y exclusivo donde
se pueda encontrar antes de su uso.

Procedimos a rotular los estantes para asi poder agruparlos
por familias y estos puedan localizarse facilmente.
Realizamos una nueva distribucién en los estantes para poder

optimizar los productos

T 22¢em

altura
W
< >

44 cm

Capacidad 10 cajas

1.0 metros

Figura 36: capacidad por estante de 10 cajas

Elaboracidn propia
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1.8 metros

Canasta Estra WSN 2223

&

M

22cm
v profundidad

1 18em

altura
W

>
22 cm

longitud

Capacidad 20 cajas

1.0 metros

Figura 37: Nueva distribucion por estantes

Elaboracion propia

Con esta nueva distribucion (figura 37) por estante logramos
optimizar los espacios aumentando el 100% de la capacidad
establecida para poder evitar tener herramientas o productos
pequefios usados por los proyectos solicitados a la empresa en el
suelo.
% SEISO (Limpiamos)
v Elaboramos el check list presentado en la tabla 13, el cual nos
ayudo en el almacén para poder tener un control y orden.
v Para dichas tareas se asignaron al operario de almacén y con
supervision del jefe de almacén.
v Ejecutamos diariamente las actividades de orden y limpieza en
el almacén de servicios.
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Tabla 13: Check list de limpieza presentada a Konecranes Peru SRL

CHECK LIST OPERARIO
OPORTUNIDAD

DESCRIPCION DE LA INSPECCION 51 NO  OBSERVACIONES DE MEIORA
LIMPIEZA GEMERAL DEL MONTACARGA

LIMPIEZA DE LAS MESAS DE TRABAIO
LUBRICACION DE LA BANCADA
ORDEMAR LOS ENTANTES DE INSUMOS
LIMPIEZA DE LA ZONA DE MERMAS
CAJAS DE REPUESTOS EN BUEN
ESTADO
UTENSILIOS DE LIMPIEZA OPERATIVO
ESCALERAS Y ANDAMIOS ORDENADOS

Elaboracion Propia

% SEIKETSU(Estandarizar)

v Sefalizamos y etiquetamos las ubicaciones, asi como las areas
donde el cual vamos a colocar los items para mejorar su corto
alcance

v Mantuvimos un entorno productivo para poder reducir los m2
desperdiciados para poder tener una mejora en el almacén

v Gestionamos por parte del supervisor que estos puntos a aplicar
se respeten

v Realizamos reuniones semanales para informar cuanto espacio
se esté reutilizando, asi como el orden y limpieza se mantiene
como politica de empresa

% SHITSUKE (Mantener el orden y limpieza)

v Pudimos concientizar como una forma de vida la metodologia
planteada, comprometiéndonos y poder seguir el orden y
limpieza en la empresa (ver tabla 14).

v Pudimos lograr todos los pasos anteriores y que no descontinue
ninguno de los procesos.

v Fomentamos el trabajo en equipo.

v Incentivamos con un bono por hallazgos para calificar al

colaborador por tener un ambiente ordenado y limpio.
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v Realizamos un check list para evidenciar cada uno de los

puntos.

Tabla 14: Check list SHITSUKE presentada a Konecranes Peru SRL

CHECK LIST DISCIPLINA
Almacén de servicios
NO

AMBIENTES DE ALMACEN

i5e realizd el control diario
de limpieza?

CONFORME  PENDIENTE CONFORME

OBSERVACION

£El personal utiliza todos los
epp’s establecidos por la
empresa?

£5e realizd la capacitacion al
personal para los estindares
fijados?

£5e cumple con el desarrollo
las tres primeras 57

£El colaborador se identifica
con las politicas establecidas

por la entidad?

Elaboracion propia

Asi mismo procedera a retirar la zona de componentes antiguos que
se encontraban ocupando un espacio dentro del area de almacén, lo
gue nos permiti6 ampliar asi la capacidad de almacén. La zona de
epp’s se traslado a la zona donde era el area de componentes antiguos,
lo que permitira tener un mayor espacio para separar los epp’s de la
ropa de trabajo. Asimismo, la zona de insumos, herramientas y
equipos se trasladod a la zona de repuestos.

Este nuevo reordenamiento del almacén permitio reducir los tiempos
de preparaciéon de los pedidos del area de servicios, también, se
optimizé el aumento de capacidad de almacenaje (mayores espacios
en las estanterias), liberando los estantes donde se encontraban los

productos vencidos, lo que conjuntamente con el traslado de la zona
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de epp’s, disminuyd el area ocupado de 168 m2 a 80 m2,
disminuyendo un 52.38% la capacidad del almacén, y aumentando la
capacidad del almacen a un 20%; evitando alquileres de espacios en

almacenes externos. Ver figura 38.

CONTENEGSORES . ) ] f | - ,-]D m AREA DE
‘ " | ALMACEN p—tp—1 O ek I Bl
COLAN e s
L= ]
ROTACION
SS.HH
.f‘ﬁ./’ |
CONTENEDORES ‘ ‘ — j ‘ | (
~ o AN | oo - N

Figura 38. Gréfico Layout. Situacién mejorada
Fuente: Elaboracion propia

En el almacén de insumos y herramientas se calcul6 el promedio de

ocupacion de los estantes como se muestra en la Tabla 15 y 16.

Tabla 15: Ocupacion por estantes area de insumos y herramientas

Estantes N° espacio total N" espacio % Ocupacién
ocupado
1 2 2 100.00
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2 5 3 60.00
3 8 4 50.00
4 5 3 60.00
Total 20 12 60.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 16: Ocupacién por estantes area de EPP’s

Estantes N° espacio total N® espacio % Ocupacion
ocupado
1 2 2 100.00
2 5 3 60.00
3 8 4 50.00
4 5 4 80.00
Total 20 13 65.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 17 se muestra la variacion de la ocupacion de la situacion

en la que se encontrd versus la mejorada, que en promedio el nuevo

indice es de 52.38%

Tabla 17: indice de ocupacion de espacios después de la implementacion

Ocupacion Antes Después %Variacion
m?2 de estantes 40 25 37.50
m2 de mercaderia 70 55 21.43
m2 activos obsoletos 58 0 100.00
TOTAL 168 80 52.38

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.1.3. Metodologia FIFO

Uno de los problemas que la empresa tuvo era la falta de control en
productos vencidos o por vencer. Durante el periodo de muestreo de 6
meses en el 2021, se evalué mediante toma de datos la recepcion de
productos dentro del almacén, en el cual se notaba la falta de control o
asignacion para recepcion de estos de tal manera que al finalizar el mes
se notaban una cantidad obsoleta de productos vencidos.

Para lo cual se implementé la metodologia FIFO (primero en entrar,
primero en salir), junto a la ayuda de esta metodologia llevamos un
registro con fecha, descripcion, tiempo de vida para posterior a esto
tengamos que tener devoluciones por proyecto establecido por la
empresa, asi como los productos defectuosos ocupando espacio
innecesario.

Mediante una ecuacion se hallaron las mermas por productos vencidos
durante el periodo de muestreo de 6 meses.

En la figura 39 podemos apreciar que cuando se recepciona productos con
fecha de vencimiento corto estas al no tener un control adecuado lograron
perderse con todo el desorden que se tiene el método fifo ayudo a prevenir

que esto no pase o que reduzca un porcentaje del actual.
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Figura 39: Desorden del almacén luego de recepcion de productos

Fuente: Konecranes Peru SRL

A continuacion, presentamos la ratio que nos permitié calcular el % de

mermas por mes

% merma =

# de productos vencidos

X
productos almacenados

Tabla 18: porcentaje de merma de productos

PRODUCTOS | PRODUCTOS
MES COMPRADOS | VENCIDOS YeMERMA
1 200 44 22
2 130 30 23
3 80 155 19
4 44 14 32
5 114 39 34
6 125 70 56
TOTAL 693 212 31

Elaboracion propia
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Post test

Establecimos de qué manera el método FIFO, impacta positivamente en
el desempefio del almacén, llevando el control de los productos que mas
rotacion tienen en almaceén.

En la situacién actual (periodo 2021), mediante la observacion y la toma
de datos, en el almacén usaban una metodologia que se asemejaba a la
metodologia UEPS (LIFO) era la forma en la que se manejaba los
inventarios usados en el almacén ya que se contaba con toda una
metodologia adecuada a ese formato de trabajo, el Unico problema con el
que se contaba era la forma de contabilizarlos para enviar la
documentacion al &rea de contabilidad.

Segun lo observado no se llevaba un registro del ingreso y salida de los
productos respecto a su tiempo de caducidad, tomando en la mayoria de
los casos aquellos que se encontraban mas a la mano independientemente
del periodo de ingreso de los productos al almaceén.

La implementacion de la mejora ser& haciendo el uso de la metodologia
PEPS (FIFO) ya que de esta manera se tendré el registro de los productos
que ingresan primero saldran primero, esto evito tener productos que se
encuentren en malas condiciones, redujo drasticamente contar con

productos en malas condiciones y por ende mermas (ver tablas 19 y 20).
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Tabla 19: método de evaluaciéon LIFO
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20: método de evaluacién FIFO
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 21. Tabla comparativa de los Costos por métodos de valuacion de inventarios

CUADRO DE RESUMEN

CONCEPTOS LIFO(S/)  FIFO (S/)

INVENTARIO INICIAL 2,340.00  2,340.00

(+) COMPRAS 14,414.00 14,414.00

() INV FINAL 12,224.00 14,414.00

(=) COSTO DE TOTAL 4,530.00  2,340.00

AHORRO MENSUAL (FIFO-LIFO) (S/) 2,190.00

AHORRO ANUAL (FIFO-LIFO) {S/) 26,280.00

COSTOS POR VALUACION DE REGISTRO DE INVENTARIOS - KARDEX

TOTAL DE INVENTARIOS (S/) 350,823.89
AHORRO ANUAL VALUACION DE INVENTARIO (S/) 26,280.00
PORCENTAIJE DE AHORRO ANUAL VALUACION DE INVENT. 7.49%

En la Tabla 21, se muestra que haciendo uso del método FIFO en
comparacion con el LIFO se ve un ahorro considerable en los costos de
S/ 26,280.00 lo que representa un ahorro de un 7.49% del inventario total
(26,280/ 350,822.89=7.49%), lo que es una eficiencia de un 8%

aproximadamente con la implementacion del plan de mejora.

5.1.2 Resultados obtenidos

En la Tabla 22, se muestran los resultados de las variables dependientes
especificas en promedio de cada semestre del afio 2021 en la empresa
KONECRANES PERU SRL. Tal como se plante6 desde la matriz de consistencia,
se han aplicado multiples medidas para lograr cambios de caracter significativo y

aportar a la compafiia.
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Tabla 22. Tabla resumen de presentacion de resultados

RESULTADOS OBTENIDOS
PRE POS TEST »
HIPOTESIS ESPECIFICA VARIABLES INDEPEMN DIENTES VARIABLES DEPEM DIENTES INDICADORES VARIACION
TEST[ANTE | [DESPUES)
Sise implementa la dazificacion
ABC para |a redistribucion de los % norcentaie de reduccén del Disminuyo
articu los en stodk del almace, esta Redistribucion del almacen Tiempo de entrega P i ! 4 . 251 min | 95.17 min | en 155.83
generara acortar el tiempo de \EMpG o8 Entregs B2 .08%
entrega de los pedidos.
5i se implementa la metodo logia 55
permitira una liberacidn de zonas .
A - . L Disminuyo
para las ubicaciones exactas de . . % porcentaje d e reduccion de
. . Metodologia de las 55 Espado : . . 168m2 20m2 en 100
andamios para las herramientas e espacio u area util 53 398
insumaos que se utilizan en la ’
gjecucion de cada proyecto.
3i se implementa el método FIFD } R duccion d Disminuyo
permitira reducir las mermas por Meatodo FIFO Mermas ¥porcentaje de reduccion de 4530 2340 en 2190
productos obsoletos [

productos vendidos.

Fuente: Elaboracién propia
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5.2. Analisis de resultados
En el presente caso de estudio, para todas las hipotesis se utilizo un nivel de confianza
de 95%, que implico utilizar el nivel de significancia de 0.05. Para comprobar si los
datos obtenidos son paramétricos o no, las pruebas de normalidad a traves del software
IBM SPSS.
Existen dos métodos para esta prueba, que su utilizacién depende del tamafio de la
muestra.

Tabla 23: Criterios de pruebas de normalidad

MUESTRA TAMANO DE MUESTRA | METODO
Pequefia < 50 Shapiro — Wilk
Grande > 50 Kolmogorov-Smirnov

Fuente: Elaboracién propia
Con respecto a las pruebas de normalidad, aquellos valores mayores a 0,05
corresponden a datos parametricos y los menores a no paramétricas.
5.2.1. Hipdtesis especifica 1
a) Prueba de Normalidad

En este caso, la muestra que se utilizé corresponde a la toma de tiempos por
preparacion de pedidos del almacén realizada en un periodo de 6 meses y
después de la implementacion. De acuerdo con el tamafio de muestra utilizada,

se utiliz6 el método de Shapiro-Wilk.
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Tabla 24: Muestra de antes y después del promedio de preparacion de pedidos (Hrs/Pedido)

RATIO HRS/PEDIDO

PREPARACION DE PEDIDO PREPARACION DE PEDIDO
ACTUAL(Hrs/pedido) PROPUESTO(Hrs/pedido)

5.88 1.38

7.91 3.25

6.65 3.55

3.2 3.15

5.57 4.5

7.78 3.45

Fuente: Elaboracién propia
Para la verificacion estadistica, se utilizan los datos obtenidos antes y después

de la implementacion de las metodologias ABC y 5°S.

Tabla 25: Prueba de normalidad hipétesis especifica 1

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig Estadistico al Sig.
Preparacion de pedido 200 6 200 914 6 466
(Hrs/Pedido) Actual
Preparacion de pedido 309 6 077 ,B78 ] 264

(Hrs/Pedido) Propuesto

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS, elaboracion propia

Por ello, el nivel de significancia es mayor a 0,05; por lo tanto, se comprueba

que los datos siguen una distribucion normal y son paramétricos.

b) Contrastacién de hipotesis

Para la comprobacidn se plantearon las siguientes hipotesis:
° HO: Implementar la clasificacion ABC, no generaré acortar el
tiempo de entrega
° H1: Implementar la clasificacion ABC, si generara acortar el

tiempo de entrega
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Debido a que los datos son paramétricos, para la contratacion de hipotesis
se utilizo la prueba T student. En relacion con el nivel de significancia, se
ha tomado en cuenta lo siguiente:

> p <£0.05, se acepta H1

> p 2 0.05, no se descarta HO
Tabla 26: Prueba de hipotesis especifica 1

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
) Media de de la diferencia
Desviacion error
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Preparacion de pedido 2951127976  1.960329302 8003010863  .8938885407 5.008367412 3,688 5 014

(Hrs/Pedido) Actual -
Preparacion de pedido
(Hrs/Pedido) Propuesto

Fuente: SPSS, elaboracion propia
A partir de la prueba T student, como se muestra en la tabla 26, el valor de
p es menor a 0.05. Por lo tanto, se rechazo la hipotesis nula y se acepta la
alternativa que demuestra que la implementacion de la clasificacion ABC
si permitié mejorar la organizacion del almacén.
En la Tabla 27 se muestran las estadisticas descriptivas de los tiempos de
preparacion por pedido antes y después de la implementacion como la

media, mediana, varianzas, entre otros.
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En la tabla 27: Estadisticas descriptivas hipotesis especifica 1

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Preparacion de pedido Media 6.164461310 7102050784
{LmiadidoyActual 95% de intervalo de Limite inferior 4338821035

confianza paralamedia ;e superior  7.990101584

Media recortada al 5% 6.232104828

Mediana 6.263500000

Varianza 3,026

Desviacidn estandar 1.739640055

Minimo 3.196625000

Maximo 7.914714286

Rango 4.718089286

Rango intercuartil 2.832200893

Asimetria -,952 845

Curtosis 926 1,741
Preparacion de pedido Media 3,2133 41599
(Hrs/Pedido) Propuesto  “g5e 4o intervalo de Limite inferior 21440

confianza para la media Limite superior 42827

Media recortada al 5% 3,2437

Mediana 3,3500

Varianza 1,038

Desviacion estandar 1,01895

Minimo 1,38

Maximo 4,50

Rango 312

Rango intercuartil 1,08

Asimetria -1129 845

Curtosis 2,876 1,741

Fuente: SPSS, elaboracién propia
5.2.2. Hipotesis especifica 2
a) Prueba de normalidad
En este caso, la muestra utilizada fueron los 6 registros que se realizaron de los
espacios utilizados antes y después de la propuesta de implementacién de la
metodologia 5’S. Por lo cual se utilizo el método de Shapiro-Wilk.

Tabla 28: Prueba de normalidad hipotesis especifica 2

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig
Espacio u area util (m2) 346 6 023 167 6 029
Actual
Espacio u area util (m2) 166 6 200 951 6 750
Propuesto

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS, elaboracion propia
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En la tabla 28, el nivel de significancia es menor a 0,05; por lo tanto, se
comprueba que no son paramétricos.
b) Contrastacion de hipotesis

Para la comprobacidn se plantearon las siguientes hipotesis:

e HO: Implementar la metodologia 5’S, no reducira el espacio util de
almacén.

e HI: Implementar la metodologia 5’S, si se reduce el espacio Util de
almacén.
Debido a que los datos no son paramétricos, para la contratacion de
hipdtesis se utilizd la prueba Wilcoxon. En relacién con el nivel de
significancia, se ha tomado en cuenta lo siguiente:

> p<0.05, se acepta H1

> p20.05, no se descarta HO

Tabla 29: Prueba de hipotesis especifica 2

Estadisticos de pru#.-l:ia\a

Espaciou
area util (m2)

Propuesto -

Espaciou
area util (m2)

Actual

z -2,201"®
Sig. asin. (bilateral) 028

a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon

h. Se hasa enrangos positivos.

Fuente: SPSS, elaboracion propia
A partir de la prueba Wilcoxon, como se muestra en la tabla 29, el valor de p
es menor a 0.05. Por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la
alternativa que demuestra que la implementaciéon de las 5°S, si permitio
optimizar los espacios y distribucion del inventario. En la tabla 30, se
muestran las estadisticas descriptivas para los espacios ocupados antes y

después de la implementacién como la media, mediana, varianzas, entre otros.
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Tabla 30: Estadisticas descriptivas hipotesis especifica 2

Descriptivos
Error

Estadistico estandar

Espacio u area util (m2) Media 159,67 4137
(EHTE 95% de intervala de Limite inferior 149,03

BRI (D ) Gl Limite superior 170,30

Media recortada al 5% 160,30

Mediana 162,50

WVarianza 102,667

Desviacidn estandar 10,132

Minirmo 140

Maximo 168

Rango 28

Rango intercuartil 11

Asimetria -1,938 845

Curtosis 4113 1,741
Espacio u area util {(m2) Media 79.99500000 8441908342
HERI=E 95% de intervalo de Limite inferior 77.82493812

L TO G Limite supsrior 8216506188

Media recortada al 5% 79.93055556

Mediana 79.62500000

Warianza 4,276

Desviacion estandar 2.067837034

Minimo 77.65000000

Maximo 83.50000000

Rango 5.850000000

Rango intercuartil 3.285000000

Asimetria 948 845

Cuntosis 895 1,741

Fuente: SPSS, elaboracion propia.
5.2.3. Hipdtesis especifica 3
a) Prueba de normalidad

En este caso, la muestra utilizada fueron los registros de productos obsoletos

durante 6 semanas antes y después de la implementacion. Por el tamafio de

muestra se utilizo el método de Shapiro-Wilk.

Tabla 31: Prueba de normalidad hipétesis especifica 3

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirn ov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
LIFO JA73 6 200 923 6 530
FIFO 257 6 200 881 6 272

* Esto s un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS, elaboracion propia
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Como figura en la tabla 31, el nivel de significancia es mayor a 0,05; por lo
tanto, se comprueba que los datos siguen una distribucion normal y son
parametricos.
b) Contrastacion de hipotesis
Para la comprobacion se plantearon las siguientes hipétesis:
e HO: Implementar la metodologia 5’S, no reducira el espacio util de
almacén.
e HI: Implementar la metodologia 5’S, si reducira el espacio util de
almaceén.
Debido a que los datos son paramétricos, para la contratacion de hipotesis
se utilizo la prueba T student. En relacion con el nivel de significancia, se
ha tomado en cuenta lo siguiente:

> p<0.05, se acepta H1

> p20.05, no se descarta HO

Tabla 32: Prueba de hipotesis especifica 3

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Media de de la diferencia
Desviacion error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)

Par1 LIFO-FIFO 26,333 15,782 6,443 9,771 42,885 4,087 5 ,009

Fuente: SPSS, elaboracion propia
Planteamos la muestra de los resultados del T Student la cual nos permite
observar que la Sig. Bilateral nos sale menor al 0.05, por lo tanto, se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la alterna que demuestra que la hipotesis planteada
sobre la reduccion de productos obsoletos si es significativo, con lo cual
comprobamos que la implementacion del método FIFO nos favorece méas que

el método actualmente usandose.
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5.3. Andlisis econdmico

En la Tabla 33, 34, 35 y 36 se muestran los anélisis econémicos de la solucion para

reducir los excesos del almacén de la empresa.

Tabla 33: Analisis economico por aplicacion del método ABC

Aplicacién del metédo ABC

Concepto/ Descripcion Actual Propuesto VARIACION
Tiempo de entrega (Min) 251 95.17 155.8
Tiempo de entrega (Hr) 4.18 1.6 2.6
Pedidos mensuales 38 100 62
Costo por pedido 500 500
Total de pedidos por mes S/ 19,000.00 S/50,000.00 S/ 31,000.00

Elaboracion propia

Tabla 34: Analisis econdmico por aplicacion de la metodologia 5°s

Aplicacidn del metodo 5'S

Concepto/Descripcion Actual Propuesto Ahorro
costo de alquiler de servicio: S/ 2,900.00 S/ 2,900.00
tamanfo de almacén de servi 100 100
unidad de medida(m2) 29 29
Consumo de espacio de alm: 168 80
Sobre costo de espacio -68 20

Ganancia/Perdida (mes) -S/ 1,972.00 S/ 580.00 | S/ 2,552.00
Elaboracion propia
Tabla 35: Analisis econdmico por aplicacion de la metodologia FIFO

Aplicacién del metodo FIFO

Concepto/Descripcidn LIFO FIFO Ahorro
Inventario inicial S/ 2,340.00 S/ 2,340.00
(+) Compras S/ 14,414.00 S/14,414.00
(-) Inv Final -S/ 12,224.00 -5/14,414.00
(=) Costo de total S/ 4,530.00 S/ 2,340.00 S/ 2,190.00

Elaboracion propia
Tabla 36: Analisis economico por Total

GANANCIAS POR IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORA

Concepto/ Descripcion Actual Propuesto VARIACION
LIFQ/FIFO S/ 4530.00 S/ 2,340.00
Metodologia 5'S -S/  1,972.00 S/ 580.00
Metodologia ABC S/ 19,000.00 S/50,000.00
TOTAL S/ 21,558.00 §/52,920.00 S/ 31,362.00

Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Se comprobo que a través de la implementacion de un plan de mejora en una empresa
de servicios de equipos de elevacion que se optimizo la gestion de almacenes, el cual
se demuestra a traves de los resultados obtenidos de las metodologias ABC, 5 'sy
FIFO.

Se demuestra que mediante la implementacion del método ABC se mejord la
circulacion de productos en el almacén de servicio, de acuerdo a su importancia y
valor, a través de una ubicacion mas estratégica, con alta rotacién y con un mejor
alcance, reduciendo asi, el tiempo de preparacion del pedido de 251 minutos, a 95.17
minutos, lo que representa una disminucion del 62.08% del tiempo de entrega.
Mediante la implementacion de la metodologia de 5’s, se reestructuro adecuadamente
el almacén para optimizar el espacio y permitir su maximo aprovechamiento,
reduciendo el espacio ocupado de 168 m2 a 80m2, que equivale a un 52.38% del area
atil.

Se puede concluir que el costo del deterioro u obsolescencia del inventario debido al
envejecimiento de los productos en el almacén de la empresa, se puede reducir
significativamente al implementar un enfoque FIFO, ya que, con esta metodologia, se
puede controlar mejor la entrada y salida de productos, reduciendo el numero de
mercaderia dafiada u obsoleta. De acuerdo al analisis se ha podido comprobar la
efectividad de la mejora del proceso de gestion de inventario, ya que los costos de
obsolescencia de inventarios pasan de S/. 4,530.00 aun S/. 2,340.00, lo cual representa
una disminucion del 7.49% de la reduccién de productos obsoletos.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda una implementacion mensual de ABC para identificar productos con
alta rotacion y aquellos de poca atencién, realizar cambios en la zonificacion de
productos, identificar productos de facil acceso para los operadores del sitio y
productos que requieren menor tiempo de almacenamiento, estableciendo métodos de
compra adecuados y un control de inventario 6ptimo.

Se recomienda el control de inventario FIFO para que las entradas y salidas se
registren, y los primeros productos sean los primeros en salir. Este método monitorea
efectivamente la fecha de salida de fabrica del producto, minimizando los productos
obsoletos. por falta de una fecha de entrega.

Mantener habitos de limpieza, organizacion y construccion para mantener un ambiente
de trabajo limpio y seguro.

Considerar revisar y analizar periddicamente su ABC para determinar la clasificacion

y el grado de relevancia de cada elemento.
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ANEXO

Anexo 1: Matriz de Consistencia

PLAN DE MEJORA PARA OPTIMIZAR LA GESTION DE ALMACEN EN UNA EMPRESA DE SERVICIOS DE

EQUIPOS DE ELEVACION

Autores: Girao Carmen, Luis / Miranda Marroquin, Mayra

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE VARIABLE
General General General INDEPENDIENTE | 'NDICADORVI | rpenpiENTE INDICADOR VD
¢De qué manera un plan de mejora | Un plan de mejora proporcionara la Mediante la implementacion
optimizara la gestion de almacén optimizacién en la gestion de de un plan de mejora Gestion de
en una empresa de servicios de | almacén en una empresa de servicios _ proporcionara una Plan de mejora almacén
equipos de elevacion? de equipos de elevacion. optimizacion en la gestion de
almacén en una empresa de
servicios de equipos de
elevacion.
Especificos Especificos Especificas
¢Como acortar el tiempo requerido Reasignar los articulos en stock del | Al redistribuir los articulos en %(Suma de los Porcentaje de
para preparar pedidos por proyecto | almacén aplicando la herramienta | stock del almacén aplicando la tiempo de entrega Tiempo de reduccion del
para lareasignacion de articulosen | ABC para acortar el tiempo | clasificacion ~ ABC, esta | redistribucion | 4o hedidos/ Total entrega tiempo de
stock dell’almacén empleando la requerido para preparar pedidos por | generara acortar el tiempo de del almacén de pedidos entrega
clasificacion ABC en una empresa proyecto en unaempresa de servicios | entrega en la elaboracion de i 'tpd 100
de servicios dﬁf €quipos de de equipos de elevacion. una empresa de servicios de solicitados) x
elevacion? equipos de elevacion.
¢En qué forma la aplicacion Aplicar la metodologia 5's en el permitli_|% Tr?;ﬂ?t?é?gcl?éisde %((E. Total-E. _ porcentaje de
de la herramienta 5S lograra almacén permitira tener un mayor de espacios inutilizados utilizado)/ E. Espacio reduccion de
aumentar el espacio y/o area (til uso de espacio y/o érea Gtil para la para la ejecucion de cada metodologia 5°S Total)) X100 espacio u
para la ejecucion de prgy'ectos ejecucion de Ios_ proyectos en una %goisfgrc\}%fg%ggajggsr%sg _ drea
en una empresa de servicios de empresa de servicios de equipos de elevacion inutilizada
equipos de elevacion? elevacion
. La implementacion del
¢En qué medida la Imple_mentar el método FIFO para método FIFO permitira %((M.Actual - Mermas Porcentaje
implementacion del método FIFO reducir las mermas por productos reducir las mermas por método EIFO M. propuesta)/ de
permitira reducir la merma por vencidos en una empresa de productos vencidos en una Inventario total)) reduccion
productos vencidos en una servicios de equipos de elevacion empresa de servicios de %100 de merma
empresa de servicios de equipos equipos de elevacion
de elevacion?
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Anexo 2: Check list de montacarga

FORMATO DE INSTRUCTIVD

Cactige: + F-HSE 400000

CHECK LIST DE MOMT A ARGA

Varaiam: 01

Facha da aprobacion:
aroraDIE

TIPO DE MONTACARGAS A COMBUSTION

N™ MAQUINA:

Dia:

TURNGO:

NOMBRE DEL OPERADOR:

DESINFECCION DEL EQUIPO

CUENTA
I WEUOETORRD
O [HORA DE
|HD'1‘QMETP.0
OBSERVACION BIEN WAL DBSERVAGION
2 [LLAVE OE ENCENDIDO
3 CHAFA DE ENCENDIDD
4 ESPEID RETROVISOR
5 [|TECHO
& [TIMON
T [MRSTIC
8  [FORTA HORGUILLAS
8  [ROROOILAS
0 |CONTRAFESD
A1 [ASIENTO CON SUSPENSION
12 | CINTURON OE SEGURIDAD
T8 [EXTIRTOR
A4 [AEADE ACCESO
95 [RUEDA DIRECTRIZ
16 |ESTRIS0 DE ACCESO
A7 [CRAST
18 |ROEDA MGTRIZ
T8 [OFERATIVIDAD DE FRERDS
20 |OPERATIVIDAD DE LUCE
21 |OPERATIVIDAD DE LA DIRECION
22 |ALARMA DE RETROCESD
28 |FUGA DE RIDROLINA
24 |FOGA DE AGEITE
25 |ESTADO DEL NIVEL DEL BALON DE GAS
" 26 |FUGA OE GAS
27 [CIRCULINA
28 [OMPIEZA DEL EQUIPG
28

FIRMA DEL OPERADOR

FIRMA Y NOMBRE DEL SUPERVISOR

Hora de ingress ylo salida a operar & equipo

Regisirar Hordmetro de Maguina

Coloear Estade de Liave {Original (BIEN) / Copia (MAL})

Colocar Estado de la Chapa

Colocar Estade del retrovisor

Coloear Estade del lecho

Colocar Estado del liman Colocar

Estada del mastil

Colozar Estade de los poria horguillas
Colocar Estado de las horguillas Colocar
#stado del contrapess Colocar Estado

del asienta

Coloear Estade del cinlurdn de segurdad
Colocar si liene extintor {Si=bienMo=htal)
Coloca el esiado de asa de acceso Colocar
estado de la nueda direclriz Colocar Estade del
eslribo de acceso Celocar Estade del chasis
Colocar Estado de Ia Rusda

Colocar Estade de los frenos

Colocar Estado de las luces

Colocar Estado de I direcritn

Colpear Estade de 1a slarma

Vesificar que no existan fugas

Vesificar que no existan fugas

Vesificar el nivel de gas del baldn (215%=BIEN / s15%=MAL)

Vesificar que no existan fugas

Colocar Estado de ka Circulina

El operador realizo la limpieza del equipo [SI=BIENNG=MAL)

Realizar la desinfeccion del equipo

(S0 s realipd=BIEN No se realizd=MAL)
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Anexo 3: Simulacion en Promodel del almacén actual
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Anexo 5: Toma de Tiempo

TOMA DE TIEMPOS

Departamento;

Estudio N®

Operacion:

Hoja M2

Herramientas:

Termino

Operario;

Comienzo

Observado por:

Tiempa Transc:

Fecha

ELEMENTO

Tiempo Observado

3|4
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6

7

1 |
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Q
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P
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P
[*E]
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e
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[
oa

Pt
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Lid
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oY)
[

Total:
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Anexo 6: Listado de objetos innecesarios

LISTADE OBJETOS INNECESARIOS

Departamento:

Area:

Observado por:

Fecha:

Nro.

Objeto

Ubicacion
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Anexo 7: Autorizacién de la empresa

KONECGRANES

Lifting Businesses

Lima, 21 de Junio del 2022

Por la presente, autorizamos a los senores Bachilleres Girao Carmen, Luis Francisco y
la sefnorita Miranda Marroquin Mayra Alexandra, para que puedan utilizar los datos,
figuras o fotografias del area de almacén de servicios de la empresa; que considera
insumos, materiales locales, EPPs, herramientas y otros menores; para que puedan
desarrollar su proyecto de tesis del curso de titulacion en la carrera de Ingenieria
Industrial en la Universidad Ricardo Palma.

Donde el tema a desarrollar se basara en un PLAN DE MEJORA en el area de almacén
de Servicios, utilizando las metodologias FIFO, 5'S y ABC, de lo cual es necesario
informacion con respecto al trabajo desarrollado dentro de la empresa.

Sin otro particular me despido,

Atentamente,

Nombre “Firma, DNI y sello
( C.E. 000979212)

KONECRANES PERU S.R.L.
Cal. Venancio Avila Nro. 1990 Chacra Rios Sur- Lima - Lima
Teléfonos: (1) 617-0030 - 641-9204
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