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Resumen

El objetivo de la presente investigacion fue proponer una mejora en el proceso productivo
en la empresa DAIRA S.A.C. para asi poder disminuir los tiempos de despacho. Como primer
paso del diagndstico, se evidencid que el proceso actual de despacho de los estibadores y el
montacarguista ronda entre 1,5y 2,5 horas, teniendo que producir un paquete en 0,46 minutos
por paquete (25 kg por paquete). Basdndose en ello, se propuso y se elabor6 una
reorganizacion de los procesos de produccion de sal (despacho y distribucion), analizando los
tiempos y los costos implicados. Adicional a estas propuestas, se establecieron nuevos
procedimientos como documentos de solicitud de materiales y 6rdenes de compra. También
se propuso la optimizacion de las méaquinas en desuso, pero se evidencio la poca factibilidad
de esto por un sobre procesamiento y sobre stock, incurriendo en costos adicionales. Como
resultado de estas propuestas, se obtuvo una reduccién de 126,36 a 88,45 y de 125,78 a 75,47,
es decir, un 35% de los tiempos de procesos de los estibadores y montacarguista. Finalmente,
se evalud la viabilidad econ6mica positiva de la propuesta, ya que se obtuvo un valor actual
neto (VAN) de S/. 96,364.89, una tasa interna de retorno (TIR) de 95.15%, un periodo de

recuperacion (PRI) de 2.43 meses y una relacion Beneficio/Costo (B/C) de 2.43.

Palabras clave: Produccion, sal, tiempo de despacho, proceso.



Abstract

The objective of this research was to propose an improvement in the production process in
the company DAIRA S.A.C. in order to reduce dispatch times. As a first step in the diagnosis,
it was evident that the current dispatch process of the stevedores and the forklift driver takes
between 1.5 and 2.5 hours, having to produce a package in 0.46 minutes per package (25 kg
per package). Based on this, a reorganization of the salt production processes (dispatch and
distribution) was proposed and developed, analyzing the times and costs involved. In addition
to these proposals, new procedures were established such as materials request documents and
purchase orders. Optimization of disused machines was also proposed, but the low feasibility
of this was evident due to overprocessing and overstock, incurring additional costs. As a result
of these proposals, a reduction was obtained from 126.36 to 88.45 and from 125.78 to 75.47;
That is, 35% of the process times of the stevedores and forklift drivers. Finally, the positive
economic viability of the proposal was evaluated, since a net present value (NPV) of S/.
96,364.89, an internal rate of return (IRR) of 95.15%, a payback period (PRI) of 2.43 months
and a Benefit/Cost ratio (B/C) of 2.43.

Keywords: Production, salt, dispatch time, process.



Introduccion

En el marco de la "Propuesta de mejora del proceso productivo de la empresa DAIRA
S.A.C. para disminuir el tiempo de despacho”, se abordo la linea de investigacion nimero 8
establecida por la universidad, la cual se centraba en la diversificacion productiva y la
competitividad. Esta linea de investigacion proponia la innovacion en la gestion de procesos
productivos y de servicio como medio para mejorar la competitividad de las organizaciones.

La problematica del tiempo en el despacho fue una realidad a nivel internacional que
afectaba la eficiencia de las empresas. De acuerdo con un informe publicado por la OCDE [1],
se estimaba que las empresas europeas perdian aproximadamente un 3% del volumen de
ventas anual debido a retrasos en los despachos. Ademas, un estudio realizado por la Camara
de Comercio de los EE.UU. (USCC) reveld que, en el sector manufacturero estadounidense,
el 67% de las empresas experimentaban demoras en la entrega de productos, lo que resultaba
en una disminucion promedio del 11% en sus ingresos anuales. Estos datos evidenciaban la
problematica asociada al tiempo de despacho y destacaban la importancia de mejorar los
procesos de produccion de las empresas para maximizar la eficiencia y reducir los tiempos de
entrega [2].

La problematica internacional descrita se reflejaba en un escenario similar en Perd, donde
el tiempo de despacho era una problematica que afectaba la eficiencia y la competitividad de
las empresas peruanas. Segun el informe "Los costos de la ineficiencia logistica en el Perd"
elaborado por la Sociedad de Comercio Exterior del Perd (COMEXPERU) [3], el tiempo de
despacho representaba el 28% del tiempo total de procesamiento de carga en el pais, lo que
generaba pérdidas econdmicas importantes. Asimismo, el informe sefialaba que la falta de
coordinacion entre los distintos actores de la cadena logistica era una de las principales causas
de la ineficiencia en el despacho.

En la region Lambayeque, ubicada en la costa norte del Perd, ocurria el mismo panorama
antes descrito. Segun un estudio realizado por la Camara de Comercio y Produccién de
Lambayeque (CCLAM) [4], el tiempo de despacho de carga en la region era de 3 a 5 horas, lo
que representaba un retraso significativo en los procesos de produccion y distribucion de las
empresas. Ahora bien, el estudio sefialaba que la falta de infraestructura logistica adecuada y
la falta de coordinacién entre los diferentes actores de la cadena logistica eran las principales
causas de la problematica.

DAIRA S.A.C. es una productora de sal para el consumo humano ubicada en la regién
costera del pais, en la provincia de Chiclayo - Lambayeque. Desde su fundacion hace mas de
10 afos, se habia dedicado a la elaboracién y comercializacion de productos de alta calidad.



No obstante, en los ultimos afios, se habia identificado un problema en la empresa: los
tiempos de espera en el despacho de productos. Estos rondaban desde pequefios intervalos de
tiempo de unos 15 a 30 minutos, asi como los clientes podian esperar en el sistema de un dia
para otro, dependiendo netamente de la disponibilidad de los estibadores y el montacarguista,
los cuales incurrian en un promedio de 1,5 a 2,5 horas en el momento del despacho. Se tenia
un cumplimiento del plazo de pedido del 65%; de cada 20 pedidos promedio a la semana, solo
13 se cumplian, teniendo en cuenta que los pedidos no cumplidos eran reprogramados.

El despacho de productos es un proceso critico en la cadena de suministro de cualquier
empresa, ya que marca el momento en que los productos salen de la empresa y llegan a manos
del cliente. En DAIRA SAC, aunque no se ha establecido un tiempo especifico como
adecuado, se estima que el despacho toma aproximadamente 110 minutos cuando los
trabajadores estan operando a plena capacidad y el producto (aproximadamente 35 toneladas)
esta listo, habiéndose planificado previamente para evitar interrupciones por otras actividades.

En comparacion, otras empresas en la industria de la producciéon de sal para consumo
humano muestran tiempos de despacho significativamente mas cortos. Por ejemplo, Quimpac
S.A. [5], con su marca Marina Emsal [6], logra despachar grandes cargas en solo 30 minutos.
Asimismo, SLP Perl S.A.C., con su marca Sal Lobos [7], tiene un tiempo promedio de
despacho de 45 minutos por carga grande. Estos ejemplos demuestran que es posible reducir
el tiempo de despacho mediante una planificacion y ejecucion eficientes.

Ante esta problemaética, se plantea la pregunta ¢Como mejorar el proceso productivo de la
empresa DAIRA SAC para disminuir el tiempo de despacho?

Al querer mejorar el proceso de almacenamiento se establecid el siguiente objetivo
general: Mejorar el proceso productivo de la empresa DAIRA SAC para disminuir el tiempo
de despacho. Para el logro de este objetivo, se plantearon los siguientes objetivos especificos:
en primer lugar, se busca diagnosticar el proceso productivo y los tiempos de despacho actual
en la empresa. Seguidamente, se pretende proponer un modelo de mejora del proceso
productivo. Finalmente, analizar el costo beneficio de la propuesta.

La necesidad de desarrollar una propuesta de mejora del proceso productivo que permitiera
disminuir los tiempos de despacho de productos de la empresa DAIRA S.A.C., optimizando
asi los procesos de almacenamiento, era una medida crucial para lograr una mejora en la
eficiencia y rentabilidad de la empresa. Esta mejora, a su vez, contribuiria a un mayor
crecimiento en el mercado. Por lo tanto, la investigacion sobre la mejora del proceso
productivo en DAIRA S.A.C. era de gran relevancia y contribuiria al desarrollo del sector

empresarial en el pais.
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Revision de Literatura

Lopez y Palacios [8] en su investigacion se centra en el objetivo de optimizar estos
procesos. Durante el estudio se observOo una mejora significativa en varios indicadores,
especialmente en el tiempo de envio (sexta variable) y en la productividad (octava variable).
El tiempo de envio se redujo en 8 minutos, lo que resultdé en un aumento de 2 puntos en la
productividad. Ademas, se mejoraron las variables séptima y novena, consiguiendo una
reduccion de los tiempos medios de 14 minutos y un aumento de su productividad hasta los
0,4 pallets por minuto.

Guevara [9] en la investigacion que realizo se llevd a cabo mediante un enfoque
cuantitativo y un disefio preexperimental. La implementacion de lean Manufacturing,
balanceo de lineas y el disefio de nuevas células de trabajo redujeron el tiempo de inactividad
en un 61,97%, pasando de 6 723 segundos/tn a 2 557 segundos/tn; La implementacién de las
5S, la aplicacion de sus cinco pilares redujo el tiempo de entrega en un 5,62%, al pasar de 2
679,77 horas a 2 529,19 horas; y la implementacion de SMED, clasificacion y conversion.

Rozo, Rincdn y Forero [10] en su investigacion la investigacion se enfoca en mejorar los
tiempos de entrega de productos para exportacién en una empresa exportadora de café. A
pesar de la creciente demanda y las inversiones realizadas, persisten demoras en las entregas,
generando costos adicionales y afectando la credibilidad de la empresa. La propuesta se centra
en estandarizar los procesos para optimizar la capacidad de entrega. Se han observado los
procesos, identificando cuellos de botella para garantizar un flujo eficiente. La metodologia
incluyé la capacitacion en Lean Manufacturing para implementar la estandarizacion,
asegurando un seguimiento adecuado y una mejora continua mediante la evaluacién y
medicion de resultados.

Peramas y Rios [11] en su investigacién se destaca las demoras en la cadena de suministro
que ralentizan las exportaciones, aumentando costos como el transporte. El objetivo principal
es proponer mejoras en los procesos criticos post cosecha para reducir los tiempos de entrega
en la exportacion de uva. Se llevaron a cabo observaciones directas en la cadena de suministro
post cosecha para identificar las causas de las demoras y mejorar los procesos criticos. La
metodologia utilizada permitié optimizar los procesos criticos en funcion de los costos
laborales, logrando un ahorro total y transformando los costos de transporte. Como resultado,
se redujeron los tiempos de entrega en un 9,70%, equivalente a 3 084,60 minutos por
campania, lo que hace viable la propuesta.

Ccasihue y Pareja [12] en su investigacion, se llevo a cabo un analisis situacional mediante

la recopilacion de informacion, datos y observaciones en la empresa, complementado con el
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uso de herramientas como el Diagrama Ishikawa y el andlisis Pareto para identificar las tres
principales causas que contribuian al problema. A partir de este diagndstico, se optd por
desarrollar una propuesta de mejora usando el enfoque del método 5S, lo que condujo a una
mejora del 59% en la eficiencia del tiempo dedicado a la blsqueda de documentos, guias y
equipos. Ademas, se implementd la técnica Kanban, generando una mejora del 56% en la
seleccion de productos para ventas, y se adoptd Hoshin Kanri como una herramienta para
fortalecer la comunicacién y cooperacion en la cultura organizacional. Estas acciones
conjuntas permitieron reducir el tiempo total del proceso de despacho de 23,1 minutos a 12,1
minutos.

Sisay, Muluken y Amdework [13] en su investigacion se enfoca en aplicar principios lean
en Hibret Manufacturing & Machine Building Industries (HMMBI) en Etiopia, utilizando
métodos de recopilacion de datos cualitativos y cuantitativos. Se analiza el tiempo del proceso
y la disposicion del espacio con técnicas como Value Stream Mapping y Spaghetti Diagram
para identificar areas de ineficiencia. Los resultados muestran mejoras notables, incluyendo
reducciones del 23,66% en el tiempo de produccion, 8,6% en el trabajo en proceso, 37,74%
en el tiempo de espera 'y 61,2% en la distancia total recorrida. Ademas, hay una mejora del
25,59% en la eficiencia del ciclo del proceso, confirmando la importancia de las précticas lean
para mejorar el desempefio.

Hernandez, Tello y Flores [14] en su investigacion se enfoca en la industria de bebidas no
alcoholicas, donde se busca optimizar los tiempos de entrega mediante técnicas de Lean
Manufacturing. Se aplican herramientas como las 5S, el Mantenimiento Productivo Total y el
Trabajo Estandar para mejorar la eficiencia y productividad. Estas acciones generaron
resultados positivos, como una disminucion del 37,82% en productos entregados fuera de
plazo, un aumento del 16% en el Overall Equipment Effectiveness (OEE) y una reduccion en
los tiempos de ciclo. Ademas, se desarrollé un modelo piloto integrado y se utilizé el software
Arena para validar los resultados.

Mora y Londofio [15] en su investigacion el objetivo de la investigacion es mejorar el
tiempo de entrega y reducir desperdicios en un taller de cerrajeria para aumentar su
competitividad. Se identificaron demoras y desperdicios en el proceso productivo, afectando
la competitividad. El estudio se centrd en implementar mejoras en la medicion de procesos y
establecer fechas de entrega confiables. Se analizaron datos del taller, evidenciando
problemas como desperdicio de materiales y esperas prolongadas. Se propuso una estrategia
para disminuir los retrasos en la entrega, utilizando indicadores como el retraso promedio y el

cumplimiento del Lead Time para comparar el estado actual con la propuesta.
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Delgado y Olivos [16] en su investigacion se centra en la reduccién del tiempo de entrega
de productos terminados mediante mejoras en la gestion de abastecimiento en una empresa
fabricante de productos plasticos. Inicialmente, la empresa experimentaba demoras en la
llegada de insumos, generando retrasos de 17 dias, con 7 dias de retraso. El objetivo era
determinar si un plan de mejora en el area de abastecimiento lograria reducir los tiempos de
entrega. Tras implementar el plan, se observd una reduccion del 58% en la entrega de
productos terminados y una disminucion del 23% en los costos de ventas entre los afios 2018
y 2019.

Riega [17] en su investigacion se basa en seis areas de accion especificas, que incluyeron
la mejora del disefio de los diagramas de ingreso y salida de mercancia en el almaceén, la
gestidn del espacio de trabajo, etc. Se llevaron a cabo una serie de mejoras con el propdsito de
incrementar la eficiencia en el proceso de despacho en el almacén de ASIMEX. Como
resultado, se observo un aumento en los indicadores de desempefio, especificamente en el
indice de Despachos Completos (IDC), que paso del 88,25% al 98,42%, y en el indice de
Despachos a Tiempo (IDT), que se elevd del 87,81% al 98,22%. Ademas, se realiz6 un
analisis de significancia con la prueba T de Student, revelando un valor de 0,000 > 0,05 tanto
antes como después de las mejoras, indicando una mejora significativa. En consecuencia, se
puede concluir que se logré un incremento en la eficiencia de los despachos en el almacén de
ASIMEX.

BASES TEORICAS

Proceso Productivo: Consiste en una serie de actividades interconectadas que transforman

insumos como materias primas, informacion y mano de obra en productos o servicios finales.
Este flujo abarca desde la adquisicion de materias primas hasta la entrega del producto
terminado al cliente, empleando técnicas y tecnologias para mejorar la eficiencia y calidad.
Ademas, busca optimizar recursos y reducir costos, haciendo a la empresa mas competitiva en
el mercado. [18]

Eficiencia Operativa: Capacidad de una empresa para utilizar sus recursos optimamente,

maximizando la produccion de bienes y servicios de alta calidad mientras minimiza costos y
desperdicios. Implica realizar las operaciones diarias de manera efectiva y productiva,
asegurando el mejor uso del tiempo, dinero, energia y mano de obra. Lograrla requiere
identificar y eliminar procesos ineficientes, optimizar flujos de trabajo e implementar
tecnologias y préacticas de gestion que mejoren continuamente la productividad y rentabilidad.
[19]
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Tiempo De Despacho: Es el intervalo desde la recepcion de un pedido hasta la entrega del

producto al cliente final. Es un indicador crucial en logistica y distribucién, pues impacta
directamente en la satisfaccion del cliente. Reducirlo requiere una gestion eficiente de
inventarios, optimizacion de los procesos de picking y embalaje, y una coordinacion efectiva
en las operaciones logisticas y de transporte. [20]

Kaizen: término japonés que significa "mejora continua”, es una filosofia empresarial
enfocada en mejoras incrementales constantes en procesos, productos y servicios. Involucra a
todos los empleados, desde la alta direccion hasta los trabajadores de primera linea, en la
identificacion de oportunidades de mejora y la implementacion de pequefios cambios
significativos en las tareas diarias. La esencia de Kaizen es que las mejoras continuas, aunque
pequefias, se acumulan con el tiempo, generando un impacto significativo en la eficiencia,

calidad y productividad de la organizacién. [21]

Optimizacién de Rutas: proceso estratégico que emplea algoritmos y tecnologias de
planificacion para encontrar la ruta mas eficiente y rentable para transportar bienes o servicios
desde un origen a multiples destinos. Ampliamente utilizada en logistica y distribucion, esta
practica busca minimizar costos operativos, reducir tiempos de entrega y maximizar la
capacidad de carga de los vehiculos. Considera factores como distancia, trafico, restricciones
de carga y prioridades de entrega para disefiar itinerarios que minimicen la distancia recorrida,
reduciendo asi costos de combustible y desgaste de los vehiculos. [22]

Lead Time: También conocido como tiempo de procesamiento, es el periodo desde que se
inicia un proceso hasta su finalizacion. Especificamente, abarca desde la recepcién de un
pedido hasta la entrega al cliente, incluyendo todas las etapas de produccion y distribucion,
como la adquisicion de materias primas, manufactura, almacenamiento y transporte. Este
indicador es crucial para las empresas, ya que afecta directamente su capacidad para cumplir
con las expectativas del cliente y gestionar eficientemente la demanda. [23]

DEFINICION DE TERMINOS

Despacho: Proceso logistico integral que incluye la preparacion, embalaje y entrega de

productos o servicios a los clientes finales. Es un componente critico del proceso productivo y
logistico de una empresa, ya que requiere la coordinacion eficiente de actividades para
asegurar entregas oportunas y precisas. Optimizar este proceso es esencial para cumplir con
las expectativas de los clientes, reducir costos operativos y mantener la competitividad en el
mercado. [24]

Optimizacién de Procesos: Analiza, disefia y mejora los procesos empresariales para

hacerlos mas eficientes, efectivos y adaptables. Se enfoca en la reduccion significativa en el
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tiempo de despacho. Esto implica identificar y eliminar cuellos de botella, mejorar la
coordinacion entre departamentos, implementar tecnologias innovadoras y reorganizar tareas
y responsabilidades para minimizar tiempos muertos y maximizar la productividad. [25]

Tiempo de Ciclo: Periodo requerido para completar un ciclo completo de produccién y

entrega, desde la recepcion del pedido hasta la entrega del producto final al cliente. Este
indicador abarca todas las etapas del proceso, incluyendo la adquisicion de materias primas,
fabricacion, inspeccion de calidad, embalaje y distribuciéon. [26]

Materiales y Métodos

La investigacion adopté un enfoque tedrico basado en la ingenieria para reducir los
tiempos de espera en el despacho. Se aplicé una metodologia que se fundamento en principios
y practicas de ingenieria con el objetivo de optimizar los procesos de despacho. [12] Ademas,
se empled investigacion descriptiva en DAIRA S.A.C. para comprender a fondo los tiempos
de despacho, recopilando datos detallados y analizando exhaustivamente los factores que
influyeron en ellos, con el fin de disefar estrategias de mejora. [15] Al comprender mejor la
dindmica de los procesos de despacho y los desafios asociados, fue posible identificar areas de
oportunidad y proponer soluciones efectivas para reducir los tiempos de despacho y mejorar
la eficiencia en el despacho en la empresa DAIRA S.A.C.

Como parte inicial de la investigacion, cumpliendo con el primer objetivo, se aplicé un
método deductivo [10], lo que implicé realizar un analisis de la situacién actual de la empresa
antes de la implementacion de cualquier intervencion (ver anexo 1). A través de criterios de
las metodologias utilizadas, se determinaron los niveles de criticidad y se califico el proceso
de produccién de la empresa en cuestién. Dentro de esta investigacién, se utiliz6 como
muestra el proceso productivo de la empresa (anexo 4) [16], y se midieron las situaciones que
se asumieron de mayor significancia, las cuales impactaron directamente en el proceso.

Por otro lado, con la continuacion del desarrollo del segundo objetivo, que consistio en
elaborar la propuesta para reducir los tiempos de despacho, la implicancia de la
reorganizacion de procedimientos y actividades en el proceso actual fue clave para analizar el
tiempo y los costos asociados a cada actividad que pudo afectar los plazos de entrega, ademas
de realizar reparaciones en la maquinaria existente para optimizar el proceso. Para esto, se
hizo uso de los tiempos de ciclo y diagramas de flujo de ambas actividades para detallar los
procedimientos a seguir. Al finalizar, se presentaron las propuestas y adicionalmente se
calcularon los nuevos indicadores, junto a los tiempos reducidos y su costo asociado para

evidenciar si ciertamente hubo alguna mejora.
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Para finalizar, en el tercer objetivo correspondera analizar la viabilidad econémica de la
propuesta, efectuandose un flujo de caja con la finalidad de encontrar los indicadores
econdmicos mas relevantes (VAN, TIR, PRIy B/C). [16]

Resultados y discusion

DAIRA S.A.C. [27] una empresa dedicada a la produccién de sal para consumo humano,
destacandose por su amplia gama de productos derivados de la sal en roca. Entre estos
productos, se encontraba la renombrada "Sal de Mesa JJD MAR". Esta sal, cuidadosamente
procesada y enriquecida, se habia convertido en el buque insignia de DAIRA S.A.C. Ademas
de la "Sal de Mesa JJD MAR", la empresa ofrecia una variedad de productos (ver Anexo 2).

Para la produccion de estos productos, DAIRA S.A.C. [27] utilizaba una Unica materia
prima: la sal en roca extraida de las minas ubicadas en Piura, especificamente en la provincia
de Sechura. Este recurso se sometia a un meticuloso proceso de procesamiento vy
empaquetado, que involucraba una serie de maquinas especializadas para cada etapa del
proceso (ver Anexo 4).

La empresa operaba de lunes a sdbado, con un horario establecido de 6:30 am a 10:00 pm,
dividido en dos turnos. En este periodo, los 37 operarios, junto con el jefe de produccion, se
distribuian para garantizar la eficiencia y calidad en cada fase del proceso productivo (ver
Anexo 1). Esta estructura operativa permitia a DAIRA S.A.C. mantener altos estandares de
produccion y satisfacer la demanda del mercado de manera efectiva.

Ademas, el problema en el despacho y distribucion de la empresa se atribuyen
principalmente a la falta de organizacion y optimizacion de los procesos internos, asi como a
la inadecuada gestion del tiempo. La falta de un sistema eficiente de control y seguimiento de
inventarios, sumado a la ausencia de capacitacion del personal en métodos de trabajo
modernos, ha llevado a un aumento en los tiempos de despacho, generando retrasos en los
despachos y afectando la satisfaccion del cliente. Ademas, la deficiente coordinacion entre los
departamentos de ventas y logistica ha provocado inconsistencias en la gestion de pedidos y la
planificacion de entregas.

Se observa que Lopez y Palacios [8], en su investigacion, se centraron en la optimizacion
de estos procesos y lograron una reduccion significativa en el tiempo de envio y un aumento
en la productividad. El tiempo de envio se redujo en 8 minutos, resultando en un aumento de
2 puntos en la productividad, mientras que variables como los tiempos medios de
procesamiento y la productividad por pallet también mejoraron notablemente. Por otro lado,

Sisay, Muluken y Amdework [13] aplicaron principios lean en la industria de manufactura,
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identificando y eliminando ineficiencias mediante técnicas como Value Stream Mapping y
Spaghetti Diagram. Sus resultados incluyeron una reduccion del 23,66% en el tiempo de
produccién y mejoras en la eficiencia del ciclo del proceso. Riega [17], por su parte,
implementd mejoras en la gestion del espacio de trabajo y en los diagramas de flujo de
mercancias, logrando aumentos significativos en los indices de despachos completos y a
tiempo en el almacén de ASIMEX.

A continuacion, se presentaba una descripcion detallada del proceso de produccion, que se
podia consultar en el Anexo 5. El proceso iniciaba con la recepcion de la Materia Prima,
seguido por etapas clave como el lavado, secado, molienda y clasificacion, yodacion,
tamizado, embolsado y empaquetado.

Para una comprension mas profunda del problema, se realiz6 un analisis detallado de los
productos mas comercializados, como se detallaba en el Anexo 3. Mediante un analisis ABC
[28] de todos los productos de la empresa, se identificaron tres productos de mayor rotacion:
Sal yodada JJD mar mesa 1 kg x 25, Sal yodada J sal mesa 1 kg x 25 y Sal yodada JJD mar
cocina 1 kg x 25.

Basandose en las distintas etapas del proceso productivo, se llevd a cabo un estudio
exhaustivo de los tiempos y se elaboraron cursogramas analiticos (ver Anexo 5 al 8). Estos
tiempos fueron cruciales para comprender la carga que podia implicar aproximadamente 45
toneladas durante el proceso.

La empresa disponia de 4 lineas de produccidon para paquetes, pero solo 2 estaban
operativas. Estas dos lineas funcionaban en paralelo y recibian sal molida directamente desde
la tolva de sal molida (ver Anexo 9). Ademas, habia una Unica linea para la produccion de sal
en sacos de 50 kg, que era un proceso manual y lento debido al peso del producto (ver anexo
10).

Ademas, se contaban con datos especificos sobre el tiempo requerido para procesar un

paquete de 25 unidades (25 kg), ver en la Tabla 1:
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Tabla 1: Tiempo de ciclo del proceso productivo para una unidad de 25 pqts

Tiempo/pqt Cantidadde  Tiempo/Operario

Etapa
(seg/und) operarios (seg/und)
Recepcion 7 4 1,75
Lavado 14 2 7
Secado 30 2 14
Molido y Clasificacion 26 2 13
Yodacion 15 2 75
Tamizado 6 3 2
Embolsado 20 1 20
Empaquetado 20 1 20
Almacenado 15 1 15

Fuente 1: Elaboracion Propia

Para calcular la produccion, se tenia en cuenta que la empresa operaba durante un total de
15 horas y 30 minutos al dia, trabajando 6 dias a la semana, lo que equivalia a un tiempo base

de 930 minutos al dia.

15,5 horas 60 min
x

Tiempo base =
p dia 1 hora

930 min
dia
Segun la toma de tiempos, se identificd que el cuello de botella se encontraba en la etapa

Tiempo base =

del proceso de secado, con un tiempo de 28 segundos o0 0,46 minutos por unidad.

La produccion diaria se calculaba dividiendo el tiempo base disponible por el tiempo de
ciclo por unidad, lo que daba alrededor de 50,320 kilos al dia o 2,021 paquetes. Esto
proporcionaba una estimacion de la capacidad de produccion diaria, considerando el tiempo

disponible y el cuello de botella en el proceso de secado. [10]
Tiempo base

Produccién = Tiempo de Ciclo

930 min/dia
0,46 min/dia
ts
PIY _50320K9
dia dia
También se habian tenido en cuenta varios aspectos clave, ademas de variables, las cuales

Produccion =

Produccion = 2 021

ayudarian a realizar el estudio de una mejor manera, tales como:
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Produccion Real

Productividad mano de obra = -
Numero de Operarios

2021 pqgts

37
55 pqts

Productividad mano de obra =

Productividad mano de obra = 54,6 = -
operario

Produccion Real

Utilizacién —
Hzacion Capacidad de Disefio
2 021 pqts
Utilizaciéon = —pq
3000 pqts
Utilizaciéon = 67,36%

Produccion Real

Eficiencia = Capacidad E fectiva
2021
Eficiencia = M
2 800 pqts

Eficiencia = 72,18%

Las variables mostraban que en una linea de produccién se ingresaban 201,280 kg para la
produccion diaria, pero como solo se utilizaban dos lineas debido a fallas en las otras, el
consumo diario de materia prima era de 100,640 kg. Este consumo se cubria con
aproximadamente 3 carros de materia prima, cuya carga neta oscilaba entre 32 y 35 toneladas

de materia prima (sal en roca), como se indicaba en la Tabla 2.

Tabla 2: Peso promedio total de Materia prima Ingresada (2022)

Peso promedio de N° de camiones

Mes ) Total (Tn)
MP/camién (Tn) Ingresados/mes

Enero 32,50 72 2340,00
Febrero 31,30 71 2222,30
Marzo 33,30 68 2264,40
Abril 28,20 75 2115,00
Mayo 31,80 73 2321,40
Junio 33,90 77 2610,30
Julio 31,00 75 2325,00
Agosto 33,70 74 2493,80
Septiembre 34,10 75 2557,50
Octubre 32,90 75 2467,50
Noviembre 34,80 73 2540,40
Diciembre 34,40 76 2614,40
Total 391,90 884 28 872,00

Fuente 2: Elaboracion Propia
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La propuesta de mejora en DAIRA S.A.C. implicaba reorganizar los procesos de
produccién de sal, analizar tiempos y costos, y optimizar la maquinaria. Se enfocaba en
eliminar procedimientos manuales que consumian tiempo y afectaban los plazos de entrega,
como los tiempos actuales que se mostraban en la Tabla 3 y 4, los cuales eran tiempos
directos involucrados en el despacho.

Tabla 3: Tiempo de despacho promedio del grupo de estibadores.

Mes Promedio de

tiempo (min/mes)
Enero 123,40
Febrero 128,90
Marzo 132,70
Abril 115,20
Mayo 137,60
Junio 119,80
Julio 121,30
Agosto 135,50
Septiembre 114,60
Octubre 130,10
Noviembre 118,00
Diciembre 139,20
Promedio Anual 126,36

Fuente 3: Elaboracion propia

Tabla 4: Tiempo de despacho promedio del montacarguista.

Mes Promedio de

tiempo (min/mes)
Enero 123,50
Febrero 125,90
Marzo 121,70
Abril 127,20
Mayo 126,80
Junio 129,30
Julio 126,60
Agosto 122,10
Septiembre 125,40
Octubre 128,00
Noviembre 123,60
Diciembre 129,20
Promedio Anual 125,78

Fuente 4: Elaboracion propia
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Con el proposito de detallar el procedimiento actual del proceso de despachos, se creo el
siguiente diagrama que desglosaba cada fase de la operacion, como se muestra en el Anexo
11, donde se detalla graficamente el proceso de despacho actual. Enseguida, en el Anexo 12

se encuentra la descripcion detallada de este proceso.

Tras revisar el diagrama de flujo del proceso de despacho actual, se detectaron demoras al
liberar pedidos con modalidad de crédito, afectando la confirmacion del despacho y
generando esperas adicionales para el transporte. Ademas, se debian considerar imprevistos

en la ruta que podian afadir incertidumbre al tiempo total de entrega.

Con el proposito de describir el método actual de ejecucion del proceso de distribucion, se
disefid el siguiente diagrama de flujo, que se puede revisar en el Anexo 13 y Anexo 14, donde
se describe cada actividad y la responsabilidad en la cual caeria todo el peso si alguna de estas

Ilegara a fallar.

Después de detallar las actividades y los problemas asociados con el proceso de despacho,
se examino el procedimiento de los procesos delimitados en el diagrama de flujo mejorado
para el area de despacho y distribucion. Apreciando estos nuevos modelos propuestos, junto
con sus respectivas descripciones en los Anexos 15 al 18.

A partir de esto, se vio la mejora a partir de las propuestas, donde nos enfocamos en el
despacho y la distribucidn, y el tiempo de produccién se redujo en un 24% del tiempo

anterior:

Tiempo base

Produccién Esperada = — -
Tiempo de Ciclo

930 min/dia
Produccion E da = ——
roduccién Esperada = - minjdia
pqts k
Producciéon Esperada = 2 657 = 66 425 9.

ia dia

A partir de la nueva produccion esperada, se podran calcular los nuevos indicadores:
Produccion Esperada

Productividad mano de obra esperada = -
Numero de Operarios

2 657 pqts

37
72 pqts

Productividad mano de obra esperada =

Productividad mano de obra = 71,81 = ———
operario



Produccion Esperada

Utilizacion Esperada =
g P Capacidad de Disefio

2 657 pqts

3000 pqts

Utilizacién Esperada = 88,57%
Produccion Esperada

Utilizacién Esperada =

Eficiencia Esperada = Capacidad Efectiva

2 657 pqts
2800 pqts
Eficiencia Esperada = 94,89%

Eficiencia Esperada =
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Por Gltimo, se presentan los nuevos tiempos de despacho que involucran a los estibadores y

al montacarguista en las Tablas 5y 6.

Tabla 5: Tiempo de despacho promedio del grupo de estibadores con la propuesta.

Mes Promedio de

tiempo (min/mes)
Enero 86,38
Febrero 90,23
Marzo 92,89
Abril 80,64
Mayo 96,32
Junio 83,86
Julio 84,91
Agosto 94,85
Septiembre 80,22
Octubre 91,07
Noviembre 82,60
Diciembre 97,44
Promedio Anual 88,45

Fuente 5: Elaboracion Propia.
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Tabla 6: Tiempo de despacho promedio del montacarguista después de la mejora.

Mes Promedio de

tiempo (min/mes)
Enero 74,10
Febrero 75,54
Marzo 73,02
Abril 76,32
Mayo 76,08
Junio 77,58
Julio 75,96
Agosto 73,26
Septiembre 75,24
Octubre 76,80
Noviembre 74,16
Diciembre 77,52
Promedio Anual 75,47

Fuente 6: Elaboracion Propia.
A continuacion, se presentan en la Tabla 7 los indicadores clave que permiten evaluar el
rendimiento del proceso de despacho y distribucién. Estos indicadores ofrecen una vision

integral de la eficiencia y la efectividad de las operaciones logisticas.
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Tabla 7: Indicadores propuestos para la evaluacion de despachos

o L Valor -
Indices Descripcion Justificacion
Propuesto
Este indicador Un valor alto sugiere que la
evalla la capacidad mayoria de las unidades
Unds programadas — Unds pendientes de calcular, en 90% programadas se estan
0
Total de Unidades porcentaje, los completando segun lo planeado,
transportes lo que refleja una buena gestion
programados. y planificacion.
Este indicador mide
la capacidad para .
) Este valor sugiere que por cada
gestionar y ) ] ]
frentar ret unidad de pasivo corriente, hay
i ibilidad- enfrentar retrasos en
Disponibilidad: » 1.5 unidades atendidas,
Unidades Atendidas comparacion con 15 . .
) indicando una capacidad
Pasivos Corriente los pedidos .
saludable para cumplir con las
programados. El L
. obligaciones actuales.
valor optimo es
igual o mayor a 1.
o Un bajo porcentaje de unidades
Este indicador _
] pendientes respecto a las
Totales: muestra el nimero o
. i programadas indica que la
Unidades pendientes de unidades que aln 5% . )
- empresa esta cumpliendo con la
Unidades Programadas estan pendientes de
) mayoria de sus compromisos de
despacho o salida. y
produccion.
o Un margen del 30% refleja una
Este indicador N ]
) rentabilidad saludable después
) ) ) de considerar los costos y el
porcentaje obtenido 30%

Precio — Costo
Flete Precio

en el célculo de los

fletes.

flete, permitiendo cubrir otros
gastos operativos y generar

beneficios.

Fuente 7: Elaboracion Propia

Los indices propuestos para medir la eficiencia en la gestion de las personas a cargo de la

distribucion son fundamentales para evaluar la eficacia de las operaciones llevadas a cabo por

el personal de despacho y distribucion. Una manera de realizar esta medicion es proponiendo

los siguientes indicadores: Plazo de programacion.
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Este indicador proporcionar el tiempo promedio en dias que la empresa DAIRA S.A.C.

requiere para cobrar sus cuentas:

Unidades programadas * 360 dias

Periodo promedio de cobro: -
Ventas Atendidas

Con el proposito de implementar la mejora en el proceso de despacho, se reconocio la
necesidad de capacitar al personal en los nuevos métodos de trabajo propuestos. Ademas, de
conformidad con el articulo 6 del Decreto Supremo 007-2005-TR [29] y la Ley Nro. 28518
del Ministerio de Trabajo [30], se busca consolidar los conocimientos de los trabajadores con

el objetivo de mejorar sus funciones.

Aqui se presenta la Tabla 8 en la que detalla la capacitacién interna, con una duracion
total de 5 horas para los participantes involucrados, centrada en la aplicacion de los nuevos

formatos propuestos:

Tabla 8: Capacitaciones Internas al personal

- . Tiempo - .
Actividad a Realizar ) Participante Frecuencia Responsables
1 Solicitud de despacho. Personal encargado Jefe de RRHH
2 | Compromiso de distribucion. 2 de Trimestral y consultores
3 Contrato de Fletes. ventas y almacén. externos.
A Informe de evaluacion de
transporte.
Personal encargado Jefe de RRHH
Control de documentos por ]
5 3 de Trimestral y consultores
flete. )
_ ventas y almacén. externos.
6 Aprobacion de despacho.
7 Rechazo de despacho.

Fuente 8: Elaboracion Propia

En cuanto a las capacitaciones, se determind que los responsables asignados sean el jefe
de Recursos Humanos (RRHH) y los consultores externos. Estas capacitaciones internas se
llevaron a cabo con una frecuencia trimestral, asegurando una actualizacion constante de
conocimientos y habilidades. El jefe de RRHH se encargd de la coordinacion logistica y
administrativa de las sesiones, mientras que los consultores externos proporcionaron el

contenido especializado y la instruccion.

La propuesta de mejora en la gestidn de almacén se ha dirigido de manera integral tanto al

Almacén General como al Almacén de Producto Terminado (PT). El objetivo primordial es
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minimizar y reducir los tiempos de espera asociados con la ubicacion de materiales y

herramientas, asi como agilizar el proceso de localizacién de pedidos terminados.

Por ello, se han desarrollado las siguientes propuestas. Control y gestion de inventarios, en
donde se sugiere realizar inventarios mensuales para registrar con precisién los materiales
almacenados y sus movimientos. Se introduce un formato de solicitud para que los

responsables de cada estacion registren sus necesidades especificas de insumos.

La gestion de los requerimientos y la adquisicion de materiales seran responsabilidad del
area de logistica, quien también se encarga de recibir los pedidos de los clientes provenientes

del area de ventas. A continuacion, se exhibe en la Tabla 9.

Tabla 9: Solicitud de materiales.

= SOLICITUD DE MATERIALES Y SUMINISTROS AL
Fecha: Area de Destino:
Descripcion del Elemento Codigo | Cantidad Observaciones
Encargado  de Almacén
Solicitante

Fuente 9: Elaboracién Propia.

Se introducira un formato de orden de compra, mostrado en la Tabla 10, gestionado por el
jefe de logistica y el encargado de almacén para controlar los insumos solicitados, asegurando
un seguimiento detallado de los costos. Los costos se validaran mediante guias y facturas de

compra para garantizar la transparencia en la gestion de recursos.
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Tabla 10: Solicitud de Orden de Compras

.h SOLICITUD DE ORDEN DE COMPRAS

Encargado:

Solicitante:

Area de destino:

Fecha:

Codigo | Cantidad | Unidad Mercancia P. Unitario P. Total Observaciones

Costo Total (S/.)

Encargado de Almacén
Solicitante

Fuente 10: Elaboracién Propia.

Se realiza la codificacién de todos los materiales y herramientas utilizando el método
Alfanumérico, es decir, el cddigo estara compuesto por letras y nimeros. El cédigo constara
de dos letras y dos numeros correlativos [14]. La primera letra indica si el articulo es
destinado como material para la ejecucion del servicio 0 como herramienta para la realizacion

de la accién coercitiva.

Para realizar la codificacion de materiales y herramientas, se procedera a clasificarlos
segun su tipo de utilizacion, es decir, si es material o herramienta. Luego se procedera a
clasificarlos segun familias, mediante las cuales se denominara a cada familia con una letra

para su facil identificacion.

Finalmente, se procede a colocar el correlativo correspondiente a la Clasificaciéon ABC y
se concluye con el consolidado de los materiales y herramientas referente a cada cddigo de los

mismos (ver en Anexo 4).
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Aplicar un plan de requerimiento de materiales tiene como fin determinar el stock minimo
tanto de paguetes terminados como en proceso y materiales a solicitar. Esto proporciona una
base para saber cuando y cuanto solicitar para satisfacer los requerimientos de produccion, asi

como conocer el punto de reposicion para evitar el desabastecimiento de dichos materiales.

En cuanto a la demora en los despachos, esta tiene un impacto significativo en la
economia de la empresa. Este impacto puede medirse en términos de costos adicionales,

pérdida de ingresos y disminucion de la satisfaccion del cliente.

Pérdida de Ingresos [31], las demoras en los despachos pueden resultar en la pérdida de

ventas debido a la insatisfaccion del cliente. Si se estima que un 10% de los clientes
insatisfechos no realizardn compras futuras, y considerando un ingreso mensual promedio de

S/. 198 432, la pérdida potencial de ingresos seria:
Pérdida de Ingresos = 0.10 x 198 432 = S/. 19 843,20

Costos adicionales de almacenamiento [32], estos pueden incrementar, ya que los

productos terminados ocupan espacio adicional. Suponiendo un costo adicional de

almacenamiento de S/. 0,05 por paquete por dia y un inventario promedio de 2 657 paquetes:
Costos adicionales de almacenamiento = 2 657 x 0,05 x 30 = S/. 3 985,50

Costos adicionales de personal [32], puede requerir horas extra de trabajo para el personal

de logistica, ventas, estibadores y montacarguista para gestionar los despachos atrasados.

Estimando un costo adicional de S/. 1 500 por mes en horas extras:

Costos adicionales de personal = S/. 1500

Tabla 11: Impacto Econémico en la Demora de los Despachos.

Impacto Costo Mensual Costo Anual

Pérdidas de Ingresos S/.19 843,20 S/. 238 118,40
Costos adicionales de almacenamiento S/. 3 985,50 S/. 47 826,00

Costos adicionales de personal S/.1 500,00 S/. 18 000,00

TOTAL S/. 25 328,70 S/. 303 944,40

Fuente 11: Elaboracion Propia.
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El costo de la propuesta para la implementacion de la reorganizacion de procesos, el
analisis de tiempos y la optimizacién de la maquinaria en el despacho y distribucion incluye la
adquisicion de materiales, herramientas, maquinaria y equipos, asi como capacitaciones y

consultores. Este total asciende a S/. 24 520,00 (ver anexo 19).

En el analisis economico de la propuesta, es esencial tener en cuenta que los indicadores
financieros (VAN, TIR, PRI y B/C) no ofrecen cifras exactas, sino aproximaciones. Por lo
tanto, es crucial interpretar estos resultados de manera critica y verlos como sugerencias de

viabilidad econémica en lugar de numeros absolutos.

Dentro de los principales ingresos se consideran las ventas de los diferentes tipos de sal
ofrecidos en paquetes de 25 unidades, con un precio promedio por paquete de S/. 13,00. A
partir de la propuesta, hubo una disminucién del 24% en los tiempos de produccion por
paquete de 25 unidades. Antes de la propuesta, la produccién era de 2 021 paquetes por dia y,
después de la propuesta, se producen 2 657 paquetes por dia, lo que representa un aumento de
636 paquetes. Considerando que el flujo de caja se desarrollara de manera mensual, se estima

un ingreso adicional de S/. 198 432,00 mensuales.

pqts

Ingresos adicionales = 636 xS/ 13 x 24 dias = §/198 432

Por otro lado, como principal costo se tiene el costo de produccion de los paquetes
adicionales producidos. Considerando un promedio de S/. 0,43 de costo de produccion por

cada paquete de 25 kg, el costo por paguete es de S/. 10,00.

pqts

a

Costos adicionales = 636 *S/. 10,75 * 24 dias = S/.164 088

Como la empresa hara uso de las operaciones internas, se considera una comisién de S/.
0,05 al personal de ventas para vender el adicional producido en el periodo de un mes.
Ademas, se considera una tasa de aumento mensual del 3,20% para el afio 2023 (0,26% de

forma mensual), aplicable tanto a este como a los puntos anteriores. [33]

pqts

la

GAV adicionales = 636

*5/0,05 * 24 dias = §/763,2

Para implementar la propuesta, se necesita una inversion inicial que incluya la adquisicién

de materiales, herramientas para el andlisis de tiempos, maquinaria y equipos (ver anexo 20).
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Ademas, se planifican dos capacitaciones al afio y la contratacién de un consultor durante 4
trimestres. Se estima también un margen para imprevistos del 5%.
Inversion = (§/.24 520 * 1,05) = S/. 25746
En cuanto a la tasa bancaria (i) se elegird la de la Confianza Financiera, expresando una
TEA de 24,48% para plazos de méas de 360 dias para pequefias empresas [34]. Como el flujo

de caja serd trabajado mensualmente pasaremos de TEA (tasa efectiva anual) a TEM (tasa

efectiva mensual):

30
TEA = (1 + 24,48%)360) — 1 = 1,84%

Para concluir con los datos necesarios para la realizacion del flujo de caja usaremos la

formula del TMAR o también conocido como COK.

Al conocer los datos anteriores se pudo determinar los valores importantes dentro de un

flujo de caja como se muestra en las Tablas 12 y 13.

Tabla 12: Valores VAN, TIR y PRI

VAN S/96,364.89
TIR 95.15%
PRI 2.43 meses

Fuente 12: Elaboracion Propia.

Tabla 13: Valores VAN ingresos y egresos y B/C.

VAN Ingresos S/1,013,219.62
VAN Egresos S/916,854.73
B/C 111

Fuente 13: Elaboracion propia.

La Tasa Interna de Retorno (TIR) del 96.91% indica que la inversion proyecta generar un
retorno anual del 95.15% sobre el capital invertido. Este elevado valor sugiere que el proyecto
es altamente rentable y que se espera un rendimiento significativamente superior al costo del
capital. En comparacion, el Costo de Oportunidad del Capital (COK) del 5.1% representa la
tasa minima de retorno que los inversionistas esperan obtener al invertir en alternativas con
similar riesgo. Esta gran diferencia entre la TIR y el COK subraya la viabilidad y el atractivo
financiero del proyecto, sugiriendo que es una oportunidad muy rentable y con un riesgo

gestionable.

Ademas, se podra presentar en el flujo de caja de manera mas detallada en el Anexo 21.
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Discusion

Como primera parte con lo del diagndéstico se obtuvo el tiempo para producir un paquete a
0,46 min, usando solo 2 lineas de las 4. Llegando a producir 2 021 pqts/dia un total de 50 320
kg/dia con una eficiencia de 72,18% con un total de 28 872 tn aprox. de materia prima/afo,
una utilizacién de 67,36%, como también un tiempo promedio de despacho de los estibadores
de 126,36 min y del montacarguista de 125,78 min. En comparacion con [8] en donde se
registré un tiempo estandar de 35,12 minutos y se registré una reduccion de 8 min, como un
aumento en la productividad. Por afiadidura en [9] se tiene un tiempo de inactividad de 6 723
seg/tn como un tiempo de entrega de 2 679,77 horas, antes de la implementacion de su
propuesta. De igual modo en [10] se perciben demoras en las entregas dado que un saco se
produce en 51,3 segundos, generando costos adicionales. Los estudios previos mostraron las
cifras superiores a las halladas en la investigacion debido a los tiempos extras que generan los

estibadores y el montacarguista, en un promedio de 1,5 horas a 2,5 horas en la carga.

En cuanto a la propuesta de mejora de la reorganizacion de procesos de la investigacion se
logré una reduccién de los tiempos de los estibadores y el montacarguista en un 35%,
logrando una utilizacion de 88,57% vy eficiencia de 94,89%, y alcanzando una mayor tasa de
respuesta a los pedidos. Asi como [11] tuvieran una reduccion de tiempos de entrega de
9,70% equivalente a 3 084,60 minutos identificando procesos criticos, desarrollando la
técnica de Focus Group y observacion de tiempos. De igual forma que [12] usando el método
5’s mejorando en un 56% la seleccion de productos para ventas, reduciendo el proceso de
despacho de 23,1 a 12,1 minutos. Lo mismo que [13] en donde se reduce en 23,66% los
tiempos de produccion, un 37,74% los tiempos de espera y un 25,59% la eficiencia del ciclo
del proceso. Con sentido de evidenciar una mejora en el proceso productivo y lograr disminuir

de 35 a 50 min de tiempo de despacho.

En lo concerniente a la evaluacién econdémica de la propuesta en donde el VAN, TIR y el
B/C son los que se buscan maximizar; minimizando el PRI. Ante lo anterior expuesto en la
presente investigacion se obtuvo un valor actual neto (VAN) de S/. 96,364.89; la tasa de
interna de retorno (TIR) de 95.15%, un periodo de retorno de la inversion (PRI) de 2.43 meses
y un beneficio costo (B/C) de 1,11 siendo en promedio aceptable. Sin embargo, en [14]
obtuvo un valor actual neto (VAN) de S/. 389 417,11; la tasa de interna de retorno (TIR) de
135%, un periodo de retorno de la inversion (PRI) de 0,56 meses y un beneficio costo (B/C)
de 2,24 siendo méas favorables a los otros indicadores. Ahora bien, en [15] resultaron con un
valor actual neto (VAN) de S/. 99 706; la tasa de interna de retorno (TIR) de 63,8%, un

periodo de retorno de la inversion (PRI) de 3,65 meses y un beneficio costo (B/C) de 1,59.
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Por su parte en [16] nos dice que un su resultado obtuvo un valor actual neto (VAN) de

S/.50 241,23; la tasa de interna de retorno (TIR) de 43,22%, un periodo de retorno de la
inversion (PRI) de 0,48 afios y un beneficio costo (B/C) de 1,93.

Conclusiones

Se mejoro el proceso productivo y le reduccion de tiempos de despacho de la empresa
DAIRA SAC recopilando la informacion necesaria, notando cambios en los indicadores de
desempefio obteniendo una mayor tasa de productos producidos en 31,00%, lo que resulto en
un aumento de la utilizacion de 21,21% y un aumento en la eficiencia en 22,71%.

Se diagnosticé el proceso productivo y los tiempos de despacho vigentes en la empresa.
Logrando evidenciar un exceso de tiempos en el despacho de 1,5 a 2,5 horas por parte de los
estibadores y el montacarguista. Un tiempo de 0,46 minutos por unidad (25 kg por paquete),
una produccion diaria de 2 021 paquetes por dia, 55 paquetes por operario, con una utilizacion
de 67,36%, una utilizacion de 72,18% y un consumo de 100 640 kg por dia. Y
aproximadamente 28 872 tn al afio, teniendo un tiempo promedio de despacho de los
estibadores de 126,36 minutos y 125,78 minutos de despacho de los montacarguistas.

Se propuso y se elabor6 una reorganizacion de los procesos de produccion de sal,
analizando los tiempos y los costos implicados en estos, como la optimizacién de las
maquinas en donde las otras 2 lineas eran habilitadas, pero esta propuesta fue descartada dado
que la produccion es por linea lo cual no es factible ya que habria un sobre procesamiento de
materia prima en lo que incurriria en costos de produccion e inventario innecesarios. De esta
manera de presentd la propuesta de los procedimientos de las areas de despacho y
distribucion. En donde los resultados obtenidos fueron un aumento en la produccion de 2 657
paquetes por dia, una utilizacion del 88,57%, una eficiencia del 94,89% y una reduccion en
los tiempos de operacion de los estibadores de 88,45 minutos y del montacarguista de 75,47
minutos.

Finalmente se analiz6 el beneficio costo de la propuesta para verificar la viabilidad
econdmica de la misma teniendo en cuenta que es solo una estimacion y no datos reales. De
esta forma se logro calcular un valor actual neto (VAN) de S/. 96 364.89, una tasa interna de
retorno (TIR) de 95.15%, un periodo de recuperacion (PRI) de 2.43 meses y una relacion
Beneficio/Costo (B/C) de 1.11.
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Recomendaciones

Para mejorar la gestion de almacenamiento, se recomienda investigar la integracion de
herramientas de inteligencia artificial (IA) y analisis de Big Data para la gestion de inventario.
Estas tecnologias pueden predecir patrones de demanda y optimizar los niveles de inventario
baséndose en datos histdricos y tendencias del mercado. La IA puede automatizar la toma de
decisiones en tiempo real para la reposicion de inventario, reduciendo asi la posibilidad de
desabastecimiento o sobre stock. Ademas, el andlisis de Big Data permite una mejor
comprension de los ciclos de inventario y el comportamiento del cliente, lo que facilita una
gestion mas precisa y eficiente de los recursos. Implementar estas tecnologias puede mejorar
significativamente la precision y eficiencia del seguimiento y control de inventarios.

Se recomienda la implementacion de soluciones de automatizacién en puntos estratégicos
del proceso productivo con el objetivo de mejorar la eficiencia operativa y reducir costos. La
automatizacién puede optimizar tiempos de ciclo, disminuir la variabilidad en la produccion y
reducir la dependencia de la intervencion manual, dado que actualmente la mayoria lo que
contribuye a una mayor estabilidad en la calidad del producto. En particular, la aplicacion de
estas tecnologias en la fabricacién de sacos de 50 kg permitird estandarizar operaciones,
minimizar desperdicios y mejorar la capacidad productiva de la planta.

Por ultimo, se recomienda profundizar en la investigacién sobre la optimizacion de la
logistica y el almacenamiento de materias primas, como la sal en roca. Esto incluye investigar
mejoras en la cadena de suministro y en la logistica de transporte para asegurar un suministro
constante y oportuno de materias primas a las lineas de produccion. También, explorar
opciones innovadoras para el almacenamiento eficiente de materias primas puede ayudar a
reducir costos y minimizar el riesgo de escasez. Se sugiere investigar la integracion de
tecnologias de gestion de la cadena de suministro para mejorar la eficiencia y la sostenibilidad
del flujo de produccion.
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ANexos

Anexo 1: Personal Involucrado directamente en el proceso productivo y despacho.

Puesto Cantidad
Gerente de Operaciones 1
Encargado de Almacén 1

Jefe de Produccion 1
Jefe de Ventas 1
Operarios 37
Estibadores (aprox.) 4
TOTAL 45

Fuente 14: Elaboracién Propia.

Anexo 2: Lista de todos los productos que se producen y comercializan

PRODUCTOS Unidad Detalle
1 SAL YODADA J SAL MESA 1 KG X 25 (P) PAQUETE MESA
2 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1 KG X 25 (P) PAQUETE MESA
3 SAL YODADA JJD MAR MESA 1 KG x 25 (P) PAQUETE COCINA
4 SAL YODADA MARIMAR MESA 1 KG X 25 (P) PAQUETE MESA
5 SAL YODADA MARIMAR COCINA 1 KG X 24 PAQUETE COCINA
6 SAL YODADA NUEVO SOL COCINA 1 KG X 25 PAQUETE COCINA
7 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO SACO GRANEL
8 SAL POLVOSA X 50 KG SACO GRANEL
9 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO CON BOLSA SACO GRANEL
10 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO A GRANEL SACO GRANEL
11 SAL YODADA LA MILAGROSA MESA 1 KG X 25 PAQUETE MESA
12 SAL INDUSTRIAL PARA CUERO X 50 KG SACO GRANEL
13 SAL YODADA CORAL COCINA 1 KG X 25 PAQUETE GRANEL
14 SAL YODADA LA MILAGROSA COCINA 1 KG X 25 PAQUETE COCINA
15 SAL YODADA LA MILAGROSA COCINA 1/2 KG X 50 SACO GRANEL
16 SAL YODADA VASQUEZ SAL COCINA 1KG X 25 SACO GRANEL
17 SAL SECA MARIMAR X 50 KG SACO GRANEL
18 SAL EN GRANO X 1000 KG - BIG BAG SACO GRANEL
19 SAL YODADA COSTA AZUL COCINA 1 KG x 25 (P) SACO GRANEL
20 SAL YODADA COSTA AZUL MESA 1 KG x 25 (P) SACO GRANEL
21 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1/2 KG X 50 DOS COLORES (P) SACO GRANEL
22 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1/2 KG X 50 (P) SACO GRANEL

Fuente 15: Elaboracion propia
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Anexo 3: ABC de los todos los Productos de acuerdo con la demanda historica de 2021

3 SAL YODADA JJD MAR MESA 1 KG x 25 (P) 106414 29.40% 29.40%
1 SAL YODADA J SAL MESA 1 KG X 25 (P) 95726 26.45% 55.84% A
2 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1 KG X 25 (P) 87174 24.08% 79.93%
6 SAL YODADA NUEVO SOL COCINA 1 KG X 25 6098 1.68% 81.61%
4 SAL YODADA MARIMAR MESA 1 KG X 25 (P) 5939 1.64% 83.25%
5 SAL YODADA MARIMAR COCINA 1 KG X 24 5935 1.64% 84.89%
21 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1/2 KG X 50 DOS COLORES (P) 5538 1.53% 86.42%
7 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO 5052 1.40% 87.82%
18 SAL EN GRANO X 1000 KG - BIG BAG 4517 1.25% 89.07%
17 SAL SECA MARIMAR X 50 KG 4306 1.19% 90.26%
16 SAL YODADA VASQUEZ SAL COCINA 1KG X 25 3902 1.08% 91.33%
19 SAL YODADA COSTA AZUL COCINA 1 KG x 25 (P) 3892 1.08% 92.41%
20 SAL YODADA COSTA AZUL MESA 1 KG x 25 (P) 3716 1.03% 93.44%
22 SAL YODADA JJ D MAR COCINA 1/2 KG X 50 (P) 3186 0.88% 94.32%
8 SAL POLVOSA X 50 KG 3040 0.84% 95.16%
10 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO A GRANEL 2935 0.81% 95.97%
15 SAL YODADA LA MILAGROSA COCINA 1/2 KG X 50 2897 0.80% 96.77%
14 SAL YODADA LA MILAGROSA COCINA 1 KG X 25 2527 0.70% 97.46%
11 SAL YODADA LA MILAGROSA MESA 1 KG X 25 2405 0.66% 98.13%
13 SAL YODADA CORAL COCINA 1 KG X 25 2380 0.66% 98.79%
9 SAL SECA X 50 KG SACO BLANCO CON BOLSA 2341 0.65% 99.43%
12 SAL INDUSTRIAL PARA CUERO X 50 KG 2050 0.57% 100.00%
TOTAL 361970

Fuente 16: Elaboracién propia.

Anexo 4: Diagrama del proceso de elaboracion la sal (mesa/cocina)
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Anexo 5: Cursograma analitico de proceso de la sal mesa/cocina

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

Diagrama Num: 1 [ Hoja #: 1 RESUMEN
Objeto: Sal Mesa/Cocina ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Operacion 9
ACTIVIDAD: Proceso Completo
Transporte 5
ctodo: T Espera 1
Método: Actual / Propuesto Tnspeccion 3
Lugar: Planta de Produccion Almacenamiento 3
Operarios: Distancia 45000
Ficha Numero: Tiempo 5000
. ha: Costos
Compuesto por: Fecha: Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
DESCRIPCION C(kg) | D(m) | T (min) SIMBOLO Ob i
) m min ® = D i servaciones
El pesado del trailer antes y despues de tener la
01 Se pesa 45000 5000 45 carga se hace mediante una balanza calibrada
/] externa.
L Se tiene un tiempo de espera amplio hasta que los
02 Sal en estacionamiento de descarga 60 .
estibadores lleguen a descargar.
03 Se coloca en tolva 120 Proceso de descargue de la Materla_prlmase hace
de manera manual ya que la sal viene en sacos.
V.
Se lava con salmuera para que la sal no pierda sus
04 Se lava 100 . .
propiedades organolepticas.
05 Se centrifuga 50
06 Se coloca en folva 180 Esto se hace con el fin de que la sal llegue con
menos humedad y el consumo de gas sea menor.
A
07 Se lleva a la secadora 45 /
08 Se seca 120
09 Se traslada a molino de impacto 10 )
10 Se muele 50
11 Se cierne 20
12 Se mezcla 30 L Ver Diagrama 2y 3
13 Se trasnsporta hacia tolva 5
14 Se embolsa 240
15 Se verifica control de calidad 15 "’
16 Se verifica el peso 1 J Mediante una balanza gramera ser verifica que la
L1 bolsa contenga 1kg de producto.
17 Se empaqueta 240 [ =i
18 Se verifica control de calidad 15 =
L )
19 Se arruma 5 < Se paletiza en rumas de 60 paquetes de 25 unds.
.
20 Se traslada a almacen de P.T. 3 \__
] -
n Se almacena la sal 0 “'--.._::. La sal queda almacenada para que el cll_ente solo
|1 pase a recoger su producto ya listo.
22 Se traslada hacia estacionamiento de carga 50 r Ver Diagrama 4
23 Se carga 120 o«
] N
2 s %5 ‘\,N. Para corroborar la cantidad que se esta
€ pesa despachando en la balanza externa.
TOTAL 45000 | 5000 1569 | 10| 6 2 4

Fuente 18: Elaboracion propia



Anexo 6: Cursograma analitico de proceso del Fluor
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CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

Diagrama Num: 2 | Hoja#:1 RESUMEN
Objeto: FLUOR ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Operacion 0
ACTIVIDAD: Proceso Completo
Transporte 1
. Espera 0
Método: Actual / Propuesto —
Inspeccion 1
Lugar: Planta de Produccion Almacenamiento 1
Operarios: Distancia
Ficha Numero: Tiempo
. ha: Costos
Compuesto por: Fecha: Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
DESCRIPCION C(kg) | D (m) | T (min) SIMBOLO Ob: i
g m min =] P iT servaciones
01 Fluor en almacén »
02 Pesar P /
03 Altornillo sin fin o« Ver diagrama 1
04
05
06
TOTAL 1 0 1 1

Fuente 19: Adaptado de DAIRA SAC

Anexo 7: Cursograma analitico de proceso del Yodo

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

Diagrama Num: 3 | Hoja#: 1 RESUMEN
Objeto: YODO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Operacion 0
ACTIVIDAD: Proceso Completo
Transporte 1
Método: Actual / Pi Espera 0
étodo: Actual / Propuesto Tnspeccian T
Lugar: Planta de Produccion Almacenamiento 1
Operarios: Distancia
Ficha Numero: Tiempo
G . Fecha: Costos
ompuesto por: echa: Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
p . SIMBOLO .
DESCRIPCION C(kg) | D (m) | T (min) = D iT Observaciones
01 Yodo en almacén /.
02 Pesar P /
03 Al tornillo sin fin o« Ver diagrama 1
04
05
06
TOTAL 1 0 1 1

Fuente 20: Elaboracion propia



Anexo 8: Cursograma analitico de proceso de pedidos.
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CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama Num: 4 [ Hoja #: 1 RESUMEN
Objeto: Sal mesa/cocina ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
— 0
ACTIVIDAD: Proceso Completo Operacion
Transporte 1
E: 0
Método: Actual / Propuesto Spera —
Inspeccion 1
Lugar: Planta de Produccién Almacenamiento 1
Operarios: Distancia
Ficha Numero: Tiempo
c " . Fecha: Costos
ompuesto por: echa: Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
. SIMBOLO
DESCRIPCION C(kg) | D(m) | T (min) j = Z Observaciones
01 Ingresa pedido e
02 Se pasa la cantidad a produccion
03 Se produce Ver diagrama 1
04 Se pasa el comprobante al encargado de almacen
05 Se verifica la cantidad de producto existente \Y
06 Se autoriza la carga J
07 Se carga r
08 Se pesa ‘
TOTAL 3 2 0 2 1

Fuente 21: Elaboracién propia
Anexo 9: DOP de Embolsado de Sal (25kg/pqt)

Diagrama de Operaciones del Proceso de
Embolsado (25kg/pqt)

Sal Molida

l

Almacen de sal molida
(Tolba de sal)

¥ ¥
@ Embolsado
3 Pesado 3
RESUMEN
Operacion . 2 / l \
Transporte # 1 \ 4 ‘ Empagquetado \ 4 /
Almacén v 2
5 Transporte a 5
Inspeccion - 2 C almacen de PT
A
: 6 ; Almacenado : 6 :
Paquete de sal de Paquete de sal de
25kg 25kg

Fuente 22: Elaboracién Propia



41

Anexo 10: DOP del Ensacado de Sal (50kg/und)

Diagrama de Operaciones del Proceso de
Ensacado de Sal (50kg/und)

Sal Molida

Almacen de sal molida
(Tolba de sal)

Ensacado
Pesado
RESUMEN
Operacion ‘
Transporte ‘ 1
Cocido
Almacén ' 2
Demora - 0
.. Transporte a
Inspeccion - 2 almacen de PT

Almacenado

GBO00<

Saco de sal de 50kg

Fuente 23: Elaboracion Propia
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Anexo 11:Diagrama de Flujo de procesos actual de Despacho JIJD mas

Cliente

Pedido

Proceso de Ventas

Despacho

Z

Solicitud de

Pedido

Fin

Verificar
Stock

Credito o

Contado?

Verificar
ventaa cédito

Verificar
Deposito

.

Imprimir
Deposito

A

Imprimir

A4

Confirmar
Despacho

Programar
Trasporte

Factura. Guia
de Remision

.

Experdir

Factura

Confirmar

Deaspachar

Mercancia?

Venta

Seguimiento
de Traslado

Fuente 24: Elaboracion Propia




Anexo 12: Descripcidn del proceso de despacho de la empresa DAIRA SAC.

ITEM

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Ingreso de Pedido

Encargada de Ventas

Se solicita mediante llamada telefonica. correo
electronico o via Whatsapp el tipo de sal (mesa
o cocina), cantidad. cuando vana recoger y
forma de pago con la que se realiza la compra
(credito o contado).

(3]

Amlisis de tipo de
Pedido

Encargada de Ventas

Se especifica el método necesario para realizar
la compra y el medio que se empleara para
adquirir los productos. Si el pedido es de
contado. la venta se efectia de manera directa:
no obstante. si se opta por la modalidad de
crédito. se procede a seguir el siguiente
protocolo:

Evaluacion del Tipo de Venta:

1. Recopilacion de informacion sobre la
solicitud de crédito.

2. Revision del historial de pagos.

3. Investigacion en el sistema mtemo de la
empresa para verificar la existencia de deudas
previas o la disponibilidad de lineas de crédito.
con el fin de aprobar el pedido.

4. Obtencion de datos del cliente. referencias
de proveedores, referencias bancarias y
consultas en centrales de riesgo.

5. Evaluacion de la experiercia del negocio y la
activacion de lineas de crédito.

6. Consideracion de la antigiiedad del cliente.
7. Analisis de la estructura de solvencia.

8. Evaluacion de razones de acuerdo con el
criterio del evaluador.

Posteriormente. se remite un informe del
preanalisis a los mteresados para dar
contmuidad al proceso.

Registro de Pedido

Encargada de Ventas

Se decidira si el cliente es precalificado para un
crédito en supedido.

Verificacion de Venta
de PT

Encargada de Ventas

En caso de que el cliente califique. el asisterte

de ventas presentara los siguientes documentos:

. Compromiso de pago.
. Solicitud de aplicacion del crédito.
. Carta de garantia con plazos determinados.

w ok =

Confirmar Despacho

Encargado de Almacen

De acuerdo con el analisis realizado en los
procedimientos previos. se considerara la venta
como aceptada. y se avanzara conla
programacion de la enftrega de la mercancia.

Programa dia de
Carga

Encargado de Almacen

Se informara a los estibadores responsables
para que inicien los preparativos de carga.

Confirma Venta
(Despacho)

Encargado de Almacen

La salida del producto se llevara a cabo enun
plazo maximo de 24 horas.

Informacion de
Traslado y Entrega de
PT

Encargado de Almacen

El transportista y el cliente son notificados de
que su pedido esta programado y listo para la
salida, detallandoles los documentos
entregados.

Fuente 25:

Elaboracion propia.
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Anexo 13: Diagrama de flujo del proceso de Distribucion de JJD mar.

Cliente Pedido Proceso de Despacho | Proceso de Distribucion
@
Solicitud de Pedido de Crediton | Verificar
Transpoite Lo Gt Stock
A 4 Y
Cotiza Fletes Evaluar Solicitud de Verificar
Condicones Transporte Deposito
Programar
i Trasporte
in <
Y
Verificar Despachar Confirmar
ventaa cédito paaLe Despacho

h

Verificar
ventaa cédito

Imprimir

Deposito

Fuente 26: Elaboracién Propia.
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Anexo 14:Descripcion del proceso de distribucion de la empresa DAIRA SAC

ITEM

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Solicitud de
Transporte

Encargada de Ventas

Se realiza la solicitud de disponibilidad de la
unidad de transporte al proveedor a través de
correo electronico. llamada telefonica o redes
sociales.

Cotizar Fletes

Encargada de Ventas

Se solicita a muestros proveedores de
transporte que proporcionen cotizaciones para
algunos destinos antes de formalizar la
confratacion. con el objetivo de evaluar
opciones y facilitar la toma de decisiones.

Evaluar Condicones

Encargada de Ventas

Después de recibir las cotizaciones de fletes. se
procede a evaluar las propuestas y condiciones
con el fin de seleccionar y formalizar la
contratacion de los servicios de transporte.

Se programa el
trasnporte

Encargada de Ventas

En caso de que el transporte cumpla con los
criterios establecidos entre las opciones
manejadas por la empresa. se procede a dar
conformidad al contrato para dar iicio al
proceso de carga de mercancia.

Se confirma entrega

Encargado de Almacen

Despueés de confirmar la disponibilidad del
transporte. el siguiente paso implica nofificar al
cliente que su pedido se encuentra en nuta. Esta
confirmacioén se realiza generalmente a través
de correo electrénico y también mediante
commumicacion telefonica.

Se hace seguimiento a
la mercancia

Encargado de Almacen

// Encargada de Ventas

Una vez cargada la mercancia y enruta, la
unidad se conmnica con el transportista
responsable para confirmar la entrega exitosa
del producto al cliente.

Se descarga la
mercancia

Cliente

Dentro del plazo establecido segim el destmo
programado. el producto llega al cliente y se
programa la descarga en el almacén
correspondiente.

Fuente 27: Elaboracion Propia



Anexo 15: Diagrama de Flujo del Proceso de Despacho Propuesto JJD mar
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Descarga en

almacén

Se programa

Se coordina el

la llegada

desestibe

”

Cliente Pedido Proceso de Ventas Despacho
0 Analisis de .
@ Pedidos Cotizar Fletes
Solicitud de Pedido de o Se S| Se programa
Despacho nsponc " conial transporte
J
Se cancela Se carga
transporte mercancia
h 4 Se confimma
QD entrega
K
< Se coordina Se hace
con cliente seguimi9ento
Y
Trsporte Problema de
asume costos traslado <
adicionales [

!

Se confirma
al cliente

Fuente 28: Elaboracién Propia
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Anexo 16: Descripcion del proceso de despacho propuesto de la empresa DAIRA SAC

ITEM

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Solicitud de despacho

Encargada de Ventas

El proceso micial de la cadena es de suma
importancia, ya que constituye el punto de
micio donde se ingresan todos los datos
necesarios para llevar a cabo la venta.

Analisis de tipo de
Pedido

Encargada de Ventas

La presentacion de los documentos inchiye los
siguientes elementos:

Tipo

Cantidad

Destino

Modalidad de pago (crédito o contado)

Cotizar Fletes

Encargada de Ventas

Esta tarea es findamental ya que implica la
comprension de los destinos. las distancias y la
bisqueda de una opcion de transporte Optima
para el despacho eficiente de la mercaderia.

Programacion de
Transporte

Encargada de Ventas

Esta tarea es crucial para confirmar al cliente.
mformandole que supedido esta en camino
segim su solicitud.

Se confima enfrega

Encargado de Almacen

En esta etapa. todo esta debidamente
programado, brindando al cliente la certeza de
que su pedido esta en nuta.

Seguimiento de
transporte

Encargado de Ventas

Después de confirmar la enfrega, se realiza un
seguimiento a la mercancia para garantizar que
llegue sin confratiempos.

Coordinar la desestiba

Encargado de Almacen

En esta fase. es crucial ejercer precaucion,
dado que los estibadores son confratados de
manera independiente al servicio de transporte.
Se debe establecer un tiempo preciso de
llegada de la unidad para asegurar una
descarga oportuna.

Se coordna la llegada

Encargado de Almacen

Dentro de las coordmaciones, la confirmacion
de la llegada del material es crucial para
finalizar el seguimiento y conchuir el proceso de
transporte.

Fuente 29: Elaboracién Propia




Anexo 17: Diagrama de flujo del proceso de Distribucién propuesto de JJD mar
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Cliente Pedido Proceso de Despacho | Proceso de Distribucion
Solicitud de Il?edldo de Se Se programa
Transporte CHERDIE SURt Trasnporte

Cotiza Fletes > Eva.luar SE Cancek: Se carga PT
Condicones Transpoirte

Fin e

Descarga en
almacén

Se coordina
desestiba

Se programa
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i
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Fuente 30: Elaboracién Propia




Anexo 18: Descripcidn del proceso de distribucion propuesto de la empresa DAIRA SAC

ITEM

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Solicitud de
Transporte

Encargada de Ventas

El proceso comienza con la solicitud del
transporte, en la cual se hace necesario el
traslado de la mercaderia.

Cotizar Fletes

Encargada de Ventas

Este trabajo es desafiante, ya que el costo del
flete varia entre los diferentes transportistas.
Por ende, se lleva a cabo un proceso de oferta
y demanda para asegurar unidades que
satisfagan los destinos especificados por el
cliente.

Evaluar Condicones

Encargada de Ventas

Los transportistas, en su mayoria, tienen
politicas de trabajo propias, lo que facilita su
organizacion y contratacion.

Se programa el
trasnporte

Encargada de Ventas

Este proceso consiste comtmmente en la
confirmacion al transportista para que inicie la
entrega en el destmo especificado.

Carga la Mercancia

Encargado de Almacen

En esta etapa participan terceras personas,
aunque siguen un régimen que se ajusta a las
politicas de la empresa donde han sido
contratadas.

Se confirma entrega

Encargado de Almacen

Este paso es crucial para el cliente, ya que
mplica la confirmacion de que su pedido ha
miciado la ruta para su traslado.

Se hace seguimiento a
la mercancia

Encargado de Almacen
// Encargada de Ventas

Aunque esta parte pueda parecer basica, no
deja de ser igualmente mportante, ya que
garantiza que la carga llegue sin contratiempos
y en el menor tiempo posible.

Se confirma al cliente
su llegada

Encargada de Ventas

Este proceso constituye uno de los tiltimos
eslabones en la cadena. ya que el cliente queda
satisfecho con la llegada de su pedido.

Se descarga la
mercancia

Encargada de Ventas

En esta etapa, obtener mformacion puede ser
desafiante debido a la falta de mteraccion
presencial con el cliente. Sm embargo, se
puede verificar a través de una llamada
telefonica si esta satisfecho con el servicio y la
descarga de la mercancia.

Fuente 31: Elaboracion Propia
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Anexo 19: Costo aprox. de recursos para la implementacion de la propuesta

Recursos Costo Aproximado (S/.)
Materiales S/. 200,00
Herramientas de andlisis de tiempos S/. 100,00
Maquinaria y equipos S/. 6 000,00
Capacitacion del personal S/. 2 220,00
Consultor S/. 16 000,00
Total S/. 24 520,00

Fuente 32: Elaboracion propia.

Anexo 20: Materiales, herramientas y maquinarias para la mejora.

Materiales, Herramientas y Maquinarias Costo Unitario  Cantidad  Costo Total

Paletizadora S/. 3500 1 S/. 3500

Software de gestion de inventario y despacho S/.1300 1 S/.1300
Transpaletas S/.1200 1 S/.1200

TOTAL S/. 6000 - S/. 6000

Fuente 33: Elaboracion Propia.



Anexo 21: Flujo de Caja

Estado de Resultados

Mes 0 1 2 3 4 5 6
Ingresos S/ 198,432.00 S/ 199,205.88 S/ 199,982.79 S/ 200,762.72 S/ 201,545.70 S/ 202,331.72
Costos operativos S/ 164,088.00 S/ 164,72794 S/ 165,370.38 S/ 166,015.33 S/ 166,662.79 S/ 167,312.77
GAV S/ 763.20 S/ 766.18 S/ 769.16 S/ 772.16 S/ 775.18 S/ 778.20
Utilidad antes de impuestos S/ 3358080 S/ 33,711.77 S/ 3384324 S/ 3397523 S/  34,107.73 S/  34,240.75
Impuestos (29.5%) S/ 9,906.34 S/ 9,944.97 S/ 9,983.76 S/ 10,022.69 S/  10,061.78 S/  10,101.02
Utilidad después de impuestos S/ 2367446 S/ 23,766.79 S/  23,859.48 S/ 2395254 S/  24,04595 S/  24,139.73
Flujo de caja
Mes 0 1 2 3 4 5 6
Utilidad después de impuestos S/ 2367446 S/  23,766.79 S/  23,859.48 S/ 2395254 S/  24,045.95 S/ = 24,139.73
Inversion
Materiales S/ 200.00
Herramientas de Analisis de Tiempos S/ 100.00
Maquinaria y Equipos S/ 6,000.00
Capacitacion del Personal S/ 2,220.00
Consultor S/ 16,000.00
S/ 24,520.00
Mes 0 1 2 3 4 5 6
FNE 24’5'%.00 S/ 2367446 S/  23,766.79 S/  23,859.48 S/ 2395254 S/  24,045.95 S/ = 24,139.73
TEA 24.48% (Confianza)
TEM 1.84%
Inflacion 3.20%
TMAR 5.10%
VAN S/ 96,364.89
TIR 95.15% COK: 5.10%
PRI 2.43 meses
Mes 0 1 2 3 4 5 6
Ingresos S/ 198,432.00 S/ 199,205.88 S/ 199,982.79 S/ 200,762.72 S/ 201,545.70 S/ 202,331.72
Egresos S/ 24520.00 S/ 174,75754 S/ 175,439.09 S/ 176,123.30 S/ 176,810.18 S/ 177,499.74 S/ 178,191.99

VAN Ingresos
VAN Egresos
B/C

S/1,013,219.62
S/ 916,854.73
1.11

Fuente 34: Elaboracién Propia.



