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INTRODUCCION:

El presente trabajo de Investigacion esta enfocado en la Gestion
Logistica de las Empresas Retail, la optimizacion de operaciones
Logisticas y daremos una resefia histérica de: ¢Como ha evolucionado
en los ultimos afios la operacion Logistica? Cabe mencionar que se ha
tomado como modelo de referencia el sistema HACCP (Analisis de
peligros y puntos criticos de control), asi también el Benchmarking y la

aplicacién de la herramienta B.S.C. (Balanced Score card).

Se muestra la evolucion de la operacion Logistica de la empresa
Maestro Home Center y como va optimizando sus operaciones de
recepcion, almacenamiento, inventarios, despachos, distribucion,
entregas, facturaciéon y flujos de informacion entre las partes de la
cadena logistica. Ademas del uso de los indicadores logisticos, también
se muestra la importancia de la gestion Logistica en la expansion de una

empresa Retail.

El presente trabajo de Investigacion cuenta con tres capitulos:

El primero comprende el planteamiento del problema, donde se
explica ¢por qué estamos aplicando esta herramienta como es el
sistema HACCP / APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control) ?, en la gestidén Logistica de la empresa Maestro Home Center.

El segundo capitulo comprende el desarrollo del marco tedrico,
donde explicaremos investigaciones similares nacionales e
internacionales, también se definirA lo que es Logistica, el sistema

HACCP / APPCC y Balanced Score card (B.S.C).



Y por ultimo el tercer capitulo corresponde al desarrollo del
proyecto de analisis, diagndstico y aplicacion de este sistema de HACCP
|/ APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), en la

empresa Maestro Home Center.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Descripcion de la Realidad Problematica

Debido a la globalizacion en muchos de los paises, asi como en las
empresas se han actualizado poco a poco con nuevos esquemas
econdémicos, competencia, calidad total y modernidad, ya que en las
empresas Retail se da el caso que solo lograra el posicionamiento, aquella
que se adapte al entorno cambiante, segun el andlisis PESTEL (Politico,

Econdmico, Social, Tecnoldgico, Ecologico y Legal).

Actualmente, gestionar correctamente la Operacién Logistica (las
cadenas de suministros) es practicamente obligatorio para que las
organizaciones puedan sobrevivir en el panorama empresarial y ademas,
tener éxito. Frente a la dinAmica actual de los mercados y los grandes
factores socioecondémicos que afectan al tejido empresarial, es importante
que las empresas dispongan de las herramientas necesarias (operador

logistico) para adaptarse al ritmo de los cambios.

Hasta hace unos afios las distintas funciones de la empresa y su
relacion con sus clientes finales eran independientes. La logistica trata de
coordinar todas estas partes diferenciadas haciendo que haya un flujo
continuo y coordinado entre los diferentes agentes, desde las actividades
de produccion hasta el cliente final. La logistica ya no consiste tan sélo en

tener el producto en el momento exacto en el lugar concreto a un coste



determinado, tal y como se entendia hace unos afos. Hoy, la logistica
abarca todo el proceso del producto desde su inicio hasta su llegada al
consumidor y su posible devolucion o reciclaje. Este canal por el que fluye
el producto es lo que se denomina Cadena de Suministro y la gestion de la
Cadena de Suministro se refiere a la gestion integrada de todos los
materiales, recursos, activos y sistemas para alcanzar un flujo mas seguro,
rapido, flexible y eficaz a través de la propia cadena, y sobre todo a la

gestion de los flujos de informacion que la propia actividad supone.

Los mercados hoy en dia son complejos, con clientes cada vez mas
segmentados y que exigen productos diferenciados con alto valor para
ellos. La actividad logistica estad asumiendo una importancia creciente en
las funciones de la empresa, pasando a ser un factor determinante en el
camino para la mejora continua que las empresas deben llevar a cabo, e
incluso una herramienta competitiva como elemento diferenciador en su
entorno. De hecho, hoy en dia, la logistica es un factor decisivo para la
competitividad de las organizaciones, ya que organiza los flujos entre los

mercados y acerca a productores y clientes.

Aceptar la importancia estratégica de la gestion logistica debe ser un
hecho si se quiere alcanzar la excelencia empresarial. Sobresalir en el
aspecto logistico conlleva una ventaja competitiva respecto al resto de las
empresas, no solo por la eficiencia sobre la gestion sino ademas por el

valor afiadido generado en el producto o servicio final.



Existe una brecha real entre las necesidades de las empresas y la
teoria sobre las mejores practicas en logistica, no existe un alineamiento
estratégico entre investigacion y empresas en este ambito, es decir, las
empresas 0 desconocen las practicas con las que pueden mejorar la
gestion logistica de sus procesos, 0 si las conocen, por algan motivo, no
las llevan a cabo. Los indicadores logisticos son, junto con las mejores
practicas en este campo, un instrumento fundamental para determinar qué
valor aporta la gestion logistica al rendimiento de una empresa. Ver la
relacion que existe entre el éxito o fracaso de una empresa y el
desemperio de ciertas practicas, es clave para determinar en qué manera
la gestion logistica influye en la excelencia de las empresas y puede servir
de elemento diferenciador frente a la competencia otorgando una ventaja

competitiva en el largo plazo.

En ese sentido, es necesario que las empresas realicen un
diagnostico de su gestion logistica, es decir un andlisis de la situacién
logistica para identificar en que aspectos pueden mejorar y que practicas

e indicadores logisticos pueden integrar para mejorar su desempefio.

La teoria logistica es dejada de lado por las empresas y no se
utiizan muchas de las practicas e indicadores logisticos que son
necesarios y deben aplicarse segun como dicen los libros y autores. En la
presente investigacion tomaremos el caso de La empresa Maestro Home
Center, es una empresa peruana que fue constituida en 1996, dedicada a

la comercializacion de articulos ferreteros y productos para el



mejoramiento del hogar. Asimismo, es miembro de la cooperativa

norteamericana llamada Ace Hardware Corporation.

Con 20 afios de experiencia, nos enorgullecemos de contar con los
mejores asesores especializados en cada uno de los rubros que
comercializamos. Gracias a ellos y a nuestro permanente espiritu de

innovacion, podemos afirmar que somos lideres en el mercado.

Como empresa peruana, buscamos llevar nuestra propuesta de

valor a cada vez mas peruanos. Con mas de 30 tiendas a nivel nacional.

En los dltimos afos, debido a los cambios del mercado, la
tecnologia, y la elevada competencia, se exige que las empresas se
vuelvan méas competitivas si desean sobrevivir en el mercado actual y la
empresa Maestro Home Center no es la excepcidon. Un medio para que la
empresa logre ventajas competitivas es mediante la mejora del proceso de
Gestidn logistico, cuya eficiencia y eficacia dependera en gran medida de
una adecuada definicion en el disefio y planificacion de la funcion logistica
y aplicacion del sistema HACCP, para el cual se necesita establecer
indicadores que permitan mejorar y subsanar ciertas practicas erroneas de

la empresa.



Podemos observar que no se le esta dando importancia al proceso
logistico, esto se refleja en las carencias, limitaciones y deficiencias que
impiden la mejora del proceso. Entre estas podemos mencionar:

- Generacidn excesiva de 6rdenes de compra para cada proveedor y
por cada sucursal.

- Generacion excesiva de documentacion: guias, facturas y ordenes
de compra por cada proveedor y por cada sucursal.

- Desatencion de clientes por deficiencias en distribucion.

- Malas practicas de manipulacion.

- Mala gestion de la tercerizacion.

- Falta de seguimiento de la utilizacion de las capacidades.

- Seguimiento del coste por unidad de transporte, por ruta de
transporte, vale decir valorizacion de condiciones optimas.

- Falta de un control de las Ordenes despachadas a tiempo.

- Tiempos de entrega.

- Costo de distribucion global y por transporte contra la venta mensual

o anual.

- Costo operativo por conductor.

- Falta de programas de evaluacion del cliente.

- Falta de indicadores de disponibilidad de producto en el almacén
para su entrega inmediata.

o Porcentaje de pedidos no atendidos por falta de stock.

o Los dias que un producto queda fuera de servicio por no haber

existencias.

o Retraso medio de un pedido por falta de stocks.



Falta de control del ciclo de respuesta al cliente y los segmentos que lo
conforman como, por ejemplo:
o Calculo del tiempo medio de Recogida y tramitacion de pedidos.
o Calculo del tiempo medio de transformacion del pedido en Guia
de Remision.
o Calculo del tiempo invertido en las operaciones de picking.
o Calculo del “transporte al cliente”, tiempo que media desde que se
carga el camion hasta que lo recibe fisicamente el cliente en el

lugar de destino.

Por lo tanto, es necesario que la empresa Maestro Home Center
busque optimizar sus procesos e introducir mejoras en su gestion
logistica para minimizar costos e incrementar sus niveles de servicio al
cliente que asegurara su éxito a largo plazo creando una ventaja

competitiva que contribuird a cumplir con sus objetivos trazados.

A la explicacién anterior, se debe afadir que el diagnéstico se basa
en hacer una exploracion extensiva (multiplicidad de conceptos), pero no
intensiva detallada al maximo), con objeto de poder relacionar datos y
sacar conclusiones sobre lo siguiente:

- Las posibles causas que crean las disfunciones, deficiencias o

situaciones andmalas detectadas.

- Las repercusiones econdmicas que tiene para la empresa la

situacion actual (por ejemplo un exceso de stocks).



- Formas de subsanarlas, indicando las areas de actividad,
procesos y procedimientos afectados.
- Prioridades recomendadas, ante un posible plan de accion que

establezca la empresa.

1.2. Justificacion de la investigacion

1.2.1. Justificacion Teobrica

Con la aplicacion del sistema HACCP se va a demostrar cOmo se
pueden establecer mejoras en el proceso de gestion Logistica en el area

de Almacén.

1.2.2. Justificaciéon Practica

Se estara aplicando el manual HACCP a los procesos de
recepcion de la mercaderia en el area de Almacéna través de cuadros

comparativos de: pasos, costo y tiempo.

1.2.3. Justificacion Metodolégica

En la investigacion se aplica el Método cientifico generalmente
aceptado a través del sistema HACCP / APPCC (Andlisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control).Esto a través de las 7 fases que

comprende el :

- Enumeracion de andlisis de peligros.



- ldentificacién de puntos criticos de control.
- Establecimiento de limites criticos.

- Desarrollo de procedimientos de monitoreo.
- Acciones correctivas.

- Verificacion.

- Documentacion.

1.3. Delimitacion de la Investigacion

La Investigacion se realizara en una empresa Retail: “Maestro
Home Center” que pertenece al rubro Ferretero y del mejoramiento del

hogar.

1.3.1. Conceptual

Maestro Home Center es una empresa importadora Yy
comercializadora de productos ferreteros y para el mejoramiento del
hogar, que cuenta con 2 areas: Areas Duras y Areas Blandas y 12

departamentos

Cuadro grafico de los departamentos o Areas de Maestro Home Center:

AREAS DURAS AREAS BLANDAS

Ferreteria Bafios y Cocinas
Maderas Jardin y Limpieza
Materiales Organizacion

Gasfiteria Electricidad e lluminacién
Pisos Pinturas

Herramientas almacén
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1.3.2. Espacial

» Se realiz0 en la empresa Maestro Home Center en la tienda de

Chorrillos.
1.3.3. Temporal

» Comprende el periodo 2016.
1.4. Formulacion del Problema
1.4.1. Problema Principal
¢, Cual es la situacién del sistema logistico de la empresa Maestro Home

Center en el periodo 2016?

1.4.2. Problemas Especificos

¢ Cuéles son los problemas y dificultades de la operacion Logistica?

¢,Cudles son los puntos criticos: en tiempos de recepcion - despacho y

costo del transporte?

¢, Como se puede monitorear la operacion logistica?

¢,Como se puede verificar si la operacion logistica estda dando buenos

resultados?

¢ Cémo se puede documentar estos procesos?

11



1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Aplicar el sistema HACCP en el area de Almacén de Maestro Home

Center.

1.5.2. Objetivos Especificos

- Incorporar nuevos sistemas o modelos de gestion.

- Identificar si existen procesos que se pueden sintetizar a fin de reducir
los tiempos de entrega y costos del transporte.

- Incorporar un método de clasificacion de mercaderia.

- Establecer reportes de cumplimiento de los diagramas de Flujo de
Procesos de gestion logistica.

- Realizar cuadros comparativos de diagramas de Flujo de Procesos de
gestion logistica: en pasos, tiempo y costo.

- Se deben registrar todos los hallazgos en un periodo maximo de un afio,

y deberan estar al alcance para su respectiva verificacion.

12



CAPITULO II: MARCO DE REFERENCIA TEORICO Y CONCEPTUAL

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

2.1.1. Antecedentes Nacionales

a) Diagnostico de los Sistemas de Logistica: Ministerio de Salud.

Lima, Perd (1999). Equipo del Programa de Fortalecimiento de
Servicios de Salud.
OBJETIVO:

Conocer la problematica del sistema de logistica del Ministerio de
Salud para contribuir en la mejora de la calidad y cantidad de servicios
de salud que brinda el Ministerio de Salud, particularmente a los

sectores mas vulnerables de la poblacion.

HALLAZGOS:

De acuerdo a la metodologia utilizada se analizaron los procesos
logisticos actuales, en la Sede Central del MINSA vy las Direcciones de
Salud de Lima Este, Piura Il, Loreto y Chavin. En dichas redes y el nivel
central se realizaron talleres de trabajo con el personal responsable de
logistica en las instituciones de salud, lo que enriquecidé el estudio
realizado, posibilitando contar con una vision de la situaciéon actual

ampliamente objetiva.

De otro lado, el relevamiento de informacién primaria, mediante
encuestas y entrevistas a los responsables y usuarios internos de los

servicios de logistica, como el relevamiento directo de informacion sobre

13



los procesos logisticos, posibilitd, a pesar del corto tiempo disponible,
definir en forma analitica y realista el estado situacional de la logistica

para los servicios de salud.

CONCLUSIONES:
Analizados los problemas logisticos centrales o mayores se ha

llegado a las siguientes conclusiones.

Ineficiencia de los sistemas de logistica.

Gerencia Ineficaz.

- Ineficiencia del personal.

- Normatividad Inadecuada.

- Informacioén no oportuna ni confiable.
- Inadecuada relacién con proveedores.

- Insuficiencia de recursos financieros y rigidez en su uso

b) TECNICAS Y HERRAMIENTAS PARA LA GESTION DEL
ABASTECIMIENTO Lima, Pera (2009). KAREM ASTHRID ULLOA
ROMAN.

OBJETIVO:

Proponer técnicas y herramientas que pueden ayudar a mejorar la
gestion logistica del abastecimiento en dos aspectos:
- Evaluar y seleccionar insumos con la finalidad de definirlos
exactamente antes de la etapa de construccion, mediante un adecuado

procedimiento en la toma de decisiones.

14



- Controlar el desempeiio de los proveedores de tal manera que se
apunte al mejoramiento continuo y al uso de la informacion obtenida

para posteriores procesos de evaluacion.

HALLAZGOS:

La logistica de muchas de las empresas esta plagada de practicas
erréneas, entre las que se puede mencionar:
» Seleccion de insumos en base al menor precio dejando de lado
criterios cualitativos que pueden afectar la decision final.
* Informacion no es transmitida como deberia ser, la informacién
generalmente es un “estimado” en vez de ser una ciencia exacta.
* Falta de un control del desempeio de los proveedores en obra.
* Falta de confianza y compromiso entre los proveedores y constructores
que generan una fragmentacion en la cadena de abastecimiento
impidiendo que se puedan formar alianzas que generen mejores

beneficios para ambos.

Estas practicas erroneas, asi como la falta de definiciébn en el
disefio y planificacibn generan consecuencias en la construccion tal
como:

» Costos innecesarios: se generan costos adicionales debido a cambios
de insumos durante la construccion y a las esperas de los trabajadores
por la llegada a destiempo de los insumos.

» Pobre calidad: muchas veces la seleccién en base al menor costo

conduce a que los subcontratistas no cumplan con los niveles de calidad

15



requeridos por la empresa. Inclusive algunos productos, elegidos bajo
esta consigna, pueden ocasionar fallas posteriores en la edificacion y la
disconformidad de los clientes.

* Incremento en el tiempo de entrega del proyecto: incumplimiento de los

proveedores con las fechas pactadas.

CONCLUSIONES:

Las condiciones del mercado actualmente ocasionan una
elevada competencia en el sector construccién por lo que las empresas
estan buscando reducir sus costos para ofrecer un mejor precio de venta
con la calidad exigida por el cliente. La disminucion de los costos se
obtiene mediante la eficacia de los procesos constructivos; eficiencia en
el proceso de adquisiciones; distribucién y manejo de los insumos en

obra; etc., lo cual se puede lograr con una logistica eficiente.

A la explicaciéon anterior, se debe afadir que la eficacia de
los procesos constructivos y la eficiencia de la logistica dependen de
una adecuada definicion en el disefio y planificacién, debido a que
muchos problemas durante ejecucion de la obra se generan por errores
u omisiones en estas etapas. No se disefia pensando en como se hara
el proceso constructivo o no se definen exactamente los tipos de

insumos a usar por lo que se tienen que hacer cambios durante la obra.

16



Se puede establecer que cualquier mejora que se haga tanto en la
seleccién de insumos como en la evaluacidon de proveedores sera de
mucha utilidad para las empresas constructoras debido a que las
encuestas revelan que dichas empresas reconocen que es importante
trabajar sobre esos dos aspectos; sin embargo la mayoria de los casos
demuestra que no son enfocadosde la mejor manera. Por lo tanto se
propondran metodologias que ayuden a evitar practicas incorrectas, es

decir que mejoren la situacion actual.

PROPUESTA DE MEJORA EN UN OPERADOR LOGISTICO:
ANALISIS, EVALUACION Y MEJORA DE LOS FLUJOS LOGISTICOS
DE SU CENTRO DE DISTRIBUCION. Lima, Pert (2012). EDUARDO

JHON ARRIETA ALDAVE.

OBJETIVO:

Optimizar el recorrido de los flujos logisticos, la utilizacién de los
recursos operativos y la eficacia de los procesos del centro de
distribucién de un operador logistico mediante propuestas de mejora en
sus flujos criticos con la finalidad de reducir los costos operativos
incurridos e incrementar el nivel de servicio prestado.

HALLAZGOS:

Durante el periodo de analisis (desde diciembre del 2009 hasta
febrero del 2011) se identificé ineficiencias en el desarrollo de los
servicios contratados; para mejorarlos,se identificara cuales son las
oportunidades de mejora en base al analisis y evaluacion de los

principales flujos logisticos realizados en su centro de distribucion

17



logistica, con la finalidad de proponer mejoras en los procesos que
optimicen los recorridos de los productos encargados y la utilizacion de

los recursos.

La metodologia para el estudio de dichos procesos emplea, en
primer término, un diagndstico de la situacion original con la finalidad de
identificar los problemas ocurridos dentro de la operacién logistica y por
consiguiente, conocer sus causas origenes. Estas causas se
transformaron en oportunidades de mejora, de las cuales se formularon
diferentes propuestas de solucion; sin embargo, se tuvo que recurrir a
una evaluacion de priorizacion de estas mejoras con el criterio de
realizar en primer lugar las que permitan reducir tiempos y costos de

operacion.

El diagndstico identificd que la empresa tenia dificultades en todas
sus lineas de trabajo, principalmente en la recepcion, almacenamiento y
preparacion de productos. Para poder controlar la operacién, tuvo que
recurrir a la utilizacion de horas extras y al reproceso como parte

cotidiana de sus actividades.

CONCLUSIONES:

La ejecucion de las propuestas de mejora generaron un impacto
positivo en el desarrollo de las actividades logisticas de la empresa, ya
gue se logro reducir en promedio: los tiempos de operacion en un 80%,
los traslados de productos en un 43% y los costos de operacion en un

91%. A su vez, permitio el ordenamiento de los flujos logisticos, la
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d)

redefinicion de los acuerdos de nivel de servicio con el cliente en funcion
a su capacidad operativa real, la reducciéon de las diferencias de
inventario en un 77%, la optimizaciéon de la generacién y captura de
informacion mediante RFID, en la mejoria del desempeiio del personal
aplicando la filosofia de trabajo 5'S. Todas estas mejoras han logrado
gue los servicios brindados cuesten 43% menos respecto a los servicios

brindados antes de la mejora.

DIAGNOSTICO DEL SISTEMA LOGISTICO EN UNA EMPRESA
ELECTRO FERRETERA. Lima, Perd (2003). Jhon Norberto
Apestegui Vidal.

OBJETIVO:

Este trabajo pretende desarrollar el analisis y disefio de un
sistema logistico en una empresa de pequefia envergadura que se
dedica a la fabricacion de productos electro ferreteros, que mas alla de
la estructuracidon misma de un sistema del almacén, espera ser una

herramienta que contribuye con otros sistemas de la empresa.

El analizar la situacion actual de la estructura organica, el proceso
productivo, la administracion de los materiales; y, determinar
perspectivas en funcion a los resultados del diagnostico, permitira

recomendar alternativas de solucion, hacia una gestion eficiente.
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HALLAZGOS:

El éxito de una empresa, creada para ofrecer productos en el
mercado, depende, en gran medida, de que pueda lograr una
combinacion razonable de la cantidad, la calidad, la oportunidad y el
costo de los bienes o servicios que produce. Cuando se habla de la
oportunidad en la entrega, lo que se consideran en realidad es la tarea
que ha de desarrollar la empresa para satisfacer, rentablemente, las
necesidades de los clientes en el momento adecuado, El cometido de la
logistica es la estructuracion racional de las diferentes areas de la
empresa que intervienen en la entrega al cliente.

El diagndstico empresarial desarrollado en esta empresa electro
ferretera se enfoca en 4 aspectos importantes de la organizacién, en su
estructura organica, sus Recursos humanos, su produccion y lo mas
importante su logistica.

En el andlisis de la estructura organica se identifican problemas
en los niveles jerarquicos como una inadecuada agrupacion de las
tareas en las areas operativas, y la toma de decisiones se ve afectada
por la duplicidad de funciones en las medidas a nivel operativo y
empresarial, lo que se reflejla en una baja en la produccion y
productividad de la empresa. Por ello, la Alta Direccion de la empresa
debe organizar las funciones de cada puesto como paso previo para
implantar y mantener una estructura organizacional coherente que
permita el adecuado control y la fluidez de las tareas encomendadas a

cada trabajador.
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Con respecto a los problemas de Recursos Humanos, el bajo
nivel de las Jefaturas de los Departamentos de Produccion,
Administracion y Ventas; ocasiona que no brinden mayor aporte a la
organizaciéon y tengan un comportamiento mas de Secretaria de la
Gerencia, al tener poca capacidad de organizar su area y de gestion, por
lo que Ila determinacibn de las atribuciones, funciones 'y

responsabilidades de cada cargo, es importante.

En el personal de segundo nivel que se desempefian como
asistentes con que cuenta la empresa son profesionales que se
desarrollan en las areas de: Gerencia; Contabilidad; Logistica; Personal;
y, Almaceén.

Las altas y bajas en los operarios en la organizacion son dos tipos:
calificados (experiencia en el trabajo), no calificado (sin experiencia).

En los problemas de la produccion, la necesidad de mejorar los
procesos productivos ha hecho de la productividad el gran foco de
atencion. Sin embargo a nivel de la empresa existen ciertas resistencias
cuando se intenta incorporar ciertas innovaciones gue supongan un
incremento de la productividad y un ahorro en los costos. A pesar de
ello, las mejoras de la productividad parecen ser el principal remedio
para aumentar los rendimientos, combatir la crisis, la recesion y la
inflacion, y conseguir productos altamente competitivos.

La empresa no cuenta con analisis de sus procesos, ni tiene

estandarizada los requerimientos de insumos, materias primas y
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materiales por productos, lo que resulta necesario hacerlo para la mejor

gestion de la empresa.

Por dltimo, la empresa no desarrolla un Sistema Logistico, solo se
maneja la Unidad como un area de compras, debiendo establecer un
Sistema Logistico, que mas alla del control de almacén sea la
integracion balanceada de todos sus componentes, lo que permita un
nivel de servicio adecuado y eficiente, que pueda manejar informacion

gue permita a los directivos una efectiva toma de decisiones.

CONCLUSIONES:

La empresa ha previsto a partir del presente periodo, aplicar
indices en el analisis de su gestidén, y asi al plantear este concepto,
mejorar la calidad en su manejo. Debido a que el éxito en la estrategia
empresarial en una economia de competitividad esta en la satisfaccion

del cliente, y su desempefio se debe medirse en términos de resultados.

Los resultados se expresan en indices de Gestion que son la
unidad de medida gerencial que permite evaluar el desempeio de la
organizacion frente a sus metas, objetivos y responsabilidades.
Partiendo del hecho que todo aquello puede medirse con hechos u
datos, puede mejorarse. Los indices de gestion los divide en tres
categorias. Indices de Gestion corporativos; indices de gestion por
Unidad Estratégica (Departamento); e, indices de Gestion por Unidad

Operativa (Unidad).
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La organizacion para mejorar su gestion; ha disefiado un sistema
gue relacionara la informacion presupuestal, como la generada por los
demas indices en las unidades estratégicas y operativas. Para tomar las
decisiones que sean necesarias para el nivel gerencial.

Se estableceran sesiones estratégicas de Control de Gestion para el
analisis de ejecucion presupuestal y la conducta de los demas indices de
gestion, haciendo seguimiento a las acciones cumplidas de acuerdo al

nivel de autoridad.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

GESTION LOGISTICA Y BSC UN MODELO DE EMPRESA PARA

GENERAR VALOR.Alfonso Loépez Vifegla, Maria Angélica Viceconte;

Esparfia; afo: 2008

OBJETIVO:

El objetivo de este trabajo es describir un modelo que nos permita
identificar una medida de creacion de valor para la empresa o unidad
productiva. Considerando la Gestion Logistica Integral de la cadena de
abastecimiento y el CMI como metodologias de gestion integrales para

el manejo y medicién de los resultados organizacionales.
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CONCLUSIONES:

El aporte fundamental de este trabajo es brindar la posibilidad de
tener un modelo de gestion y control que permita comparar procesos
alternativos en la SCM, midiendo el impacto global de las acciones, y
brindando una perspectiva de enfoque global para cualquier proceso

productivo operativo que forme parte de una cadena de suministro.

HALLAZGOS:
El planteamiento de un nuevo modelo para la Generacion de
Valor Logisticoa la organizacion implica una relacion directa entre accion
y medicion, que permite ver los resultados globales para la organizacién
para cualquier modificacion interna en el proceso operativo.
La vision de la cadena de suministro atraviesa la organizacion, asi
también como su sistema productivo.
Por tal razén este debe estar en linea con el flujo de la cadena.
Las Tecnologias de Gestion (TG) tienen tres bases fundamentales:
- uso de tecnologia de base para informacién
- uso y modificacién de procesos

- recursos

De aqui que, tanto la Gestidén Logistica como el disefio de un CMI, util a
la organizacién, implican recurrir a Tecnologias de Informacion,
modificacion de procesos y prever un nuevo uso para los mismos
recursos. Estas TG permiten desarrollar el tradicional proceso de:

Decision — Accion — Control. Para el proceso interno mirando el efecto
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global en la organizacion o unidad de analisis a través del indice de GVL
que permite luego comparar distintos procesos internos

independientemente de las caracteristicas internas de los mismos.

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Hitos en la evolucién de la logistica

El primer hito histérico para la logistica se remonta al afio 1670.
En esta fecha se crea dentro del ejército francés, la figura del mariscal
general de logistica. Las funciones de este cargo eran las de satisfacer
las necesidades de abastecimiento, transporte y localizacion de
campamentos para las tropas del ejército. Ya en 1835 el Nicholas
Biddle’'s Bank de EEUU, lograba el control eficiente de sus 25
sucursales, mediante el tratamiento globalizado de flujos de informacion
con la sede central de toma de decisiones. El factor que mas primo el
desarrollo logistico a nivel mundial fue sin duda la Il Guerra Mundial, y el
éxito alcanzado en el flujo de materiales, tropas e informacién por parte

de los aliados.

2.2.1.1. Reduccién en los costes

Los sistemas y métodos desarrollados en aquella época se
trasladaron a las empresas e industrias civiles, donde el aumento de los
costes con la diversificacion de productos y variedades de los articulos,

propicia el origen de la importancia logistica.
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2.2.1.2. Cambios en el Entorno de las Empresas Logisticas

Las empresas se ven irremediablemente influidas por el entorno,

se adaptan a él, y es por ello muy importante comprender la actual

situacion, en relacion con el entorno tradicional.

Cuadro comparativo de Entornos:

Entorno Tradicional Entorno Competitivo Actual

m Ritmo de la demanda constante. m  Ritmo turbulento de demanda.
m Tendencias estables. s Tendencias inestables.
m Entorno controlado. m Entorno incontrolado.
= Prevision fija de demanda. m Pérdida de fiabilidad en las previsiones de
. demanda.
m Fiabilidad.
m Mercados de vendedores, oferta menor que la m Mercados de compradores, oferta mayor que la
demanda. demanda.
m Demanda creciente, grandes cantidades de| = Estancamiento de la demanda, menores
pocos productos. cantidades y productos variados.
m  Productos de ciclo de vida largo. m Productos de ciclo de vida corto.
m Calidad como requisito imprescindible ara
m Calidad como ventaja competitiva. o eq P P
sobrewvivir en el mercado.
m  Mantenimiento de costes. = Aumento de los costes.
m Tecnologia aplicada a los procesos. m Tecnologia aplicada a la informacion.
m Fabricacion almacenamiento en uenos
m Grandes lotes de produccidn. ¥ peq
lotes.
= Marketing como algo auxiliar, en lo que no s | = El marketing se conwvierte en un arma basica de
invierten muchos esfuerzos. competitividad.
m Autoabastecimiento. m Aparece la especializacidon.
= Ambito de competencia local. = Ambito de competencia global e internacional.
m Importante crecimiento demografico de la| = Estancamiento demografico, paliado sdlo en
poblacidn. parte por la inmigracidn.
m  Debil competencia. m Competencia feroz.
m Amplia relacion coste-benaeficio. m Relacidn coste-beneficio estrecha.
m Inversiones dirigidas a produccion, actividad de | ®™ Cobran importancia otros elementos:
miaxima importancia. - Precios y costes.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicion; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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- Plazos.

- Calidad.

-  Servicio al cliente.

-  Disminucidn de tiempos.

- Respuesta rapida y fiable a la demanda.

s Organizaciones rigidas.

s Organizaciones flexibles.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacién; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.

Evolucién del Cliente

En cuanto al cliente, la evolucion ha sido aln mas drastica. Ya no

ocurre como antafio cuando se ponia en el mercado un producto y el

cliente lo consumia, ahora el cliente manda.

El consumidor impone las caracteristicas de lo que quiere adquirir

y de aqui la importancia de los flujos de informacién actuales.

Cuadro de exigencias del cliente segun los entornos:

Exigencias del Cliente

Entorno Tradicional

Entorno Competitivo Actual

Praoductos generales sin dar excesiva importancia a
los aspectos relacionados con el servicio.

Mayor atencion a:

m Personalizaciton de los productos.

m Calidad.

m Precios.

m Rapidez de respuesta.

m Variedad.

m Aspectos relacionados con el servicio.

m  Mivel de prestaciones.

m Eliminacidén del producto, sin que cause

problemas de tipo ecoldgico.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicion; editorial: Fundacién Confemetal; pais:

Espafia.
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2.2.1.3. Concepto de Logistica Integral

El término logistica ha pasado por muchos significados, desde su
referencia inicial como mera distribucion fisica, hasta lo que actualmente
es la logistica integral. Durante mucho tiempo la logistica integral era
entendida como la funcién que optimiza los recursos y el flujo de
materiales desde el origen hasta el usuario final y su correspondiente
informacion, al menor costo, de tal manera que satisfaga las
necesidades del cliente en cuanto a cantidad, tiempo y lugar, de acuerdo
con los objetivos de servicio establecido en la politica general de la
compaiiia.

Definicion de Logistica Integral

La logistica integral es la parte del proceso de gestion de la cadena de suministros encargada de
planificar, implementar y controlar de forma eficiente y efectiva los siguientes elementos:

m Almacenaje.
m  Flujo directo & inverso de los bienes y servicios.

m Informacidn relacionada con estos, entre el punto de origen y el punto de consumo, con la
finalidad de cumplir las exigencias del cliente.

Fuente: Council of Logistics Managemeant

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.4. Antecedentes y Causas de la Logistica Integral

Uno de los primeros antecedentes de la logistica aplicada a la
empresa, surgio en Estados Unidos en 1942 con la construccion de los
buques del Ejército Liberty. Eran un arma fundamental en aquella época,
por lo que su construccion requeria de una planificacion nunca antes

conocida. El tiempo empleado en construir cada buque ralentizaba todo
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el proceso de disefio, fabricacion y puesta en funcionamiento del

armamento para el ejército aliado.

A efectos de disminuir este tiempo se descubrié que lo ideal era
dejar bajo una responsabilidad Unica el aprovisionamiento y la
planificacion de actividades a realizar en la construccion del bugue. Con
este experimento se consiguié la sincronizacion del flujo de
aprovisionamiento y produccion, evidenciandose las ventajas de la
coordinacion o integracion de actividades. Finalizada la Il Guerra
Mundial, los militares se integraron en las empresas y trataron de
traspasar las mismas experiencias al entorno empresarial. Al aplicar la
filosofia operativa de los Liberty surgieron los siguientes movimientos o

tendencias logisticas en las empresas privadas:

m Direcciébn de materiales (Materials Management), especializacion

funcional.

m Logistica de distribucion, aun hoy dia aplicada.

2.2.1.5. Causas del Nacimiento de la Funcién Logistica Integral

El aumento de rentabilidad y competitividad de las empresas
provoca que la funcién logistica evolucione en las empresas. Con el
paso del tiempo y debido a varias causas concretas se ha llegado a

alcanzar en muchas empresas una integracion logistica
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Cuadro de causas de la logistica Integral:

Causas de la Logistica Integral

Hoy en dia la practica totalidad de empresas tienen por objetivo la rentabilidad.

Por ello los gerentes se enfrentan al problema de los stocks, que es quizas el
Coste del Stock mas grande con &l que se han encontrado.

Este cambio radical de enfogque fue el desencadenante de la implantacion
operativa de la logistica a nivel de integracidn.

Los mercados presentan mas capacidad de oferta que de demanda, lo que unido
al principio de competencia provoca que la demanda tenga un caracter mucho
mas dinamico y por tanto muy dificil de prever a medio plazo.

Las empresas, lkejos de oponerse a este dinamismo de la demanda, se ven
obligadas a adoptar el criterio de ser mas dindmicas que la competencia para de
esta forma garantizar la subsistencia.

Dinamismo y
Complejidad de la
Demanda

Los factores condicionantes de esta adaptacidn son la agilidad, el dinamismo vy la
flexibilidad.

De hecho, ya desde hace varios afos, se vuelve imposible prever la demanda a
nivel de producto especifico en el medio plazo en la inmensa mayoria de los

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

Cuadro de causas de la logistica Integral:

mercados, y la tendencia es cada vez méas erratica.

Para dar soluciones fiables, se requieren modelos y técnicas de prevision, asi
como capacidad de respuesta rapida y tener flexibilidad.

La logislica se convierte en un elemento fundamental para la consecucion de
estas metas en el seno de las empresas.

Priman los intereses individuales de cada area, frente a los intereses globales de
la organizacian.

Cada departamento defiende sus propios intersses particulares sin darle
Especializacién importancia a los intereses de los demas.

Departamental
El nueve enfoque logistico defiende tanto la especializacidn de las empresas
como también la integracion y coordinacion logica de sus diferentes areas, y con
esto la cultura del cliente interno, donde priman la consecucion de los objetivos
generales de la organizacion por encima de los particulares.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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Cuadro de causas de la logistica integral:

Globalizacion de los
Mercados

La globalizacion de las industrias internacionales y estrategias de mercado,
son los que deciden los lugares de produccion, de los inventarios y la
comercializacion del producto.

Donde quiera que las comparias operen a lo largo de este esquema, los
costes logisticos como un porcentaje del coste total, son generalmente mas
altos en operaciones intermacionales.

Los transportes de movimientos internacionales de carga son mucho mas
complicados, en cuanto a documentacion, planificacion, y regulacion.

Las compafias integran los mercados intermmacionales y domeésticos, y ven
con una perspectiva global a proveedores y compradores.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

Factores Influyentes en la Logistica Integral Los factores que mas influenciaron

la situacion actual de la logistica fueron:
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Cuadro de los principales cambios:

Cambio en la
Actitud de los
Goblemos

Las desregularizaciones por parte de los gobiernos de los paises desarrollados
en sectores diversos, produjeron muchos cambios en los principios logisticos.

Principales Sectores Desregularizados

m Transportes en diversos paises. En otros adn no afecta a
todos los modos de transporte.

m Banca.
s Comunicaciones. Han tenide un gran impacto en el

desarrollo de la logistica, con los nuevos sistemas de
comunicaciones, via satélite e Internat.

Cambios
Estructurales en los
MNegocios

m Reestructuracién de las organizaciones mediante fusiones, adquisiciones,
planes de empleo y demas opciones.

m Cambios jerdrquicos de las organizaciones verticales a las planas, que han
influidoe mucho en las reducciones de costes con relacién a la logistica.

Cambio
Tecnolégico

El rapidisimo cambio en las tecnologias, en materia informatica, hardware y
software, han procurado nuewvas y fabulosas herramientas para el calculo,
control, disefio, ete.

Para la logistica, la evolucidn tecnoldgica es una importantisima ayuda, que
impulsa esta actividad cada dia hacia una:

m  Mayor integracion y gestion.
m Reduccidn de tiempos.

m Reduccidn de costes.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.6. Logistica Inversa

La definicion de logistica integral incorpora el concepto de

logistica inversa, que se ocupa de la gestién de los flujos de materiales e

informacion que transcurren en sentido contrario al habitual.

La logistica inversa es el proceso de planificar, ejecutar y controlar

de forma eficiente el flujo de productos terminados, envases, materiales
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de embalaje, servicios e informacion relacionada desde el punto de
consumo al de origen, con el propdésito de maximizar el valor del flujo

recuperado.

2.2.1.7. Organigrama del Sistema Logistico

La integracion logistica en la empresa, a lo largo del canal, se
acentta por medio de la informacion y la coordinacion de estrategias de

todas las organizaciones involucradas en la cadena de produccion.

Una vez establecida una funcion logistica en la organizacion, el
estadio siguiente es la gestion logistica integral de las actividades y la
externalizacion de las mismas. Con ello se pretende el objetivo
fundamental de centralizar todos los esfuerzos en la actividad principal

de la empresa y dejar que otros hagan las actividades auxiliares.

De esta forma se subcontratan las actividades auxiliares a terceras
empresas Yy la funciéon de la logistica ahora pasa a ser la de gestion,
control y seguimiento de la cadena de suministros, que es el Ultimo
estadio de la externalizacién logistica. Etapas Organizativas Se puede
decir que las empresas desde el punto de vista organizativo se sitian en

alguna de las siguientes etapas:
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Cuadros de etapas:

Caracteristicas de las Etapas

Actividades logisticas diluidas en &reas funcionales.

Actividades Mo Consideradas de Logistica

Etapa Primaria m Disefio y lanzamiento de productos.
m Disefio de envases y embalajes.
m  Sistemas de codificacion e identificacidn.

m Palets, sistemas de contencidn, etc.

m Organizacidn logistica por funciones no integradas dentro de la empresa.

m  Se puede apreciar la especializacion funcional en el flujo de materiales.
Etapa Secundaria

m Mo hay integracion desde el punto de vista de la informacién que genera ese
flujo.

m Se integran las funciones logisticas dentro de la organizacion, cobrando mayor
Etapa de Integracién importancia en la actividad naormal de la empresa.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.

Cuadro de etapas:

Interna m Aparece la figura de director de operaciones, en dependencia del primer nivel
de la empresa.

m Este nuevo cargo ya no s un técnico sino mas bien un manager que fija
objetivas, politicas y prioridades, y coordina y controla las diferentes funciones
operativas en el ambito logistico dentro de la empresa.

m La externalizacidon de la funcidn logistica en la empresa es la dlitima fase de la
integracidn.

m La empresa deja de realizar todas las actividades logisticas y comienza a
Etapa ds Integrachn subecontratar parte de ellas a terceras empresas.
R m La empresa se convierte en una gestora de recursos logisticos, centrandose

en lo gue representa su actividad principal.

m Ya no se habla de una empresa sino de wuna corporacion de empresas
interrelacionadas, para la obtencidn de un producto.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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2.2.1.8. Subsistemas y Actividades Logisticas

Si se observa el sistema logistico desde la Optica de las empresas

tradicionales de produccion, se tienen los siguientes subsistemas

logisticos clasicos:

Cuadro de Subsistemas y Actividades Logisticas:

Subsistemas del Sistema Logistico Integral

Aprovisionamiento

Se ocupa de la gestion del proceso de adquisicidn y acopio de bienes y servicios
externos desde los proveedores hasta los procesos de fabricacion, montaje o
distribucidn.

Actividades

m Gestidon de las compras.

m Gestidon de los stocks.

Produccidn

Encargado de planificar y controlar las transformaciones necesarias de los
materiales para convertirlos en productos terminados.

Actividades

m  Planificacién y control.

m Gestion de stocks y de productos
semiterminados.

Almacenaje

Comprende el almacenamiento de los productos para su puesta a disposicidn de
la distribucidn fisica.

m Recepcidan.

m Tratamiento y preparacion de pedidos.
m Gestion de stocks de producto acabado.
m Disefio de rutas.

m Tratamiento de la informacion comercial.

Distribucidn

Se encarga del mowvimiento de los productos terminados desde el final de los
procesos de fabricacidon hasta los clientes.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicion; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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Cuadro de Subsistemas y Actividades Logisticas:

Actividades

= Gestion de stocks de productos terminados.
= Almacenaje de productos terminados.

s Transporte.

Proveedor . % ‘ ‘
* E
I
Compras g
*‘ s 3
Almacén g
Materias
Primas P §
' |
- | i :
Produccin | z |5
3 3 3
* g 2 2
b = 3
— — e - -
Almacén a
Producto
Distribucion l
32
|
&3
Cliente ‘
Y

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.



2.2.1.9. Flujo de Materiales y de Informacién

La actividad logistica genera flujos dentro de la empresa en dos
sentidos, el de materiales o aguas abajo, y el de informacion o aguas

arriba que va contracorriente.

Cuadro de Flujo de Materiales e Informacion:

Se efectia desde la materia prima hasta el consumidor final del producto

Materiales )
terminado o servicio.

Transcurre en direccion contraria al de materiales, va desde el cliente hacia el

Informacidn , .
arigen de los suministros.

Flujo de Material

Materias Cliente
Primas Final

Flujo de Informacion

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacién; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.10. Principales Actividades Logisticas

Todas las actividades que se pueden encuadrar dentro del llamado
proceso logistico, siguen un correcto orden desde el suministro hasta el
cliente final, siguiendo el diagrama del flujo de materiales y de

informacion.
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Cuadro de Actividades Logisticas:

Actividades Logisticas

Flujo de 8 Previsiones. Flujo de

inf i ) . terialas
nlormacion s Recepcion de pedidos. mater

a PFlanificacion de operacionas. t
s Tratamignto de rechazo de clientes.

s Gestion de pedidos.

n Circuitos de distribucion a clientes.

m Caleulo de necesidades.

s Expedicion de productos de los depdsitos al consumidor.
s Gestidn de stocks de productos acabados.

s Manutencion y almacenaje en los depdsitos de distribucion.

s Transportes de productos entre niveles de depositos (regional o
local).

n Transporte de fabrica a los depositos.

s Acondicionamiento y embalaje.

n Planificacién y programacion de fabricacion.
n Almacenaje de fabrica.

s Control del material de produccion.

n Control de obra en curso.

= Suministro a linea y transporte intercentros.

s Almacenes de materias primas.

v s Recepcion.
s Transporte de materias primas.
s Gestidn de stocks de las materias primas.

n Aprovisionamientos.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.11. Misién del Responsable de la Logistica

Tras varios afios en el desarrollo y maduracién de la actividad

logistica en la empresa, en las pymes apenas ha calado el concepto de
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logistica integral. Si lo ha hecho y mucho en las grandes
multinacionales, pero estas no representan el 80 6 90% de la actividad
econdmica del pais como es el caso de las pymes. Existe un
conocimiento difuso del concepto de logistica, que se refleja en la mision
0 actuacion de la persona responsable de la logistica en la empresa. No
esta bien definido si se trata de una funcion de staff o de apoyo, si tiene
0 carece de responsabilidad ejecutiva 0 su posicion en el organigrama
de la empresa. Esta funcién es mas difusa en las pequefias empresas,
donde si a un responsable de logistica se le sitla en dependencia de la
direccibn comercial o de una direccibn general de almacenaje y
transporte, como es habitual, su ambito de actuacién se limitara
entonces a cuestiones de racionalizacion de espacios y gestion del
transporte. Si es bajo la direccion técnica donde se le ubica, entonces se
ocupara de procesos industriales, como la planificacion de materiales
para produccion (MRP), o el Justo a Tiempo (JIT), ignorando en ambos

casos el comportamiento global o integrado del sistema logistico

Decisiones del Responsable de Logistica

El responsable de logistica de una empresa debe tomar
decisiones en diversas areas relacionadas con la funcion logistica en la

empresa.

Tipos de decisiones:

-Decisiones estratégicas.
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-Decisiones operativas.

-Decisiones Estratégicas

Puestos a desarrollar una estrategia logistica, se pretende dar

respuesta a cuestiones del tipo:

m Como reorganizar la empresa para conseguir flexibilidad, dinamismo y

agilidad.

m Cuales son las necesidades de servicio en la empresa para satisfacer

al cliente.

m Qué sistema de distribucion proporciona mas competitividad a la

empresa.

m Como conseguir una cadena de suministros integrada.

m Como reducir costes en almacenaje, transporte y aprovisionamientos.

m Qué nivel de stocks se ha de mantener para satisfacer al cliente.

m COmo manejar la informacion para hacer mas eficientes las

operaciones.

m COmo organizar los recursos para llegar al nivel de servicio

establecido.
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Cuadro de Areas Claves en el desarrollo de Estrategias Logisticas:

Areas Clave en el Desarrollo de Estrategias Logisticas

Nivel Estratégico Mecesidades de servicio para cada segmento de cliente.

s Integracién operativa o disefio de la cadena.
Nival Estructural
m Eleccion del sistema de distribucion mas competitivo al minimo coste.

s Tecnologia para el almacenamiento y manipulacién de materiales.
u Distribucion en planta.

Nivel Funcional o ) ) o ) )
s Procedimientos de gestion para el nivel de servicio cada dia mas rigureso.

n Gestion del transporte, recorridos.

m Sistemas de la informacion, para lograr eficiencia en las operaciones.

s Cambios en los metodos operativos para conseguir mejoras en la actuacion.
Nivel Ejecutivo ) )
s Cambios en las instalaciones.

s Organizacion de los recursos.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia,

Triangulos de Prioridades Logisticas:

Disefio Estrategia
del Canal de Red

Disefio del Gestion Gestion de
Almacen y las del los
Operaciones Transporte Materiales

Gestiéon de la
Sistemas de Politicas y Instalaciones Organizacion y

Informacién | |Procedimientos y Equipos el Cambio

cucion

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicion; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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Decisiones Operativas

A otro nivel se sitlan las decisiones que el responsable de
logistica de la empresa debe de afrontar, en respuesta a cuestiones
operativas. Estas decisiones son estudiadas de forma méas inmediata

gue las estratégicas.

Cuadro de Decisiones Operativas:

Decisiones en el Ambito Operativo

m Seleccidn de proveedores.

Respecto a

Proveadores s Emplazamiento iddneo.

s Productos, cantidades y precio.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacién; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacion

Confemetal; pais: Espafia.
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Cuadro de Decisiones Operativas:

m Gestion del transporte, interna o externa.
m Propio o contratado.

n Modo utilizado.

Respecto al Transporte
= Rutas y frecuencia de suministros.
s Organizacion de los recorridos.

m Precios.

s Emplazamientos de almaceneas.

= Nomero de almacenes y capacidad de cada uno.
Respecto al Almacenaje | m Disefio del aimacén.

s Nivel de stocks.

® Zona ala que atiende el almacén.

n  Mimero de factorias.

s Capacidad de produccian.
Respecto a Fabricas m Ubicacion.

u Distribucion en planta.

m Tipo de producto/s a fabricar.

= Distribucion geografica.

= Nomero y tipo de articulos.
Respecto a la Demanda _
s \ariaciones, tendencias y estacionalidades.

n Pedidos mas habituales.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacién; Libro de Logistica Integral; segunda edicién; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.12. El Plan de la direccién Logistica

En toda empresa, sea cual sea su sector de actividad, hay que

plantearse la elaboracion periédica de un plan de direccion, cuyo fin

ultimo es actualizar las estrategias logisticas en este caso, y dar solucion

a los nuevos problemas que se plantean en la realidad, de forma

inmediata y en el medio y largo plazo.
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Cuadro de Fases Principales de Actuacion del Plan:

Fases Principales de Actuacion del Plan

m Debe involucrar a todo el personal responsable de la empresa en todas las

Logro de un Proyecto areas.

Conjunto = Requiere la recopilacion de datos funcionales logisticos, como el servicio
necesario, la competencia, prioridades, etc.

m Evaluar el nivel de servicio al cliente, costes e incidencias.

Diagndstico de ) ) ) )
Problematica Actual s Recopilar datos operacionales logisticos, tales como calidad del servicio,

estructura existente, normas y procedimientos.

m Establecer el esquema de la organizacidn un plan de acciones
Esquema General de la q g ¥ p

Organizacién a correctoras.

Implantar )
pl s Elaborar y simular planes de accién en diferentes escenarios.

s Alternativas en cuanto a medios y sistemas de gestion.
Proposicién de

Solucionas m Evaluar medios fisicos, medios administrativos, reformas en general a

considerar.

s Valorar la rentabilidad.
Balance Provisional
s Hacer balance de inversiones, resultados y puesta en marcha.

Fuente libro de Logistica Integral; Autor. Bureau Veritas Formacion; Libro de Logistica Integral; segunda edicion; editorial: Fundacién

Confemetal; pais: Espafia.

2.2.1.13. El Sistema HACCP y sus 7 fases

El sistema HACCP / APPCC (Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control).que viene a ser un proceso sistematico preventivo

para garantizar la inocuidad alimentaria, de forma logica y objetiva.

Es de aplicacion en la Industria Alimentaria aunque también se
aplica en laIndustria farmacéutica y Cosmeética,y en todo tipo de
industrias que fabriquen materiales en contacto con los alimentos. En él

se identifican, evaltan y previenen todos los riesgos de contaminacion
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de los productos a nivel fisico, quimico y biolégico a lo largo de todos los

procesos de la cadena de suministro, estableciendo medidas preventivas

y correctivas para su control tendiente a asegurar la inocuidad.

Las 7 fases del sistema HACCP/ APPCC:
- Enumeracion de andlisis de peligros.
- Identificacién de puntos criticos de control.
- Establecimiento de limites criticos.
- Desarrollo de procedimientos de monitoreo.
- Acciones correctivas.
- Verificacion.
- Documentacion.

Cuadros de Fases del Sistema HACCP:

Desarrollo de
Procedimientos
de Monioreo

Fuente:http://es.slideshare.net/desrois/manual-haccp
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2.2.1.14. Ley de Pareto:

El Principio de Pareto dice que el 20% de las causas generan
el 80% de las consecuencias. Tiene origen precisamente en un
socidlogo italiano de principios del siglo XX, llamado Vilfredo Pareto y
gue descubri6 esta ley aplicada a la distribucion de la riqueza. A dia de
hoy se ha observado que se repite la constante en otros ambitos de la
vida, y por eso se ha trasladado al mundo
del management. TimotyFerriss, el autor de “La semana laboral de
cuatro horas®, ha llevado este principio al ambito de la productividad,
algo que tiene un enorme beneficio en muchos aspectos de la vida
diaria.

. El 20% de palabras de una lengua se usan el 80% del tiempo
o EI 20% de los clientes origina el 80% de la facturacion

e EI 20% de los productos ocupan el 80% del almacén

2.2.1.15. Método de Distribucion ABC

La ley de Pareto y su clasificacion ABC, es un criterio para
clasificar los inventarios. Esta ley nos dice que unos pocos articulos
usualmente:

a.- concentra la mayor parte de los costos de los inventarios.
b.- son los de mayor consumo o0 movimiento.
c.- ocupan el mayor espacio de almacenamiento.
La clasificacion ABC identifica dichos articulos y permite

establecer criterios de gestion apropiados para cada categoria.
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Ejemplo: En base a la tabla mostrada a continuaciéon vamos a establecer

una clasificacion ABC o de PARETO basada en:

a) Los costos de los inventarios
b) La demanda de productos de la farmacia XYZ mostrada a

continuacion:

Tabla 2.1: Clasificacion de Pareto para la farmacia XYZ.

costo promedio demanda

cédigo descripcion unidad unitario  stock promedio mensual
A001 Aspirinas unidad 0,6 400 600

A002 guantes quirdrgicos par 3 90 30

A003 esparadrapo rollos 3 30 20

A004 curitas cajas 10 30 20

A005 jarabe para la tos botella 100ml. 15 15 10

A006 alcohol botella 50ml. 14 50 17

A007 jaboén unidad 4 27 18

A008 crema tipo A barra 30 15 10

A009 vitamina C botella 40 pastillas |20 80 40

A010 jeringas unidad 7 120 60

AO011 algodon paquete 3 180 200

A012 Vitamina A botella 30 pastilla 50 20 10

A013 vitamina B botella 30 pastilla 80 90 45

A014 crepa tipo B barra 100 75 50

A015 pastilla tipo K unidad 0,4 600 800

A016 pastilla tipo L unidad 0,3 900 700

Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z"; primera edicién; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Peru; pais: Peri.
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Solucion:
Parte a)

Los pasos a seguir para la elaboracion de un diagrama de
PARETO son los siguientes:
Paso 1. establecimiento de la variable a analizar. La parte a) del
problema, la variable a analizar es el costo de los inventarios, que
resulta al multiplicar el costo unitario por el stock promedio.
Paso 2: ordenamiento de los articulos.

Una vez calculada la variable a analizar, se deben ordenar los
articulos de mayor a menor, de acuerdo a la variable definida

anteriormente como se muestra en el siguiente cuadro.
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Tabla 2.2: Articulos ordenados en funcion al costo.

costo promedio costo del  stock
cbdigo descripcion unidad unitario stock prom
A014 crepa tipo B barra 100 75 7500
A013 Vitamina B botella 30 pastillas 80 90 7200
A009 Vitamina C botella 40 pastillas 20 80 1600
A012 Vitamina A botella 30 pastilla 50 20 1000
A010 jeringas unidad 7 120 840
A006 alcohol botella 50ml. 14 50 700
AO011 algodon paquete 3 180 540
A008 crematipo A | barra 30 15 450
A004 curitas cajas 10 30 300
guantes
A002 quirdrgicos par 3 90 270
A016 pastilla tipo L |unidad 0,3 900 270
A001 Aspirinas unidad 0,6 400 240
A015 Pastilla tipo K | unidad 0,4 600 240
Jarabe para la

A005 tos botella 100ml. 15 15 225
A007 Jabon unidad 4 27 (108
A003 Esparadrapo |rollos 3 30 90

Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z”; primera edicién; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Perd; pais: Perd.

Paso 3: Calculos de los porcentajes acumulados de la variable analizada
y los porcentajes de los mismos, asi como de los porcentajes
acumulados de los ITEMS. Dichos célculos se muestran a continuacion

en la tabla 2.3.
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costo

del

costo promedio stock costo % costo % artic.

cédigo | descripcion unidad unitario | stock prom acum acum Acum.

A014 barra 100 7500 | 7500
botella 30

A013 |vitamina B pastilla 80 90 7200 |14700 |68,14% 12,50%
botella 40

A009 |vitamina C pastilla 20 80 1600 | 16300 |75,56% |18,75%
botella 30

AO012 |vitamina A pastilla 50 20 1000 |[17300 |80,19% 25,00%

A010 |jeringas unidad 7 120 840 18140 |84,09% 31,25%

A006 |alcohol botella 50 ml. |14 50 700 18840 |87,33% 37,50%

AO011 |algodon paquete 3 180 540 19380 |89,83% |43,75%

A008 |crematipo A |barra 30 15 450 19830 [91,92% |50,00%

AQ004 | curitas cajas 10 30 300 20130 |93,31% |56,25%

guantes

A002 | quirdrgicos par 3 90 270 |20400 [94,56% |62,50%

A016 |pastillas tipo L | unidad 0,3 900 270 20670 |95,81% 68,75%

A001 |aspirinas unidad 0,6 400 240 20910 |96,93% 75,00%

A015 |pastilla tipo K |unidad 0,4 600 240 21150 |98,04% 81,25%

jarabe para la | botella 100

A005 |tos ml. 15 15 225 21375 |99,08% 87,50%

A007 |jabon unidad 4 27 108 |21483 |99,58% |93,75%

A003 |esparadrapo |rollos 3 30 90 21573 |100,00% |100,00%

Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z"; primera edicion; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Perd; pais: Perd.
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Paso 4: Grafico de los datos
Se grafican los acumulados de los costos de Inventarios vs. El

acumulado de los articulos segun la tabla mostrada a continuacion.

Figura 2.5: Grafico de PARETO de los costos de Inventarios.
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Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z"; primera edicion; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Perd; pais: Perd.

Paso 5: Establecimiento de categorias de articulos.

El ndmero de categorias de articulos es arbitrario, asi como
también los limites porcentuales fijados para cada categoria, lo
realmente importante reside en identificar los extremos. Unos pocos
articulos concentran los mayores costos de inventarios, mientras que un
gran numero tiene un costo relativamente bajo.

En el caso de la farmacia XYZ, proponemos establecer las

siguientes 3 categorias de inventarios:
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Categoria A:
Formada por el 18,75% de los articulos (A014, A013, A009) que

tiene el 75,56% de los costos de inventarios.

Categoria B:
Formada por el 37,50% de los articulos (A012, A010, A006, A011,

A008, A004) que tiene el 17,75% de los costos de inventarios.

Categoria C
Formada por el 43,75% de los articulos (A002, A016, A0O1, A015,

A005, A007, A003) que tiene el 6,69% de los costos de inventarios.

Una vez definidas dichas categorias, podemos establecer
distintos criterios de gestiébn para cada una de ellas; por ejemplo las
revisiones de inventario seran intensivas o de mayor frecuencia para los

articulos que conforman la categoria

A, de mediana frecuencia para la categoria B y de baja frecuencia
para la categoria C. Esto se debe a que la revisién de stocks requiere un
esfuerzo y vale la pena orientar dicho esfuerzo a aquellos articulos mas
costosos.

Un ejemplo de la politica de revision de inventarios referida
anteriormente es el siguiente: Los articulos de la categoria A pueden ser
revisados con una frecuencia interdiaria; los articulos de la categoria B
pueden ser revisados una vez por semana; y, finalmente, los articulos de

la categoria C una vez al mes. Cabe mencionar que el hecho de
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planificar revisiones de menor frecuencia para la categoria C no significa
restarle importancia a su revision, y esto se debe a quepueden existir
productos en la categoria C de muy bajo valor pero que pueden generar
grandes problemas de haber errores en su control o gestion como,

porejemplo, paralizaciones de la produccion.

PUNTO CLAVE

La Ley de Pareto nos sirve para clasificar los inventarios e
identificar aquellos articulos que son pocos pero relevantes. El
objetivo es establecer criterios de gestion apropiados para cada

categoria.

Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z"; primera edicion; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Peru; pais: Peru.

Parte b):
La clasificacion ABC de la demanda de los productos se realizara
tomando el consumo de los productos de la farmacia XYZ. La tabla, la

gréfica y la clasificacién propuesta es la siguiente:
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Tabla 2.4: Cuadro de Pareto en funcion a la demanda

Demanda Demanda ) artic.
descripcion unidad % acum

promedio acum Acum.

A015 | Pastilla tipo K unidad 800 30,42% 6,25%
A016 |Pastillatipo L unidad 700 1500 57,03% 12,50%
A001 |aspirinas unidad 600 2100 79,85% 18,75%
AO011 |algodén paquete 200 2300 87,45% 25,00%
A010 |jeringas unidad 60 2360 89,73% 31,25%
A014 |crematipo B barra 50 2410 91,63% 37,50%
A013 |vitamina B botella 30 pastilla |45 2455 93,35% 43,75%
A009 |vitamina C botella 40 pastilla |40 2495 94,87% 50,00%
A002 | guantes quirdrgicos | par 30 2525 96,01% 56,25%
A003 | esparadrapo rollos 20 2545 96,77% 62,50%
A004 | curitas cajas 20 2565 97,53% 68,75%
AO007 |jabon unidad 18 2583 98,21% 75,00%
A006 | alcohol botella 50 ml. 17 2600 98,86% 81,25%
AQ005 |jarabe para latos botella 100 ml. 10 2610 99,24% 87,50%
A008 |crematipo A barra 10 2620 99,62% 93,75%
A012 |vitamina A botella 30 pastilla |10 2630 100,00% 100,00%

Fuente: Adolfo Carrefio Solis; 2011; Libro de "Logistica de la A a la Z”; primera edicién; Editorial: Fondo Editorial de la Pontificia

Universidad Catolica del Perd; pais: Perd.

Categoria A:

Formada por el 18,75% de los articulos (A015, A016, A001) que

tiene el 79,85% de la demanda de stocks.
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Categoria B:

Formada por el 31,25% de los articulos (A011, A010, A014, A013,

A009) que tiene el 15,02% la demanda de stocks.

Categoria C:

Formada por el 50% de los articulos (A002, A003, A004, A007,

A012) que tiene el 5,13% la demanda de stocks.

2.2.1.16. B.S.C. (Balanced Score card):

Es una herramienta que traduce la vision y la estrategia de una
organizacion en un arreglo comprensivo causa — efecto de objetivos. El
Balancedscorecard nace para relacionar de manera integral la estrategia
y su ejecucion empleando indicadores y objetivos en torno a cuatro
perspectivas: Financiero, Clientes, Procesos Internos del Negocio y

Aprendizaje y Crecimiento.

Cuadro de las 4 Perspectivas del Balanced Score Card:
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2.2.1.17. Uso de Indicadores Logisticos basicos:

FillRate (%):

Numero de pedidos recibidos en el plazo previsto
Nimero total de pedidos recibidos

100

Entregas a tiempo (%):

Cantidad de entregas a tiempo

+*100

Cantidad de entregas totales

Costo de transporte medio unitario:

Coste total de transporte

Numero de unidades producidas

Envios por pedidos:

Numero total de envios

Nimero total de pedidos
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Porcentaje de errores en facturacion:

PERSPECTIVA de APRENDIZAIE y CRECIMIENTO % -
“ Para aprender a innovar y crecer, 2 con qué Infraestructuras {personas.
tecnologia, adivos fijos ¥ alianzas) ¥ como debemos ser excelentes ¢

Nuimero de facturas con errores
Ntimero total de facturas

* 100

Productividad de entradas al almacén sobre el costo de la mano

de obra:

Numero de unidades recibidas por almacén

Costo de mano de obra del almacén

2.3. Marco Conceptual (Definicion de términos basicos).

» Definicion de Logistica: Delante de un mundo cada vez mas
globalizado y competitivo y de unos consumidores que piden mas

calidad en los productos y servicios, la Logistica juega un papel
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fundamental para alcanzar buenos resultados en la Gestion Empresarial.
Es importante tener claro el significado de logistica, por esta razén a

continuacion se presentan algunas definiciones:

Donald Bowersox. “La aplicacién del enfoque en sistema en la
solucion de los problemas de suministro y distribucion de las empresas”.

Towards Total Logistical Management, 1979.

Ronald H. Ballou. «es todo movimiento y almacenamiento que
facilite el flujo de productos desde el punto de compra de los materiales
hasta el punto de consumo, asi como los flujos de informacion que se
ponen en marcha, con el fin de dar al consumidor el nivel de servicio
adecuado a un costo razonable». Business Logistics Management,

Cuarta edicion, 1999.

Julio Anaya. “El control del flujo de materiales desde la fuente de
aprovisionamiento hasta situar el producto en el punto de venta de
acuerdo con los requerimientos del cliente”. Logistica Integral (la gestiéon

operativa de la empresa) Escuela Espafiola de Logistica, 2000.

Peter Druker?. “La ultima frontera de la rentabilidad”

Charles Lamb, Joseph Hair y Carl McDaniel. “El proceso de
administrar estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las

materias primas, de las existencias en proceso y de los bienes
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terminados del punto de origen al de consumo". Marketing, Sexta

Edicion, pagina 383, 2002.

Logistica "es el proceso de planificar, implementar y controlar
eficientemente el flujo de materias primas, productos en curso, productos
terminados y la informacion relacionada con ellos, desde el punto de
origen hasta el punto de consumo con el propdsito de satisfacer los
requerimientos  del cliente.” (The Council of Logistics

Management.RLEC. Reverse Logistics Executives' Council. p.8)

Empresa Retail: Eldetal o venta al detalle (en inglés retail) es un
sector econémico que engloba a las empresas especializadas en
la comercializacion masiva de productos o servicios uniformes a grandes
cantidades de clientes. Es el sector industrial que entrega productos al
consumidor final. La razén para involucrar a mayoristas y minoristas en
un mismo sector fue una consecuencia de la gran cantidad de
problemas y soluciones comunes que tienen ambos sectores por la

masividad y diversidad tanto de sus productos como de sus clientes.

El Analisis PESTEL (Politico, Econdémico, Social, Tecnoldgico,

Ecolégico y Legal).

El Operador Logistico: Es aquella empresa que por encargo de su
cliente disefia los procesos de una o varias fases de su cadena de
suministro(aprovisionamiento, transporte, almacenaje ,distribucion e
incluso ciertas actividades del proceso productivo),organiza, gestiona y

controla dichas operaciones utilizando para ello infraestructuras fisicas y
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tecnologia, asi como sistemas de informacién ,propios 0 ajenos
independientemente de que preste o0 no los servicios con los medios

propios o subcontratados.

» Time toMarket: Es el tiempo total que la empresa necesita para situar

sus productos en el mercado.

» Diferir: Dejar para un momento o fecha posteriores a los inicialmente

fijados la realizacién de una cosa.

» Logisticalnversa: Esta relacionada con la gestion del flujo de productos
desde el punto final o de consumo hasta el punto de origen con el
objetivo de recuperar una parte de la totalidad del valor del producto,
disponer adecuadamente de él o cumplir con las regulaciones

medioambientales.

» Benchmarking: Que proviene del vocablo ingles benchmark ha hecho

fortuna en el ambito empresarial y financiero.

Y es que el benchmarking esel proceso a través del cual se hace
seguimiento a otras empresas, ya sean competidoras directas o
pertenecientes a otro sector, con el fin de evaluar sus productos, servicios,
procesos y demas aspectos, compararlos con los propios y con los de otras
empresas, identificar lo mejor, y adaptarlo a la propia empresa

agregandoles mejoras.
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CAPITULO lIl. DESARROLLO DE LA METODOLOGIA

3.1. Analisis del Modelo o Caso.

La Empresa Maestro Home Center del rubro ferretero y de
mejoramiento del hogar, empezo a existir el 5 de junio de 1978, bajo el
recordado nombre de Ace Peru, acuiiado por la familia peruana
Vurnbrand. Su primera tienda fue inaugurada en 1994 y, en el 2006,
cambi6 su razén social a Maestro Home Center.

En el 2007, el fondo de inversion Enfoca, liderado por Jesus
'Suso' Zamora, decidié adquirir una porcion minoritaria de las acciones
de la empresa y, en enero del 2010, su fondo de inversion Enfoca
Descubridor, pasé de tener 8,95% de las acciones de la cadena a
asumir una posicion mayoritaria. Esta operacién marco la salida de la

familia Vurnbrand de la cadena.

En ese momento, Zamora se convirtid en el presidente del
directorio, en lugar de HozkelVurnbrandSternberg, en medio de
rumores sobre el interés de holdings chilenos en la cadena de tiendas de

mejoramiento del hogar.

En marzo del 2008, el home center empezé su expansion a
provincias, con la apertura de su local en Arequipa y, en setiembre del

2010, cambio definitivamente su marca por Maestro Peru.

Segun reportd Enfoca en un comunicado hoy, desde el inicio de
sus funciones en la cadena de almacenes en el 2007, el fondo de

inversion multiplicd por cinco las ventas de Maestro Peru hasta los

61


http://elcomercio.pe/noticias/home-centers-394187?ref=nota_economia&ft=contenido

US$514 millones e impulsé la apertura de 24 tiendas, hasta tener 17
locales en Lima y 13 en provincia. En ese entonces, la empresa tenia
solo 6 locales y los ingresos por ventas no superaban los US$100

millones.

Segun consta en la memoria anual 2013 de Maestro, en el
periodo comprendido entre el 2009 y el 2013, Maestro consiguio
unatasa de crecimiento anual compuesto en sus ventas anuales

en canal moderno de 21,1%.

Tras salir de su inversion en Maestro, el grupo Enfoca mantiene
inversiones en Ceramica Lima, Corporacion Ceramica (Trebol, Casinelli,

Aulna, Oncosalud, Frecuencia Latina, Instituto de Formacion Bancaria,

Talma, Aeropuertos del Peru y Pesquera Diamante. Se sabe que la

firma trabaja en el lanzamiento de un nuevo fondo de US$750

millones.
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http://elcomercio.pe/noticias/frecuencia-latina-128984?ref=nota_economia&ft=contenido
http://elcomercio.pe/noticias/pesquera-diamante-354944?ref=nota_economia&ft=contenido

Cuadro de Ventas Anuales de Maestro Home Center:

Ventas anuales de mejoramiento del hogar
Canal moderno — grandes superficies
(Millones de soles)

4,000
3,500
3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

2009 2010 2011 2012 2013

Fuente:http://elcomercio.pe/economia/peru/breve-historia-maestro-cadena-que-sodimac-compro-hoy-noticia-1757615

Maestro Peru, adquirida actualmente por el Grupo Falabella el 17 de

setiembre del 2014 forma parte de las Empresas de este importante

grupo econémico.

En primera instancia durante los afios 2008 al 2013 opera su sistema
logistico a través de despachos del proveedor directo a tienda, en lo cual
era contraproducente para la tienda ,ya que esta tenia que subvencionar
con parte del costo del transporte del proveedor, ademas que el
transporte de la mercaderia no tenia las condiciones adecuadas del
transporte: movilidad sucia, mercaderia sobre la superficie del camién

sin pallets, embalaje deficiente de la mercaderia, recepcion de la
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mercaderia a destiempo y recepcion de productos de alto valor

susceptibles a robo.

En segunda instancia en 2016tercer isa sus operaciones Logisticas a

través de un operador Logistico: Ransa y Dinet.

Actualmente esta en el proceso de implementaciéon de un
operador Logistico propio, que le permita optimizar sus operaciones
Logisticas.

La idea de Implementar el sistema HACCP es el de establecer un
analisis del proceso, establecer los puntos criticos: deficiencias,
carencias y limitaciones.

Y a su vez llevar la una documentacion adecuada de Incidencias
debido a malas practicas en el flujo del proceso de gestion comercial.

Esto le permitira tener una ventaja competitiva en el mercado.

3.2. Construccion del Modelo Mejorado

Con el Manual HACCP de Hipermercados Tottus (Anexo
pagina:40 - 80) y en la interpretacion de datos, aplicamos este modelo

en la empresa Maestro Home Center.

Se muestran los diagramas de Flujo de proceso de la gestidon
comercial, el cuadro de planillas del personal de Almacén y el cuadro de

la actividad de recepcion de mercaderia.

Ademas de incorporar el método de distribucion ABC de Pareto

para establecer criterios de gestion de acuerdo a cada categoria de
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producto: perecibles, no perecibles, de alimentacion y de no

alimentacion.

DIAGRAMA DE FLUJO:

Se establecen los criterios de aceptacion o rechazo de la

mercaderia de acuerdo al manual HACCP.

Cuadro del Flujo de Recepcidon de mercaderia:

INICIO

/ DATOS /Lb ACTIVIDAD

< ormon >
e

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yq
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3.3. Comparacion de los Hallazgos (Resultados).

SIN APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Cuadro del Flujo del Proceso de Recepcién en el Area de Almacén:

DIAGRAMA DE FLUJIO DEL PROCESO DE GESTION COMERCIAL

3.- Establecimiento
de acuerdos
respecto a los
requisitos del
producto y
financieros

4.- Compras

5.- Recepcion y
wverificacién de los
requisitos del
producto segidn lo
acordado

6.- Registrode la
mercancia

7.- Control de
inventarios

8.-
Acondicionamiento
de articulos

9.-Ventas

Fin

‘ . Acuerdos del producto

ACTIVIDADES GERENTE JEFE DE GERENTE JEFE DE JEFE DE JEFE DE VENTAS
COMPRA COMPRAS COMERCIALIZACION
1.- Identificacion
de proveedores Inicio
segdn los
productos L Identificacion de
necesitados provesdores
2.- Envio de L Enyig de
Solicitud de Selucitud de
Compra Compra

vy financieros

I

Compras

T
Receprian v
ificaci

T

£éCumple con

lo= reauisitos?

Si ),

Registro

Control de Inventarios

[

Acondicionamiento

N

Ventas

\—> Fin

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

CUENTA CON 11 PASOS
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SIN APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia:

0

Formatodé ——

venficaciones

Formatode ———»

registros
7

PROCESO DE GESTION COMERCIAL

Identificacion de proveedores segin los productos

necesitados.

Envio de solicitud de compra.

Solicitud (¢-mail)

Establecimiento de acuerdos respecto a los
requisitos del producto y financieros.

Compra.

+———— Factura

D:> Recepcion del producto.

Verificacion de los requisitos del
producto segin lo acordado.

— Formato diigenciado

Registro dela mercancia,

Registro diligenciado

]

Formatode
mventanos

o<

En 13 procesos

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

Conteo de productos nuevos y antiguos

Traslado del productoal almacén.

Control deinventarios

Organizacion y adecuacion de articulos

Almacenamiento

Ventas y distribucion
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Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Costo de Personal:

Area de Almacén

CARGO SUELDO/MES  SUELDO/DIA  SUELDO/HORA

Recepcionista S/.850 S/.28,33 S/.3,54
Operador Logistico S/.1000 S/.33,33 S/.4,17
Analista de Inventarios |S/.950 S/.31,67 S/.3,96
Reponedor S/.850 S/.28,33 S/.3,54
TOTAL S/.3650 S/.121,67 S/.15,21

Elaboracion propia del cuadro.
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SIN APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Por unidad de transporte.

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Tiempos:

PROCESO DE GESTION COMERCIAL
ACTIVIDAD

No. | Descripcién i B e, W =2 A L
1 Identificacionde proveedores.
2 Envio de sobcitud de compra.
3 | Establecimuento de acuerdos. o
4 Compra.
5 Recepcion delproducto.
6 Venficacion de los requusitos del

producto. _‘___...———--\‘.

. . ———

7 Registro de la mercanca t,_\
8 Conteo de articulos nuevos v —

antiguos. /;.
9 Traslado del producto al almacen -
10 | Control de mventanos /
11 | Orgamizaciony adecuagon de . <’

articulos. \
12 | Almacenamiento. ‘/>.
43 | Ventas y distnbucion —— |

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Tiempos :

ACTIVIDAD DIARIA DE 10

TRANSPORTES

MES

TIEMPO DE ACTIVIDAD 40

MIN/TRANSPORTE 400 minutos

12,000 minutos

144,000 minutos

Elaboracion propia del cuadro.
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CON LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Cuadro del Flujo de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Almacén:

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE GESTION COMERCIAL

Actividades

Jefe de

I Gerente ] compras

I Gerente I Jefe de compras ] Jefe de comercializacion

Jefedeventas l

Inicio

Identificacion de
proveedores segun
los productos
necesitados

"

Envio de Solicitud
de compra

Establecimiento de
acuerdos respecto a
los requisitos del
productoy
financieros.

Compras

Recepciony
verificacion de los
requisitos del
producto segun lo
acordado

Registrodela
mercancia

Control de
inventarios

Acondicionamiento
dearticulos

Ventas

Fin

Envio de
Solicitud de
compra

Ragistro

Control de
inveatarios

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

CUENTA CON 9 PASOS
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CON LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia:

PROCESO DE GESTION COMERCIAL

=l

Conteo de productos nuevos y antiguos

Envid de solicitud de compra.

Formatode
nventanos

Sobcitud (e-mail) Traslado del productoal almacén.

Establecimiento de acuerdos respecto a los
requisitos del producto y financieros.

Control de inventarios

Organizadén y adecuacion de articulos

o-<FoTC

Almacenamiento
[Ca Recepcion del producto.
F_°mt° de— Ventas y distribucién
venficaciones
5 Verificacion de los requisitos del
producto segin lo acordado.

— Formatodiligenciado
Formatode ————{
registros

6 Registro de la mercancia.

Registro diligenciado

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

En 12 procesos
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Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Costo de Personal:

Area de Almacén

CARGO SUELDO/MES | SUELDO/DIA SUELDO/HORA

Recepcionista S/.850 S/.28,33 S/.3,54
Operador Logistico |S/.1000 S/.33,33 S1.4,17
Reponedor S/.850 S/.28,33 S/.3,54
TOTAL S/.2700 S/.89,99 S/.11,25

Elaboracion propia del cuadro.



CON LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Por unidad de transporte

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Tiempos

PROCESO DE GESTION COMERCIAL

ACTIVIDAD
Mo DESCRIPCION O IQJ :> \“/ |—|
1 Envio de sohcitud de compra -
N
N

2 | Compra \

3 Recepcion del producto

4 Venficacion de losrequisitos del

producto.

Regstro de la mercanca

Conteo de articulos nuevos v

L -
(== sl
=

5 | antiguos
Traslado del producto al almacén
Control de mventanos
g | Almacenanzerto \.h
= q = == __-r- ‘-—--
10 | Ventas v dismbucion [

Fuente::https://www.youtube.com/watch?v=uc67KL12yqY

Cuadro de Procesos de Recepcion de Mercaderia en Tiempos:

ACTIVIDAD DIARIA DE 10 TRANSPORTES DIA MES ANO
TIEMPO DE ACTIVIDAD 241240 7,200 86,400
MIN/TRANSPORTE minutos minutos minutos

Elaboracion propia del cuadro.
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3.4. Interpretados de Resultados.

Diagrama de flujo del proceso: Se generan menos pasos, lo que

conlleva a un menor tiempo de recepciéon y una menor cantidad de

operarios en el area de Almacén.

Sin HACCP Con HACCP Diferencia

numero de pasos 11 PASOS 9 PASOS 2 PASOS

Proceso de Gestiéon comercial: Se genera un ahorro del personal de
Inventario ,ya que el manual del sistema HACCP vya tiene identificado a

cada proveedor, esto permite solo cotejar las condiciones del producto

segun el manual HACCP.

SUELDO/MES SUELDO/DIA SUELDO/HORA

Analista de Inventarios | S/.950 S/.31,67 S/.3,96

Diagrama de Actividades: Esto permite a la empresa Maestro Home

Center un ahorro anual del 67% de recursos del area de Almacén.

TIEMPO DIA MES ANO % AL ANO

AHORRO DE TIEMPO | 160 minutos | 4,800 minutos | 57,600 minutos 67%
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CONCLUSIONES

Al hacer un analisis de la situacion actual de la Empresa Maestro Home
Center, nos muestra las deficiencias, carencias y limitaciones de su
sistema Logistico sin contar con el sistema HACCP.

Se puede apreciar como a través del manual HACCP se puede realizar
una gestion integral de la Logistica en la empresa Maestro Home
Center.

A través del manual HACCP se sintetizan los procesos de gestidon
comercial logistica en: pasos, tiempo y costo.

A través del método de distribucion ABC de Pareto, se identifican los
articulos y nos permite establecer criterios de gestion apropiados para
cada categoria.

Al realizar cuadros comparativos de diagramas de flujo de procesos, nos
permite llevar una estadistica de Evolucion del proceso.

Al registrar todas las incidencias de recepcién de los proveedores: si se
rechaza un producto, nos permite identificar al proveedor, lafecha, el
motivo del rechazo, el personal que rechazo la mercaderia, el lote de
mercaderia, para asi llevar un mejor control de calidad de los productos

y poder realizar la logistica Inversa.
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RECOMENDACIONES

Realizar la implementacion del sistema HACCP para optimizar procesos:
en pasos, tiempo y costo. Motivando la participacion de los trabajadores
y promoviendo el liderazgo en el desarrollo y ejecucion de estas.

El manual HACCP nos permite contar con un Sistema Integral de
Gestion.

La aplicacion del manual HACCP nos permite identificar los puntos
criticos de un proceso: pasos, tiempo y costo.

La aplicacion del método de distribucion ABC nos permite llevar una
mejor gestién de acuerdo a los productos de cada categoria: perecibles,
no perecibles, de alimentacion y de no alimentacion.

Llevar una adecuada documentaciéon del proceso de recepcion de
mercaderia que se da en el Almacén, si se da el caso de aceptacion o
rechazo de la mercaderia.

Realizar un taller de capacitacion del sistema HACCP, métodos de
distribucion ABC y Sistemas Integrales de Gestion (S.I.G). Tanto al
personal como a los proveedores. Esto permitira la estandarizacion de
procesos en todas las sucursales de Maestro Home Center y cumplir
con las leyes: Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo,

reglamentada por Decreto Supremo N° 005-2012-TR y la Ley N° 30222
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ANEXOS

MANUAL HACCP HIPERMERCADOS TOTTUS
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ANEXO 7: OTROS

1. INTRODUCCION

El Plan HACCP tiene como finalidad asegurar que Hipermercados
TOTTUS S.A. brinde al mercado un producto inocuo, ademas de permitirle
un mejor aprovechamiento de sus recursos y una respuesta oportuna a sus
problemas; mediante un enfoque documentado y verificable que permite la
identificacion de los peligros, las medidas preventivas y los puntos criticos
de control y la puesta en practica de un sistema de monitoreo o vigilancia.
La normativa de referencia es el “Sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) y Directrices para su aplicacion”, revision 4
(2003) y la “Norma sanitaria para la aplicaciéon del Sistema HACCP en la

fabricacion de alimentos y bebidas”.

2. OBJETIVO

El objetivo de este Plan HACCP es contar con un sistema preventivo
que considere los peligros fisicos, quimicos y biolégicos mediante la

anticipacion y prevencion, en lugar de la inspeccién del producto final.

3. ALCANCE

En la elaboracién del presente Plan HACCP se consideraron todas
las operaciones realizadas en las areas de Panaderia de tienda y el Centro
de Producciéon de Panaderia, empezando con la recepcion de materias
primas e insumos, todas las etapas del proceso de produccion, la obtencion

del producto final, su distribucion y su exhibicion/despacholl/venta;
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incluyendo ademas los materiales que intervienen durante su produccion

gue son capaces de generar un posible peligro en el proceso.

Nuestras instalaciones se encuentran ubicadas en:

e Tottus Megaplaza : Av. Alfredo Mendiola No. 3698 Int AO2 - CC
Mega Plaza - Independencia

e Tottus Las Begonias: Calle Las Begonias 785 - Urb. Jardin - San
Isidro

e Tottus La Marina  : Av. La Marina N° 2355 Urb. Maranga lera.

Etapa Ancla 2 - San Miguel

e Tottus Atocongo : Av. Circunvalacién N° 1803 - San Juan de
Miraflores.

e Tottus Chorrillos : Av. Defensores del Morro 1350 - Chorrillos.

e Tottus Quilca : Av. Lima 4208. Urb. Bocanegra -Callao.

e Tottus Saénz Pefia : Av. Saénz Pefia Oficina de Altos N° 471 —
Callao.

e Tottus Chiclayo : Av. Victor Raul Haya de la Torre 150-250 Urb.
San Eduardo - Chiclayo.

e Tottus Trujillo 1 : Av. Mansiche s/n. Caserio el Cortijo — Trujillo

e Tottus Canta Callao : Carretera Canta Callao N° 378 - Callao

e Tottus Crillén  Av. Tacna N° 665 - Lima

e Tottus La Polvora : Av. Ancash 2479 - El Agustino

e Tottus Bellavista : Av. Oscar R. Benavides 3866 — 4070 Bellavista

— Callao.
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e Tottus Pachacutec : Av. Prolongacion Pachacutec 6321 - VMT
e Tottus Puente Piedra : Av. Puente Piedra Sur 322.
e Tottus Trujillo 2 : Av. América Norte N° 1245.

Urbanizacion Los Jardines.

e Tottus Ica : Av. San Martin 763.

e Tottus Zorritos : Av. Colonial N° 1291 - Lima Cercado.

e TottusTusilagos . Av. Tusilagos Oeste N° 281 - San Juan de
Lurigancho.

e Tottus La Fontana :Av. La Fontana 790, Urb. La Rivera de
Monterrico Il Etapa. La  Molina
e  Tottus Angamos : Av. Angamos Este 1803 — Surquillo

e  Tottus Cayma : Av. Ejercito 793 Cayma

1. Centros de Produccion:

e Tottus Saénz Peria : Av. Saénz Pefa Oficina de Altos N° 471 —

Callao.
e Tottus Ica : Av. San Martin 763 — ICA
e  Tottus Chiclayo : Av. Victor Raul Haya de la Torre 150 — 250

Urb. San Eduardo. Chiclayo

e Tottus Trujillo I: : Av. Mansiche s/n. Caserio el Cortijo —
Trujillo

Tottus Piura : Av. Andres A. Caceres 147 Sector 1-B urb. Miraflores-

Castilla
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4.

RESPONSABLES

4.1 Gerente General: Tiene como responsabilidad proveer los
recursos econdmicos necesarios que aseguren la aplicacién del

sistema. Dentro de sus funciones estan:

e Aprobar la Politica del Sistema Integrado de Gestion.

e Nombrar al Coordinador del Comité de Calidad.
4.2 Gerentes de tienda y de Perecederos: Tienen como
responsabilidad aprobar la solicitud de recursos necesarios

(econdmicos y otros), los que son solicitados por Jefes de area.

4.3 Gerencia Comercial: Coordinar con el é&rea de
Aseguramiento de la Calidad la aprobacion de proveedores y

productos nuevos.

4.4 Coordinador del Comité de Calidad: Tiene Ia
responsabilidad de hacer cumplir el Manual HACCP y proponer el

mejoramiento del mismo. Dentro de sus funciones estan:

e Asegurarse que la composicion del equipo sea multidisciplinario
y que sus integrantes posean la experiencia y conocimientos
necesarios.

e Sugerir los cambios que sean necesarios en el equipo

e Coordinar la labor del equipo

e Asegurar que se cumpla el plan establecido

e Asegurar que se cumpla con el propésito del estudio

o Compartir el trabajo y las responsabilidades
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4.5

4.6

4.7

Asegurar que se aplique una metodologia sistematica

Conducir las reuniones de tal manera que todos los integrantes
puedan expresar libremente sus ideas.

Representar al equipo ante la direccion.

Jefe de Area: Es el encargado de:

Supervisar el cumplimiento de las Buenas Précticas de

Manufactura, el Plan de Higiene y el Plan HACCP.

Supervisar el cumplimiento del Programa Preventivo de
Mantenimiento.
Participar en las verificaciones del Sistema HACCP.

Jefe de Mantenimiento: Tiene como responsabilidad:
Mantener al dia el programa de mantenimiento preventivo de
equipos e infraestructura.

Garantizar que los equipos que entren en contacto con los
alimentos no presenten desperfectos que puedan atentar contra
la inocuidad y/o estabilidad de los productos.

Corregir de manera oportuna las fallas de los equipos y
registrar las acciones correctivas tomadas.

Participar en las verificaciones del Sistema HACCP.

Personal de Plataforma y Panaderia: Tiene como

responsabilidad

Cumplir las Buenas Practicas de Manufactura, el Plan de

Higiene y el Plan HACCP, en todo lo referente a su area.
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4.8

Personal de Aseguramiento de la Calidad: Tiene como

responsabilidad:

4.9

Supervisar el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura, el Plan de Higiene y el Plan HACCP.

Supervisar el cumplimiento del Programa Preventivo de
Mantenimiento.

Apoyar en la identificacion de los peligros.

Apoyar en la determinacion de los Puntos criticos de control.
Coordinar y participar en la implementacion y verificacion del
Sistema HACCP.

Coordinar y participar en las verificaciones del Sistema HACCP.

Integrantes del Comité de Calidad:  ElI Comité de Calidad

cumple las funciones del Equipo HACCP y esta conformado por

minimo 2 personas de cada tienda, personal de las areas de

Mantenimiento, Calidad y Compras.

Dentro de sus funciones estan:

Identificar los peligros.
Determinar los Puntos criticos de control.
Participar en la implementacion y verificacidon del sistema

HACCP.

Coordinador HACCP

l

Miembros del comité de
CALIDAD
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5. POLITICA DEL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

HIPERMERCADOS TOTTUS S.A. es una empresa joven e innovadora
en el rubro de supermercados, que cuenta con una cadena de Tiendas
ubicadas en zonas estratégicas del pais.

Nuestra Vision:

Somos lideres en cada mercado donde competimos por ofrecer el
lugar preferido para comprar y trabajar.

Nuestra Mision:

Ahorrarle dinero a las familias para que vivan mejor.

Nuestros compromisos de Gestion:

Cumplir con las necesidades de nuestros clientes, ofreciendo
productos de calidad, buen servicio y precios convenientes.

Cumplir con los requisitos legales sobre la inocuidad de alimentos,
Gestion Ambiental, Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, asi como las
normas internas de la Organizacion.

Fomentar una cultura de preservaciéon y cuidado del Medio Ambiente
previniendo la contaminacién y una cultura de control de los riesgos de
Salud y Seguridad Ocupacional que pudieran afectar a nuestros
colaboradores y clientes.

Capacitar y concientizar a nuestros colaboradores en Seguridad
Industrial, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Seguridad Alimentaria, y
fomentar un ambiente de trabajo que les permita desarrollar sus labores de

manera optima, segura y con respeto al Medio Ambiente.
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Mejorar continuamente nuestro Sistema Integrado de Gestion,
optimizando nuestros procesos, relaciones con nuestros proveedores y el

uso adecuado de nuestros recursos.

6. DESCRIPCIONDEL PRODUCTO E IDENTIFICACION DEL USO FINAL

La descripcion completa de cada variedad de pan y producto
intermedio (masa congelada), incluyendo su nombre, ingredientes,
materiales de envasado, uso para el que esta destinado, etc. se encuentra
en las fichas técnicas respectivas SSH-JAC-FT-001 Fichas Técnicas de

Panaderia.

7. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

En la produccion del area de panaderia se tienen las siguientes lineas:
Linea Panes Salados, Linea de Panes Dulces, Linea de Panes Dulces con
Relleno, Linea de Panes Laminados, Linea de Panes Hojaldrados, Linea de
Panes Especiales, Linea de Pan Ciabatta, Baguette Artesanal y Panes
Gourmet, Linea de Pan Croissant, Linea de Pan de Molde, Linea de Roscas
Rellenas, Linea de Biscochos, Linea de Grissinos, Linea de Palitos, Linea
de Rosquitas, Linea de Panes Suizos, Linea de Esponjados, Linea de
Tostadas, Linea de Pan Molido, Linea de Masas Congeladas y Linea de
Acondicionados.

El plano de las areas de proceso se muestran los Layouts de las areas
de Panaderia y Pasteleria SSH-JAC-O0-001.

Los diagramas de flujo de las lineas de Panaderia detallan las etapas

de la elaboracion desde la recepcion de las materias primas hasta el
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despacholl/venta del producto final. En los Diagramas de flujo de Panaderia
SSH-JAC-00-002, se detallan las etapas de todas las lineas de Panaderia.
Todo producto que ingrese como materia prima al area de panaderia,
debera cumplir con el procedimiento de Ingreso de nuevos productos (SBM-
JAC-PR-004). Las especificaciones técnicas de las materias primas se
encuentran detalladas en el archivo de Especificaciones Técnicas (SSH-

JAC-O0-007).

7.1 RECEPCION |y II

Durante la recepcion | se reciben las materias primas, insumos y
productos intermedios (masas congeladas) en la Plataforma de Recepcion.
El certificado de lote se solicitara a los proveedores que corresponda, segun
el Analisis de Peligros y determinacion de PCC de Materias Primas SSH-

JAC-00-004, resumidos en el Cuadro 1.

En caso de que el proveedor envie certificados de lote electrénicos,
éstos deberan ser impresos antes de recepcionada la materia prima y

sellados con la fecha de recepcion.

Para la verificacion del peso de los productos entregados se hace uso
de la balanza de piso: Balanza de Plataforma, la cual se encuentra

debidamente verificada.

En el caso de la recepcion de masas congeladas se aplicaran los

mismos controles en la recepcién.

La recepcion Il esta referida a la recepcion de productos terminados

en las plataformas de tiendas.
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En la Recepcion |y Il se verificara las especificaciones mencionadas

en los anexos aplicables, del Procedimiento de Recepcién de Productos

SBM-JAC-PR-001, de igual forma se considerara el registro de proveedores

del area de Panaderia (area con Sistema HACCP), de preferencia que no

entreguen certificado de lote, en cada entrega de productos.

Durante la recepcion se verificara las especificaciones mencionadas

en los anexos aplicables del Procedimiento de Recepcion de Productos

SBM-JAC-PR-001. De igual forma estos productos deberan considerarse en

el registro diario de Control de los Productos y Proveedores SBM-JAC-RG-

027.

Esta etapa no se realiza en el caso de las Tostadas y pan molido.

Cuadro 1: PROVEEDORES A LOS QUE SE LE SOLICITARA CERTIFICADOS

DE LOTE
CARACTERISTICA A
PROVEEDOR PRODUCTO
VERIFICAR
HARINA
(Especial Panadera)
INDUSTRIAS HARINA
Humedad < 15%
TEAL (Con Salvado)
HARINA*
(Especial Pastelera)
HARINA*
ALICORP Humedad < 15%

(Especial Pastelera)
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MANTECA

indice de Peroxido

Max. 5 meqO2/Kg.

indice de Peroxido
VEGETALIA MARGARINA PREMIUM
Max. 5 meqO2/Kg.
indice de Peroxido
MARGARINA HOJALDRE
Max. 5 meqO2/Kg.
Ausencia materias  extrafias
AJONJOLI Materias extrafias propias del
producto: Max.: 0.02%
Ausencia materias extrafias
ANIS Materias extrafias propias del
producto: Max.: 0.3%
Ausencia materias extrafias
OREGANO Materias extrafias propias del
LOGISTICA
producto: Max.: 0.1%
ALIMENTARIA
Ausencia materias extrafias
PASAS

Presencia de peciolos: Max.:

20gr/1Kg

COCO RALLADO

Ausencia materias extrafias

Materias extrafias propias del
producto: Max.. 15 fragmentos/

100 g

N.REPS / ALL FROZEN

PULPA DE

AZUCARADA*

LUCUMA

Mohos 102 ufc/gr

Levaduras 102 ufc/gr

* Aplica solo para Centro de produccion de pasteleria.
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7.2. ALMACENAMIENTO |

Una vez recibidos los insumos, materias primas y productos intermedios
(masas congeladas) en la plataforma, éstos son transportados por personal
de plataforma o personal del area para ser almacenados sobre parihuelas o
estantes en el almacén del area, de acuerdo a las caracteristicas del
producto: Almacén refrigerado (Camara de refrigeracién), almacén
congelado (Camara de congelacién) o almacén a temperatura ambiente
(Almacén de secos). En el caso de materia primas/ insumos refrigerados y/o
congelados, se debera cumplir; en todo momento; con los tiempos maximos
transcurridos desde la descarga hasta el ingreso a la cAmara respectiva,

evitando de este modo dar las condiciones para un desarrollo microbiano.

Los productos que son muestra, deben ser almacenados debidamente
identificados en un lugar especifico y en caso sean usados en la
elaboracion de productos para prueba o venta debera registrarse su uso en

la bitacora.

Los panes que se usardn en la elaboracion de pan molido o
tostadas, se almacenaran en el caso de los panes graneles en sansones
plasticos correctamente rotulados con la fecha de almacenamiento del
primer pan almacenado, sélo se podra almacenar pan para ser molido con
un maximo de tres dias de produccion. En el caso de los panes molde y
roscas rellenas que son usadas para la elaboracion de las tostadas, éstos
deben ser retirados del area de venta un dia antes de su fecha de
vencimiento y reprocesados como maximo el mismo dia de su fecha de

vencimiento.
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7.2.1 Almacenamiento con temperatura controlada
7.2.1.1. Refrigerado. Temperatura de camara: 0°C a 4°C

Yema y huevo liquido Leche fresca UHT

Levadura fresca Yogurt natural

Jamones, tocinos y hotdog  Ajo molido

Quesos

7.2.1.1. Congelado. Temperatura de camara: <-18°C

Masas congeladas

7.2.2 Almacenamiento a temperatura ambiente
Orégano Ajonjoli
Aceite Sal
Anis Salvado
Antimoho Harina
Premezclas Azlcar blanca
Manjar Mejoradores
Gotas de chocolate Camote
Canela Coco rayado
Caramelo en pasta Pasas
Margarina Manzana

Manteca, etc.



7.3 PESADO |

Se realiza en el almacén de insumos secos siguiendo el recetario
estandarizado y la produccién requerida del dia. Del almacén se trasladan
al area de produccién, todos los insumos pesados identificados con el

nombre del pan al que pertenecen.

Todas las materias primas, insumos y productos intermedios son
evaluados sensorialmente antes de su uso. Esta evaluacion sera registrada
en el registro de Evaluacién sensorial de materias primas de Panaderia y
Pasteleria (SSH-JAC-RG-004). En la Cartilla de Caracteristicas sensoriales
de materias primas de Panaderia y Pasteleria (SSH-JAC-O0-006) se
detallan los requisitos de olor, color, sabor y textura a verificar en cada una

de las materias primas.

Para este proceso se utilizan balanzas verificadas. Solo en el caso de las
esencias y colorantes la medicion sera volumétrica, haciendo uso de una

probeta plastica.

Los insumos que se usan en menor proporcion son colocados en
bolsas de polietilieno de primer uso. Los insumos que se usan en mayor

proporcion son colocados en sus mismos empaques.

Esta etapa no se realiza en el caso de las tostadas y pan molido.

7.4 MEZCLADO Y AMASADO
El proceso de amasado tiene la finalidad de formar una masa

homogénea. Durante este proceso se mezclan los insumos secos con el
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agua y la materia grasa. Se da el tiempo y velocidad necesaria para la
mezcla de los insumos, luego se agregan los demas insumos, excepto la
levadura. El agua utilizada pasa por un proceso previo de ablandamiento y

enfriado.

Para este proceso se utiliza una amasadora en espiral con capacidad

gue varia entre 50 y 80 kilos de harina, de 2 velocidades y timer.

Los tiempos y velocidad de mezclado y amasado varian de acuerdo a
las diferentes lineas y se detallan en el Cuadro de Parametros de

Produccion de Panaderia y Pasteleria (tiendas) - SSH-JAC-O0-003.

Esta etapa no se realiza en el caso de las tostadas y pan molido.

7.5 SOBADO

En este proceso se aumenta la velocidad y el tiempo para llegar a la
formacion de una masa elastica y tenaz de acuerdo a las caracteristicas
requeridas para cada producto. Es en esta etapa se agrega la levadura a la
masa, excepto en el caso de la linea de rosquitas y grissinos. Asimismo, se
adicionan diferentes ingredientes dependiendo del producto, los cuales son

indicados en los Flujos de elaboracién de Panaderia (SSH-JAC-O0-002).

Para este proceso se utiliza la misma amasadora en espiral que en la
etapa anterior. Los tiempos y velocidad de sobado varian de acuerdo a las
diferentes lineas y se detallan en el Cuadro de Parametros de Produccion

de Panaderia y Pasteleria (tiendas) - SSH-JAC-OO0-003.

Esta etapa no se realiza en el caso de las tostadas y pan molido.
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7.6 LAMINADO

En este proceso se estira y dobla la masa con incorporacién de
margarina dando una vuelta simple en el caso del pan coliza, italiano, panes
hojaldrados y pan croissant; el pan hallulla lleva un proceso similar pero no

se adiciona margarina. Para este proceso se utiliza la rola.

Esta etapa se da en las siguientes lineas:

e Panes laminados
e Panes hojaldrados
e Pan croissant

e Grissinos

7.7 HOJALDRADO
En el caso de los panes hojaldrados, grissinos y croissant se dan dos

vueltas simples y una doble. Esta etapa se da en las siguientes lineas:

e Panes hojaldrados
e Panes croissant
e Grissinos
Esto se realiza en la laminadora de masas, cuyo accionamiento es a
través de un motor reductor eléctrico el cual hace girar los rodillos por donde
pasara la masa. El espesor es determinado por el operador. En el caso la
tienda no cuente con laminadora el proceso se realizara con la rola 'y con un

acabado manual.
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7.8 PESADO II

En esta etapa se divide la masa en porciones con un rango de pesos
que varia entre 1.5 a 2.5 kilos. En el caso de las lineas que se pesan en el
tren de laboreo el rango de pesos varia entre: 350 y 900 g de acuerdo a las

variedades que se va a elaborar.

Esta operacion se realiza en estas diferentes lineas:

e Panes salados
e Panes dulces
e Panes especiales
e Panes de molde*
¢ Roscas rellenas*
e Biscochos*
e Palitos
e Panes suizos
e Esponjados*
* Esta etapa se realiza en la divisora volumétrica del tren de laboreo,

en el caso de las tiendas que cuentan con ese equipo.

Para este proceso se utiliza una balanza de mesa verificada.

7.9 CORTADO/BOLEADO
En esta etapa la masa pesada y dividida se corta en unidades de igual
peso. Esta masa es colocada en la base plastica de la cortadora, la cual es

untada con aceite vegetal antes de su uso.
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Para el caso de la linea de salados (franceés, francesito, roseta, pan
con salvado, salvadito), dulces (naranja, ajonjoli, brioche, hamburguesa,
petipan, brioche de chocolate, nutripan, energizan y cerealpan), los panes
especiales y los panes esponjados (brioche con chispas, chancay, baguette
de manzana, baguette canela y baguette dulce), éstos pasan

adicionalmente por un proceso de boleado.

En las demas variedades soélo se realiza el proceso del cortado, linea
salados (Baguettino, Carioca Salado, Pan Campesino, Pan Flauta, Pan
Marraqueta), linea dulces (Pan de Camote, Pan de Leche, Pan de yema,
Cachito de manteca, Pan de maiz, Pan de Anis, Pan Brioche Royal, Pan de
Coco, Hot dog, Pan Carioca dulce, Pan de Cebolla, Pan de ajo y Pan de
pasas, Pan de canela, Pan Wawa), linea de Pan Ciabatta, Baguette
Artesanal y Panes Gourmet (Pan Flauta con Aceituna, Pan Flauta con
Pimiento y Queso, Pan Flauta con Queso y Orégano y Pan Flauta con

Champifiones).

Esto se realiza en la cortadora ovilladora (divisora boleadora), la cual

realiza adicionalmente el proceso de boleado.

7.10 CORTADO
En esta etapa se divide y separa la masa necesaria para una unidad

de producto. Esta etapa se realiza en las lineas de:

e Panes salados (baguette, baguette al ajo y baguette con salvado)

e Panes dulces con relleno
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e Panes laminados

e Panes hojaldrados

e Pan ciabatta, Baguette artesanal y Panes gourmet

e Pan croissant

e Pan molde*

e Roscas rellenas*

e Biscochos*

e Grisinos (se realiza cortes verticales y cortes horizontales)

e Palitos

e Panes suizos

e Panes esponjados
* Esta etapa se realiza en la divisora volumétrica del tren de laboreo de
manera simultanea al pesado Il (punto 7.8), en el caso de las tiendas que

cuentan con ese equipo.

Esta etapa se realiza con cuchillo, cortadores plasticos y/o moldes

de acero inoxidable.

7.11 REPOSO
Consiste en dejar reposar la masa por un rango de tiempo

determinado, sobre bandejas.

Los tiempos de reposo para las siguientes lineas son:

Linea dulces: Pan hamburguesa de 15 — 20 minutos

Linea de panes especiales: Pan arabe de 15 — 20 minutos
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Linea de pan de molde: Pan de molde de 10 — 20 minutos

Linea Ciabatta, Baguette artesanal y Panes gourmet: Pan ciabatta, Baguette

artesanal y Panes Flautas 2hr

Linea de panes Suizos: Pan de avena, Pan multigranos, Pan supercereales,
Pan de Soya, Pan centeno, Pan 7 semillas, Pan aleman, Pan con salvado y

Yogurt, Pan de pecanas: 10 — 20 minutos

Linea Esponjados: Panetdn, chancay, brioche con chispas de chocolate y
baguette de manzana, baguette canela y baguette dulce (cubierto): Minimo

1lhora y 30 minutos.

7.12 FORMADO
En esta etapa a la masa se le da la forma caracteristica de acuerdo a

la variedad del pan.

En algunos casos durante el formado se adiciona ciertos ingredientes, tales

como:

Linea Salados: Pan carioca salado se unta margarina.

Linea Dulces: Pan carioca dulce, pan de cebolla y pan de ajo se unta
margarina. Pan de coco se unta manjar blanco. Pan canela se adiciona

canela.

Linea dulce con relleno: Pan de crema pastelera se adiciona crema

pastelera, Pan de vainilla se adiciona azucar, margarina y vainilla.
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Linea panes especiales: Pan arabe con salvado se adiciona salvado de

trigo. Pan empanada globo se adiciona azlcar granulada.

Linea Pan ciabatta, Baguette artesanal y Panes gourmet: Panes gourmet se

adiciona aceite de oliva.

Linea Palitos: Palitos de ajonjoli se le adiciona ajonjoli.

Linea de esponjados: Baguette manzana se agrega trozos de manzana,
Baguette de canela se agrega canela molida y azucar, Pan encimada (x
unidad) se rellena con manjar blanco. El Pan encimada a granel no lleva

manjar blanco.

Esta etapa se realiza en las siguientes lineas:

e Panes salados

e Panes dulces

e Panes dulces con relleno
e Panes laminados

e Panes especiales

e Pan ciabatta, Baguette artesanal y Panes gourmet
e Pan croissant

e Pan de molde*

e Roscas rellenas

e Biscochos*

e Grissinos

o Palitos

¢ Rosquitas
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e Panes suizos
e Panes Esponjados
* Esta etapa se realiza en la divisora volumétrica del tren de laboreo o

en la formadora de barras, dependiendo de la tienda.

La etapa de formado se realiza con el palote de acero inoxidable,
cuchillas de acero inoxidable y mango plastico, marcadores o manualmente.

La forma de cada variedad se describe en la ficha técnica de cada producto.

7.13 RELLENADO

Esta etapa se realiza manualmente en las siguientes lineas:

e Panes dulces con relleno (todos excepto pan de crema pastelera y
pan de vainilla)

e Panes hojaldrados (todos excepto ciabatta hojaldre)

e Pan croissants (croissant manjar, jamén y queso, hot dog, chocolate
y danés)

e Roscas rellenas
El detalle del relleno de cada producto se describe en la ficha técnica

de cada producto.

7.14 ENMOLDADO
Esta etapa solo se realiza en la linea pan de molde y consiste en colocar la
masa en moldes de acero inoxidable con o sin tapa, untados con

desmoldante.
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7.15 CONGELADO

Esta etapa so6lo se realiza para la linea de masas congeladas. Las unidades
de masas de pan son colocadas sobre bandejas cubiertas con plasticos
para ser sometidas a un proceso de congelacion. Esto se realiza en una
Camara de Ultracongelacion programada entre -20°C y -25°C de manera

gue las masas de pan lleguen a una temperatura entre -10°C y -12°C.

7.16 ALMACENAMIENTO I, I, IVy V

El almacenamiento Il (antes de la fermentacién) y Il (antes del horneado) se
realizan en una camara de frio (0 a 4 °C). Sélo en el caso que el producto
no cuente con levadura en su formulacion el almacenamiento Il podra ser
realizado a temperatura ambiente. Estos procesos son opcionales y sélo se
darén en caso no se cuente con disponibilidad inmediata de la cAmara de
fermentaciéon o del horno, las condiciones en ambos casos son las

necesarias para mantener la calidad del producto final.

El almacenamiento IV se da en las tiendas que recepcionan productos
terminados del centro produccién. Este almacenamiento se realiza a

temperatura ambiente.

El almacenamiento V solo aplica para las masas congeladas y se
realiza en una camara de congelacién (menor a -18°C) donde los productos

permanecen hasta el momento del despacho | a las tiendas.

Estas etapas no se realiza en las lineas de:

e Tostadas

e Pan molido
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7.17 DESCONGELADO

Esta etapa tiene la finalidad proporcionar masas descongeladas listas
para fermentar, las masas son retiradas de sus bolsas y colocadas en las
bandejas respectivas. Esta se realiza a temperatura ambiente hasta llegar a
las temperaturas establecidas en el cuadro de Parametros de Produccion de

Panaderia y Pasteleria — (tiendas) SSH-JAC-O0-003.

Solo realizan esta etapa las tiendas que recepcionan, para Su

produccion, masas congeladas.

7.18 FERMENTACION

Esta etapa tiene la finalidad de optimizar la accion de la levadura
transformando los azlucares de la masa en alcohol y gas carbonico por
accion de las diastasas dando el volumen y cualidades organolépticas
adecuadas para el producto. En esta etapa el pan es llevado a la camara de
fermentacién. La temperatura, la humedad relativa y el tiempo de
fermentacion se detallan en el Cuadro de Parametros de Produccion de

Panaderia y Pasteleria (SSH-JAC-O0-003).

Esta etapa no se realiza en las lineas de:

e Panes especiales
e Grissinos

e Rosquitas

e Tostadas

e Pan molido

e Masas congeladas
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7.19 PINTADO
En esta etapa se barnizan las distintas variedades de panes, para lo

cual se utiliza un pafio descartable celeste destinado para tal fin.

Esta etapa se realiza en:

e Panes dulces

e Panes dulces con relleno

e Panes laminados (coliza e Italiano)
e Panes hojaldrados

e Panes especiales (karamandunca)
e Panes croissant

e Pan de moldeleche

¢ Roscas rellenas

e Biscochos

¢ Rosquitas

e Grissinos

e Palitos

e Rosquitas

7.20 DECORADO Iy Il

Esta etapa se realiza manualmente en las distintas variedades de
panes. De acuerdo a la variedad del pan se adiciona: ajonjoli, coco, crema
pastelera, azicar con margarina y esencia de vainilla, salvado de trigo,
castafias, azucar impalpable, brillo, maizena, harina, queso, tomate, cebolla,

orégano, aceite de oliva, romero, aceitunas y sal gruesa . El decorado de
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cada variedad se describe en la ficha técnica de cada producto. El decorado

de las diferentes lineas de panaderia se detalla en el Cuadro 2: Decorado

de las lineas de Panaderia.

Cuadro 2: DECORADO DE LAS LINEAS DE PANADERIA

LINEA DECORADO | DECORADO I

Salados Pan campesino, pan con salvado

Dulces Pan de pasas, coco, yema, ajonjoli, hotdog, | Brioche royal
petipan, hamburguesa, carioca dulce, nutripan,
wawa, pan de queso

Laminados Coliza, italiano

Hojaldrados Enrollado de canela

Especiales Karamandunca, empanada globo

Ciabatta, Baguette | Ciabattin, ciabatta con salvado, novoandino, Pan

Artesanal y Panes | Toscano, de Oliva, Fugaza, Focaccia Genovés y

Gourmet Focaccia Mediterraneo.

Croissant Croissant manjar

Pan molde Pan molde leche, Pan de molde con salvado

Roscas rellenas

Pasas y canela, manjar, frutas y chocolate

Manjar, frutas

chocolate

Biscochos

Biscocho corazén

Panes Suizos

Pan con salvado y Yogurt, Pan de centeno, Pan
7 semillas, Pan Aleman, Pan de Avena, Pan

Supercereales, Pan de Soya

Esponjados

Baguette Dulce, Baguette de manzana, baguette

canela , brioche con chispas, pan encimada

7.21 HORNEADO

En esta etapa se transforma la masa en pan por la accion del calor,

donde se produce un crecimiento de la masa por la fuerza del gas carbénico

formado y dilatado por el calor, asi mismo, existe liberacion y gelatinizacion
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del almidén que se solidifica, también se da la caramelizacion de los

azucares lo que da el color a la corteza.

En esta etapa se controlan los pardmetros de tiempo y temperatura, y
se registraran 12 variedades como minimo por dia en el formato SSH-JAC-
RG-001. Los tiempos y temperatura de horneado varian de acuerdo a las
diferentes lineas y se detallan en el cuadro de Parametros de Produccién de
Panaderia y Pasteleria (SSH-JAC-O0-003). Esta etapa se realiza en hornos
rotativos en todos los casos son eléctricos, pudiendo ser digitales o

analdgicos, variando también en el modelo y capacidad.

De igual modo, también se realiza esta etapa para el proceso de
secado del pan que va a convertirse en pan molido o tostadas. Las

variedades que se hornean, pertenecen a las lineas:

e Panes salados, Ciabatta, baguette artesanal y panes gourmet
(Para el producto: Pan molido)

e Panes de molde y Roscas rellenas (Para el producto: Tostadas)

7.22 ENFRIADO

Es el proceso de pérdida de temperatura, el tiempo necesario para
qgue el pan recién horneado llegue a la temperatura adecuada para su
empacado y exhibicion. El tiempo de enfriado es controlado mediante el

Registro de Control de Enfriado SSH-JAC-RG-002. Esta etapa puede
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realizarse a T° ambiente o en camaras refrigeradas con T° de 0 a 4°C

dependiendo de la linea.

El enfriado se realiza en las bandejas de horneado, en una zona
debidamente sefalizada. Las variedades de los productos y tiempos de
enfriado a T° ambiente o a T° de frio, se observan en el Cuadro 3:

Productos, temperatura y tiempos de enfriado.

Las lineas que requieren enfriado son:

Cuadro 3: PRODUCTOS, TEMPERATURA Y TIEMPO DE

ENFRIADO

PRODUCTOS TIEMPO DE ENFRIADO | TIEMPO DE ENFRIADO
(T° ambiente) (T°0- 4°C)
30 minutos minimo a fin de

Panes hojaldrados y croissant evitar la pérdida de su forma | 20 minutos
durante la exhibicion

Panes de molde 3 horas minimo 2 horas minimo

Rosquitas, grissinos, palitos, 1 hora minimo 45 minutos

Panes suizos 3 horas minimo 2 horas minimo

Petipan, minicroissants, 1 hora minimo 45 minutos

Fugassa, Focaccia Mediterranea, .
. i 1 hora minimo
Focaccia Genoves

Roscas rellenas, Biscochos, Pan

dulce (Brioche royal), baguette

2 horas minimo 1 hora minimo
dulce, baguette manzana y
baguette canela
Paneton 4 horas minimo 2.5 horas como minimo
] . e 1 hora 20 minutos
Chancay y brioche con chispas 2 horas minimo e
minimo
Tostadas 45 minutos minimo 30 minutos minimo
Pan molido 60 minutos minimo 45 minutos minimo
Pan molde snack blanco 3.5 horas minimo 2.5 horas minimo
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7.23 MOLIDO

Esta etapa soOlo se realiza en el caso del pan molido. Los panes
usados en el molido pertenecen a las lineas de panes salados y la ciabatta ,
baguette artesanal y panes gourmet, los que se almacenaran en sansones
plasticos correctamente rotulados con la fecha de almacenamiento del
primer pan almacenado, so6lo se podra almacenar pan para ser molido con
un maximo de tres dias de produccion. Estos panes se trozan manualmente

en pedazos desiguales y se secan en el horno.

7.24 REBANADO

Esta etapa se realiza en las lineas de:

e Panes de molde, pudiendo ser el corte horizontal o vertical. En el
caso del pan snack estos llevan adicional un rebanado de la corteza.
e Tostadas
e Panes suizos: unicamente el Pan de Avena, Pan centeno, Pan
Multigranos, Pan Supercerelaes y Pan de Soya.
7.25 EMPACADO
En el Empacado se envasan y sellan los distintos productos
manualmente o con la ayuda de una vitafiladora, la cual funciona con el
calentamiento de una resistencia eléctrica para formar y cortar el film

alrededor del producto. Esta etapa se realiza en las siguientes lineas:

Panes de molde, luego de rebanado el pan se procede a envasarlos
en bolsas de polipropileno, cerradas con cintillos plasticos y rotuladas

correctamente.
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Roscas rellenas, Biscochos, pan dulce (brioche royal), estos productos
son envasados sobre una base de poliestireno o cartdn corrugado,

vitafileado y rotuladas correctamente.

Rosquitas, grissinos, croissant (mini croissant), palitos, hojaldrados
(enrollado de canela), y Panes Gourmet (Fugassa, Focaccia Mediterranea,
Focaccia Genovés) los cuales son envasados en bandejas de poliestireno,

vitafileados y rotuladas correctamente.

Esponjados: Paneton, chancay, son embolsados en bolsa de
polipropileno. El Brioche con chispas y los baguettes dulce, manzana y

canela son vitafileados.

Tostadas, pan molido se empacan en bolsas de plastico y son

rotuladas correctamente.

Suizos: Pan de Avena, Pan de centeno, Pan Multigranos, Pan
Supercerelaes, Pan de Soya y Panes dulces (pan wawa, pan de coco) su
empacado se realiza en una vitafiladoraé en bolsa de polipropileno de

manera opcional para el petipan.

Masas congeladas: El empacado de las masas congeladas se realiza
a temperaturas de 10 a 15°C.. Estas son colocadas en bolsas plasticas. Las
bolsas con productos son debidamente rotuladas y colocadas en jabas para

ser transportadas hacia la Camara de Congelacion.

En caso el tiempo de vida del producto sea igual o mayor a 3 dias,

este deberéa contar con el rotulado completo.
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7.26 DESPACHO I
Esta etapa incluye la operacion de carga y estiba de los productos en
la unidad de transporte. El tiempo para realizar la carga de productos

debera ser maximo 20 minutos.

Se realiza el Despacho | para los productos terminados y las masas

congeladas que el Centro de Produccion envia a tiendas.

7.27 DISTRIBUCION

El vehiculo seleccionado para realizar el transporte de la mercaderia
debe cumplir con todos los requisitos solicitados a las unidades de
transporte de alimentos, Procedimiento de Recepcion de Productos SBM-
JAC-PR-001, Requisitos para la recepcion de productos (SBM — JAC — OO

—001).

En el caso de las masas congeladas, las méviles empleadas deben
cumplir con la temperatura de distribucion durante el recorrido (-12°C a -

30°C).

7.28 RECEPCION Il

La recepcion Il estd referida a la recepcion de los productos
terminados que el Centro de produccidon envia a tiendas. Durante la
recepcion se verificard las especificaciones mencionadas en los anexos
aplicables del Procedimiento de Recepcion de Productos SBM-JAC-PR-001.
El tiempo para realizar la descarga y almacenamiento de productos debera

ser maximo 20 minutos.
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7.29 EXHIBICION/ EXHIBICION GRANEL

Todos los panes son exhibidos; en el caso de los panes a granel éstos
son exhibidos en canastos de madera revestidos en su interior con formica.
En el caso de los productos empacados éstos son exhibidos en estantes o
en los canastos revestidos de formica. Los canastos de exhibicion asi como
los canastos de reposicion deberan ser revisados mensualmente a fin de
determinar la necesidad de cambio segun sea necesario, dicha actividad es

registrada en la bitacora del area.

El tiempo de exhibicion es de acuerdo a la vida util de cada producto
(ver fichas técnicas de producto terminado). Ademas se tienen carteles en
los que se describen los ingredientes por cada producto, a fin de evitar su

consumo por personas alérgicas.

7.30 DESPACHO II/VENTA

Para los productos a granel, cada cliente toma los productos del
lineal de exhibicion utilizando pinzas de acero inoxidable y bolsas de papel,
posteriormente el cliente se acerca a las balanzas de panaderia para el
pesado y rotulado de los productos. Adicionalmente se tienen colocados
carteles sobre el uso de pinzas y bolsas por parte de los clientes. Los
productos empacados son cogidos por el cliente directamente del area de

venta.

La venta es la adquisicion del producto por parte del cliente. La
cancelacion del producto puede ser realizada en la misma area de

Panaderia o en los lineales de cajas.

112



7.31 SELECCION
Se realiza con el fin de separar materias primas que no cumplan con
los requisitos de calidad establecidos en la ficha técnica. Esta etapa se

realiza en los siguientes flujos:

A. Acondicionamiento de cebolla/tomate/pimiento

B. Acondicionamiento de camote/papa

C. Acondicionamiento de manzana
7.32 ALMACENAMIENTO

El almacenamiento se da una vez acondicionada la materia prima, la
cual puede ser reservada en camara antes de su uso. Este almacenamiento

no se da con todos los acondicionados.

7.33 CORTADO
Esta etapa se realiza en el acondicionamiento de la cebolla, la cual es

cortada con ayuda de un cuchillo para facilitar la posterior etapa de pelado.

7.34 LAVADO

Esta etapa se realiza en el acondicionamiento de:
Cebolla/tomate/pimiento, manzana, papas/camote y huevos. Consiste en
retirar los restos de tierra o particulas extrafias de su superficie mediante el

lavado con agua.

7.35 PELADO

Consiste en retirar la cascara de la cebolla, manzana y papa/camote.

7.36 PICADO
Esta etapa se realiza con la ayuda de un cuchillo y consiste en todos

los casos en picar la materia prima: Cebolla/tomate/pimiento, manzana,
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tocino, pimiento, jamén y queso. En el caso de la aceituna despepitada

ésta se pica en rodajitas.

7.37 COCINADO
Esta etapa se realiza Unicamente en el acondicionamiento de la
manzana, la cual es cocinada con la adicidn de azucar, canela y pasas.

Esta operacion se realiza en la cocina del area de pasteleria.

7.38 HORNEADO

Esta etapa se realiza Unicamente en el caso del camote.

7.39 CALENTADO
Consiste en calentar la leche a temperatura de 100°C, con ayuda de la

cocina del area de pasteleria, para la preparacion de la crema pastelera.

7.40 MEZCLADO

Esta etapa se realiza en los acondicionamientos del:

Jamén y queso: Se juntan el jamén y queso previamente cortados en

cuadraditos.

Crema pastelera: Se realiza la adicion de la base de crema pastelera en la
leche previamente calentada a 100°C, moviendo continuamente, de 10 a 15

minutos para evitar la formacion de grumos.

7.41 ENFRIADO

Esta etapa se realiza en la preparacion de la crema pastelera, la cual
después de mezclada se debe enfriar a temperatura ambiente por 1 hora
aproximadamente. En el caso del acondicionamiento de la manzana y el

camote éstos son enfriados a temperatura ambiente.
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7.42 CASCADO Y VACEADO
Esta etapa se realiza en el huevo, el cual es cascado (quebrado) a fin de

obtener las yemas y claras.

8. ANALISIS DE PELIGROS Y DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS Y ETAPAS

En el analisis de peligros de materias primas (Anexo 5: SSH-JAC-OO0-

004) y etapas (Anexo 6: SSH-JAC-OO0-005) se evaluaron los posibles

peligros fisicos (F), quimicos (Q) y biolégicos (B) presentes en éstas. Para

la identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), se empled la

siguiente metodologia:

1. Cada peligro se calificd en una matriz de probabilidad (P) y Gravedad (G)
(Figura 1).

Teniendo la Probabilidad (P) los siguientes niveles:

* Alta (A) = 3,
* Media (M) = 2
*Baja(B) =1

y la Gravedad (G) con los siguientes niveles: (Sistemas de Calidad e
inocuidad de los alimentos. 2002. FAO)
* Alta (A) = 3 (Amenaza para la vida), por ejemplo las enfermedades

causadas por

Toxina del Clostridiumbotulinum.

Salmonella Typhi, S. Paratyphi Ay B.
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Shigelladysenteriae.

Listeria monocytogenes (en individuos mas susceptibles).

Vibriocholerae O1.

Brucellamelitensis.

Clostridium perfringens tipo C.

Virus de la hepatitis Ay E.

Escherichiacoli O157:H7.

Vibrio cholerae, Vibrio vulnificus.

Toxina paralizante y amnésica de moluscos.

Trichinellaspiralis.

Taeniasolium (en la forma de cisticercosis cerebral), etc.

También, la contaminacién directa de alimentos por sustancias
qguimicas prohibidas o en concentraciones altas, determinados
metales, como las formas organicas del mercurio (metil y
etilmercurio) o aditivos quimicos que pueden causar una

intoxicacion grave.

* Media (M) = 2 (Grave o crénico), por ejemplo las enfermedades causadas

por

Brucellaspp.
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Campylobacterspp.

Escherichiacolienteropatogénicas

Escherichiacoli O157:H7).

Salmonella spp.

Shigellaspp.

Streptococcus tipo A.

Streptococcus B-hemolitico.

Vibrio parahaemolyticus.

Listeria monocytogenes.

Yersiniaenterocolitica.

Virus de la hepatitis A.

Micotoxinas (Aflatoxinas

Ocratoxina).

Patulina.

Ciguatera.

Streptococcuspyogenes.

Rotavirus.

Virus Norwalk.

Entamoebabhistolytica.

totales,

(con

aflatoxinas

excepcion

B1,

de la

DON,
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Diphyllobothriumlatum.

Cryptosporidiumparvum.

Coliformes

Heteroétrofos.

Supervivencia de microorganismos patdgenos.

Contaminacién por alergenos.

* Baja (B) = 1 (moderado o leve), por ejemplo las patologias causadas
por

Bacillus spp.

Clostridium perfringes.

Staphylococcus aureus.

Virus de Norwalk, ves.

Vibriocholerae O1.

Bacilluscereus.

Clostridium perfringens tipo A.

Campylobacterjejuni.

Yersiniaenterocolitica.

118



La mayoria de los parasitos, las substancias similares a las
histaminas y la mayoria de los metales pesados que provocan

enfermedades leves.

Residuos de antibidticos, como la penicilina, u otro
contaminante o sustancia quimica, que pueden causar sintomas

agudos y severos en individuos alérgicos, ya sensibilizados.

Aerobios mesdfilos (bacterias, mohos, levaduras a 30°C).

Componentes volatiles y congéneros.

Rancidez (Presencia de compuestos oxidados).

Presencia de materias extrafias propias del producto.

Compuestos oxidados.

Radicales libres.

Sustancias toxicas.

Metales pesados (sulfitos, diéxido de azufre, mondxido de

carbono, As, Cu, Pb, Hg, Cd, estafio, estireno).

Residuos de pesticidas.

Mohos y levaduras.

Presencia de aditivos en exceso (Propilenglicol, vainillina, ethil

butirato).

Productos quimicos fuera de los permitidos.
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Presencia de aditivos en el limite.

Presencia de residuos de detergente y desinfectante.

En cuanto a los peligros fisicos se consideran los objetos extrafios y
fragmentos no deseados que pueden causar lesién o dafio al consumidor,
como piedras, vidrios, agujas, metales y objetos cortantes y perforantes,
constituyendo un riesgo para la vida del consumidor. La gravedad de estos

agentes depende de sus dimensiones y del tipo de consumidor.

Estas calificaciones fueron asignadas a cada punto evaluado (etapa o
materia prima) de acuerdo a informacion recolectada tanto en la literatura

como datos recogidos de las areas de produccion.

En el caso del analisis de peligro en etapas, a los peligros detectados
se las ha asignado la gravedad correspondiente al agente de mayor

gravedad.

2. Luego estos dos valores se multiplicaron para obtener la

Significancia (S =P x G).

3. En los casos que la significancia fue mayor o igual a 4 el peligro
se evalu6 con el arbol de decisiones, pasando el peligro por cada una
de las preguntas P1, P2, P3 y P4 (Cuadro 2: Arbol de decisiones)
donde finalmente se concluyd si el peligro era un Punto Critico de
Control (PCC) o no. En el caso de materias primas se respondio “No” a

las pregunta 2 y se paso directamente a la Pregunta 3.
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Figura 1. Matriz de probabilidad (P) y gravedad (G)

PROBABILIDAD

BAJA | MEDIA |ALTA

1 2 3
ATA T3 -
VEDIA: s
BAJA

BAJA | MEDIA |ALTA

GRAVEDAD

Donde Riesgo:

m Critico
D Mayor
I Menor
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Figura 2: Arbol de decisiones

M iExisten medidas preventivas de control?
l Modificar Ia fase, proceso o producto I
:Se necesita control en esta fase por > si
razon de inocuidad?
NO— NoesunPCC — Parar’
A\
¢Ha sido la fase especificamente concebida para
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible |
presencia de un peligro?**
NO
(Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?”*
SJ NO — NoesunPCC ——P Parar’
;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?*”
 J
sf NO ——» PUNTO CRITICO DE CONTROL

v

_No esun PCC —» P_ara_r‘
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9. VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

La verificacion se realiza con el fin de confirmar el funcionamiento eficaz
del Sistema HACCP. El procedimiento de Verificacion del Sistema SSH —
JAC — PR - 001, detalla las verificaciones que se realizan en Hipermercados

Tottus.

10. REGISTROS Y DOCUMENTACION

Los registros permiten examinar la idoneidad del Plan HACCP vy
muestran el cumplimiento de los principios del Sistema, éstos demuestran la
historia, los controles, las desviaciones y las medidas correctoras del
proceso. Los registros del sistema HACCP deberan mantenerse disponibles
y seran almacenados por un periodo de 12 meses, en el caso de los

certificados del lote éstos seran almacenados por lapso de 1 mes.

Los requisitos a cumplir en la elaboracion de la documentacion

corporativa se encuentran detallados en elProcedimiento de Reqistro y

Control de Documentacion Corporativa (SGC-GPG-PR-001)
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MODELO DE ENCUESTA

La siguiente encuesta esta dirigida al personal de la empresa: “Maestro

Home Center.

El sistema HACCP: que viene a ser un proceso sistematico preventivo

para garantizar la inocuidad alimentaria, de forma l6gica y objetiva. Se basa

en:

Las 7 fases del sistema HACCP/ APPCC:

Enumeracion de analisis de peligros.

Identificacion de puntos criticos de control.

- Establecimiento de limites criticos.

- Desarrollo de procedimientos de monitoreo.

- Acciones correctivas.

- Verificacion.

- Documentacion.

Logistica Inversa: Esta relacionada con la gestién del flujo de productos
desde el punto final o de consumo hasta el punto de origen con el objetivo de
recuperar una parte de la totalidad del valor del producto, disponer

adecuadamente de él o cumplir con las regulaciones medioambientales.
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ENCUESTA

1.- Conoce usted en qué consiste el sistema HACCP y su funcionamiento.
- Conozco

- Desconozco

2.- Causas que produzcan el no implementarel sistema HACCP.
- No conocer sus beneficios

- Altos costos que genera

3.- ¢ Esté de acuerdo usted en que se implemente un sistema HACCP en
Maestro Home Center?

- Estoy de acuerdo

- No estoy de acuerdo

- Nien desacuerdo / Ni estoy de acuerdo

4.- Conoce usted en qué consiste la logistica inversa y su funcionamiento.
- Conozco

- Desconozco

5.- El personal recibe capacitacion en logistica inversa.
- Sirecibe

- No recibe
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6.- Cree usted que la empresa en la que labora posee un sistema adecuado

para lograr una logistica inversa.
- Si
- No

- Talvez

DATOS ESTADISTICOS

TABLAS DE FRECUENCIAS POR PREGUNTA

1.- Conoce usted en qué consiste el sistema HACCP y su Funcionamiento.

CONOZCO |DESCONOZCO TOTAL
FRECUENCIA 8 22 30
PORCENTAJE 27% 73% 100%

PORCENTAJE VALIDO 27%

73%

100%
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Segun la intencibn de esta pregunta, nos arroja que el 73% de los

encuestados no conocen sobre el sistema HACCP, esto en base a un total de

30 encuestados.

2.- Causas que produzcan el no implementar el sistema HACCP

DESCONOCER  SUS
MALA GESTION | BENEFICIOS ALTOS COSTOS
FRECUENCIA 12 14 4
PORCENTAJE 40% 47% 13%
PORCENTAJE VALIDO 40% 47% 13%
FRECUENCIA

Esta tabla nos indica que la logistica Inversa no se ha implementado

porque el 47% de la muestra la desconocen, de una muestra de 30

encuestados.
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3.- ¢Esta de acuerdo usted en que se implemente un sistema HACCP en

Maestro Home Center?

DE ACUERDO

EN DESACUERDO

NO ESTOY NI DE

ACUERDO / NI EN

DESACUERDO

FRECUENCIA

9

16

5

PORCENTAJE

30%

53%

17%

PORCENTAJE VALIDO

30%

53%

17%

m DE ACUERDO
B EN DESACUERDO

M NOESTOY NI DE ACUERDO / NI EN DESACUERDO

El grafico nos muestra que el 53% de la muestra esta en desacuerdo y

gue el 30% esta de acuerdo a la implementacién del sistema HACCP.
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4.- Conoce usted en qué consiste la logistica inversa y su funcionamiento

CONOZCO | DESCONOZCO | TOTAL

FRECUENCIA 6 24 30
PORCENTAJE 20% 80% 100%
PORCENTAJE VALIDO |20% 80% 100%

Se aprecia que el 80% de los encuestados desconocen en que consiste la
logistica inversa y su funcionamiento, por lo que hay una gran oportunidad en

el area de Capacitacion.
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5.- El personal recibe capacitacion en logistica inversa.

NO RECIBE |SI RECIBE |TOTAL
FRECUENCIA 25 5 30
PORCENTAJE 83% 17% 100%
PORCENTAJE
VALIDO 83% 17% 100%

Hay una gran oportunidad de capacitacion en este tema, ya que el 83% de la

muestra no recibe capacitacion en logistica inversa.
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6.- Cree usted que la empresa en la que labora posee un sistema adecuado

para lograr una logistica inversa.

SI |[NO |TAL VEZ

FRECUENCIA 12 |11 |7

PORCENTAJE 40% |37% | 23%

PORCENTAJE VALIDO |40% |37% |23%

Hay una gran posibilidad de implementar la logistica inversa en Maestro Home

Center, ya que el 40% considera que si es posible aplicarla.
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