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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion enfocd su esfuerzo en implementar un plan de
mejora de productividad en el almacen de producto terminado en una empresa productora y

distribuidora de productos plastico.

El objetivo de incrementar la productividad se basé en mejorar la productividad del ciclo de
almacenamiento (recepcion, almacenamiento y picking), en la cual se uso la estandarizacién
de procesos, aplicacion de la metodologia 5°S y redisefio del layout a través del anélisis
ABC.

Con la estandarizacién de procesos se logré que el proceso de recepcién sea uniforme, los
lotes de transferencia de productos terminados ingresen siempre en las mismas cantidades
paletizadas o apiladas, lo cual simplifica el conteo y disminuye las diferencias entre el
inventario fisico ingresado y declarado por produccion (subido al sistema), generando asi un

stock en el sistema mas preciso.

Mediante el uso del andlisis ABC se logré que el proceso de picking sea eficiente,
disminuyendo el tiempo de recorrido para la recoleccién de pedido, se identificd los
productos de alta rotacion (clasificacion “A”) en el inventario y que no cuentan con espacio
suficiente en almacén (esto genera que articulos usen espacios que no son asignados a ellos),
asignando una nueva ubicacidn de espacio a estos articulos, ademas con los articulos de baja
rotacion (clasificacion “C”), se procedio a convertir en scrap, liberando espacio necesario

para colocar los articulos en su lugar delimitado.

Con el uso de la metodologia 5°S, se logré el orden y limpieza del almacén, beneficiando en
la fluidez de los materiales, rapido acceso para almacenar producto terminado y eliminacion

de tiempos de busqueda y recorrido.

Palabras clave: Almacén, 5°S, estandarizacion de procesos, Analisis ABC, plasticos, layout.
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ABSTRACT

This research work focused its effort on implementing a plan to improve productivity
in the finished product warehouse in a company that produces and distributes plastic
products.

The objective of increasing productivity was based on improving the productivity of the
storage cycle (reception, storage and picking), in which the standardization of processes,
application of the 5s methodology and redesign of the layout through ABC analysis was
used.

With the standardization of processes, it was achieved that the reception process is uniform,
the transfer batches of finished products always enter the same palletized or stacked
quantities, which simplifies the count and reduces the differences between the physical
inventory entered and declared by production (uploaded to the system), thus generating a
stock in the most accurate system.

Through the use of ABC analysis, it was possible to make the picking process efficient,
reducing the travel time for order picking, identifying high-turnover products (classification
“A”) in the inventory and that do not have enough space in warehouse (this generates that
articles use spaces that are not assigned to them), assigning a new space location to these
articles, in addition to the low turnover articles (classification "C"), we proceeded to convert
them into scrap, freeing up space necessary to place the items in their designated place.
With the use of the 5s methodology, order and cleanliness of the warehouse was achieved,
benefiting the fluidity of materials, quick access to store the finished product, and
elimination of search and travel times.

Keywords: Warehouse, 5's, process standardization, ABC analysis, plastics, layout.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo de investigacion se realizO en una empresa productora y
distribuidora de envases pléasticos, en la cual se realizo el analisis de sus problemas
internos de los procesos del almacén de productos terminados, determinando su proceso
principal, problemas especificos y causas de estos, planteando hipétesis para solucionar
los problemas, que seran desarrollados en base a objetivos planteados en los siguientes
capitulos.

Para resolver la problemética del almacén se desarroll6 un plan de mejora para
incrementar la productividad del almacén de productos terminados en base a las
herramientas de 5s. estandarizacion de procesos y metodologia ABC.

La estructura de la presente tesis es la siguiente:

Capitulo I: EI planteamiento del problema define la baja productividad del almacén de
productos terminados de una empresa que produce y distribuye envases plasticos.
Capitulo IlI: La presente tesis cuenta con un sustento tedrico donde se investigo referente
a las variables de estudio, definiciones de las herramientas a emplearse que ayudaran al
desarrollo de la tesis.

Capitulo I1l: En este capitulo se presentan las hipotesis que estan alineadas a los
problemas y objetivos.

Capitulo IV: En el cuarto capitulo se presenta la metodologia de investigacion desde tipo
y nivel de investigacion hasta las técnicas para el procesamiento y analisis de la
informacion.

Capitulo V: En el dltimo capitulo se presentan el diagnostico situacional, el desarrollo de
las herramientas elegidas para cada problema planteado y la presentacion de los

resultados.



1.1.

CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion y formulacion del problema general y especificos

La presente investigacion se realizo en una empresa productora y distribuidora de
envases plasticos ubicada en Lima, en el distrito de Lurin.

La empresa cuenta con 5 lineas de produccién que fabrican vasos, envases y tapas
platos, fuentes bandejas y contenedores de material poliestireno y polipropileno que
son almacenados segun su resistencia a la exposicion ambiental.

La demanda actual esta en constante aumento por productos descartables ha hecho
que incremente los stocks de los productos mencionados anteriormente, este
escenario evidencia con mayor facilidad los siguientes problemas dentro del

almacén.

Descripcion de problemas de inventario de producto terminado

El problema del inventario de cada articulo en almacén, es que el nivel de stock de
cada articulo en fisico difiere al nivel mostrado en el sistema, es decir lo que muestra
el sistema de stock no concuerda con lo que realmente hay en fisico.

Todas las mafianas el almacén recepciona la produccién del dia anterior, el cual una
vez contabilizado lo registra en el sistema.

Cuando se recepciona los productos terminados se contabiliza por paleta, pero no
hay una distribucién de paletizado establecida para cada articulo, es decir se puede
apilar de varias formas y el encargado de almacén no se da cuenta porque solo se
ve por fueray como hay bultos dentro no se puede visualizar adecuadamente estos
paquetes.

El encargado de recepcionar los productos terminados no revisa correctamente los
productos que realmente sea el articulo que esta declarado en la produccion del dia
anterior, ya que hay casos que el encargado de produccién se equivoca en registrar
el articulo y el encargado de recepcionar los productos terminados lo toma como
correcto por la similitud.

Tener diferencias entre el inventario del sistema y fisico genera un retrabajo, ya que
los vendedores al desconfiar del stock que indica el sistema deben de llamar al
encargado de almacén para asi asegurarse de cual es la cantidad correcta en el

almacén y con ello poder colocar pedidos para su cliente.



En produccion cuando un producto no logra ocupar una paleta completa se llena la
paleta con otro articulo, al momento de recepcionar los productos terminados el

encargado de almacén lo toma con un unico articulo.

Descripcion de problemas en el proceso de almacenamiento de producto
terminado

El problema del almacenamiento de productos terminados es debido al desorden en
almacén, ya que esto genera un retrabajo primero para liberar espacio y luego
almacenar cada articulo.

Cuando el operario de almacén ingresa paletas de articulos lo deja en los pasillos y
luego al encontrar la zona asignada al articulo que busca recién empieza a
almacenar, cuando la zona asignada a dicho articulo esta llena el operario almacena
en una zona que esta asignada a otro articulo combinando articulos (productos
almacenados en mas de una area). Esto también genera problemas al realizar el
picking porque el operario que recolecta el pedido paletiza productos combinados
y asi le entrega al area de despacho para su carga.

En el almacén hay consumibles (films, marcadores, etiquetas, trapos) que no tienen
una zona asignada lo cual genera que se coloque en cualquier zona del almacén y
esto dificulta su busqueda, también hay cajas y fundas que se utilizan para los
embalajes que no tienen espacios asignados generando asi su almacenamiento en
cualquier lugar del almacén.

También encontramos articulos que estan almacenados hace mas de un afio y
articulos observados que no cumplen con las especificaciones técnicas de calidad
que estan almacenados como si fueran aptos para despacho, desaprovechando asi
el espacio del almacén y generando que se encuentren articulos en diferentes
lugares.

Se encontraron stockas y pallets en mal estado esto dificulta los trabajos de los
operarios al momento de paletizar y jalar los pallets, incrementando asi el tiempo
de almacenamiento de producto terminado.

Desorden en almacén de productos terminados, encontramos productos apilados sin
un criterio maximo de apilamiento, tampoco se cuenta con espacios con las

limitaciones reales.



Descripcion de problemas en el proceso de preparacion de pedidos

El problema en el proceso de preparacion de pedidos se debe a que las zonas
designadas a cada articulo no tiene criterio de rotacion, es decir el layout del
almacén no tiene un flujo adecuado para los movimientos de los articulos a
despachar.

Demoras en el picking (preparacion de pedidos) por no encontrar productos a
tiempo, ya que las ubicaciones definidas no se respetan por la sobreproduccion.
Tampoco hay un espacio definido para realizar el packing. Otro aspecto que
incrementa los tiempos del picking es que no esta definido el método para realizar
el picking, definamos método como definicion de la lista u orden de picking a
trabajar, lugares de desplazamiento y ubicacion para el packing.

En el almacén de productos terminado hay articulos con alta rotacion es decir alta
ventas promedio diario y las ubicaciones designadas a estos articulos estan alejadas
a los accesos de salidas.

1.1.1. Formulacién del problema principal
¢Cémo mejorar la productividad del almacén de producto terminado de una
empresa productora y distribuidora de envases plasticos implementando un plan

de mejora en la gestion del almacén?

1.1.2.  Formulacion de los problemas secundarios

o ¢Cémo mejorar la recepcién de producto terminado para reducir los errores
de inventario de producto terminado de una empresa productora y distribuidora
de envases plasticos mediante la estandarizacion de procesos?

. ¢Como reducir los tiempos de almacenamiento de producto terminado
empleando la metodologia 5°S de una empresa productora y distribuidora de
envases plasticos?

o ¢Como reducir el tiempo de recorrido en la preparacion de pedidos para la
redistribucion de items del almacén empleando la clasificacion ABC

multicriterio en una empresa productora y distribuidora de envases plasticos?



1.2.

1.3.

Objetivo general y especifico

1.2.1. Objetivo general
Implementar un plan de mejora en la gestion del almacén para incrementar la
productividad del almacén de producto terminado de una empresa productora y
distribuidora de envases plasticos.

1.2.2. Objetivos especificos
o Estandarizar los procesos de recepcion de producto terminado para reducir
los errores de diferencia de inventario de producto terminado de una empresa

productora y distribuidora de envases plasticos.

. Implementar la metodologia 5°s para reducir los tiempos de
almacenamiento de producto terminado de una empresa productora y
distribuidora de envases plastico

o Redistribuir los items del almacén empleando la clasificacion ABC
multicriterio para reducir los tiempos de recorrido en la preparacion de pedidos

en una empresa productora y distribuidora de envases plasticos.

Delimitacion de la investigacion: temporal espacial y tematica

e Delimitacién espacial

La presente investigacion se centrara en los siguientes procesos del ciclo de
almacenamiento como son Recepcidn, Almacenamiento y Preparacion de pedidos
dada la amplitud de una empresa productora y distribuidora de envases plasticos,
para incrementar la productividad. La empresa como objeto de estudio se
encuentra localizada en el Departamento de Lima, Distrito de Lurin

e Delimitacion temporal

La presente investigacion se delimitd temporalmente durante el afio 2019.

e Delimitacion conceptual

El presente caso de estudio se centrara el mejorar los procesos de recepcion,

almacenamiento y preparacion de pedidos del ciclo de almacenamiento del



1.4.

almacén de productos terminados de una empresa de produccion y distribucién de

envases plasticos.

Justificacion e importancia.

La presente investigacion es importante, ya que a través de la implementacion de
un plan de mejora de la productividad en el almacén de producto terminado,
empleando herramientas como estandarizacion de procesos, que permitira tener
una transferencia adecuada de producto terminado de la custodia de produccion al
almacén lo cual disminuira los errores de inventario, busqueda de articulos no
ingresados y evitar acumular productos que ocupan espacio que realmente se
necesita para los productos recién producidos. Con la aplicacion de las 5°s se
lograra reducir los tiempos de busqueda de los articulos del almacén y finalmente
con la aplicacién de la metodologia ABC, se lograr reducir los tiempos de

recorrido que en conjunto elevaran la productividad general del almacén.

La justificacion de la presente investigacion es que lograra reducir tiempos de
preparacion de pedidos, que al corto y mediano plazo se reflejara en la reduccion
de entrega de pedidos y podré atender a los clientes con mayor velocidad.

Materiales Método
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Instructivos de proceso

Trabajo no

Sobreproduccion \‘
estandarizado

Existencia de materiales innecesarios
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2.1.

CAPITULO Il: MARCO TEORICO

Antecedentes del estudio de investigacion

Se ha encontrado algunas tesis relacionados a nuestra investigacion, las cuales
son:

Antecedente 1:

Alarcéon (2019). En esta tesis de pregrado tiene como finalidad reducir el tiempo
de despacho en el almacén de una distribuidora, mediante el desarrollo de una
nueva gestion de almacenaje que mejora la distribucion y organizacion, para ello
se llevd a cabo un estudio de los principales problemas relacionados con las
operaciones del almacén que basédndose en las 5S y la creacion de una
codificacion mejora la gestion del almacén , logrando con esto la reduccion del
tiempo de despacho de 14.48 min a 2.9 min, lo que presentas un 80% de
reduccion.

El desarrollo de una nueva gestion de almenaje que mejora la distribucion y

organizacion el almacén nos ayudd en la elaboracion de nuestra tesis

Antecedente 2:

Herrera y Ididquez (2018). En esta tesis de pregrado tiene como objetivo
determinar el incremento de la eficiencia en la gestion de almacenes mediante la
implementacién Lean Manufacturing, el cual tiene un impacto en la reduccién de
la mano de obray tiempos de espera. Para ello se utilizaron herramientas del Value
Stream Mapping (VSM) que permite identificar los problemas en la gestion del
almacén, las 5°S y tarjetas Kanban que permitieron mejorar la organizacién del
almacén, con lo cual se consigue obtener un incremento en la eficiencia del
49.30% a un 94.66%.

La utilizacion de las herramientas Value Stream Mapping (VSM), las 5°S y
tarjetas Kanban nos ayudd en la elaboracion de nuestra tesis ya que nos
permitieron dar un mejor enfoque al analisis de los problemas y las mejoras

propuestas.



Antecedente 3:

Samaniego, S. (2019). En esta tesis de pregrado tiene como finalidad analizar los
impactos de la metodologia Kaizen para mejorar los indicadores en la gestion de
almacenes, por cual se utilizé un analisis de la estadistica descriptiva, herramientas
como las 5S y la estandarizacién de procesos, con lo se logré obtener una mejora
en el indicador de desempefio un 67% en proporcion a noviembre del 2018.

La presente tesis sirvio como aporte en nuestra tesis en la aplicacion de

herramientas como las 5S y la estandarizacion de procesos.

Antecedente 4:

Garcia (2015). Esta tesis de pregrado tiene como objetivo disefiar un plan de
mejora en los procesos de almacenamiento y despacho con la finalidad de
incrementar la utilizacion de los recursos mediante la reorganizacion y
estandarizacion de procesos teniendo como resultado un aumento la productividad
del recurso.

La presente tesis sirvio como aporte en nuestra tesis en la aplicacion de las la

reorganizacion y estandarizacion de procesos.

Antecedente 5:

Mansilla (2016). En esta tesis de pregrado tiene como finalidad incrementar la
eficiencia del sistema logistico mediante el disefio e implementacion de un modelo
de gestion Optimo a través del diagnostico de la situacién actual, propuesta de
metodologia y desarrollo de la mejora para cual se utilizaron herramientas de la
ing. Industrial, tiene como resultado una reduccion en tiempo de despacho y
eliminacién de desplazamientos innecesarios.

La utilizacion de un diagnostico de la situacion actual, propuesta de metodologia
y desarrollo de la mejora en la tesis presente sirvido como guia para poder tener

una estructura de un plan de trabajo.



2.2.

Bases tedricas vinculadas a la variable o variables de estudio

Gestion de almacenes
“La gestion de los almacenes es un elemento clave para lograr el uso éptimo de
los recursos y capacidades del almacén dependiendo de las caracteristicas y el

volumen de los productos a almacenar” (Poirier y Reiter, 1996).

Importancia de la Gestion de Almacenes

El proposito fundamental de un almacén es alojar mercancias. Sin embargo,
algunos almacenes también ofrecen otras funciones cruciales. Por ejemplo, un
almacén puede servir como un punto de consolidacion, recopilando envios de
maultiples fuentes para enviarlos en un camion totalmente cargado, que resulta mas
barato.

De manera alternativa, un almacén puede proporcionar una funcién de particion
del volumen al aceptar un envio entrante mas barato en un camién completo y
después dividir él envid para su distribucion a los sitios individuales.

Ademas de manera similar a un eje aeroportuario central, un almacén puede servir
simplemente como una instalacion de paso: aceptando envios de una variedad de
fuentes y combinandolos para su distribucién a multiples destinos, con frecuencia
sin necesidad de almacenar ningin producto durante la transicion.

Por Gltimo, un almacén puede servir como un punto de aplazamiento en el proceso,
proporcionando el procesamiento de valor agregado para el cliente final, justo
antes del envio. (Render & Heizer, 2014, p. 445)

El almacenaje de productos o materiales es una necesidad para la mayoria de las
empresas industriales, comerciales o de servicios. En su actividad, estas
organizaciones necesitan compensar los desequilibrios entre la oferta y la
demanda. (Flamarique, 2017, p. 10)

El almacén forma parte del proceso distributivo, pues es el Gltimo eslabén, en la
cadena de suministros de los productos a los clientes, conectando el departamento
de compras con el departamento de distribucion fisica. Es importante destacar que
una de las caracteristicas principales de los almacenes es que no afiaden valor de
forma directa a los materiales con los que opera, pues su funcion es la de
manipularlos de forma adecuada y conservarlos en las condiciones dptimas.
(Rubio & Villaroel, 2012).



En determinadas situaciones, la empresa de la cadena de suministros produce
estacionalmente para vender sus productos durante periodos mas largos y a una
tasa constante, en estos casos, requerimos de almacenes donde podamos conservar
los inventarios que nos permita acoplar la oferta con la demanda. Por ejemplo, la
produccion de productos agroindustriales se da un periodo corto de tiempo-que
corresponde a su cosecha y envasado, mientras que su comercializacion se da en

un periodo de tiempo comparativamente mayor. (Carrefio, 2014, p. 65) .

Objetivos de la Gestién de Almacenes
Para esta seccidn tan importante (Carrefio, 2014), menciona que “el problema de
la localizacion de materiales dentro del almacén consiste en decidir la distribucion
fisica de los productos dentro de los almacenes” con el objetivo de:

e Minimizar los costos de manipulacién de mercancias

e Minimizar las distancias totales recorridas en los almacenes

e Ajustarse a las necesidades de la preparacion de pedidos

e Maximizar la utilizacion de los espacios

e Evitar las incompatibilidades entre los diferentes tipos de mercancias

e Reducir las posibilidades de accidentes o siniestros

e Facilitar el control sobre los materiales

e Mejorar la seguridad en el almacén

Funciones de los Almacenes

“Los almacenes son centros reguladores del flujo de existencias que estan
estructuradas y planificadas para llevar a cabo funciones de almacenaje, como:
recepcion, custodia, conservacion, control y expedicion de mercancias y
productos”. (Escudero, 2014, p. 18)

De modo general, el almacén tiene como funcion primordial la de custodiar,
proteger y controlar los bienes en él depositados, asi como tratar de conseguir que
estos bienes proporcionen el servicio esperado, logrando que las mercancias
tengan una rotacion de lo mas eficiente, es decir, que circulen lo méas rapidamente
posible. Esto ultimo se debe a que todo manejo y almacenamiento de materiales y
productos conlleva un elevado coste, por lo que es conveniente conservar el menor

nivel de existencias sin caer en rotura de stock. (Serrano, 2014)
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De esta manera (Rubio & Villaroel, 2012), nos describen las funciones de los
almacenes dentro de la organizacion:
e Proteccion de los productos almacenados contra incendios, robos y
deterioros.
e Controlar el acceso de las personas autorizadas al acceso de los elementos
almacenados
e Control exhaustivo de las existencias en todo momento
e Informar de manera precisa y constante al departamento de compras del
nivel de existencias.
e Recepcion e identificacion de la mercancia
e Controlar la salida de articulos

e Marcar y ubicar la mercancia para facilitar su accesibilidad. (p. 12)

Procesos de la Gestion de Almacenes

Planificacién y Organizacion

“La planificacion 6ptima del almacén debe gestionar los recursos disponibles y
prevenir las necesidades, para que los materiales y los productos siempre se
encuentren cuando y dénde se necesiten”. (Escudero, 2014, p. 24)

Disefio de la red de distribucion de la compafia

El Disefio de una Red de Distribucion es la planificacion y ubicacion estratégica
de los almacenes y centros de distribucion de manera que permitan gestionar el
flujo de productos desde uno o mas origenes hasta el cliente. Desarrollar una
adecuada red de almacenes para la compafiiay los clientes requiere considerar una
cantidad significativa de elementos: NUumero de almacenes, las ubicaciones, la

propiedad de la gestion o el tamarfio de los mismos. (Salazar, 2016)

Responsabilidades de la Gestion de Almacenes

“La planificacion de accesos y cerramientos se debe enfocar para reducir
accidentes y disminuir las interferencias entre camiones, medios de carga y
descarga y el personal que circula a pie por las vias de servicio”. (Escudero, 2014,
p. 34).
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Ubicacion de almacenes

La empresa, en funcion de su actividad principal, puede necesitar uno o varios
tipos de almacenes y la primera decision que debe tomar es si estos seran de
propiedad, en alquiler o ambos. Una vez que se han tomado las decisiones sobre
la titularidad, el paso siguiente es planificar la ubicacion; disefio y distribucion de
espacios; equipamiento de instalaciones y medios mecanicos; recursos humanos

para almacenaje y manipulacion de mercancias. (Escudero, 2014, p. 24).

Tamaiio de los almacenes
Rubio & Villaroel (2012), mencionan que “la dimension del almacén debe
corresponder principalmente a los productos a almacenar y a la demanda; pero
ademas es necesario tener en cuenta otros factores”:

¢ Niveles de servicio al cliente

¢ Sistemas de manipulacion y almacenaje necesarios

e Tiempos de produccion

e Economias de escala

e Requisitos de pasillos

e Oficinas necesarias.
“La capacidad de un almacén se expresa en m2 o m3. La mejor opcién es la que
hace referencia al volumen (m3), ya que la altura del almacén es fundamental para
aprovechar al maximo su capacidad de almacenaje”. (Rubio & Villaroel, 2012, p.
17).

Disefio y Lay-Out de los almacenes

“Una vez los tipos de almacenes y sus ubicaciones han sido definidos, se debe
trabajar en conseguir el flujo de materiales mas eficiente y efectivo dentro de los
almacenes. En este sentido, un disefio efectivo optimiza las actividades de un
almacén”. (Salazar, 2016)

“El layout corresponde a la distribucion en la planta de las distintas zonas del
almacén, el cual debe planificarse para lograr la facilitacién del flujo de los

materiales”. (Carrefio, 2014, p. 76).
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Ciclo de Almacenamiento

Tabla N° 1. Ciclo de Almacenamiento

Recepcidn, control e inspeccién

Almacenamiento

Descargar el camion y registrar
los productos recibidos.

Inspeccionar cuantitativa y
cualitativamente, los productos
recibidos para determinar si el
producto cumple o no con las
condiciones negociadas.

Distribuir los productos para su
almacenamiento u otros procesos
que lo requieran.

Preparacion de pedidos

Consiste en la preparacion y
adecuacion de las ordenes de
pedidos para atender las
necesidades de los clientes.
Recuperacion de los productos
desde su ubicacion de
almacenamiento para preparar los
pedidos de los clientes.
Establecimiento de politicas
acerca de disefio y distribucion de
la zona de preparacion de los
pedidos, segun las caracteristicas
de érdenes y clientes.

Ubicar los productos en las
posiciones de almacenamiento.
Dentro de la organizacion del
almacén, se debe considerar la
categorizacion ABC, la cual
prioriza las posiciones y
productos por nivel de rotacion.
Almacenar el producto en el
area de reserva o recuperacion
répida.

Guardar fisicamente los
productos hasta que sea
demandado por el cliente.
Embalaje y despacho

Chequear, empacar y cargar los
vehiculos en el medio de
transporte.

Chequear, empacar y cargar los
vehiculos en el medio de
transporte.

Preparar los documentos de
despacho, incluyendo facturas,
lista de chequeo, etiqueta con
direccion de entrega, entre
otros.

Fuente: (Gémez , Cano, & Correa, 2010)

Tiempo de Traslado del Operario

Antes de definir el tiempo de traslado, debemos entender que es el traslado, este
no es mas que la accién de llevar algo o alguien hacia otro lugar. En consecuencia
(Pérez & Merino, 2014), mencionan que el traslado puede ser, por lo tanto, la
movilidad de una persona.

Para el presente trabajo de investigacion el tiempo de traslado se refiere a la

duracion del movimiento que realiza el operario entre los estantes de almacén.
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Tiempo de Ubicacion de Producto

Para este punto, (Pérez & Merino, 2013), mencionan que la ubicacién es el lugar
en que esta ubicado algo o la accion y efecto de ubicar (situar, localizar o instalar
en determinado lugar o espacio)

Para el presente trabajo de investigacion el tiempo de ubicacion del producto se
refiere a la duracion que el operario invierte para identificar los productos

requeridos dentro de los estantes de almacén.

Tiempo de Picking (extraccion de producto)

Para este ultimo punto, conocemos que el picking consiste en la extraccion de
productos. (Pérez & Gardey, 2013), definen a la extraccion como el acto y la
consecuencia de extraer: quitar, extirpar, eliminar.

Para el presente trabajo de investigacion el tiempo de picking se refiere a la
duracién del operario invierte para extraer los productos requeridos de los estantes

de almacén.

Tipos de Procesos

e Procesos estratégicos

Son los procesos relacionados a la determinacion de las politicas, estrategias,
objetivos y metas de la entidad, asi como asegurar su cumplimiento. En relacion
a los procesos estratégicos, la entidad debe crear los mecanismos que permitan
monitorear y evaluar el desempefio de cada proceso de la entidad. (Contreras,
Olaya, & Matos, 2017, p. 39)

e Procesos Core

Son los procesos de produccion de bienes y servicios de la cadena de valor,
denominado también Proceso de Realizacion, Clave o Core Business. Los
Procesos denominados operativos 0 misionales son los que incorporan los
requisitos y necesidades del ciudadano o destinatario de los bienes y servicios, y
son encargados de lograr la satisfaccion del mismo, estos procesos tienen que
agregar valor, concepto relacionado a la cadena de valor. (Contreras, Olaya, &
Matos, 2017, p. 39)

e Procesos de Apoyo

“Un proceso de apoyo proporciona recursos y entradas vitales para los procesos

centrales y es esencial para administrar negocios. Los procesos de apoyo

14



proporcionan recursos clave, capacidades u otras entradas que permiten que los
procesos funcionen”. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2013, p. 7)

“Los procesos de apoyo son todas aquellas actividades de servicio dentro de la
empresa, que permiten realizar las tareas operativas o de negocio (contabilidad,
sistemas, legal, etc.)” (Fabre, 2013)

e Macro proceso

“El proceso estratégico o macro proceso busca plantear la razén de ser del
negocio, satisfaciendo las necesidades de socios e inversionistas”. (Fabre, 2013)
e Mapa de Procesos

“El mapa de procesos es un esquema grafico, que representa los distintos procesos
que la organizacion utiliza para operar y desempefiar sus funciones y que ofrece
una vision en conjunto del sistema de gestién de una organizacion”. (Contreras,
Olaya, & Matos, 2017, p. 46)

e Mejora Continua

La llamada teoria Kaizen fue desarrollada con el &nimo de corregir un viejo
sistema de calidad el cual solo consistia en hacer control de calidad al final del
proceso. Esta técnica permitia aplicar el control desde el proveedor hasta el
potencial consumidor, revisando continuamente el mismo, detectando las fallas y
aplicando los correctivos necesarios que permitan su eliminacion a través de las
mejoras del proceso. (Bello Pérez C., 1997, pp. 187-188)

Etapas y Evolucién de la mejora continda

La etapa de la mejora continua en relacion con la productividad se explica a
continuacion. (Vease Tabla N° 02)

Tabla N° 2. Etapas de la Mejora Continua.

ETAPAS DESCRIPCION
Fase del diagnostico Se detecta cuél es el nivel de desperdicios.
Fase de ingenieria y En estafase sereducen los desperdicios mediante
métodos la aplicacion de métodos de CDM Y CDP.
Fase de aplicacion de Cuando se haya mejorado los tiempos estandares
tiempo estandar se debera reducir los costos.
Repeticidn del ciclo Se debe proponer la reduccién de todos los

desperdicios cada cierto periodo de tiempo para
poder lograr las mejoras.
El cambio hacia la Se debera repetir todas las fases de manera
productividad pertinente con la finalidad de establecer una
cultura de productividad.

Fuente: (Cruelles, 2013)
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La evolucién de la mejora continua se muestra mediante las etapas por las que
pasa la reduccion de desperdicios (Véase Figura N° 2)

DIAGNOSTICO ;
3
l 4
1 ESTUDIO DE METODOS Y -
2 PROCESOS Mejora de métodos
3 y procesos
4
NO
1 HA VARIADO EL
2 METODO ?
3
4
|
Sl
v
ESTUDIO DE METODOS
Cambio de los
tiempos estandar
s N
1 CONTROL DE LA 1
g PRODUCTIVIDAD Y OPERACIONES g
| 4 4

SISTEMAS DE INCENTIVOS

"4 e A
Mejora del bajo Mejora de Reduccion de
desempefio operaciones incidentes
CMTN

DESPERDICIO POR BAJO QESEMPENO
DESPERDICIO EN EL DISENO DEL TRABJO
DESPERDICIO POR FALLA DE GESTION

BN

Figura N° 2. Etapas por las que pasa la reduccion de desperdicios
Fuente: (Cruelles, 2013)

Cinco S

La estrategia de las 5S es una metodologia préactica para el establecimiento y
mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fin de
mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria. Esta

integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra “s”. (Rodriguez
Cardoza R., 2010, p.2).
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e Seiri — clasificar

Actividades de seiri - Clasificar - Seleccionar - Descartar - Eliminar

El objetivo es separar los elementos necesarios de los innecesarios y retirar estos
altimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener Gnicamente aquello que
es verdaderamente Util para determinada labor y a la vez establecer identificacion
y el retiro o eliminacion de los elementos que no se utilizan, un sistema de control
que facilite la identificacion y el retiro o eliminacién de los elementos que no se
utilizan. (Rodriguez, 2010, p.6)

‘Con poco obtenemos mas’ (Rodriguez, 2010 Esta frase se relaciona con los
beneficios al aplicar el Seiri ya que se debe utilizar las cosas necesarias en el lugar
de, pues nuestra labor serd mucho mas eficiente que mantener un sin nimero de
objetos que no brindan utilidad alguna, mas bien reduce el espacio, generan
mayores confusiones y podria ocasionar accidentes.(Rodriguez, 2010, p.6)

El retiro de los elementos innecesarios puede ser inquietante, ya que es preciso
hacer la separacion de lo util de lo que no lo es . En nuestro medio, es muy comun
rodearse de objetos, piezas u otros elementos, pensando siempre que seran Utiles
en algun momento, pero que al final no se volveran a utilizar, produciendo con el
tiempo una gran acumulacion de objetos, incremento de los inventarios y

finalmente convertir los lugares de trabajo en bodegas. (Rodriguez, 2010, p. 6)

Prevenir presencia de objetos Hacer uso efectivo del espacio
innecesarios. fisico dentro las empresas.

OBJETIVOS DE
SEIRI

Mejorar y facilitar la visibilidad de

los materiales, documentos y otros. Eliminarfinnecesanos,

Figura N°3. Objetivos de Seiri — Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)
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Libera espacios ocupados por cosas innecesarias.

Facilita la visualizacion a herramientas, materiales,
documentos, y otros elementos de trabajo.

Beneficios
Reduce el deterioro de materiales, objetos, otros por estar
de almacenados prolongadamente en sitios mal organizados.
Seiri Fomenta héabitos de no continuar almacenando objetos en

sitios inapropiados.

Incrementa los movimientos de traslado de un lugar a otro de
manera efectiva.

Reduce el tiempo en la busqueda elementos de produccion,
documentos, herramientas, moldes y otros.

Figura N° 4. Beneficios del Seiri - Metodologia 5S

Fuente: Rodriguez J. (2010)

e Seiton — orden

Actividades de Seiton - Ordenar - Acomodar - Organizar — Rotular

El objetivo es ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que facilite
la busqueda, identificacion, acceso, retiro y devolucién en cualquier momento
(Vease Figura N° 5). Una vez que los elementos innecesarios han sido eliminados,
entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. Para realizar se requiere definir
el sitio mas adecuado para colocarlos de acuerdo con la funcionalidad. (Rodriguez,
2010, p.7)

Al aplicar Seiton se beneficia en la gestion de las acciones de organizacion y
rotulacion de objetos y delimitacion de las éareas de trabajo con el fin de
incrementar las posibilidades de conservacion de sus elementos en Optimas
condiciones (Véase Figura N° 6). Igualmente, el propdsito tiene que ver con el
mejoramiento en la identificacion de herramientas, instrumentos y otros, como
también los controles criticos de la maquinaria para el buen funcionamiento.
(Rodriguez, 2010, p.7)
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Reducir el tiempo de busqueda y
movimiento de objetos

Objetivos de Seiton g sl Mejorar la identificacion de los objetos

Prevenir pérdidas de materiales y materia

prima por deterioro

Figura N° 5. Objetivos de Seiton - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

Acceso rapido a elementos de trabajo.

Beneficios La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad.
de Mejora la imagen de la planta.
Seiton Agudiza el sentido de orden a través de utilizacién de controles
visuales.

Figura N° 6. Beneficios de Seiton — Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

o Seiso — limpieza

Actividades de Seiso - Limpiar - Lavar - Inspeccionar

El objetivo es eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y de
las instalaciones de la empresa. Desde el punto de vista del Mantenimiento
Productivo Total (TPM, por sus siglas en inglés). Seiso implica inspeccionar el
equipo durante el proceso de limpieza, identificando los problemas de fugas,
averias o fallas (\Véase Figura N° 7). (Rodriguez, 2010, p.8)

Seiso se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la
habilidad para producir articulos de calidad. Asimismo, esto no implica
Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable permanente,
sino hacer una inspeccién minuciosa para los beneficios futuros (Véase Figura N°
8). Para ello se requiere un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de

suciedad y contaminacidn, para que, de esta manera, se tomen acciones para
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eliminar la causa, de lo contrario seria imposible mantener limpiay en buen estado

el &rea de trabajo. (Rodriguez, 2010, p.8)

Evitar que la suciedad Evitar que

y el polvo se adhieran cualquier tipo de

al producto final y se suciedad afecte el
acumulen en el lugar || rendimiento de las

de trabajo. maquinas.
Revisar la
maquinaria y Hacer del lugar de
encuentra en trabajo un sitio
buenas Objetivos seguro.
condiciones.
del
Seiso

Figura N° 7. Objetivos de Seiso - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

Reduce el riesgo potencial de accidentes .

Beneficios
Incrementa la vida atil de los equipos, mobiliario,
de herramientas y demas objetos de trabajo.
Sei Indica facilmente cuando existen imprevistos en los
€10 equipos 0 maquinas.

Figura N° 8. Beneficios de Seiso - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

e Seiketsu — estandarizar

Actividades de Seiketsu - Estandarizar (hacer las cosas de manera uniforme). -
Mantener con esmero las tres primeras “S”.

La limpieza estandarizada difiere de la organizacion, orden y limpieza. Estos tres
primeros pilares son mas bien actividades, algo que “hacemos”. En contraste, la
limpieza estandarizada no es una actividad, es un estado, significa mantener
consistentemente la organizacion, orden y limpieza. Se define como crear un
estado Optimo de las tres primeras “S”, con el fin de mantener los logros
alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a las normas que permitan
elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo (Véase Figura N° 9).
(Rodriguez, 2010, p.9)
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Con la aplicacion constante de las tres primeras “S”, no sera dificil detectar
problemas que aparentemente son invisibles, el cual ayudara a revelar anomalias
a tiempo que ocasiona un lugar desordenado y sucio buscando beneficios en los
procesos y el lugar de trabajo (Véase Figura N° 10). Para ello se deben tomar
acciones que den solucion a los problemas. (Rodriguez, 2010, p.9)

Minimizar las causas que provocan
suciedad y ambiente no confortable
en el lugar de trajaad

Disminuir el tiempo en la
realizacion de las tres “S” anteriores
OBJETIVOS DE

SEIKETSU

Estandarizar visualizar los
procedimientos de operacion y de
mantenimiento diario.

Proteger a los trabajadores de
condiciones inseguras.

Figura N° 9. Objetivos de Seiketsun - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

Crea un ambiente propicio para desarrollar el trabajo.

Beneficios
Mejora el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma
de permanente.
. Se evitan errores que pueda riesgos laborales innecesarios.
Seiketsu

Figura N° 10. Beneficios de Seiketsun - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

e Shitsuke — disciplina

Actividades de Shitsuke - Respetar las reglas por convencimiento propio.

El objetivo principal es cambiar los héabitos de trabajo mediante la continuidad y
la practica (Véase Figura N°11). La disciplina debe ser reconocida como la parte
mas importante a impulsar porque su aplicacion hace que evolucionen las 4S
anteriores. (Rodriguez, 2010, p.10)

Ademas, demostrar un espiritu proactivo que impulse la realizacion de las
actividades de mejora, teniendo la certeza que los beneficios seran mayores
cuando existe una consistencia en lo que se hace (Véase Figura N° 12), tanto en
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la empresa como en la vida personal de manera que se obtengan grandes y mejores
resultados, es decir, cuando todos los empleados demuestran una disciplina, la
empresa obtendréa increibles resultados en la calidad y productividad. (Rodriguez,
2010, p.10)

Involucrar al
personal de la
empresa en
| evaluacion de
Regpet_ar tos d tareas. Desarrollar el
proce |r3|en IOS € liderazgo en los
acuer S.ﬁ daa equipos de
responsabilidades mejoras .
y deberes.
Cambiar habitos _—
erréneos Objetivos Capacitar al
fomentando del personal en planes
nuevas Shitsuke de mejoras.

costumbres.

Figura N° 11. Objetivos del Shitsuke - Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos
de la empresa.

Se crea una disciplina para cambiar habitos.

Beneficios :
Fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto

entre las personas

de Mejora el aspecto del sitio de trabajo.

Shitsuke Se crea el convencimiento de lo que significa realizar
mejoras en su lugar de trabajo.

Figura N° 12. Beneficios del Shitsuke — Metodologia 5S
Fuente: Rodriguez J. (2010)

Productividad
La creacion de bienes y servicios requiere transformar los recursos en bienes y

servicios. Cuanto mas eficiente hagamos esta transformacion, mas productivos
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seremos y mayor serd el valor agregado a los bienes y servicios que
proporcionamos. La productividad es la relacion que existe entre las salidas
(bienes y servicios) y una o0 mas entradas (recursos como mano de obray capital).
El trabajo del administrador de operaciones es mejorar (perfeccionar) la razon
entre las salidas y las entradas. Es decir, mejorar la productividad significa mejorar
la eficiencia. (Heiser, J. y Render B. 2009, p.14)

Esta mejora puede lograrse de dos formas: mediante una reduccién en la entrada
mientras la salida permanece constante, o bien con un incremento en la salida
mientras la entrada permanece constante. Ambas formas representan una mejora
en la productividad. En el sentido econdmico, las entradas son mano de obra,
capital, y administracion integrados en un sistema de produccion. La produccion
es la elaboracion de bienes y servicios. Una produccion alta solo puede implicar
que mas personas estan trabajando y que los niveles estan trabajando y que los
niveles de empleo son altos (bajo desempleo), pero no implica necesariamente una
productividad alta. (Heiser, J. y Render B. 2009, p.14)

La medicidn de la productividad es una forma excelente de evaluar la capacidad
de un pais para proporcionar una mejora en el estandar de vida de su poblacién.
Solo mediante el incremento de la productividad puede mejorarse el estandar de
vida. Aun mas, solo a través de los incrementos en la productividad pueden la
mano de obra, el capital, y la administracién recibir pagos adicionales. Si los
rendimientos sobre mano de obra, capital, y administraciobn aumentan sin
incrementar la productividad, los precios suben. Por otra parte, los precios reciben
una presion a la baja cuando la productividad se incrementa, debido a que se
produce mas con los mismos recursos. (Heiser, J. y Render B. 2009, p.14)

Segun una definicion general, la productividad es la relacion entre la produccion
obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla. (..) Esto se suele representar con la formula:

(Productos )/(insumo )=Productividad

(Prokopenko, 1989, p.03)

Método para evaluar la productividad

Para medir la productividad por lo general se utiliza dos tipos de relacion, una es

la productividad total y la otra la productividad parcial.
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Productividad total =(Producto total )/(insumo total )

producto parcial =(Productos total )/(insumo total )
(Prokopenko J, 1989, p.26)

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un método de analisis que permite discriminar entre las
causas mas importantes de un problemay las menos importantes.

Esté basado en el principio de Pareto, segun el cual el 80% de los defectos, estan
originados por un 20% de causas. (Lépez P. , 2016)

Porcentaje
acumulado
de valor
g
~p—
()
8
—0
5
L]
ol A B C

Figura N° 13. Grafico de Pareto
Fuente: (L6pez P., 2016)

Gréficos de control

Son graficos para controlar y mejorar un proceso mediante el analisis de su
variacion en el tiempo. Permiten establecer limites de control del proceso que
permiten identificar cuando el proceso esta controlado. (Lopez P. , 2016)
Medicion del Trabajo

(Baca et al., 2014), comenta que segun la OIT, la medicion del trabajo (MT), se
refiere a la aplicacion de técnicas cuantitativas para determinar el tiempo que tarda
un trabajador “calificado” en efectuar sus tareas comparandolas contra estandares
preestablecidos.

Estudio de Tiempos con cronémetros

El estudio de tiempos es la técnica basica (y principal) de la MT. Su objetivo es
registrar los tiempos de ejecucion de las actividades de los empleados,

observandose directamente y usando un instrumento de medicién del tiempo (por
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lo general crondmetro, aunque también se utiliza el video y cronografo),
evaluando su desempefio y comparando estos resultados con normas establecidas.
(Baca et al., 2014)
Anteriormente se mostrd los pasos a seguir de un estudio de MT, no obstante,
existen ciertas variantes presentadas a continuacion.
Control visual
Tiene como objetivo informar lo que ocurre en el area de trabajo mediante
estrategias visuales, con la finalidad de facilitar las labores al trabajador

e Estrategia visuales

e Estrategia de los carteles

e Estrategia de etiquetar rojo

e Estrategia de marcar el suelo o paredes (blanco)

e Estrategia de Graficos estandar

2.3 Definicion de términos

Eficiencia: Capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un efecto
determinado. (Real academia Espafiola,2014)

Estandarizacion: “Descripcion de como se hace un trabajo, (...) orienta como se
hace el trabajo.” (Sosa, D., 2003, p.93)

Métodos: “Es la manera detallada de llevar a cabo una actividad, debe indicar la
mejor forma de hacerla.” (Sosa, D., 2003, p.96)

Procedimientos: “Son conjunto de actividades méas o menos detalladas y
muestran como se van haciendo las actividades para lograr un fin determinado.
Un procedimiento es un proceso por escrito.” (Sosa, D., 2003, p.96)

Proceso: Conjunto de las fases sucesivas de un fendmeno natural o de una
operacion artificial. (Real Academia Espafiola, 2014)

Mejorar operaciones: reside en realizar las actividades con mejoras o ciertos
progresos considerables que posibilite la variacion o alteracion de una entrada en
productos (Shingo, S. 1989, pp.26-36)

Estandarizar las mejoras: Toda mejora de un proceso o de una operacion
requiere ser planeada, ejecutada y evaluada, esto Gltimo para establecer el grado

de avance de la mejora (Deming, W. 1989, pp.65-68)
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Mejora continua: “Proceso recurrente de optimizacion del sistema de gestion
para lograr en el desempefio global de forma coherente con la politica de la
organizacion. Son aportaciones incrementales que se logran con la participacion
de todo el personal, motivado por un reto de superacion permanente, conocido con
el nombre japonés de Kaizen.”(Fernandez, 2013, p. 273).

Diagrama de flujo: “Representaciones graficas de la secuencia 0 relaciones
logicas de los correspondientes pasos de un proceso.”(Sangiiesa, y Duenas, E
Izquierdo,2006, P.99)

Diagrama Recorrido:” Diagramas analiticos de las operaciones del proceso
dibujados sobre representaciones a escala de la seccion donde el proceso se lleva
a cabo. (Vallhonrat, J., & Corominas, A., 1991, P62)

Almacén: “es un lugar donde se realizan operaciones de almacenaje”. (Escudero,
2014, p. 18)

Almacenaje: “es el conjunto de actividades o tareas que tienen por objeto
almacenar y custodiar aquellos stocks que no estan en proceso de transformacion
0 se encuentran en trayecto desde los proveedores o hacia los clientes”. (Escudero,
2014, p. 18)

Recepcion:”Consiste en la descarga de los materiales de la unidad de transporte
y su colocacion en las zonas de recepcion, también Ilamadas canales de recepcion.
La recepcion finaliza cuando los productos son colocados en la zona de
almacenamiento”.

Picking: “Es la actividad que se desarrolla dentro del almacén por un equipo de
personal para preparar los pedidos a los clientes. Incluye todo el conjunto de
operaciones destinadas a extraer y acondicionar todos los productos demandados”.
(libro de fer)

Despacho: “Consiste en la entrega de los materiales que guarda el almacén a los
transportistas, a cambio de una orden, vale de salida o nota de entrega, lo que

constituye el comprobante de la entrega efectuada”. (Carrefio, 2014, p. 87)
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3.1.

3.2.

CAPITULO I11: SISTEMA DE HIPOTESIS

Hipotesis

3.1.1. Hipotesis Principal
La implementacion de un plan de mejora incrementara la productividad de la
gestion del almacén de una empresa productora y distribuidora de envases

plasticos

3.1.2. Hipotesis Secundaria

o Si se aplica la estandarizacién de procesos de recepcion, se lograra reducir
la diferencia de inventario de producto terminado en una empresa productora y
distribuidora de envases plasticos.

. Si se implementa la metodologia 5°s, se reducirdn los tiempos de
almacenamiento de producto terminado de una empresa productoray distribuidora
de envases plasticos.

o Si se redistribuye los items del almacén empleando la clasificion ABC
multicriterio, se logrard reducir el tiempo de recorrido para la recoleccion de

pedidos de una empresa productora y distribuidora de envases plasticos.

Variables:
Segun Hernandez, M. (2011). Una variable se puede definir como toda aquella
caracteristica o cualidad que identifica a una realidad y que se puede medir,
controlar y estudiar mediante un proceso de investigacion.

3.2.1 Definicion conceptual de las variables

Tabla N° 3. Definicion Conceptual de Variable Dependiente

VARIABLE INDICADOR DEFINICION

DEPENDIENTE CONCEPTUAL
Errores de Cantidad de 6rdenes  Este indicador muestra el
diferencia de ingresadas porcentaje de ordenes
inventario correctamente ingresadas correctamente
Tiempo de Tiempo de busqueda Este indicador muestra los
busqueda tiempo de busqueda en horas
Tiempo de Tiempo de recorrido  Este indicador muestra el
recorrido tiempo de traslado por

articulo en horas

Elaboracion propia
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3.2.2 Definicién operacional de las variables
Tabla N° 4. Definicion Operacional de Variable Dependiente

VARIABLE INDICADOR DEFINICION
DEPENDIENTE OPERACIONAL
Errores de Cantidad de 6rdenes  Porcentaje de drdenes
diferencia de ingresadas ingresadas correctamente
inventario correctamente / Total
de ordenes

Tiempo de Tiempo de busqueda  Horas hombre por nimero de
busqueda / NUmero de articulos articulos
Tiempo de Tiempo de recorrido/ Horas hombre por metros
recorrido Distancia recorrida recorridos

Elaboracion propia

CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

En el presente capitulo se detalla el proceso de la investigacion realizada para sustentar

la tesis, comprende el tipo, nivel y disefio de la investigacion, la recopilacion de datos, la

poblacién y muestra, seleccion de técnicas, disefio y desarrollo de las metodologias.

4.1. Tipoy nivel de investigacion

4.1.1. Tipo de investigacion

La investigacion es Aplicada, porque la planificacion de la demanda busca

optimizar la gestion de compras e inventario, ademas el trabajo esta orientado a

resolver un problema dentro del almacén, en nuestro caso particular, se estara

empleando la metodologia 5S para aumentar la efectividad del almacén.

4.1.2. Nivel de investigacion

La investigacion es de nivel explicativo, ya que explora la relacion causal de las

variables de estudio, es decir, no solo busca describir el problema objeto de la

investigacion, sino que prueba encontrar las causas del mismo, dando sulucion al

problema planteado.
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4.2.  Disefio de investigacion
La presente investigacion se emplea una investigacion experimental en su

modalidad cuasiexperimental, ya que se realizard manipulacion de las variables y

midiendo el impacto que generara su implementacion.

4.3. Enfoque
El enfoque de la presente investigacion es cuantitativa, ya que buscara probar la

hipdtesis planteada que, a través de un plan de mejora, incrementa la
productividad del almacén de productos terminados de una empresa productora y
distribuidora de productos plasticos.

4.4.  Poblacion y muestra

4.4.1. Poblacion
La poblacién a investigar es finita, dado que el estudio se realizara en el almacén
de producto terminado de una empresa productora y distribuidora de productos
plésticos.
e Poblacién de la variable dependiente inventario
La poblacion es todos los articulos almacenados en unidad representativa
kilogramos en el almacén de producto terminado durante el afio 2019.
e Poblacién de la variable dependiente almacenamiento de producto
terminado
La poblacion es la produccion de producto terminado en unidad
representativa kilogramos durante el afio 2019.
e Poblacién de la variable dependiente tiempo de recorrido
La poblacién son todos los pedidos recolectados en unidad representativa
kilogramos durante el afio 2019

4.4.2. Muestra
Se tomara como muestra los movimientos del almacén en el periodo del afio 2019.
e Muestra de la variable dependiente inventario
La muestra es todos los articulos almacenados en unidad representativa

kilogramos durante los meses de Febrero y Noviembre del afio 2019.
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4.5.

4.6.

e Muestra de la variable dependiente almacenamiento de producto
terminado
La muestra es la produccion de articulos en unidad representativa
kilogramos durante los meses de Febrero y Noviembre del afio 2019.

e Muestra de variable dependiente tiempo de recorrido
La muestra es todos los pedidos recolectados en unidad representativa

kilogramos durante los meses de Febrero y Noviembre del afio 2019.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En el desarrollo de la presente investigacion se recolectd la informacion mediante
las siguientes técnicas:
Anadlisis de las actividades del ciclo de almacenamiento, Recepcidn, Almacenaje
y preparacion de pedidos.
Observacion directa de las actividades del area del Almacén de Productos
Terminados ya que nos permite conocer la realidad mediante la percepcién directa
de los objetos y personas en el area de estudio.
Los instrumentos para recoleccién de datos:

e Diagramas Ishikawa

e DOP

e Diagrama de bloques

Técnicas de procesamiento y andlisis de la informacion

Se usara el analisis estadistico, usandose programas de calculo como Excel, los
cuales seran presentados en cuadros y graficos, que seran especialmente
analizados e interpretados, en tal sentido, servira de base importante para que los
investigadores realicen la discusion pertinente

Para la presentacion de resultados se emplea:

e Flujogramas de los procesos de almacén que detalla las actividades.

e Se utilizaran instrumentos como Pareto, Ishikawa, Clasificacion ABC.

e Check list para realizar auditoria del grado de implementacion de las 5S.
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CAPITULO V: ASPECTOS OPERATIVOS

En el presente capitulo se describe a la empresa seleccionada, identificando los problemas
actuales y analizando las causas que lo originan, posteriormente se presentard una

propuesta de mejora basado en la metodologia 5 S.

5.1  Diagnostico Situacional

5.1.2. Sector economico

La empresa se dedica al disefio, producciéon y comercializacion de envases
plasticos descartables. Realiza el disefio de los productos a través de moldes
fabricados, transforma la materia prima y agrega valor para la comercializacion

de estos.

Como primera instancia se solicito el historial de ventas para tener un indicador
sobre qué linea de produccion tiene mayor impacto financiero en la empresa y

realizando el método de Pareto se obtuvo lo siguiente (\Véase Figura N° 14).

% Acumulado Ventas por Area (80% Pareto)

0.5 42.81%
0.4
0.3
21.81%
0.2
o1 6.11% 8.43%
’ 1.01% -
0 [ |
CcpP Esp Iny Rigidos Ter
Areas

Figura N° 14. Pareto de Ventas del 2019
Fuente: La empresa
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Conjuntamente se analizo la capacidad del almacén en el &rea de produccion

(VVease Figura N° 15) y una comparacion de material de las bobinas que se usan

en el proceso (Vease Figura N° 16) con el fin de realizar propuestas de mejora

gue permitan tener un impacto positivo financiero a la empresa.

Capacidad de almacén por Area de Produccién

70% 65.74%
60%
50%
40%
30%
20.32%
20%
8.69%

10% 5.24%

» - ]

Esp Iny Rigidos Ter

Areas de Produccién

Figura N° 15. Capacidad de Almacén
Fuente: La empresa

Rigidos: Produccion por Tipo de Material

100%
79.84%
80%
60%
40%
20.16%
" ]
0%
PP PS

Material de Bobinas

Figura N° 16. Porcentaje de material usado en produccion
Fuente: La empresa
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Perfil organizacional y principios empresariales.

Vision
Ser lideres en nuestro rubro a nivel nacional e ingresar a nuevos mercados
internacionales, siendo reconocidos por la innovacion y calidad de nuestros

productos.

Misién

Diseniar, fabricar y comercializar envases plasticos descartables y
complementos para productos de consumo masivo del sector alimenticio, que
satisfagan las necesidades de nuestros clientes, priorizando la calidad y precio

competitivo en el mercado nacional e internacional.

Valores

e Comunicacién: La comunicacion es indispensable para mantener las
buenas relaciones en todas nuestras areas de trabajo. El valor de la comunicacion
nos ayuda a intercambiar de forma efectiva pensamientos e ideas.

e Responsabilidad: Tenemos la meta de cumplir y hacer cumplir con
excelencia los deberes y obligaciones de trabajo, normas y objetivos.

e Integridad: Somos una empresa transparente, que cuenta con un equipo de
trabajo confiable, honrado y de palabra.

e Respeto: En la medida en que cada persona es capaz de conocerse a si
misma y aceptar a los demas tal y como somos, serd posible convivir
pacificamente.

e Objetividad: Cuando una persona en una organizacion no es objetiva, se
centra en las circunstancias y no en los problemas. Nuestra organizacion es
objetiva, exigimos ver los problemas y las situaciones con un enfoque que
equilibre adecuadamente emocion y razonamiento.

e Aprendizaje: El valor que nos ayuda a descubrir la importancia de adquirir
conocimientos a través del estudio y la reflexion de las experiencias cotidianas. El
valor de aprender nos convierte en una organizacion compuesta por personal que
tienen mas herramientas para avanzar en la vida y para ser mejores seres humanos.

e Compromiso: Somos una empresa comprometida con nuestras

obligaciones haciendo un poco mas de lo esperado al grado de sorprendernos. El
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hecho de aceptar formalmente un compromiso hace suponer que se conocen todos
los aspectos, alcances y obligaciones que conlleva.
e Pulcritud: El valor de la pulcritud es la practica habitual de la limpieza, la

higiene y el orden en nuestro personal, nuestros espacios y nuestras cosas.

Organizacion

La organizacion de la empresa esta basada en un orden jerdrquico que
involucran la gerencia general, la gerencia administrativa y la gerencia de
operaciones (\VVéase Figura N° 17).
Gerente General: Es la persona ejecutiva que administra y gestiona la empresa en
término general (operativa y administrativa), ademas es el responsable de liderar
y coordinar las funciones de planificacion estratégica. Es por eso por lo que el
gerente general siempre debe estar informado de los movimientos administrativos
y operativos de la empresa, y saber el funcionamiento y relacion de las areas de la
empresa.
Gerente Administrativo: es la persona encargada de velar por el correcto
desempefio y funcionamiento de la empresa en el mercado, el control de
abastecimiento de bienes y servicios, contratacion de personal adecuado y tener
una sostenibilidad del personal a fin de conseguir mejores resultados de largo y
corto plazo.
Gerente de Operaciones: son las personas que desempefian un papel clave en la
elaboracion de presupuestos, control de costos y el mantenimiento de
organizacion en un buen camino financiero. Su gestion de la cadena de

suministros y otros recursos ayuda a minimizar los costos de produccion.
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e Organigrama

Gerente General

Gerente de Gerente
Operaciones Administrativo

Planificacion y

—  Control de
Produccion || RRHH
— Logistica

—1 Contabilidad

— Calidad Comprasy
Ventas

—1 Mantenimiento

— Sistemas

Procesos y
Mejora continua

Figura N° 17. Organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

e Objetivos de la organizacion
Para una mejor vision de los objetivos de la empresa se elabord un BSC o cuadro
de mando integral que permite ver los distintos objetivos de la empresa en forma

conjunta e interrelacionada. (VVéase Figura N° 18).
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Objetivos de la Organizacion
g
a
I Incrementar las Incrementar los
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s
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Mayorista Industrial
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a2 | : - |
= | Incrementar Asegurar L1 | Asegurar Asegurar Incrementar nivel | -
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i
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I rotacion del desarrolla de
e ) clima laboral
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Figura N° 18. Balance Score Card de la empresa
Fuente: La empresa

Principales clientes

En la actualidad la amplia cartera de productos de la empresa permite que
forme parte de las empresas nacionales lideres en el rubro de envases plasticos
descartables, contando ademéas con presencia en Latinoamérica (Chile, Puerto
Rico, México, Bolivia y Ecuador) y una clara vision de seguir creciendo a nivel
internacional. Tiene como principales clientes en el mercado nacional sin embargo
por politicas y razones de confidencialidad la empresa se abstiene a mencionar

nombres en particular.
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Principales proveedores
La empresa cuenta con diversos proveedores para la adquisicion de sus
insumos para la fabricacion de sus productos. Entre los principales proveedores
tenemos:
e Proveedores de polipropileno y poliestireno.
e Proveedores de cajas.
e Proveedores de bolsas con y sin impresion.

e Proveedores de cintas, etc.

Competencia

La competencia en el rubro de la fabricacién de plasticos descartables en el
Per0 es alta por lo que es uno de los principales problemas que tiene la empresa
en el mercado, sin embargo, la elaboracion de productos similares o alternos, se
determinan por la calidad, precio, disefio, etc. Por tanto, es importante que la
empresa ofrezca un producto innovador para la satisfaccion del cliente y conlleven
a un posicionamiento en el mercado nacional. Entre los competidores en el mismo

rubro se tiene a Pamolsa, Alfa, Darnel, Tecnipack, San Nicolas, Plastienvases. etc.

Productos

La empresa comercializa sus productos a nivel internacional y nacional,
ademas de contar con la posibilidad de crear productos novedosos con aceptacion
del mercado. (\Véase Figura N° 19 a la Figura N° 30).

Figura N° 19. Container Figura N° 20. Bandeja PS
Térmico N° 08 oz ovalada
Fuente: La empresa Fuente: La empresa
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Figura N° 21. Cuchara PP
05A

Fuente: La empresa

Figura N° 23. Piso
Térmico 26 cm

Fuente: La empresa

Figura N° 25. Fuente
Térmica Ovalada

Fuente: La empresa

Figura N° 22. Caja Térmica 1/2
pollo "A"

Fuente: La empresa

Figura N° 24. Envase PP
02 oz s/tapa

Fuente: La empresa

Figura N° 26. Repostero
Térmico 12 oz

Fuente: La empresa
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Figura N° 27. Salchipapero PS n30

Fuente: La empresa Figura N° 28. Plato PS n

15
Fuente: La empresa

Figura N° 30. Tapa PS
p/container PS 1/2 It

Fuente: La empresa

Figura N° 29. Vaso PP 03 oz
Fuente: La empresa

Descripcion de procesos operativos de produccion.

A través de un mapa de procesos (Véase Figura N° 31) la empresa desarrolla
sus productos iniciando desde el area de desarrollo de producto hasta la venta del
producto terminado al cliente.

En el &rea de producciodn se detalla los 4 procesos operativos importantes para la
elaboracion de envases plasticos descartables, los cuales son:

Extrusion: La extrusion de polimeros es un proceso industrial, en donde se realiza
una accion de prensado, moldeado del plastico, que por flujo continuo con presion
y empuje, se lo hace pasar por un molde encargado de darle la forma deseada.
Termoformado: El termoformado de plasticos es el proceso mediante el cual se da
forma a una lamina plastica mediante calor y vacio, para ello se utiliza un molde
0 matriz de madera, resina o aluminio. Es decir, la ldmina plastica toma la forma

del molde con la accién de presion y temperatura elevada.
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5.2

Empaquetado: es el proceso en el cual se hace el embalaje y empaquetado del
producto final con el fin de despachar a los clientes o almacenarlos para un
posterior pedido.

Molienda: es el proceso que implica la transformacion fisica de la materia prima
sin alterar su naturaleza misma, muy importante para diversos procesos
industriales.

e Mapa de procesos

PROCESOS DE ESTRATEGICOS

j GERENCIA
ADMINISTRATIVA

GERENCIA VENTAS

PROCESOS OPERATIVOS

PRODUCTO T

ALMACEN
PRODUCTO
TERMINADO

ALMACEN
MATERIA
PRIMA

PRODUCCION DISTRIBUCION

)
A
T
I
)
=
A
C
C
|
0
N

m — r~ N

____________________________ 6&6&_5_6%57\5676""""_"_"""_""‘""

Figura N° 31. Mapa de procesos
Fuente: La empresa

Implementacion de plan de mejora

5.2.1. Implementacion de Estandarizacion de Procesos en la Recepcion

Situacion Actual del Proceso de Recepcion

El proceso actual de recepcion de producto terminado (Vease Figura N° 32)
inicia con la recepcion documentaria con la declaracion de las cantidades fisicas
producidas por parte de produccidn, esta produccion se encuentra sobre pallets,
estos pallets tienen distintas cantidades de paquetes apilados, lo que dificulta el
conteo, el proceso continuod con la verificacion de estas cantidades y finalmente
se da el visto bueno para el ingreso de este a zona de almacenaje temporal para

asignarlo a su espacio dentro de almacén.
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FLUJOGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE RECEPCION DE PT

w
i
u

PRODUCCION

ALMACEN

=D

4

TRANSPORTAR
PRODUCCION A ESPACIO
ASIGANADO A PLANTA

A4

RECEPCION

DOCUMENTARIA

A 4

TRASLADO DE
PRODUCCION AL ALMACEN
DE PRODUCCION AL
PASILLO DEL ALMACEN

ALMACENAR

N

~ESPACIO ASIGNADD
£5 SUFICIENTE?

PRODUCTOEN |«

NO

|

BUSCAR AREA DISPONISLE

ESPACIO ASIGNADO

L
C w )

Figura N° 32. Flujograma Actual del proceso de recepcion de Producto

Terminado
Fuente: La empresa

Para el célculo de exactitud del inventario fisico versus el inventario en el sistema

se tomo en cuenta 10 muestras.(Véase Tabla N°5)

Tabla N° 5. Muestras de exactitud del inventario

Inventario Inve;n_tano In\_/entarlo Diferencia Exactitud de
Pre Test Fisico Sistema (kg) Inventario
(kg) (kg)

1 246,086 282,857 36,771 87%
2 242,392 285,167 42,775 85%
3 237,271 285,869 48,598 83%
4 253,194 287,721 34,527 88%
5 243,704 286,711 43,007 85%
6 233,958 285,315 51,357 82%
7 232,442 286,965 54,523 81%
8 242,280 288,428 46,148 84%
9 235,313 283,510 48,197 83%
10 239,833 288,956 49,123 83%

Promedio 84%

Elaboracion propia

41



Nivel de exactitud de inventario previa a la estandarizacién del proceso de
recepcion: 84%.

Plan de Estandarizacion del proceso de Recepcidn de Productos Terminado
Estandarizacion: La estandarizacion de procesos se realiza mediante
flujogramas, procedimientos y estudio de tiempos, permite que dentro de la
empresa se utilice un Unico lenguaje para la realizacion de tareas, lo que ayuda a
que cada operario sea cual sea sepa que es lo que debe de hacer, favoreciendo a
todos quienes forman parte de la empresa.

Objetivo: Reducir las diferencias de inventarios fisicos y sistémicos, se lograra
identificando y cuantificando los productos antes de ser ingresados al patio de
almacenaje, en el cual estara involucrado el area de control de calidad y el area de
produccion.

Alcance: Para facilitar el conteo de la produccion, esta debe ser agrupada y
apilada de manera ordenada, esta informacion debe estar incluida en las fichas
técnicas para asegurar que sea entendida por cada operario, supervisor y jefe de
area de produccion.

Procedimiento de recepcién de Producto Terminado

Obijetivo: El presente procedimiento esté disefiado para reducir y evitar errores en
el ingreso de producto terminado.

Responsable: Jefe de Almacén

Descripcidn: Para el ingreso de producto terminado al almacén, se debe trasladar
la produccién del turno anterior a la zona asignada en el patio fuera de esta para
poder realizar la contabilizacion de los items declarados en el cierre de turno.
Estudio de tiempos

Los tiempos incurridos en el proceso estandarizado, se obtuvieron de la
observacion directa y se tomaron 10 observaciones preliminares (Véase Figura N°
33).

Con el fin de determinar un nivel de confianza del 94.45%, realizamos el calculo
de observaciones (tamafio de muestra) mediante el metodo estadistico. (Veéase
Tabla N° 6 y Tabla N° 7).
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40Jn’2x2 -3(®)*)

n=(

Y x

)2

Figura N° 33. Formula de nimero de muestras

Fuente: Propia

N: NUumero de observaciones

N’: Numero de observaciones preliminar

Nivel de confianza de 94.45%

Tabla N° 6. Muestras de tiempos de recepcion

OBSERVACIONES

Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A 01 01 01 01 01 01 01 01 01 012
B 1.0 09 09 09 11 09 1.0 09 10 09
C 04 04 03 04 04 03 04 04 04 03
Total [Hrs] 15 14 13 14 16 13 15 14 15 13
Actividad Descripcion
A Recepcién de documentos
B Apilamiento de produccién
c Validacion de cantidad_e’s notificadas por
produccion
Elaboracion propia
Tabla N° 7. Anélisis de muestras de tiempo de recepcion
Muestra Tiempo Muestra X X2
1 15 1 15 2.25
2 14 2 14 1.96
3 1.3 3 1.3 1.69
4 14 4 14 1.96
5 1.6 5 1.6 2.56
6 1.3 6 1.3 1.69
7 15 7 15 2.25
8 14 8 14 1.96
9 15 9 15 2.25
10 1.3 10 1.3 1.69
Suma 14.2 20.26

Elaboracion propia



N° Observaciones = 8

Obtenemos que la cantidad 6ptima del nUmero de observaciones esta dentro de las

10 observaciones que se tomaron en un inicio.

Descripcion de Actividades

TIPO DE . TIEMPO
0,
RESPONSABLE ACTIVIDADES ACTIVIDAD DESCRIPCION HORAS %
Encargado de Turno |Recepcion de documentos Operacién Recepcion de documentos con deckaracion de les 0.1 %

cantidades producidas a almacenar

Se apila produccion segin tipo producto Y|

orz?jﬁ;?éie Apilamiento de produccion Operacion  |capacidad de apilamiento para realizar el conteo e 1 67%
p ingreso ordenado de productos
Se realiza conteo de produccién de las unidades
. .| Validacion de cantidades » fisicas versus las unidades notificadas, de
Operario de almacén| . L Inspeccion . . . . 0.4 27%
notificadas por produccion encontrarse diferencias, se realizara la correccion
del documento
TOTAL 15

Figura N° 34. Descripcion de Actividades de Recepcion de Producto Terminado
Fuente: Elaboracién popia

En la siguiente figura (Véase Figura N°35), se estandarizo las cantidades de
apilamiento por producto.
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Fecha

|

Codigo Descripcion

11/10/2019

020306

11/10/2019

020308

11/10/2019

020310

11/10/2019

050507

11/10/2019

050536

11/10/2019

010315

11/10/2019

040109

11/10/2019

040209

11/10/2019

050519

11/10/2019

010485

11/10/2019

050511

11/10/2019

050514

11/10/2019

050529

11/10/2019

050526

11/10/2019

050549

11/10/2019

010305

11/10/2019

050516

11/10/2019

040313

11/10/2019

050530

11/10/2019

050542

11/10/2019

040303

11/10/2019

010323

11/10/2019

010349

11/10/2019

020101

11/10/2019

010314

11/10/2019

010312

11/10/2019

010403

11/10/2019

050522

11/10/2019

050552

11/10/2019

020201

11/10/2019

020103

11/10/2019

020107

11/10/2019

010226

11/10/2019

010212

11/10/2019

010410

11/10/2019

050528

11/10/2019

040318

11/10/2019

050546

11/10/2019

050501

11/10/2019

040199

11/10/2019

010488

11/10/2019

020115

11/10/2019

050508

11/10/2019

050518

11/10/2019

050556

11/10/2019

050547

11/10/2019

050548

14/10/2019

010486

14/10/2019

040368

14/10/2019

010434

14/10/2019

040180

14/10/2019

010489

14/10/2019

010413

14/10/2019

010360

14/10/2019

010420

14/10/2019

010343

14/10/2019

010420

14/10/2019

040176

14/10/2019

040174

14/10/2019

040177

14/10/2019

040190

O bl ot
2 IET
1.02 124 251 5 6
1.08 131 | 262 5 6
120 151 241 5 5
0.95 130 221 2 15
1.58 158 211 4 10
110 112 231 4 2
0.99 133 219 6 5
121 121 218 4 5
0.89 134 22 2 15
107 129 231 5 14
133 170 228 5 10
120 120 250 4 7
140 116 225 5 12
13 13 1 239 4 10
132 162 226 5 9
1.09 150 193 6 20
128 1.69 2.06 5 10
105 135 | 235 6 4
120 12 1.98 3 5
134 134 2.06 4 10
1.06 149 | 184 6 20
0.84 13 | 28 2 20
0.76 132 228 2 20
1.04 126 211 5 20
135 137 253 4 15
0.87 1.03 0.92 6 6
0.89 118 134 6 7
118 138 223 5 8
0.92 137 261 6 5
120 120 219 4 15
138 138 245 4 15
129 129 225 4 15
097 116 167 10 5
1.08 108 169 9 5
0.87 124 125 6 7
159 159 232 4 10
1.06 110 226 4 2
121 163 216 5 8
110 110 223 2 4
0.98 127 231 12 4
1.08 136 | 215 6 3
0.98 128 233 5 6
118 170 237 3 5
0.88 130 | 172 2 15
125 155 275 5 10
1.26 144 250 6 6
1.26 144 250 6 6
103 111 208 4 11
1.04 126 218 5 4
1.04 126 218 5 4
1.04 126 218 5 5
1.04 126 218 5 5
0.82 12 1.50 6 10
1.04 126 180 5 4
1.04 126 180 5 4
1.04 126 180 5 4
1.04 126 1.80 5 4
1.04 126 180 5 4
1.04 126 180 5 4
121 121 211 4 5
121 121 211 4 5
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Fecha

|

Codigo

14/10/2019

010368

14/10/219

010418

14/10/2019

040238

14/10/2019

040179

14/10/2019

040225

14/10/2019

040197

14/10/2019

040244

14/10/2019

040170

14/10/219

040184 Vi

14/102019

040151

14/10/2019

040156

14/10/2019

040157

14/10/2019

040158

14/10/2019

Descripcion

14/10/2019

040122

14/10/2019

040125

14/10/2019

040124

14/10/2019

040123

18/10/2019

010322

18/10/2019

010409

18/10/2019

010325

18/10/2019

050524

18/1082019

050513

18/10/2019

100111

18/10/2019

100112

18/10/2019

100114

18/10/2019

18/10/2019

050557

18/10/2019

040501

18/10/2019

040401

24/10/2016

050503

24/10/2019

010349

24/10/219

050538

24/10/2019

010359

24/10/2019

010314

24/10/2019

24/10/2019

010113

24/10/2019

050502

24/10/2019

040314

24/10/2019

100102

8/11/2019

040356

8/11/2019

040365

8/11/2019

040402

08/11/219

050539

8/11/2019

050540

8/11/2019

040169

8/11/2019

050521

08/11/219

040115

8/11/2019

040105

8/11/2019

040113

8/11/2019

040182

8/11/2019

040175

8/11/2019

040173

8/11/2019

040172

8/11/2019

040118

8/11/2019

040117

8/11/2019

040111

8/11/2019

040168

8/11/2019

040186

8/11/2019

040195

8/11/2019

040103

8/11/2019

040215

Ancho Paquete | Niveles x| Paquetes en
largo(m)m (m) E AIto(mE X CamE Parihuﬁ Ultimo Niv

104 126 | 180 4 5 0
1.04 126 1.80 4 5 0
1.04 126 218 5 5 0
104 129 | 218 5 5 0
121 121 218 4 5 0
121 121 218 4 5 0
121 121 218 4 5 0
099 133 | 219 6 5 0
099 133 | 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5 0
099 133 | 219 6 5 0
099 133 1 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5 0
099 133 1 219 6 5 0
099 133 | 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5 0
1.04 126 218 5 5 0
125 084 | 103 5 6 0
127 106 | 186 5 16 0
139 139 219 4 10 0
143 143 272 2 5 0
117 117 249 8 4 0
117 117 249 8 4 0
117 117 249 8 4 0
1.06 144 190 6 20 0
163 163 224 4 10 0
099 133 1 219 6 5 0
0.9 133 219 6 5

132 132 168 4 5 0
132 073 | 230 2 20 0
080 131 | 178 2 15 0
1.07 134 1.80 6 12 3
136 144 190 4 15 0
094 129 | 125 6 7 2
120 120 ¢ 191 4 1 2
130 130 2.00 4 12 0
110 141 241 4 6 1
117 117§ 289 4 8 0
130 1.09 176 4 15 0
112 112 197 4 12 2
105 135 235 6 4 1
144 14 207 4 10 0
118 118 195 4 12 2
1.04 1.04 218 4 12 2
13 13 i 215 3 5 0
123 0.93 174 6 14 1
145 103 | 166 6 1 0
143 114 151 6 11 0
141 1.05 151 6 1 0
141 106 | 150 6 11 0
112 112 164 4 11 0
112 112 1.64 4 11 0
117 117 161 4 1 0
117 117 | 161 4 11 0
126 126 158 4 10 0
130 1.00 1.66 8 9 0
n 100 | 160 6 9 0
131 102 | 164 6 9 0
123 093 174 6 14 1
145 103 1.66 6 1 0

46



Fecha

v

Codigo Descripcion

8/11/2019

040217

8/11/2019

040193

8/11/2019

040227

8/11/2019

010305

13/12/2019

050515

13/12/2019

050505

13/12/2019

010380

13/12/2019

010371

13/12/2019

010372

13/12/2019

010373

13/12/219

010374

13/12/219

010375

13/12/219

010376

13/12/219

010377

13/12/219

010378

13/12/219

010379

13/12/219

100101

13/12/219

100110

13/12/219

100107

13/12/219

100106

13/12/219

100104

13/12/219

100103

13/12/219

100113

13/12/219

020210

13/12/219

040333

13/12/219

040345

13/12/219

040305

13/12/219

13/12/219

010301

13/12/2019

13/12/219

010329

13/12/2019

040322

13/12/3019

040391

13/12/2019

040390

13/12/2019

040396

13/12/2019

040392

13/12/2019

13/12/2019

040395

13/12/2019

13/12/2019

040397

13/12/2019

13/12/2019

010217

13/12/2019

010232 |

13/12/2019

010233

13/12/2019

13/12/2019

010234

13/12/2019

010237 _|PLA

13/12/2019

010238

13/12/2019

010239 |PLA

13/12/2019

010236

13/12/2019

010231

13/12/2019

010311

13/12/2019

010312

13/12/2019

010327

13/12/2019

010407

13/12/2019

010426

13/12/2019

010427

13/12/2019

010417

13/12/2019

010482

13/12/2019

010460

13/12/2019

040181

13/12/2019

040106

13/12/2019

040108

13/12/2019

040293

13/12/2019

040140

13/12/2019

040130

13/12/2019

040224

Ancho Paquete {Niveles x: Paquetes en
Largo (m) (m) - Alto(ml )(C.:.':-."v Parihue! i
141 1.05 151 6 1
156 110 176 7 1
141 1.06 1.50 6 11
1.55 1.05 188 6 20
1.50 1.50 2.04 4 5
114 1.22 1.94 6 7
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 180 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 126 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 126 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 1.80 5 4
1.04 1.26 2.20 5 5
1.04 1.26 2.20 5 5
1.20 1.20 157 4 10
0.80 0.90 143 5 10
1.02 1.60 190 6 20
1.07 128 147 12 15
117 117 197 4 12
1.05 1.05 145 6 12
0.99 121 175 5 15
1.20 1.40 1.50 6 15
1.20 1.40 150 6 15
1.20 1.40 1.50 6 15
1.20 1.40 150 6 15
1.20 1.40 1.50 6 15
1.20 1.40 150 6 15
1.20 1.40 1.50 6 15
1.20 1.40 1.50 6 15
1.20 1.40 150 6 15
1.20 1.40 1.50 6 15
0.85 124 163 6 8
0.85 124 1.63 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 124 163 6 8
0.85 1.4 163 6 8
0.85 124 163 6 8
1.05 111 138 9 1
0.90 1.04 139 6 10
1.00 1.20 1.50 6 8
110 1.40 110 6 10
112 143 117 6 10
1.04 118 172 9 11
0.90 116 1.28 12 12
119 119 1.20 4 10
1.04 1.26 1.80 5 4
0.93 123 174 6 14
115 150 1.66 6 12
112 143 152 6 1
112 1.23 248 8 4
1.02 1.24 178 5 4
1.04 1.26 2.20 5 5
1.08 1.22 129 6 6

Figura N° 35. Estandarizacion de apilamiento por articulo
Fuente: La empresa

Total Total
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Se obtuvo como resultado de la estandarizacion del proceso de recepcion de
productos terminados un nivel de exactitud del 93%, el cual significa que se
incremento en 10%. (Véase Tabla N° 8)

Tabla N° 8. Exactitud de inventario mejorado

. Inventario Inventario . . Exactitud
Inventario . . Diferencia
Post Test Fisico Sistema (kg) de _
(kg) (kg) Inventario
1 256,058 282,857 26,799 91%
2 245,191 283,670 38,479 86%
3 265,973 285,518 19,545 93%
4 272,252 283,831 11,579 96%
5 267,164 287,284 20,120 93%
6 261,581 286,092 24,511 91%
7 268,158 286,496 18,338 94%
8 258,850 283,786 24,936 91%
9 264,621 286,477 21,856 92%
10 285,959 288,956 2,997 99%
Promedio 93%

Elaboracion propia

Tabla N° 9. Descripcion de actividades de recepcion de producto terminado

Responsabl Tipo de
pe Actividades  Activid Descripcion
ad
Recepcidon . Recepciébn  de  documentos  con
Encargado Operaci - . .
de . declaracion de las cantidades producidas
de Turno on
documentos a almacenar
. Se apila produccion segun tipo producto
. Apilamient . . L .
Operario de o de Operaci Yy capacidad de apilamiento para realizar
almacén . 6n el conteo e ingreso ordenado de
produccién
productos
Validacion Se realiza conteo de produccion de las
Operario de de Inspecc unidades fisicas versus las unidades
almacén cantidades ion notificadas, de encontrarse diferencias,
producidas se realizara la correccion del documento
Traslada la produccion del almaceén de
Operario de  Ingreso de  Operaci produccion hacia la zona de
almacén produccién on almacenamiento temporal para ingreso
al almacén
Se comprueba espacio disponible en
Operario de  Verificar de Inspecc zona asignada a para ingresar
almacén zona ion produccién, de lo contrario se asigna en
otro espacio disponible
Traslado de Operaci Se realiza el traslado de producto
produccién on terminado a la zona asignada

Fuente propia
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Prueba Estadistica
Prueba de Normalidad

Tenemos 5 observaciones del antes de la mejoray 5 observaciones después de
la estandarizacion del proceso de recepcion de producto terminado, es decir
tenemos 10 datos por lo tanto consideramos la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilk (<50 datos), arrojandonos un nivel de significancia (Sig.) mayor a 0.05 lo
cual indica que nuestros datos son normales y por lo tanto podemos usar
estadistica paramétrica. (Véase Figura N°36)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov -Smirnov?

Figura N° 36. Prueba de normalidad de datos de Recepcion de Producto
Terminado

Fuente: Elaboracion propia

Prueba de HipoOtesis

Con las 5 observaciones antes y después de la mejora de estandarizacion del
proceso de recepcion de producto terminado, se realiz6 la prueba de hipotesis T
de Student de muestras independientes asumiendo varianzas iguales, lo cual nos
arroja un nivel de significancia bilateral menor a 0.05 lo cual nos indica que si
existen diferencias significativas. (Véase Figura N° 37)

o E'IHSEEJ-EE!EJ? 'EEE!E'E?LQSJDEE'JE_LW-M ...... o
| : i Diferenciai 95%deintervalo de
‘ ! gI Slg, { Diferencia :

. de medias | deerror | ..confianzadela |

: i(bllateral) i estandar i Inferior | Superior i

iSe asumen : { : : : :
Exactlt, : : i ; | ;
d i varianzas 6,5995 18 : ,000 |-850000% : 128798% ;{-1120594%; -579406% |

u H : : : : : I 5

iguales

Figura N° 37. Prueba de Hipotesis de datos de Recepcion de Producto
Terminado
Fuente: Elaboracion propia
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5.2.2. Implementacion de las 5’s para reducir los tiempos de almacenamiento de
producto terminado

Situacion Actual del almacén

La produccion término del turno es acumulada en una zona dentro del area de

produccion y es llevada por operarios del almacén los pasillos del almacén, a esta
actividad de jalar produccion, genera desorden y obstruccion del flujo de materiales.
Posterior a esto, verifica si cuenta con espacio, de no contarlo buscan otro espacio
libre para acumularlo, sin embargo, esta informacion no es registrada y
posteriormente sera dificultoso para realizar el picking.
Las consecuencias de seguir trabajando el proceso de la misma manera generan una
baja productividad del almacén en el proceso de almacenado, diferencias de
existencias ya que se no se lleva un adecuado control de ingreso y demoras en los
siguientes procesos de preparacion de pedidos ya que no encontraran los productos
en los sitios definidos.

En el siguiente flujograma (VVéase Figura N°38) se muestra el proceso actual del
almacenado.

FLUJOGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE RECEPCION DE PT

PRODUCCION ALMACEN

i .
k INICIO ) o RECEPCION
N——— DOCUMENTARIA

A 4 y
TRASLADO DE
PRODUCCION AL ALMACEN
DE PRODUCCION AL
PASILLO DEL ALMACEN

l

2
S

_~ESPACIO ASIGNADG ™

ES SUFICIENTE? _~
NO
3

.

TRANSPORTAR
PRODUCCION A ESPACIO
ASIGANADO A PLANTA

e

ALMACENAR
PRODUCTO EN
ESPACIO ASIGNADO

BUSCAR AREA DISPONIBLE

A

Fxse

Figura N° 38. Flujograma del proceso de almacenamiento
Fuente: La empresa
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El tiempo disponible para realizar esta actividad va desde el término del proceso
anterior (Recepcion).

Para el estudio se tomé en cuenta 10 muestras de almacenamiento de cada mes
durante 5 meses teniendo un total de 50 muestras se midio el almacenamiento de
producto terminado en kilogramos y el tiempo que demora el proceso se midié en
horas. (Véase Figura N° 39 y Figura N° 40)

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 | Promedio
Mes | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc | Producc| Producc
(kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg)

17,051 | 18,655 | 21,513 | 18,564 | 18,288 | 17,469 | 19,414 | 18,291 | 22,579 | 22,980 19,480
17,999 | 21,515 | 20,631 | 21,856 | 19,871 | 18,721 | 21,902 | 21,935 | 22,843 | 22,712 20,999
18,623 | 20,313 | 17,127 | 19,241 | 17,922 | 19,503 | 20,797 | 18,020 | 19,481 | 17,407 18,843
20,773 | 22,882 | 23,183 | 19,896 | 22,850 | 21,840 | 18,720 | 23,040 | 22,100 | 21,720 21,700
17,389 | 21,487 | 21,232 | 23,058 | 21,856 | 17,956 | 17,492 | 20,112 | 21,297 | 21,809 20,369

Nl |wWIN |-

Figura N° 39. Datos de muestra de articulos almacenados en kilogramos
Fuente: La empresa

Calculamos el ratio hrs / kilogramos de la situacion antes de la mejora. (Véase Tabla
N° 10)

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 Promedio
Mes | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo
(hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs)
11.60 11.70 11.80 12.10 11.60 11.70 11.60 11.50 11.50 11.60 11.67
11.30 12.00 11.70 11.70 11.20 11.80 11.60 11.70 11.80 11.50 11.63
11.50 11.60 11.70 11.90 11.90 11.80 12.30 11.90 11.80 11.70 11.81
11.90 12.10 12.10 12.00 12.40 11.90 11.60 12.00 11.70 11.60 11.93
11.30 11.90 11.80 11.90 11.90 11.70 11.70 11.60 11.50 11.50 11.68

b |wIN|-

Figura N° 40. Tiempo de almacenamiento en horas
Fuente: La empresa

Tabla N° 10. Indicador de almacenamiento actual

Mes Produccién Tiempo Ratio
Mensual ~ Almacenamiento  hrs/Kg
Promedio Promedio
(kg) (hrs)
1 19,480 11.67 0.0006
2 20,999 11.63 0.0006
3 18,843 11.81 0.0006
4 21,700 11.93 0.0005
5 20,369 11.68 0.0006

Fuente propia
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Tabla N° 11. Actividades de proceso de almacenamiento

Actividad Tipo de Descripcion Tiempo %
Operacion
Horas
Recepcion de Operacion  Recepcién de 0.1 1%
documentos documentos con

declaracion de las
cantidades producidas a

almacenar
Ingreso de Operacién  Traslada la produccion 4.9 42%
produccion del almacén de

produccidn hacia los
pasillos del almacen

Verificar de  Inspeccién  Se comprueba espacio 0.7 6%
zona disponible en zona

asignada a para ingresar

produccién, de lo

contrario se asigna en

otro espacio disponible

Almacenado  Operacion  Se realiza el 6 51%
almacenamiento de
producto terminado a la
zona asignada

TOTAL DE HORAS 11.7  100%

Elaboracion propia

(Véase Tabla N° 11), se puede observar que el 42% del tiempo es invertido en
trasladar la produccién de la zona temporal de almacenamiento a los pasillos del
almacén, y el 51% del tiempo invertido se realiza el almacenado en sus zonas
designadas, sin embargo, pueden darse los casos de sobreproduccion, lo que implica
romper la capacidad del espacio asignado generar desorden y confusiones el
momento de realizar la preparacion de pedidos.

Como solucién mencionada se implementd un programa de 5s, en el cual se
desarrollo cada “s” en el almacén de productos terminados.

Ausencia de orden y limpieza que impide generar un buen flujo de materiales,
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Figura N° 41. Cajas de embalaje en los pasillos
Fuente: La empresa

Figura N° 42. Paletas de
productos en los pasillos

Fuente: Propia

Plan de Implementacion de las 5°s en el almacén de producto terminado

La eleccidn de las areas para el desarrollo de la mejora segun la técnica de las 5S
sera dada segun las areas ya establecidas en el almacén, el cual seguira el siguiente
orden:

e Areal

e Area?2

e Area3

o Area4

e Areas

e Areab

e Area7
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e Area8

Determinacion de la situacion actual, basado en las técnicas 5S aplicadas a las

areas de trabajo:

Tabla N° 12. Situacion actual por Areas de Trabajo

AREA DE SITUACION ACTUAL

TRABAJO

Area 1 *Lugar de trabajo sucio y desordenado.
Area 2 *Herramientas de trabajo fuera de

i lugar.

Area 3

. *Consumibles (films, marcadores,
Area 4 etiquetas) dispersas en el area.

Area s *Equipos obsoletos y en desuso en
Area 6 planta.

Area 7 *Productos almacenados en mas de un
) area.

Area 8

sproductos sin rotacion mas de un afio.

Productos en mal estado almacenados
como si fueran aptos para despacho

Elaboracion propia

Aplicacién de la primera “S” — Seleccionar

Se empled la metodologia de las etiquetas rojas para separar las cosas

innecesarias.

Paso 1: metodologia de etiqueta roja

La metodologia de etiqueta roja establece marcas donde existe algo innecesario.

Paso 2: Determinar la ubicacién de las etiquetas rojas

Los criterios para las etiquetas se especifican en el siguiente cuadro:

54



Tabla N° 13. Ubicacion de las etiquetas

Ubicaciones a sellar

Area 1
Area 2
Area 3
Area 4
Area 5
Espacios Area 6
Area 7
Area 8
Categorias a sellar
Accesorios y herramientas
Desperdicios
Producto en mal estado

Productos sin rotacion mas de
un afo.

Material consumible

Categoria .. .

g Maéquina / Equipo
EPPS

Otros

Elaboracion propia
Paso 3: Determinar los criterios
Para separar los elementos innecesarios de los necesarios se utilizé los siguientes
criterios:
e Elementos innecesarios, determinar la frecuencia de necesidad dentro del
area
e Material de desperdicio.
e Areas que no lo usan.

e Materiales en mal estado.
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Paso 4: Preparacion de las etiquetas

TARJETA ROJA

Propuesto por :
Area:
Elemetos :

CATEGORIA

Accesorios y herramientas Materiales consumibles
Desperdicios Méquina / Equipos
Productos en mal estado Productos alta rotacién

Productos con baja rotacién Otros

RAZON
Inncesario Materiales en mal estado
Desperdicio Otos
Necesarios

ACCION REQUERIDA
Eliminar Mover a otro espacio
Vender Mantener

Otros
Fechaiinicio:
Fecha de la accién:

Firma autorizacién

Figura N° 43. Formato de trajeta
roja
Fuente: Elaboracion propia

Paso 5: Evaluacion y medidas recomendadas
Se presenta los elementos observados los cuales serdn evaluados con los
siguientes
criterios
e Innecesarios
e Desperdicio.
e Areas que no usan.
e Materiales en mal estado.

e Oftros.
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Tabla N° 14. Elementos etiquetados con tarjeta roja

N° : - RAZON DE . < DESCRIBIR
ITEM UNID UBICACION CATEGORIA TRABAJO OBSERVACION ACCION LA RAZON
. Mantener los
Productos alta necesarios .
< o ) Los productos productos terminados
Area rotacion area en el area terminados son enel drea2,4,5y 8 Reordenar los
Procjucto unid 1,2,3,4,5,6,7y 2,45y 8. 245y 8 almacenados sin Mover a otros produptos en las
terminado 8 Productos con Innecesarios . . areas
. e , tener un criterios de espacios los
baja rotacién en el area - - 136y7
dreas 13,6y 7 136y 7 rotacion produc,tos terminados
= ' = ' de las areas 1,3,6 y 7.
Productos terminados
Producto Area 145, y observados son Deshacerse de
. . Productos en . aquellos que no L los productos
terminado unid 8 Innecesario Eliminar .
mal estado cumplen con las terminados
observado e
especificaciones observados
) técnicas de calidad
Area . Existencia de films
. . 1,2,3,4,5,6,7y Materla_les Innecesario inservibles en las Eliminar I_I)esha_cerse _dEI
3 Films unid B 8 = consumible Areas films inservible
Area Materiales Existencia de fundas Deshacerse de la
4 Fundas unid  1,2,3,4,5,6,7y . Innecesario inservibles en las Eliminar fundas
consumible . . .
) 8 areas inservible
Caias de Area Materiales Existencia de cajas Deshacerse del
5 13 unid  1,2,3,4,5,6,7y . Innecesario  de carton inservibles Eliminar cajas de carton
cartén consumible , . :
) 8 en las areas inservible
Area ACCESOrios Existencia de pallets Deshacerse del
6 pallets unid  1,2,3,4,5,6,7y rios y Innecesario inservibles en las Eliminar pallets
herramientas . . .
8 areas inservible
Cinta de . < Materiales Area que no Cintas de embalaje . Asignar a otras
! embalaje unid ~ Area145y8 consumible la usa en desuso Mover a otro espacio g si las utilizan
) ACCESOTios Existencia de Deshacerse del
8 Cuchillas unid Areal45y8 rosy Innecesario Cuchillas inservibles Eliminar Cuchillas
herramientas , . .
) en las areas inservible
Area Maauina / Existencia de Estoca Deshacerse del
9 Estoca unid  1,2,3,4,5,6,7y qu Innecesario inservibles en las Eliminar Estoca
equipos . . :
8 areas inservible

Elaboracion propia
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Aplicacion de la segunda “S” — Ordenar

El objetivo es dar un orden a los elementos en un lugar adecuado teniendo en

cuenta la frecuencia de rotacion.

Para aplicar la segunda “s” — orden se realizaron las siguientes actividades:

Identificar en cada area los elementos usados en el trabajo diario con
la finalidad de facilitar su acceso y fuidez de las operaciones del
almacén. Una vez asignado el &rea correcta tanto para los articulos,
herramientas y maquinas se instalara carteles para que se facilite su
identificacion y ubicacion .

Los productos con poca frecuencia de uso se localizaron en un lugar
determinando, que no entorpezca las operaciones, en donde se lleve un

control pero no en primera linea.

Se utilizara el control visual con el objetivo de identificar los elementos y

las areas de trabajo.

Una vez determinado las ubicaciones de cada elemento en su sitio, se
verificard que el personal de almacén identifique el sitio de cada
producto.

Se codifica por frecuencia de salida y tipo de producto la agrupacién

de los mismos.

Aplicacion de la tercera “S” — Limpieza

Tiene el objetivo eliminar la suciedad en aquellas zonas donde se generen,

mediante una planificacion de limpieza.
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Aplicacion de Seiso (limpieza).

Planificar el proceso de limpieza

'

Elaboracién del manual de limpieza

'

Preparacion de los articulos de
limpieza

'

Controles visuales

'

Plan de la limpieza

Figura N° 44. Aplicacion de Seiso (limpieza)

Fuente: Womanck & Jones (2003)

Para aplicar la tercera “s” — limpieza se realizaron las siguientes actividades:
e Se desarrollara una Planificacion del proceso de limpieza.

Tabla N° 15. Frecuencia de Actividades de limpieza

Actividad Responsable Frecuencia En qué momento
Limplezaen - operario Al finalizar la
nad y encargado del  Diario jornada
areas de

. turno laboral
almacenajes
Limpieza de 8perar!o 1 Cada 3 AI flr(ljallzar la
aredes perario 2 dias jornada
P ' Operario 3 laboral
Limpieza de Operario Al finalizar la
desperdicios encargado del Diario jornada
en piso. turno laboral
Reposicion y Alterno entre .
desecho de Operario 1 Cada 3 '.A‘I finalizer la
: . ; jornada
herramientas Operario 2 dias laboral
de trabajo Operario 3
Limpieza de Alterno entre -

: . Al finalizar la
cajas de Operario 1 .

. Mensual jornada
control Operario 2

P . laboral
eléctrico. Operario 3
Limpieza en . Cada 3 .AI finalizar la

. Operario 6 . jornada
piso. Dias
laboral

Elaboracion propia
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Se elaboraron manuales de limpieza.

Procedimiento de limpieza de areas:

Barrer dependiendo del sector a limpiar

Se recogen los residuos en un tipo de balde especifico

Comenzar la limpieza del piso y paredes, mediante una mopa.

Una vez realizado la planificacion del proceso de limpieza y los manuales se

realizara la preparacion de los articulos de limpieza

Tabla N° 16. Articulos de limpieza solicitados

Articulos Cantidad

solicitada
Escobas 3 unid
Escobillas 5 unid
Escobillones cerda fina 3 unid
Franelas / Trapos 3 unid
Guantes 5 par
Jaladores 5 unid
Mascarillas 5 unid
Mopas 3 unid
Recogedores 3 unid

Elaboracion propia

Aplicacién de la cuarta “S” — Estandarizar.

La estandarizacion consiste en mantener todas las mejoras dadas en el proceso

en los cuales se aplic las 5°S (Separar, Ordenar, Limpiar), con el objetivo de

mantener todo en estado 6ptimo

Para aplicar la cuarta “s” — estandarizacion se realizaron las siguientes actividades:

Se Supervisa que las5’S se cumplan con la regularidad establecida, para que
el personal de almacén mantenga todo en su sitio y en orden.

Desarrollar planes de accién para mantener lo ya definido en lo que
corresponde en las”S” de Separar, Ordenar, Limpiar, para lo cual se aplica el
sistema de quien estropea o ensucia sea el que luego debe arreglar y limpiar
aquello que ensucio.

mantener lo que se ha logrado, emplear estandares a la practica de las tres
primeras “S”.

Con la frecuencia de realizar lo establecido se crean los habitos para mantener
el lugar de trabajo en condiciones adecuadas. Logrado consolidar el

funcionamiento de todas las reglas definidas en las etapas anteriores.
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e Coordinar reuniones de las 5°S para confirmar todo lo que se ha realizado y

aprobado anteriormente. Hacer participe a los operarios del almacén.

Aplicacion de la quinta “S” — Disciplina.
El objetivo es mantener los habitos establecidos, con la finalidad de mantener
las 5s.
Para aplicar la quinta “s” — Disciplina se realizaron las siguientes actividades:
e Se respetan los estandares establecidos y se desarrolla una mayor
sensibilizacion y respeto entre compafieros.
e Se establecen auditorias, con el objetivo de controlar que todo se haga
correctamente.
e Se reparte al personal en 8 equipos , designados zonas diferentes del
almacén para el cumplimiento de las 5s y se desarrolla un sistema de
evaluacion por escrito, el cual sera evaluado.

Los Criterios son los siguientes :

Pasillos despejados

Suelo limpio

Carteles bien colocados (la mercancia corresponde a lo que resefia el

cartel)

Carteles legibles herramientas y maquinas en su lugar estantes limpios

Los puntajes de evaluacion son los siguientes :
- No respetado =0
- Poco respetado=1
- Medio respetado =3
- Respetado=5

e EIl que mas puntos acumule gana. Se reconocera al equipo ganador ,y a
todos los equipos se les hara recordar cuales fueron sus puntos débiles
para que los puedan mejorar luego se procederaa estableceran fechas para
la nueva auditoria.

e Se coordinara reuniones de 5°S y que todos den sus opiniones respecto a

los problemas y soluciones de forma que otros las aprendan y apliquen.
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Para la obtencion de resultados de la implementacién se considero 5

observaciones promedios, ya que se tomo 10 muestras por mes durante 5 meses,

la mejora implementada en el proceso de almacenamiento de producto terminado

se midié en kilogramos y el tiempo que demora el proceso en horas, considerando

asi un ratio de hrs/kg (Véase Figura N° 45y Figura N° 46)

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M3 M9 M10 Promedio
Mes Producc Producc Producc Producc Producc Producc Producc Producc Producc Producc Producc
(kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg)
1 18,665 17,685 17,321 18,758 16,661 20,658 22,957 21,406 20,721 20,438 19,527
2 20,731 19,972 23,131 20,941 20,299 19,853 19,534 19,169 18,332 21,670 20,363
3 21,997 20,999 18,319 19,937 20,635 16,901 21,104 20,384 22,154 18,874 20,130
4 19,997 20,999 18,319 19,937 20,635 16,601 20,884 20,384 22,174 18,804 19,873
5 17,404 22,845 18,214 21,180 19,699 17,343 21,880 17,385 21,570 19,018 19,654
Figura N° 45. Datos de muestra de productosalmacenados en kilogramos
Fuente: La empresa
M1 M2 M3 M4 M5 M6 m7 M8 M9 M10 Promedio
Mes Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
(hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs)
1 9.80 9.70 9.70 9.90 9.40 9.30 9.60 9.20 9.10 9.30 9.50
2 9.20 9.50 9.40 9.40 9.30 8.90 9.20 9.20 8.90 9.00 9.20
3 9.10 9.40 8.90 9.00 8.90 9.00 8.90 8.80 9.10 8.90 9.00
4 8.70 9.10 8.40 8.70 8.80 8.60 8.70 8.80 8.60 8.60 8.70
5 8.80 8.50 8.90 8.30 8.60 8.50 8.30 8.50 8.20 8.40 8.50

Figura N° 46. Muestra de tiempos de almacenamientos en horas

Fuente: La empresa

Tabla N° 17. Resultados de Implementacion 5°S

Mes Produccién Tiempo Ratio
Mensual ~ Almacenamiento  Hrs/Kg
Prom (hrs)
(kg)
1 19,527 9.5 0.00049
2 20,363 9.2 0.00045
3 20,130 9.0 0.00045
4 29,873 8.7 0.00044
5 19,654 8.5 0.00043

Elaboracion propia

Con la implementacion progresiva de las 5s en el almacén de productos

terminados se logré reducir el tiempo de almacenamiento de 11.7 horas/jornada a

9, lo cual significa una reduccién del 22%. (VVéase Figura N° 47 y Figura N° 48)

62



Resultados Situacion antes de | Resultados después de la
la mejora mejora
Produccion| Tiempo | Ratio [Produccid| Tiempo | Ratio :
Mes Indicador
(kg) (hrs) | (hrsikg) | (kg) (hrs) | (hrs/kg)
1 19,480 11.67 | 0.0006 | 19,527 9.5 0.00049 19%
2 20,999 11.63 | 0.00055 | 20,363 9.2 10.00045 | 18%
3 18,843 11.81 | 0.00063 | 20,130 9 0.00045 | 29%
4 21,700 11.93 | 0.00055 | 19,873 8.7 10.00044 | 20%
5 20,369 11.68 | 0.00057 | 19,654 8.5 0.00043 25%
Promedio 22%
Figura N° 47. Indicador Porcentual de Implementacion 5’s
Fuente: Elaboracion propia
Actividad Descripcion Tiempo %
horas
Recepcion de Recepcién de documentos con declaracion de las cantidades 01 1%
documentos producidas a almacenar '
Apilamiento de Se_apll_a produccion §egun tipo prodl_Jcto y capacidad de
- apilamiento para realizar el conteo e ingreso ordenado de 0.5 6%
produccion
productos
?:fr:!c?;:cllzz de Se realiza conteo de produccion de las unidades fisicas
o versus las unidades notificadas, de encontrarse diferencias, se|f 1.1 12%
notificadas por . o
- realizara la correccion del documento
produccion
Ingreso de Traslada la produccion del almacén de produccién hacia la 5 2204
produccion zona de almacenamiento temporal para ingreso al almacén
Verificacion de §e comprueba e§?a0|o disponible .en zone} asignada a para
ingresar produccion, de lo contrario se asigna en otro 05 6%
zona oo
espacio disponible
Traslado de Se realiza el almacenamiento de producto terminado a la
o . 4.8 53%
produccion zona asignada
TOTAL DE HORAS 9 100%

Figura N° 48. Descripcién de Actividades de Almacenamiento de Producto

Terminado

Fuente: Elaboracién propia

Prueba Estadistica

Prueba de Normalidad

Tenemos 5 observaciones del antes de la mejoray 5 observaciones después de
la implementacion de las 5S, es decir tenemos 10 datos por lo tanto

consideraremos la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk (<50 datos),
arrojandonos un nivel de significancia (Sig.) mayor a 0.05 lo cual indica que



nuestros datos son normales y por lo tanto podemos usar estadistica paramétrica.
(Ver Figura N°49)

Kolmogorov Sm|rnov Shaplro Wl|k
Pre - Post S B I N
Estadistico gl i Sig Estadistico gl S|g
................... EETETerererer st er ey CLULTILILIDILILILED] DL T e R LE T TPy P PP PP R P PP PE PP PP P PP
{ Tiempo | Muestra | i
; P § 297 5 Pooan 884 5 ,327
| Almacena{ PRE ¢+ ¢ T T e
! ! !
miento Muestra ! . : ;
i ,160 5 {00 0 982 i 5 i ,945
o thes) L POST S S S

Figura N° 49. Prueba de normaldiad del proceso de almacenamiento de
producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

Prueba de HipoOtesis

Con las 5 observaciones antes y después de la implementacion de las 5S, se
realizo la prueba de hipoétesis T de Student de muestras independientes
asumiendo varianzas iguales, lo cual nos arroja un nivel de significancia bilateral
menor a 0.05 lo cual nos indica que si existen diferencias significativas. (Véase

Figura N° 50)
A Lt HEPAEP? " 344‘@.18_!!3'.9'39‘9 emedias
. ! Diferencia ! 95% de intervalo de
S|g, ! Diferencia i ; :
t gl | de medias | deerror : confianza dela diferencia ;
(bilateral) i estandar : Inferior i Superior !
Tiempo
! P iSe asumen : : : :
AImacena ; : : : :
i varianzas | 14,88 | 8 ,000 i 276400 : ,18568 233583 i 319,217
miento eles : ! ! : :
_______ Ches) A

Figura N° 50. PRueba de Hipdtesis en la implementacion de las 5S
Fuente: Elaboracién propia

5.2.3. Reordenamiento del almacén en funcién de la clasificacion abc con criterio
de rotacion
Situacion Actual del almacén
El proceso actual de recepcion de producto terminado inicia con la recepcion de
orden de venta (pedidos), se visualiza los articulos y cantidades que solicitan luego
se procede a ubicar las zonas designadas a cada articulo posteriormente se realiza

la recoleccion de pedido (picking) finalmente termina cuando se traslada cada
pallets con articulos pedido en la zona de despacho. (\Véase Figura N° 51)
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PICKING

VENTAS ALMACEN

Fase

o | RECEPCION DE ORDEN DE
VENTA

3
i

A 4 Y

ENVIAR ORDEN DE
VENTA A ALMACEN DE ANALIZAR Y UBICAR ZONAS
PRODUCTOS Y PRODUCTOS
TERMIANDOS
A 4
PICAR PRODUCTO Y
TRASLADAR A ZONA DE
DESPACHO
o \ 4
( FIN

Figura N° 51. Flujograma del proceso de picking
Fuente: La empresa

La distribucién del layout de almacén de producto terminado no tiene ningin
criterio légico.

Esta distribucion presenta las siguientes deficiencias:

Delimitacién de productos no es eficiente, tenemos productos que
sobrepasan la capacidad delimitada, ocupando espacio para productos recién
terminados para ser almacenados, genera que se almacene en otras zonas y
no se encuentren los productos cuando se requieran.

Existen productos que no generan movimientos, es decir, productos con baja

rotacion que ocupan area del almacén y requiere pasar una evaluacion si se
puede rematar o volver scrap.

El almacén no cuenta con un area para preparacion de pedidos, por lo que se
genera desorden al momento de picar mercaderia y almacenar productos
recién producidos, ambos se colocan en el patio y muchas veces son cargados

errbneamente a los camiones, generando retrasos y reprocesos en los

despachos
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e El orden de los productos esta en funcion de las areas produccion, mas no en
funcién de la rotacion, lo que haria que se alarguen los movimientos de
materiales al realizar el picado de productos a despachar.

La distribucién actual del almacén de productos terminados cuenta con area (m2)

total de 2681.03 m2 siendo 2114.25 m2 el area Util a almacenar. (Véase Tabla N°

18)

Tabla N° 18. Area total de almacén

Area Largo Ancho Area
(m) (m) (m2)
Total Almacén 67.72 39.59 2681.03
Area Largo Ancho Area (m2)
(m2) (m)
5-6 37.09 19.05 706.56
7-8 27.51 19.05 524.07
3-4 28.56 12.53 357.86
1-2 36.99 12.58 465.33
Lateral (Pisos) 38.99 0.82 31.54
Lateral (Pisos) 2.11 15 3.17
Lateral (Libre) 28.39 0.9 23.28
Lateral (Libre) 15 1.55 2.45
Area Total Disponible 2,114.25

Elaboracion propia

Tabla N° 19. Zonas de almacén

Areas
Espumados

Rigidos Vasos y

Envases
Rigidos Planos

Térmicos

Inyeccion

Elaboracion propia

Ubicacion actual de los productos en almacén, antes de realizar la redistribucion

de los espacios de los articulos. (Véase Figura N° 52)
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[ Lateral | | Lateral |

| AREA 1 I AREA 2 l | AREA 3 | AREA 4 |

Entrada Entrada
| AREA 5 I AREA 6 I | AREA 7 | AREA 8
[ sea ] x [ principal | x [ secz |
XXX oo
Racks. Patio de maniobras / carga de camiones

Jalar Producto

Jalar Producto

Dsitribucion antes de ordenar

Lateral Varios:
AREA 1: Espumados AREA 3: Térmicos AREA 5: Espumados AREA 7: Termicos Espumados
AREA 4: Rigido vasosy | AREA 6: Rigidos Planos / | AREA 8: Rigido vasos y Mezanine: Rigidos
AREA 2: Espumados envases Inyeccion envases planos

Figura N° 52. Ubicacion de los productos sin criterio
Fuente: La empresa

Se tomaron muestras de los tiempos de picado por dia considerando la
recoleccion de pedidos en kilogramos, cada mes se tomd 10 muestras de la
recoleccion de pedidos por dia, durante 5 meses. (Vease Figura N° 53 y Figura
N° 54)

M1 M2 M3 M4 M5 M6 m7 M8 M9 M10 Promedio
Mes | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccién | Recoleccién | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccién | Recoleccién | Recoleccion | Recoleccidn | Recoleccion

en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg)
1 4,893 13,746 4,687 14,541 5,383 5,443 13,248 15,903 24,191 8,133 11,017
2 4,025 4,947 16,248 15,764 7,271 7,608 17,738 9,760 9,774 6,012 9,915
3 17,672 5,440 18,530 6,452 12,720 7,647 18,715 11,847 8,128 7,346 11,450
4 12,759 10,370 3,402 8,646 6,311 11,664 13,316 23,110 29,674 10,252 12,950
5 9,221 12,931 5,443 8,386 9,478 9,577 7,972 16,411 9,785 15,079 10,428

Figura N° 53. Muestra de recoleccion de articulos en kilogramos
Fuente: La empresa

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 Promedio
Mes | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo
(hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs)
1 9.5 10.4 9.4 10.5 9.6 9.6 10.2 10.7 11.7 10 10.16
2 9.3 9.4 11 10.5 9.5 9.5 11 9.6 9.6 9.4 9.88
3 11.2 9.5 11.1 9.2 10.5 9.7 11.2 10.4 9.9 9.7 10.24
4 10.4 10.3 8.1 9.3 8.7 10.2 10.4 10.9 11.3 9 9.86
5 9.1 10.3 8.2 9.1 9.1 9.2 9.1 10.5 9.1 10.3 9.4

Figura N° 54. Muestra de recoleccion de articulos en horas
Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 20. Resultados situacion actual

Mes Recoleccion Tiempo Ratio
(kg) (hrs)  (hrs/kg)

11,017 10.16  0.00092
9,915 9.88  0.00099
11,450 10.24  0.00089
12,950 9.86  0.00076
10,428 9.4 0.00090

ab~rwdN PR

E

aboracion propia
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Figura N° 55. Layout del almacén de producto terminado

Fuente: La empresa
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Plan de redistribucion del layout del almacén

El sistema de produccién de la empresa en estudio es make to stock, como se

puede observar en la distribucion del almacén presentado en la figura anterior, los

productos son almacenados segun el &rea del cual son manufacturados y no estan

ordenados para tener un flujo adecuado en funcién de la rotacién de los articulos.

A continuacion se presenta el analisis de rotacion de inventario por articulo.
(\Véase Figura N° 56)

Codigo Inv.en | Inv.en Vts Prom Vts Prom

del L, . Inv. (S/| . . VtsProm | . . »
DR Descripcion del Producto Area cantidad { peso il Diaria Diaria (kg) Diaria(S/ | Rotacidn

Q (mill) (kg) (mill) sinigv)
@ B 5B u 5
050522 {CAJA TERMICA 5X5 SANGUCHERO -{Espumados | 0.75 4 84 18.2 102.6 2,028.7 8,738.0
050508 {PLATO TERMICO N 22 - ENCINTADCEspumados 2 9 114 37.7 176.3 2,158.6 6,792.5
050524 {BANDEJA TERMICA N 23 "A" - FUNL[Espumados 10.5 38 374 1143 410.2 4,069.3 3,919.8
050505 {FUENTE TERMICA N 10 RECTANGUL Espumados 0.2 3 68 1.6 22.3 527.5 2,804.5
050517 {CAJA TERMICA PORTA VIANDAS - FEspumados 0.6 7 111 3.0 37.1 561.1 1,814.0
050556 {CAJA TERMICA PORTA HOT DOG - FEspumados 16 11 153 6.2 44.8 594.0 1,401.8
040368 |GELATINERO PP TRANSPARENTE S/iRigidos Vaso| 7.5 28 362 25.7 96.7 1,237.6 1,231.7
040318 {TAPA PP P/ENVASE PP 06/08 OZ - FRigidos Plan¢  30.5 105 1,168 90.4 311.0 3,460.9 1,066.4
050503 {PLATO TERMICO N 30- FUNDON  {Espumados 0.4 5 120 1.0 12.6 296.2 891.2
010398 {ENVASE PS 03.5 0Z "B" HELADERO [Rigidos Vaso| 1 3 36 17 4.8 60.7 600.0
020107 {VASO TERMICO 08 OZ - FUNDON  |Térmicos 2.5 6 114 3.7 8.6 168.9 532.4
040169 {VASO PP 10 0Z SMART TRANSPARERigidos Vaso| 7 27 225 6.5 24.9 207.2 3317
010113 {VASO PS 07 0Z "B" PINATERO BLANRigidos Vaso| 46 167 1,770 417 151.0 1,603.1 326.1
020307 {VASO TERMICO 06 OZ SMART - CAJi Térmicos 2 6 83 1.8 4.9 73.8 3215
010409 {TAPA PS P/ENVASE PS 1/2 & 01 OZ |Rigidos Plan{ 108 80 1,309 817 60.7 989.7 272.2
010226 {PLATO PS N 22 DOMINGO BLANCO{Rigidos Plan¢ 1.2 10 130 0.9 7.5 95.9 266.0
040199 {VASO PP 07 OZ SMART TRANSPARERigidos Vaso| 133.2 337 2,448 97.1 245.6 1,784.2 262.4
100102 {CAJA BISAGRA PET 08 OZ FRAMBUE Espumados 9 122 1,167 6.4 87.2 836.1 257.9
050519 {TAZA TERMICA 120Z - FUNDON  {Espumados | 64.5 188 3,034 32.7 95.3 1,539.2 182.7
050514 {CAJA TERMICA 6X6 SANGUCHERO -{Espumados 57 448 7,463 27.4 215.5 3,586.2 173.0
020115 {VASO TERMICO 04 OZ SMART - CAJiTérmicos 3 7 93 13 3.0 40.1 154.3
010323 {ENVASE PS 01 LT BLANCO S/TAPA -iRigidos Vaso| 64 1,290 | 10,631 23.9 481.9 3,971.2 134.5
040357 {ENVASE PP 01 LT TRANSPARENTE SiRigidos Vaso| 55.5 858 8,447 19.0 294.0 2,894.4 123.4
010349 {ENVASE PS 1/2 LT BLANCO S/TAPARigidos Vaso| 105 1,287 | 9,753 33.2 407.4 3,087.5 114.0
040317 {TAPA PP P/ENVASE PP 1/2 & 01 LT iRigidos Plan¢ 199 1,043 | 12,716 62.6 328.2 4,002.7 113.3
040113 {VASO PP 05.5 0Z TRANSPARENTE -{Rigidos Vaso| 927 1,901 | 14,141 289.7 594.2 4,419.1 112.5
050543 {SALCHIPAPERO TERMICO N 30 - FU{Espumados 0.5 1 7 0.1 0.2 1.8 100.0
050546 {CAJATERMICA 1/2 POLLO "B" - FUNEspumados | 19.4 335 5,590 4.8 82.0 1,368.9 88.2
100303 |TAPA PET P/ENVASE PP 02/03.5/04:Rigidos Plan¢ 110 184 2,424 25.9 434 570.3 84.7
040361 {ENVASE PP 02 0Z TRANSPARENTE §Rigidos Vaso| 69 200 3,158 15.9 46.0 726.2 82.8
020308 {VASO TERMICO 08 OZ - CAJA CORR{Térmicos 248 752 | 11,580 54.9 166.3 2,561.9 79.6
040501 {TAPA PP P/ENVASE PP 32 0Z RECTARigidos Plan{ 0.9 12 118 0.2 2.5 259 78.8
040305 {ENVASE PP 08 OZ TRANSPARENTE $Rigidos Vaso| 261.75 | 1,902 | 17,657 49.8 361.9 3,360.0 68.5
040356 {ENVASE PP 1/2 LT TRANSPARENTE {Rigidos Vaso| 220 2,411 | 19,390 39.1 428.5 3,445.4 64.0
040115 {VASO PP 03 0Z TRANSPARENTE - FiRigidos Vaso| 447 591 5,114 74.0 97.9 846.6 59.6
040401 {ENVASE PP 32 0Z RECTANGULAR TiRigidos Plan¢ 1.2 23 236 0.2 3.7 38.7 59.1
050504 {PISO TERMICO 30 CM - FUNDON  {Espumados 1 13 154 0.2 2.0 24.0 56.0
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050552 {PLATO TERMICO N 22 SMART 125 UiEspumados | 248.5 1,098 : 12,177 36.0 159.2 1,766.0 52.2 7
040111 :VASO PP 12 0Z TRANSPARENTE - FERigidos Vaso| 1209 5,453 | 58,913 173.0 780.2 8,429.8 51.5 7
040303 {ENVASE PP 06 0Z TRANSPARENTE $Rigidos Vaso| 310 2,094 | 18,600 43.8 295.8 2,628.0 50.9 7
050527 ;PISO TERMICO 25 CM - ENCINTADC Espumados 1 7 112 0.1 1.0 15.3 49.0 7
040168 {VASO PP 14 OZ TRANSPARENTE - FiRigidos Vaso| 368.75 | 2,232 | 24,375 49.2 298.0 3,255.2 431 7
050528 | CAJA TERMICA 1/4 POLLO CUADRA Espumados | 325.4 | 4,128 | 56,945 43.0 546.1 7,533.7 47.6 8
020310 ;VASO TERMICO 10 OZ - CAJA CORR:Térmicos 301 1,117 : 18,774 38.1 141.3 2,374.5 45.5 8
010315 {TAPA PS P/ENVASE PS 06/08 OZ - FiRigidos Planq 423 1,118 : 15,056 44.6 117.9 1,588.3 38.0 9
010405 { TAPA PS P/VASO TERMICO 12/16 ORigidos Plan{  51.9 108 3,343 5.4 11.2 348.9 37.6 10
050548 :CAJA TERMICA PORTA COLACION 2Espumados 79 956 | 11,850 8.2 98.9 1,226.5 37.3 10
040403 :ENVASE PP 01 0Z OVAL TRANSPARIRigidos Vaso| ~ 85 98 2,593 8.7 10.1 266.4 37.0 10
050507 :PLATO TERMICO N 15- FUNDON  {Espumados 730 1,363 : 15,466 70.0 130.6 1,482.3 34.5 10
010472 {TAPA PS 88 MM MIEL P/ENVASE PSiRigidos Plan 12 37 279 11 35 26.3 33.9 11
040330 i CUCHARA PP N 06 BLANCO - FUND{Inyeccion 320 844 6,292 28.5 75.1 559.8 32.0 11
100112 {CAJA BISAGRA PET 08 0Z BOMBON:Espumados | 87.5 1,207 ; 11,382 73 100.2 945.3 29.9 12
100107 iCAJA BISAGRA PET 47 OZ PA 104 - CRigidos Plan: 2 95 885 0.2 7.7 71.3 29.0 12
010403 i TAPA PS P/VASO TERMICO 08 OZ - Rigidos Plan{ 125 202 5,699 10.1 16.3 459.0 29.0 12
010404 {TAPA PS P/VASO TERMICO 10 OZ - {Rigidos Plan 56 105 3,279 4.5 8.4 263.5 28.9 12
050515 ;FUENTE TERMICA OVALADA - ENCI§Espumados 10.5 72 779 0.8 5.7 62.3 28.8 12
010410 i TAPA PS P/ENVASE PS 02/04 OZ - FiRigidos Plan: 41 54 751 32 4.2 58.7 28.1 13
050547 iCAJA TERMICA PORTA COLACION -iEspumados | 115.8 1,401 : 17,370 8.7 105.4 1,307.0 27.1 13
010485 i TAPA PS P/VASO PP 12 OZ - FUNDCRigidos Plan{ 1414 2,428 | 64,109 104.6 179.6 4,742.0 26.6 14
010327 {SALCHIPAPERO PS N 30 BLANCO - FRigidos Plan: 40 98 1,136 2.9 7.1 82.7 26.2 14
040331 | TENEDOR PP N 06 BLANCO - FUNDCInyeccion 456 1,157 | 8,965 315 80.1 620.0 24.9 14
050502 :BANDEJA TERMICA N 15 - FUNDON;Espumados 97.5 225 3,553 6.7 15.6 245.4 24.9 14
040186 {VASO PP 16 0Z "A" TRANSPARENTERIgidos Vaso| 387 2,636 | 30,665 25.4 173.2 2,015.2 23.7 15
050554 {PLATO TERMICO N 22 SMART 25 UNEspumados [ 58.5 270 2,867 3.7 17.2 182.5 22.9 16
040193 {VASO PP 07 OZ "B" BACAN TRANSPRigidos Vaso| 183 473 5,025 11.6 30.0 3184 22.8 16
050529 :BANDEJA TERMICA N 17 - FUNDON;Espumados 273 658 9,370 16.4 39.6 562.9 21.6 17
040502 i TAPA PP P/ENVASE PP 16 OZ RECT/Rigidos Plan: 33 257 2,908 2.0 15.2 172.3 21.3 17
100304 TAPA PET P/ENVASE PP 06/08 OZ FiRigidos Plan¢ 170 485 8,183 9.9 28.3 478.1 21.0 17
010314 | TAPA PS P/ENVASE PS 1/2 & 01 LT kRigidos Plan{ 1176 6,136 | 66,275 68.0 354.9 3,833.1 20.8 17
050530 :PLATO TERMICO N 18 - ENCINTADCEspumados 144 456 5,797 8.2 26.0 330.6 20.5 18
020203 | CONTAINER TERMICO 08 OZ - FUNLTérmicos 110 296 7,933 6.1 16.5 441.0 20.0 18
010486 | TAPA PS P/VASO PP 14/16/21 OZ - Rigidos Plan{ 727 1,616 : 43,127 38.9 86.6 2,310.4 19.3 19
010325 {ENVASE PS 01 0Z REDONDO NATUERigidos Vaso| 1534 2,217 | 46,800 817 118.0 2,491.6 19.2 19
010305 {ENVASE PS 08 0Z NATURAL S/TAPARigidos Vaso| 549.25 | 3,990 | 40,821 26.9 195.5 2,000.5 17.6 20
020210 ; CONTAINER TERMICO 32 OZ - CAJA Térmicos 13.95 188 2,778 0.7 9.1 134.9 17.5 21
020123 {VASO TERMICO 08 OZ PROMO +10% Térmicos 204.05 469 8,473 9.6 22.1 399.0 17.0 21
050501 {PLATO TERMICO N 26 - ENCINTADCEspumados 179 1,372 {19,341 8.4 64.3 905.8 16.9 21
010348 ENVASE PS 1/2 LT NATURAL S/TAP/ARigidos Vaso| 417.75 | 5,120 | 38,801 19.2 235.6 1,785.6 16.6 22
050539 :CAJA TERMICA RECTANGULAR 7 - FiEspumados 25 177 3,422 11 8.0 154.4 16.2 22
010311 {SALCHIPAPERO PS N 04 BLANCO - FRigidos Plan{ 108 127 1,483 4.8 5.7 66.5 16.1 22
100301 {TAPA PET P/VASO PP 07 0Z "B" - ViRigidos Plan{ 195 288 4,644 8.6 12.7 204.8 15.9 23
040215 {VASO PP 05 0Z BLANCO - FUNDON(Rigidos Vaso| 53 108 898 23 4.7 39.3 15.7 23
040172 :VASO PP 08.5 0Z SEMIANILLADO BiRigidos Vaso| 822 2,305 | 22,640 34.7 97.4 956.9 15.2 24
020103 :VASO TERMICO 04 OZ - FUNDON  {Térmicos 169 260 6,316 7.0 10.8 263.3 15.0 24
020111 ;VASO TERMICO 12 0OZ - FUNDON  {Térmicos 166.5 545 | 13,687 6.7 22.0 553.5 14.6 25
050549 {CAJA TERMICA 1 POLLO - FUNDON iEspumados | 156.2 | 3,247 | 49,971 6.3 130.4 2,006.4 14.5 25
050518 i TAZA TERMICA 07 OZ - FUNDON  {Espumados | 664.5 1,226 § 22,807 26.3 48.5 902.2 14.2 25
040170 :VASO PP 10 0Z "A" ECO TRANSPARRRigidos Vaso| 416 1,288 § 11,810 16.2 50.2 459.9 14.0 26
040173 :VASO PP 08.50Z SEMIANILLADO TERigidos Vaso| 3745 | 10,502 {103,146| 142.7 400.1 3,929.2 13.7 26
020201 ;CONTAINER TERMICO 04 OZ - FUNLTérmicos 334 516 | 12,766 12.6 19.5 483.2 13.6 26
040117 {VASO PP 09 0Z COCO TRANSPARENRigidos Vaso| 2873 8,628 | 81,564 102.5 307.8 2,910.0 12.8 28
040365 {ENVASE PP 03.50Z TRANSPARENTERigidos Vaso| 301 1,083 i 14,999 10.5 37.8 523.2 12.6 29
040122 :VASO PP 10 0Z "A" AMARILLO - CA{Rigidos Vaso| 18 70 763 0.6 24 25.9 12.2 29
050513 {PLATO TERMICO 3 DIV - ENCINTADéEspumados 228 1,634 | 24,636 7.6 54.3 818.5 12.0 30
010334 {ENVASE PS 02 0Z NATURAL S/TAPARigidos Vaso| 618 1,916 | 22,520 20.2 62.5 734.9 11.7 31
040182 {VASO PP 06 OZ TRANSPARENTE - FERigidos Vaso| 11473 | 23,406 {175,011 369.5 753.7 5,635.8 11.6 31
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010427 {TAPA PS P/ENVASE PS 04 OZ HELAL Rigidos Plan 281 370 6,692 8.2 10.7 194.5 10.5 34
020101 {VASO TERMICO 02 OZ - FUNDON  iTérmicos 625 680 | 14,989 17.8 19.4 426.5 10.2 35
040366 ;ENVASE PP 16 OZ FACETADO TRAN;Rigidos Vaso| 3 26 341 0.1 0.7 9.5 10.0 36
010437 {TAPA PS "B" TOMAFACIL P/VASO PiRigidos Plan{  73.5 147 3,332 2.0 4.0 90.8 9.8 37
040404 {ENVASE PP 04 OZ "A" TRANSPARENRIgidos Vaso| 202 727 10,066 5.3 19.1 264.1 9.4 38
010303 ;ENVASE PS 06 0Z NATURAL S/TAPARigidos Vaso| 708.25 | 4,713 | 47,417 18.6 123.6 1,243.6 9.4 38
040101 ;VASO PP 01 OZ TRANSPARENTE - FERigidos Vaso| 212 220 3,881 5.4 5.6 98.3 9.1 39
040402 {ENVASE PP 16 0Z RECTANGULAR TERigidos Plan 84 891 10,792 2.0 20.7 251.2 8.4 43
010275 {PLATO PS N 18 DOMINGO AZUL - FiRigidos Plan 24 100 1,174 0.6 23 27.2 83 43
040105 {VASO PP 05 0Z TRANSPARENTE - FRigidos Vaso] 1009 2,054 | 15,391 22.1 45.0 337.4 7.9 46
050525 ;PISO TERMICO 22 CM - ENCINTADC Espumados 12 83 1,022 0.3 1.8 224 7.9 46
040118 {VASO PP 09 0Z COCO BLANCO - FURigidos Vaso| 956 2,871 | 27,141 20.3 61.1 577.3 7.7 47
100302 {TAPA PET P/ENVASE PP 1/2 & 01 O;Rigidos Plan¢ 411 325 4,981 8.7 6.9 105.8 7.6 47
040345 {CUCHILLO PP N 06 BLANCO - FUNDEInyeccion 500 1,207 | 10,000 10.6 25.6 212.0 7.6 47
040333 {CUCHARA PP N 05 "A" BLANCO - FliInyeccion 1276 1,875 | 12,436 27.0 39.6 262.8 7.6 47
050542 {SALCHIPAPERO TERMICO N 08 "B" FEspumados 1301 1,843 | 21,500 25.5 36.1 421.5 7.1 51
020122 ;VASO TERMICO 06 OZ PROMO +10%Térmicos 282.7 533 11,129 5.3 9.9 207.9 6.7 54
010120 {VASO PS 01 0Z BLANCO - FUNDON;Rigidos Vaso| 1324 1,374 | 24,236 24.7 25.6 451.8 6.7 54
010435 {TAPA PS "B" TOMAFACIL P/VASO TiRigidos Plan{  59.5 116 2,849 1.1 2.2 53.1 6.7 54
020306 {VASO TERMICO 06 OZ - CAJA CORRiTérmicos 756 1,961 | 33,443 13.6 35.4 603.8 6.5 55
100110 {CAJA BISAGRA PET 21 OZ PA 107 - GRigidos Plan 3.4 96 936 0.1 1.7 16.8 6.4 56
040313 {ENVASE PP 06 OZ FACETADO TRANRigidos Vaso| 487 2,928 | 34,338 8.7 52.0 609.9 6.4 56
040175 ;VASO PP 07 OZ "A" TRANSPARENTERgidos Vaso| 1269 2,781 | 22,046 22.0 48.2 382.0 6.2 58
050521 {PLATO TERMICO N 20 - ENCINTADC Espumados 293 1,077 | 12,664 5.0 18.3 215.3 6.1 59
020205 ;CONTAINER TERMICO 1/2 LT - FUNETérmicos 50.4 237 6,552 0.8 3.7 103.6 5.7 63
040109 ;VASO PP 10 0Z "A" TRANSPARENTERIgidos Vaso| 468 1,683 | 15,071 7.1 25.5 228.7 5.5 66
010483 {TAPA STYRONLUX P/VASO PP 14/1¢Rigidos Plan 44 111 3,003 0.7 1.7 45.5 5.5 66
020209 {CONTAINER TERMICO 06 OZ - FUNLTérmicos 55.5 119 3,024 0.8 1.7 43.1 5.1 70
010274 iPLATO PS N 18 DOMINGO CELESTE {Rigidos Plan 37 154 1,809 0.5 2.1 25.1 5.0 72
010312 {SALCHIPAPERO PS N 08 BLANCO - FRigidos Plan 214 445 4,897 2.9 6.1 66.8 4.9 73
050511 {CAJA TERMICA 1/2 POLLO "A" - FUNEspumados | 144.7 2,481 | 43,986 19 33.1 587.7 4.8 75
010492 {TAPA STYRONLUX "B" DOMO C/PICRigidos Plan¢ 11.2 39 793 0.1 0.5 10.2 4.6 78
010375 ;BANDEJA PS OVALADA CELESTE - CiRigidos Plan 1 21 271 0.0 0.3 3.4 4.5 80
010222 {PLATO PS N 22 DOMINGO BLANCO;Rigidos Plan 83 679 6,534 1.0 8.5 81.6 4.5 80
100106 {CAJA BISAGRA PET 63 OZ PA 103 - GRigidos Plan¢  13.8 686 6,689 0.2 8.5 82.8 4.5 81
010417 {TAPA PS P/ENVASE PS 1/2 & 01 OZ {Rigidos Plan 915 587 11,089 11.0 7.1 133.7 4.3 83
100111 ;CAJA BISAGRA PET 08 0Z BOMBON:Espumados 90.5 1,248 | 11,773 11 14.9 140.9 4.3 84
040238 {VASO PP AVION TRANSPARENTE CiRigidos Vaso| 70 351 4,802 0.8 4.2 57.4 43 84
040195 {VASO PP 21 0Z TRANSPARENTE - FERigidos Vaso| 135.5 1,287 | 17,994 1.6 15.3 214.6 43 84
020124 {VASO TERMICO 10 0Z PROMO +10%Térmicos 466.95 | 1,275 | 25,938 53 14.6 296.3 4.1 88
010271 ;PLATO PS N 18 DOMINGO AMARILLRigidos Plan 40 166 1,956 0.4 1.8 21.7 4.0 90
100104 {CAJA BISAGRA PET 30 OZ PA 101 - CRigidos Plan 8 221 2,000 0.1 24 22.0 4.0 91
020113 ;VASO TERMICO 16 OZ - FUNDON iTérmicos 113 495 13,388 1.2 5.4 146.1 3.9 92
010318 :ENVASE PS 01 0Z OVAL NATURAL SRigidos Vaso| 996 1,445 | 30,386 10.9 15.8 3315 39 92
050557 {CAJA TERMICA 1/4 POLLO CUADRA;Espumados 37.8 480 6,615 0.4 4.7 64.2 35 103
010426 {TAPA PS P/CONTAINER TERMICO 1;Rigidos Plan{ 107.5 322 6,605 1.0 3.0 62.0 3.4 107
040314 ;ENVASE PP 08 OZ FACETADO TRANRigidos Vaso| 491 3,551 | 37,324 43 313 329.4 3.2 113
010473 {TAPA STYRONLUX 95 MM SOBRETARigidos Plan 102 280 2,683 0.8 2.2 21.0 2.8 128
040210 ;VASO PP 02 0Z TRANSPARENTE - FERigidos Vaso| 445 585 5,091 33 4.4 38.2 2.7 133
010278 {PLATO PS N 18 DOMINGO VIOLETA{Rigidos Plan 51 212 2,494 0.4 1.5 17.5 2.5 142
040197 ;VASO PP 16 OZ ESPECIAL HH TRANSRigidos Vaso| 212 1,990 | 22,854 15 13.9 159.9 2.5 143
040157 {VASO PP 10 0Z "A" ROJO - CAJA CCRigidos Vaso| 182 709 7,712 1.2 47 51.1 2.4 151
040389 ;CUCHARA PP N 06 VIOLETA - FUNDiInyeccion 16 42 434 0.1 0.3 2.9 2.4 151
010272 {PLATO PS N 18 DOMINGO VERDE - Rigidos Plan 79 328 3,863 0.5 2.2 254 2.4 152
050540 ;BANDEJA TERMICA N 16 - FUNDON:Espumados | 307.5 557 8,469 2.0 3.6 54.4 2.3 156
010220 {PLATO PS N 26 BLANCO - FUNDON {Rigidos Plan{  62.5 1,056 | 10,704 0.4 6.5 65.7 2.2 163
010276 :PLATO PS N 18 DOMINGO ROJO - FERigidos Plan 105 436 5,134 0.6 2.6 31.0 2.2 166
010460 {TAPA STYRONLUX P/VASO PP 130/iRigidos Plan 125 193 4,470 0.8 1.2 26.8 2.2 167
010412 {TAPA PS P/VASO TERMICO 04 OZ - {Rigidos Plan 29 34 1,135 0.2 0.2 6.5 2.1 174
040227 {VASO PP 07 OZ BLANCO - FUNDON(Rigidos Vaso| 209 458 3,897 1.2 2.6 22.0 2.0 177
010374 :BANDEJA PS OVALADA ROSADO - GRigidos Plan 35 75 949 0.0 0.4 5.3 2.0 180
010214 :PLATO PS N 18 DOMINGO BLANCO/Rigidos Plan 841 3,491 | 34,281 4.6 19.0 187.1 2.0 183
040322 {GELATINERO PP TRANSPARENTE S/iRigidos Vaso] 239.5 797 9,966 12 4.1 51.8 19 192
010301 {ENVASE PS 04 0Z "A" BLANCO S/TARigidos Vaso| 206 741 9,287 1.0 3.6 44.6 1.7 208
040217 :VASO PP 06 OZ BLANCO - FUNDON;Rigidos Vaso| 633 1,291 | 10,729 3.0 6.1 50.9 1.7 211
010277 {PLATO PS N 18 DOMINGO FUCSIA -{Rigidos Plan{ 106 440 5,183 0.5 2.0 23.4 16 222
050558 :SALCHIPAPERO TERMICO N 04 "B" {Espumados 127 99 1,399 0.6 0.4 6.3 1.6 222
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040156 :VASO PP 10 0Z "A" AZUL - CAJA CORigidos Vaso| 216 842 9,153 0.9 3.6 39.5 1.6 231
010359 ;ENVASE PS 04 OZ "B" HELADERO Bl!Rigidos Vaso| 526 1,625 | 19,747 2.3 7.0 84.9 15 233
010494 :TAPA STYRONLUX "B" DOMO P/VA!Rigidos Plan{ 62.4 224 5,351 0.3 1.0 22.9 15 234
010273 ;PLATO PS N 18 DOMINGO ROSADO|Rigidos Plan{ 104 432 5,085 0.4 1.8 213 15 238
010253 {PLATO PS N 22 TAMARA VERDE - C/Rigidos Plan¢ 0.4 7 86 0.0 0.0 0.4 15 240
040123 {VASO PP 10 0Z "A" VERDE - CAJA CiRigidos Vaso| 196 764 8,305 0.8 3.1 34.1 15 243
010270 :PLATO PS N 18 DOMINGO NEGRO -|Rigidos Plan 101 419 4,939 0.4 1.6 19.3 14 256
040140 ;VASO PP 12 OZ ESCALONADO ESPE Rigidos Vaso|  57.6 455 5,141 0.2 1.7 19.3 14 266
050544 :P1SO TERMICO 25.5X35.5 CM RECTAEspumados 16.8 241 2,968 0.1 0.9 10.8 13 275
040159 {VASO PP 10 0Z "A" VIOLETA - CAJARigidos Vaso| 178 693 7,542 0.6 2.5 27.1 13 278
040386 : CUCHARA PP N 06 ROJO - FUNDONInyeccion 76 201 2,061 0.3 0.7 7.4 13 279
040151 {VASO PP 10 0Z "A" NEGRO - CAJA (Rigidos Vaso| 150 584 6,356 0.5 2.1 22.6 13 281
040124 :VASO PP 100Z "A" ROSADO - CAJARigidos Vaso| 204 795 9,496 0.7 2.7 323 1.2 294
040394 | GELATINERO PP ROJO S/TAPA - FUIRigidos Vaso| 130 433 5,839 0.4 14 19.5 1.2 300
100114 :CAJA BISAGRA PET 08 0Z BOMBON;Espumados | 118.5 1,635 | 15,415 0.4 5.4 51.1 1.2 301
040158 {VASO PP 10 0Z "A" FUCSIA - CAJA (Rigidos Vaso| 184 717 7,797 0.6 2.3 25.2 12 310
040184 {VASO PP 10 0Z "A" BLANCO - CAJAiRigidos Vaso| 360 1,295 | 12,203 1.2 4.1 39.0 1.2 313
100103 {CAJA BISAGRA PET 43 0Z PA 100 - GRigidos Plan{ 7.6 419 3,765 0.0 13 11.6 11 326
040125 :VASO PP 10 OZ "A" CELESTE - CAJA [Rigidos Vaso| 220 857 9,322 0.7 2.6 28.2 11 330
040224 }VASO PP 32 0Z TRANSPARENTE - F(Rigidos Vaso| 39.25 467 6,180 0.1 13 17.7 1.0 349
040390 | GELATINERO PP AZUL S/TAPA - FUNRigidos Vaso| 124 413 5,569 0.4 1.2 15.7 1.0 354
010379 {BANDEJA PS OVALADA VIOLETA - CRigidos Plan 7 150 1,898 0.0 0.4 5.3 1.0 359
010376 :BANDEJA PS OVALADA ROJO - CAJ/Rigidos Plan 4.5 96 1,220 0.0 0.3 3.4 1.0 360
040388 {CUCHARA PP N 06 FUCSIA - FUNDO Inyeccion 88 232 2,386 0.2 0.6 6.6 1.0 360
040395 | GELATINERO PP ROSADO S/TAPA -{Rigidos Vaso| 127 423 5,704 0.4 1.2 15.7 1.0 363
040396 | GELATINERO PP VERDE S/TAPA - FURigidos Vaso| 128 426 5,749 0.4 1.2 15.7 1.0 366
040397 :GELATINERO PP VIOLETA S/TAPA - iRigidos Vaso| 129 429 5,794 0.4 1.2 15.7 1.0 369
010217 :PLATO PS N 18 BLANCO - FUNDON |Rigidos Plan 85 362 3,465 0.2 0.9 8.9 0.9 387
040383 :CUCHARA PP N 06 VERDE - FUNDOI Inyeccion 84 222 2,278 0.2 0.6 5.9 0.9 388
010372 {BANDEJA PS OVALADA AMARILLO {Rigidos Plan 6.5 139 1,763 0.0 0.4 4.5 0.9 390
040387 :CUCHARA PP N 06 AZUL - FUNDON | Inyeccion 74 195 2,007 0.2 0.5 5.1 0.9 392
040393 GELATINERO PP FUCSIA S/TAPA - FiRigidos Vaso| 140.5 468 6,311 0.4 1.2 15.7 0.9 401
010377 :BANDEJA PS OVALADA AZUL - CAJARigidos Plan 8 171 2,169 0.0 0.4 5.3 0.9 411
010378 {BANDEJA PS OVALADA FUCSIA - CARigidos Plan 7 150 1,898 0.0 0.4 4.5 0.9 420
040130 ;VASO PP 130 CC TRANSPARENTE - (Rigidos Vaso| 413.95 i 2,040 | 25,012 1.0 4.7 57.6 0.8 434
040391 ;GELATINERO PP AMARILLO S/TAPARigidos Vaso| 161 536 7,231 0.4 1.2 16.7 0.8 434
010407 :TAPA PS P/CONTAINER TERMICO OiRigidos Plan{ 186.5 478 9,167 0.4 1.1 20.9 0.8 439
050538 {PLATO TERMICO N 12 - FUNDON  |Espumados 1184 1,436 | 29,600 2.7 33 67.3 0.8 440
040392 :GELATINERO PP CELESTE S/TAPA - kRigidos Vaso| 158 526 7,097 0.4 1.2 16.1 0.8 441
040373 {TENEDOR PP N 06 VERDE - FUNDON Inyeccion 86 218 2,332 0.2 0.5 5.1 0.8 455
040378 :TENEDOR PP N 06 FUCSIA - FUNDO{Inyeccion 74 188 2,007 0.2 0.4 4.4 0.8 459
040372 {TENEDOR PP N 06 AMARILLO - FUN|Inyeccion 100 254 2,712 0.2 0.5 5.9 0.8 462
040376 :TENEDOR PP N 06 ROJO - FUNDON | Inyeccion 64 162 1,736 0.1 0.3 3.6 0.8 430
100101 ;CAJA BISAGRA PET 06 OZ BAULITO {Espumados 705 8,525 | 76,475 15 17.7 158.5 0.7 483
040385 i CUCHARA PP N 06 CELESTE - FUND(Inyeccion 94 248 2,549 0.2 0.5 5.1 0.7 498
040382 {CUCHARA PP N 06 AMARILLO - FUNInyeccion 68 179 1,844 0.1 0.4 3.6 0.7 510
040379 :TENEDOR PP N 06 VIOLETA - FUND(Inyeccion 86 218 2,332 0.2 0.4 4.4 0.7 534
040374 ;TENEDOR PP N 06 ROSADO - FUND{Inyeccion 90 228 2,441 0.2 0.4 4.4 0.6 559
040384 : CUCHARA PP N 06 ROSADO - FUND Inyeccion 108 285 2,929 0.2 0.5 5.1 0.6 572
040342 {CUCHARA PP N 06 NEGRO - FUNDO; Inyeccion 84 222 2,278 0.1 0.4 3.8 0.6 605
010329 :ENVASE PS 1/2 0Z REDONDO NATURigidos Vaso| 824 1,025 | 25,139 13 1.7 40.7 0.6 618
040343 :TENEDOR PP N 06 NEGRO - FUNDO| Inyeccion 84 213 2,278 0.1 0.3 3.6 0.6 630
040225 :VASO PP 16 OZ "B" TRANSPARENTERigidos Vaso| 182 1,392 | 17,709 0.3 2.2 28.1 0.6 630
010322 ;ENVASE PS PORTA SANDWICH TRIRRigidos Plan{  58.5 520 8,730 0.1 0.7 11.8 0.5 739
100113 :CAJA BISAGRA PET N 249 "A" - CAJARigidos Pland 23.25 1,402 | 11,724 0.0 1.8 15.1 0.5 774
040375 ;TENEDOR PP N 06 CELESTE - FUNDC Inyeccion 84 213 2,278 0.1 0.3 2.9 0.5 796
010293 :PLATO PS N 22 DOMINGO VERDE - |Rigidos Plan 28 229 2,646 0.0 0.2 2.6 0.4 1,008
010406 {TAPA PS P/CONTAINER TERMICO OiRigidos Plan{ 245 336 | 11,170 0.2 0.3 10.1 0.3 1,103
010221 :PLATO PS N 26 3 DIV BLANCO - FUNRigidos Plan{  44.5 774 7,622 0.0 0.7 6.4 0.3 1,187
010296 ;PLATO PS N 22 DOMINGO ROJO - F{Rigidos Plan 33 270 3,118 0.0 0.2 2.6 0.3 1,188
010295 iPLATO PS N 22 DOMINGO CELESTE {Rigidos Plan 34 278 3,213 0.0 0.2 2.6 0.3 1,224
010292 {PLATO PS N 22 DOMINGO AMARILLRigidos Plan 35 286 3,307 0.0 0.2 2.6 0.3 1,260
010294 :PLATO PS N 22 DOMINGO ROSADO\Rigidos Plan 35 286 3,307 0.0 0.2 2.6 0.3 1,260
040377 ;TENEDOR PP N 06 AZUL - FUNDON | Inyeccion 98 249 2,658 0.1 0.2 2.1 0.3 1,260
010373 :BANDEJA PS OVALADA VERDE - CA{Rigidos Plan{  33.5 718 9,085 0.0 0.6 7.2 0.3 1,269
010298 {PLATO PS N 22 DOMINGO FUCSIA -{Rigidos Plan 38 311 3,591 0.0 0.2 2.6 0.3 1,368
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LD Inv.en | Inv.en Vts Prom Vts Prom Dias que
e Descripcion del Producto Area cantidad | peso Ir!v.v s/ Diaria \{ts'Prom Diaria(S/ | Rotacién tard'a en
Product : sin igv) X Diaria(kg) | . . salirel
° (mill) (kg) (mill) sinigv) Inventaro
@ S 5. @ «@ @ vE «@ O O o B
010297 {PLATO PS N 22 DOMINGO AZUL - FURigidos Plan 42 344 3,969 0.0 0.2 2.6 0.2 1,512
010299 {PLATO PS N 22 DOMINGO VIOLETA|Rigidos Plan 42 344 3,969 0.0 0.2 2.6 0.2 1,512
040103 {VASO PP 03 OZ BLANCO - FUNDON|Rigidos Vaso| 466 617 5,924 0.3 0.4 3.8 0.2 1,539
010380 {BANDEJA PS OVALADA NEGRO - CARigidos Plan¢  15.5 332 4,203 0.0 0.2 2.6 0.2 1,594
010291 {PLATO PS N 22 DOMINGO NEGRO -|Rigidos Plan 48 393 4,536 0.0 0.2 2.6 0.2 1,728
010371 |BANDEJA PS OVALADA BLANCO - CRigidos Plan 13 279 3,525 0.0 0.1 1.9 0.2 1,872
040398 |GELATINERO PP NEGRO S/TAPA - F|Rigidos Vaso[ 89.5 298 4,020 0.0 0.1 2.0 0.2 2,014
010324 {ENVASE PS 1/2 0Z OVAL NATURAL |Rigidos Vaso| 340 352 10,373 0.2 0.2 5.1 0.2 2,040
010339 {ENVASE PS PORTA HOT DOG BLAN(Rigidos Vaso| 392 1,021 | 16,577 0.1 0.4 5.9 0.1 2,822
010482 {TAPA PS P/VASO PP 32 OZ - FUNDCRigidos Plan 26 87 1,857 0.0 0.0 0.7 0.1 2,836
010207 {PLATO PS N 22 BLANCO - FUNDON |[Rigidos Plan 96 786 7,558 0.0 0.3 24 0.1 3,142
010109 {VASO PS 10 0Z BLANCO - FUNDON|Rigidos Vaso| 78 320 4,131 0.0 0.0 0.1 0.0 28,080
010481 {TAPA PS P/VASO PP 05.5/06/07 OZ|Rigidos Plan 112 148 2,515 0.0 0.0 0.1 0.0 40,320
010243 {PLATO PS N 18 TAMARA VERDE - C4Rigidos Plan 74.6 704 8,541 0.0 0.0 0.1 0.0 134,280
050541 {SALCHIPAPERO TERMICO N 04 - FU{Espumados 379 348 4,175 0.0 0.0 0.0 0.0 136,440
100120 {CAJA BISAGRA PET N 249 "C" H120 (Rigidos Plan: 4.2 258 2,301 0.0 0.0 0.0 0.0 151,200
100119 {CAJA BISAGRA PET N 249 "C" H105 (Rigidos Plan: 9 553 4,931 0.0 0.0 0.0 0.0 324,000
100116 {CAJA BISAGRA PET N 249 "B" H105 (Rigidos Plan{  14.6 896 8,000 0.0 0.0 0.0 0.0 525,600
100115 {CAJA BISAGRA PET N 249 "B" H80 C|Rigidos Plan: 15 921 8,219 0.0 0.0 0.0 0.0 540,000
100201 {ENVASE BISAGRA PET 12 OZ RECTA|Rigidos Plan{  19.6 400 5,066 0.0 0.0 0.0 0.0 705,600
010239 {PLATO PS N 18 VIOLETA - FUNDON |Rigidos Plan 107 456 5,232 0.0 0.0 0.0 0.0 770,400
100118 {CAJA BISAGRA PET N 249 "C" H80 C|Rigidos Plan: 31 1,903 | 16,986 0.0 0.0 0.0 0.0 1,116,000
100306 ;TAPA PET DOMO C/PIQUETE 44 MNRigidos Plan: 99.2 371 7,722 0.0 0.0 0.0 0.0 3,571,200
020207 {CONTAINER TERMICO 12 OZ - FUNL Térmicos 47.5 164 4,919 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010369 {ENVASE PS 06 OZ TIGO PLANO BLA|Rigidos Vaso 1.2 12 50 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010232 {PLATO PS N 18 AMARILLO - FUNDOJRigidos Plan 92 392 4,499 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010236 {PLATO PS N 18 AZUL - FUNDON Rigidos Plan 66 281 3,227 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010235 {PLATO PS N 18 CELESTE - FUNDON |Rigidos Plan 76 324 3,716 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010238 {PLATO PS N 18 FUCSIA - FUNDON |[Rigidos Plan 79 336 3,863 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010231 {PLATO PS N 18 NEGRO - FUNDON |Rigidos Plan 72 307 3,521 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010237 {PLATO PS N 18 ROJO - FUNDON Rigidos Plan 69 294 3,374 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010234 {PLATO PS N 18 ROSADO - FUNDON|Rigidos Plan 95 404 4,645 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010242 {PLATO PS N 18 TAMARA AMARILLO Rigidos Plan 45.6 430 5,221 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010246 {PLATO PS N 18 TAMARA ROJO - CAJRigidos Plan 19.2 181 2,198 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010244 {PLATO PS N 18 TAMARA ROSADO -|Rigidos Plan| 76.88 726 8,802 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010249 {PLATO PS N 18 TAMARA VIOLETA - [Rigidos Plan 2.1 20 240 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010233 {PLATO PS N 18 VERDE - FUNDON |Rigidos Plan 83 353 4,059 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010202 {PLATO PS N 22 AMARILLO - FUNDOJRigidos Plan 124 1,015 | 11,717 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010201 {PLATO PS N 22 AZUL - FUNDON Rigidos Plan 40 327 3,780 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010205 {PLATO PS N 22 CELESTE - FUNDON |Rigidos Plan 41 336 3,874 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010209 {PLATO PS N 22 FUCSIA - FUNDON |Rigidos Plan 49 401 4,630 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010206 {PLATO PS N 22 NEGRO - FUNDON |Rigidos Plan 43 352 4,063 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010210 {PLATO PS N 22 ROJO - FUNDON Rigidos Plan 46 377 4,347 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010204 {PLATO PS N 22 ROSADO - FUNDON|Rigidos Plan 45 368 4,252 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010252 {PLATO PS N 22 TAMARA AMARILLO Rigidos Plan 0.17 3 37 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010257 {PLATO PS N 22 TAMARA AZUL - CAJiRigidos Plan 1 17 216 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010255 {PLATO PS N 22 TAMARA CELESTE - (Rigidos Plan 7.98 135 1,725 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010203 {PLATO PS N 22 VERDE - FUNDON |Rigidos Plan 59 483 5,575 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010211 {PLATO PS N 22 VIOLETA - FUNDON |Rigidos Plan 53 434 5,008 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010225 {PLATO PS N 26 3 DIV NEGRO - FUN[Rigidos Plan|  53.2 934 14,859 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010282 {PLATO PS N 26 AMARILLO - FUNDOJRigidos Plan 0.5 9 102 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010287 {PLATO PS N 26 AZUL - FUNDON Rigidos Plan 5.5 94 1,119 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010285 {PLATO PS N 26 CELESTE - FUNDON |Rigidos Plan 1 17 203 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010288 {PLATO PS N 26 FUCSIA - FUNDON |Rigidos Plan 4.5 77 916 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010224 {PLATO PS N 26 NEGRO - FUNDON |Rigidos Plan{  23.8 406 6,647 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010266 :PLATO PS N 26 ROJO - FUNDON Rigidos Plan 5 85 1,017 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010284 {PLATO PS N 26 ROSADO - FUNDON|Rigidos Plan 4 68 814 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010283 {PLATO PS N 26 VERDE - FUNDON |Rigidos Plan 3.5 60 712 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010289 {PLATO PS N 26 VIOLETA - FUNDON [Rigidos Plan 4 68 814 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
050551 {SALCHIPAPERO TERMICO N 08 "A" {Espumados | 101.5 152 1,677 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
100307 iTAPA PET P/VASO PP 10 OZ - CAJA [Rigidos Planq 134.4 300 8,106 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010381 {TAPA PS "B" PULPA P/ENVASE PS O Rigidos Vaso| 84 511 2,066 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010438 {TAPA PS "B" TOMAFACIL P/VASO P|Rigidos Plan 156 403 9,254 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010439 {TAPA PS "B" TOMAFACIL P/VASO P|Rigidos Plan 48 119 2,847 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
040334 {TENEDOR PP N 05 BLANCO Inyeccion 256 274 2,495 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
040299 {VASO PP 16 OZ "C" ANILLADO TRANRigidos Vaso| 132 934 10,649 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
040244 {VASO PP 16 OZ ESPECIAL FT TRANS|Rigidos Vaso| 100 938 10,780 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
010137 {VASO PS 10 OZ CAFE - CAJA CORR |Rigidos Vaso| 280 1,651 | 10,065 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000
020312 {VASO TERMICO 12 OZ - CAJA CORR|Térmicos 1.1 5 85 0.0 0.0 0.0 0.0 1,000,000

Figura N° 56. Rotacion de inventario por articulo
Fuente: Elaboracion propia
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Como las zonas de almacén estan distribuidas por &reas de produccion entonces

sacaremos un resumen de la rotacion por area de produccion. La cual nos muestra

que la linea de produccidn que mas rotacion tiene es rigidos vasos y envases y el

area 4 en donde se almacena su familia de articulos se encuentra muy alejada de

las puertas de salida en cambio una de las linea de produccion que menos rotacion

tiene es térmicos y el area 7 en donde se almacena esta familia de articulos se

encuentra cerca a la puerta principal del almacén, por lo cual seria I6gico cambiar

las zonas de estas 2 lineas de produccion. (Vease figura N°57)

- - Ventas Inventario Inventario . |
Ventas Diario | Ventas Diario o o o Inventario Dias que se demora
p ., . . Diario Diario Diario . " s :
Area de Produccion Promedio Promedio (S/ ) ) : Diario Rotacion |ensalir el invenatario
(millares) sinigv) Promedio Promedio | Promedio (5/ Promedio (kg) del almacén
€ (kg) (millares) sinigv)
Rigidos Vasos y Envases 2,560 56,268 5,212 899 32,088 3,135 1,025 0
Espumados 1,064 34,788 1,239 419 29,331 2,245 914 0
Rigidos Planos 478 19,651 1,139 245 5,788 435 702 1
Térmicos 243 11,891 572 128 2,334 115 685 1
Inyeccién 81 1,527 443 213 3,986 456 137 3
. ° .z . . , .z
Figura N° 57. Rotacion de inventario por linea de produccion
Fuente: Elaboracion propia
| Lateral I | Lateral |
| AREA 1 | AREA 2 | | AREA 3 | AREA 4 |
Entrada Entrada
| AREA 5 | AREA 6 | | AREA 7 | AREA 8
[ sea x [ Pprincipal x [ se2
XXXX XXXXX
o
E
Racks Patio de maniobras / carga de camiones g
a.

Jalar Producto

Dsitribucion después de ordenar

AREA 1: Térmicos

AREA 3: Rigidos Planos /

AREA 5: Espumados

AREA 7. Rigidos vasos y

Lateral Varios:

Inyeccion envases Espumados
- EA 8: Rigi ine: Rigi
AREA 2: Espumados AREA 4: Térmicos AREA 6: Espumados AREA 8: Rigido vasos y Mezanine: Rigidos
envases planos

Figura N° 58. Layout ordenado en funcién a la rotacion
Fuente: Elaboracion propia
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Prueba Estadistica
Prueba de Normalidad

Tenemos 5 observaciones del antes de la mejoray 5 observaciones después de
redistribucion del layout del almacén de producto terminado, es decir tenemos

10 datos por lo tanto consideraremos la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk
(<50 datos), arrojandonos un nivel de significancia (Sig.) mayor a 0.05 lo cual

indica que nuestros datos son normales y por lo tanto podemos usar estadistica
paramétrica. (Ver Figura N° 59)

................................................................................................................................................................

Pre - Post A
Estadistico gl
L e enseesensee e sas s e enseeaeens e e
| Ti 3 Muestra - ;
| 1emPo ek ’
oo 4 [ e
: § Muestra
i (hrs) ,195 5
§ i POST

Figura N° 59. Prueba de normalidad del proceso de recoleccién de articulo
Fuente: Elaboracién propia

Prueba de Hipotesis

Con las 5 observaciones antes y después de la redistribucién del layout, se
realizé la prueba de hipoétesis T de Student de muestras independientes
asumiendo varianzas iguales, lo cual nos arroja un nivel de significancia bilateral
menor a 0.05 lo cual nos indica que si existen diferencias significativas. (Véase
Figura N° 60)

. ! Diferencia i  95%deintervalo de
S|g, D|ferenC|a : ;
- ! de medias | deerror : confianza dela diferencia :
'(b|latera|) i estandar : Inferior i Superior

RN PR LUUIIRI PP MR R R L S R e e e e g
H H H

Tiempo Se asumen : : : : :
 Recorrido | varianzas | 25355 | 8 | ,000 | 391400 | 15437 | 355802 | 426998
(hrs) i iguales i i ' '

Figura N° 60. Prueba de Hipotesis en la Distribucion del Layout
Fuente: Elaboracién propia

Una vez realizada la implementacion de las 5°S y clasificacién de los articulos con
la metodologia ABC se realizo el andlisis de las actividades mediante un diagrama
de flujo (Véase Figura N° 58) y se desarrollo el procedimiento de recepcion de
producto terminado. (Vease Figura N° 61)

75



FLUJOGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE RECEPCION DE PT

Fase

PRODUCCION ALMACEN
( INICIO ) -l RECEPCION
®|  DOCUMENTARIA
) 4 \ 4
TRANSPORTAR
PRODUCCION A ESPACIO A’:;Ao';t%'glgpfe
ASIGANADO A PLANTA
) 4
CONTEQ DE PRODUCCION
APILADA
v
TRASLADO DE
PRODUCCION A ZONA
ASIGNADA

SPACIO ASIGNADO
ES SUFICIENTE?

ALMACENAR
s PRODUCTOEN
ESPACIO ASIGNADO

NO

A

FIN

BUSCAR AREA DISPONIBLE

Figura N° 61. Flujograma mejroado del proceso de recepcion DEPT

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de tiempo de preparacion de pedidos

Para tener el tiempo de preparacion de pedidos con los acambios realizados ne
el layout se realizo 10 muestreos . (Véase Figura N° 62 y Figura N° 63)

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 Promedio
Mes | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion | Recoleccion |Recoleccion
en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg) en (kg)
1 21,108 14,619 10,306 5,864 15,387 11,399 7,606 14,967 5,545 9,311 11,611
2 7,801 8,007 21,328 15,981 10,715 12,100 7,243 13,464 10,238 9,753 11,663
3 4,964 8,888 9,030 23,495 20,743 11,822 9,628 9,191 6,803 14,528 11,909
4 12,027 12,889 12,105 5,708 18,061 4,802 6,375 19,614 19,023 3,787 11,439
5 8,779 13,031 11,801 10,195 6,968 9,866 17,095 10,878 11,669 15,730 11,601
Figura N° 62. Muestra de articulos recolectados en kilogramos
Fuente: Elaboracion propia
M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 Promedio
Mes | Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
(hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs) (hrs)
1 7.2 6.2 5.8 5.5 6.3 6.6 5.4 6.1 5.2 5.5 5.98
2 5.4 5.9 7.2 6.4 5.9 6.5 5.8 6.4 6.1 5.9 6.15
3 5 5.4 5.5 7.4 7.3 6.2 5.8 5.9 5.6 6.2 6.03
4 5.6 5.6 5.7 5.4 6.9 5.3 6 6.5 6.5 5.5 5.9
5 5.7 5.9 5.9 5.8 5.6 5.7 6.4 5.7 6.1 6.3 5.91

Figura N° 63. Muestra de tiempos necesarios para la recoleccion de articulos
Fuente: Elaboracion propia

Con el cambio del layout del almacén se logré reducir el tiempo de recoleccion
de articulos de 10 hrs a 6hrs reduciendo en 42 % el tiempo de utilizacion para
realizar la recoleccion de articulos o picking. (Véase Tabla N° 21 y Tabla N° 22)

Tabla N° 21. Resultados de la redistribucion del layout

Mes Recoleccién Tiempo  Ratio
(kg) (hrs) (hrs/kg)
1 11,611 598  0.00052
2 11,663 6.15  0.00053
3 11,909 6.03  0.00051
4 11,439 5.9 0.00052
5 11,601 591  0.00051

Elaboracion propia
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Tabla N° 22. Indicador porcentual de redistribucion del layout

Resultados Situacion antes

Resultados después de la

de la mejora mejora
Mes Ri?grl]ec Tiempo  Ratio Fii?grl]e Tiempo Ratio Indica
(kq) (hrs)  (hrs/kg) (ka) (hrs)  (hrs/kg)  dor
1 11,017 10.16  0.00092 11,611 5.98 0'0205 44%
2 9,915 9.88 0.00099 11,663 6.15 0'0205 47%
3 11,450 10.24  0.00089 11,909 6.03 0.0;)05 43%
4 12,950 9.86 0.00076 11,439 5.9 0'0205 32%
5 10,428 94 0.00090 11,601 5.91 0.0505 43%
Promedio 42%

Elaboracion propia

De las 10 muestras se obtuvo un tiempo de preparacion de pedidos
promedio de 6 horas (Ver Tabla N° 23)

Tabla N° 23. Descripcion de Actividades del tiempo de preparacion de pedidos

Actividad Tipode Tiempo %
operacion en horas
recepcion de orden de ventas operacion 1 17%
analisis y ubicacion de productos operacion 2 33%
picar productos y traslado a zona operacion 3 50%
de despacho
TOTAL DE HORAS 6 100%

Elaboracion propia
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Presentacion de resultados

Tabla N° 24. Presentacion de resultados

Variable

Sistema

Sistema

L . . . . o
Hipotesis Dependiente Indicador Actual Propuesto Diferencia Yo
La implementacion de un plan de
mejora incrementara la productividad de
la gestién del almacén de una empresa Productividad - - - - -
productora y distribuidora de envases
plasticos
Si se aplica la estandarizacion de (exactitud de
procesos de recepcion, se lograra Recepcion de inventarios actual -
reducir la diferencia de inventario de exactitud de
producto terminado en una empresa tE;%?rL:;:joo inventarios mejorado 83 % 93 % 10% 12%
productora y distribuidora de envases )exactitud de
plasticos inventarios actual
Si se implementa la metodologia 5°S, se (Tle_mpo
- . . almacenamiento actual -
reduciran los tiempos de Almacenamiento Tiempo
almacenamiento de producto terminado de producto almacenamiento 11.5 horas 9 horas 2.5 horas 22%
de una empresa productora y terminado mejorado )/ Tiempo
distribuidora de envases plasticos. J / P
almacenamiento actual
Si se redistribuye los items del almacén (tiempo de recorrido
empleando la clasificion ABC, se lograra actual - tiempo de
reducir el tiempo de recorrido para la tiempo de . : %
recoleccion de pedidos de una empresa recorrido recorrido mejorado)/ 10 horas 6 horas 4 horas 40%

productora y distribuidora de envases
plasticos

tiempo de recorrido
actual

Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

1. Se concluye que nuestro plan de mejora; estandarizacion de procesos en la recepcion
de producto terminado, implementacion de las 5S en almacén y la redistribucion del
layout del almaceén aumento significativamente la productividad de la gestion del
almacén, ya que se identifico los problemas criticos de cada proceso y se aplicaron
mejoras reduciendo los tiempos en las actividades de cada proceso y aumentando la
exactitud de los inventarios.

2. Queda demostrada la hipdtesis especifica 1, ya que se incrementa la exactitud de los
inventarios en un 10%, teniendo una exactitud a un 93%, por cual las diferencias
representan sol6 un 7% a comparacion de la situacion actual que representaba un
17%.

3. Queda demostrada la hipétesis especifica 2, donde se observa que se redujo el tiempo
de almacenamiento en base al porcentaje de variacion de los tiempos de ciclo del
actual y ciclo propuesto que resulta en 11.5 horas y 9 horas respectivamente, con lo
cual se tiene una diferencia de 2.5 horas que representa un 22% de reduccién de
tiempo almacenamiento.

4. Quedademostrada la hipotesis especifica 3, donde se observa que se redujo el tiempo
de recorrido en base al porcentaje de variacion de los tiempos de ciclo del actual y
ciclo propuesto que resulta en 10 horas y 6 horas respectivamente, con lo cual se
tiene una diferencia de 4 horas que representa un 40% de reduccién del tiempo de

recorrido.
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RECOMENDACIONES

1. Se sugiere desarrollar un plan de reciclaje de los desperdicios generados en las
operaciones del almacenamiento con la finalidad de obtener mas ingresos de aquello que
ya se consideraba como perdido, ya que al reciclarlo esto tendr& un retorno monetario.

2. Se recomienda trabajar mas en el mejoramiento de la exactitud del inventario teniendo
como objetivo tener una exactitud del 96%, para ello se debe tener énfasis en mantener
y mejorar la metodologia 5s conjuntamente con la clasificacion ABC.

3. Se recomienda implementar la herramienta 5’S para los almacenes de materias primas,
y almacenes de transito ya que no cuentan con control visual en dicha area. Asimismo,
se recomienda aplicar dicha herramienta en areas administrativas y ventas con la

finalidad de tener control y una cultura de orden.
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Anexo N° 1: Matriz de consistencia

ANEXO

empleando la clasificacion ABC en
una empresa productora y
distribuidora de envases plasticos?

preparacion de pedidos en una empresa
productora y distribuidora de envases
plasticos.

recoleccion de pedidos de una empresa
productora y distribudora de envases
plasticos

almacén

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE VARIABLE
INDICADOR VI INDICADOR VD
General General General INDEPENDIENTE DEPENDIENTE
, Como mejorar la productividad del . . > .
o ! P X Implementar un plan de mejora en la La implementacién de un plan de mejora
almacén de producto terminado de iy . i . L
gestion del almacen para incrementar la  [incrementar la productividad de la
una empresa productora y - i 9 . . L
Lo . productividad del almacén de producto  |gestion del almacén de una empresa Plan de Mejora Productividad
distribuidora de envases plasticos . Lo
. : terminado de una empresa productoray [productora y distribuidora de envases
implementando un plan de mejoraen | . - -
- distribuidora de envases plasticos. plasticos
la gestion del almacen ?
Especificos Especificos Especificas
¢ Como mejorar la recepcion de . ” . . s
. . Estandarizar los procesos de recepcion |Si se aplica la estandarizacion de
producto terminado para reducir las . . - . .
. § . . de producto terminado para reducir la  |procesos de recepcion, se lograra reducir R, . . .
diferencias de inventario de una . . . . . . _ . Estandarizacion de . diferencia de exactitud de
Lo diferencia de inventario de una empresa |la diferencia de inventario en una empresa Si/No . . . .
empresa productora y distribuidora de L L procesos inventario inventarios
o . productora y distribuidora de envases productora y distribuidora de envases
envases plasticos mediante la sticos sticos
estandarizacion de procesos? P ’ P
¢, Como reducir los tiempos de Implementar la metodologia 5°s para Si se implementa la metodologia 5°s, se
almacenamiento de producto reducir los tiempos de almacenamiento de|reduciran los tiempos de almacenameinto . .
) ; ] : - . Almacenamiento de Tiempo de
terminado empleando la metodologia |producto terminado de una empresa de producto terminado de una empresa Metodoligia 5's SilNo ] .
; o o producto terminado almacenamiento
5’s de una empresa productora y productora y distribuidora de envases productora y distribuidora de envases
distribuidora de envases plasticos? plasticos. plasticos.
¢, Como reducir el tiempo de recorrido |Redistribuir los items del almacén Si se redistribuye los items del almacén
en la prepacion de pedidos parala  |empleando la clasificacion ABC para empleando la clasicion ABC , se lograra orcentaie de
redistribucion de items del almacén  |reducir los tiempos de recorrido en la reducir el tiempo de recorrido para la Redistribucion del . . . P 4
Si/No tiempo de recorrido |variacion de tiempo de

recorrido

Figura N° 64. Matriz de Consistencia
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 2. Matriz de Conceptualizacion de Variable Independiente

PROBLEMA TIPO VARIABLE DEFINICION TECNICAS
Ll
'_
. : - . w Z
¢, Como mejorar la productividad del almacén de c_nl w
producto terminado de una empresa productora y < % Plan de meiora conjunto de mecanismos de cambio que se toman en una empresa
distribuidora de envases plasticos implementando un plan % o ) para identificar debilidades y trabajar en la mejorar de estos .
de mejora en la gestion del almacen ? > g
z
e
6 . b énd ducto terminad w E Técnicas de recoleccién de datos:
é _I = =z . . . =z
:e dS(ma:?g?erncigzcjg‘i:rll?/;]nt:rg?jeul?nz eenzm:zéslao para g a la Estandarizacion de Procesos es el con junto de actividades que  [Revision de bases de datos
roductora v distribuidora de ervases Iést'cos mediante 7 &  |Estandarizacion de Procesos siguen un metodo prestasablecido y docuemtnado el cual reduce la  |Observacion directa
productora y - ul ases plastt <5 variabilidad en el proceso . recoleccion de datos in situ
la estandarizacion de procesos? > A
z
- Técnicas para el procesamiento de datos:
w ] P Observacion de actividades
= La estrategia de las 5S es una metodologia préctica para el s )
w Z S . . : Andlisis de registros de alamcen
o . . ! Ju establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, o
¢, Como reducir los tiempos de almacenamiento de 0 A . . .. . Inventario articulos
; P <> P ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, L . R
producto terminado empleando la metodologia 5'sdeuna| T & [Metodologia 5's I . oL - . utilizacion de herramientas de ingenieria
o - a calidad en el trabajo y en la vida diaria. Esta integrado por cinco . .
empresa productora y distribuidora de envases plésticos? <o . L o . industrial
> A palabras japonesas que inician con la letra “s”. (...) (Rodriguez
Z Cardoza R, 2010, P.2).
Ll
}—
;, Como reducir el tiempo de recorrido en la prepacion de - E
¢~ . p - . P p, oA L Clasificacion ABC Multivariable consiste en la agrupacion de items
pedidos para la redistribucion de items del almacén < > |Clasificacion ABC . . L . L
o TG con caracteristicas similares para su analisis y posterior clasificacion
empleando la clasificacién ABC en una empresa g e
productora y distribuidora de envases plasticos? > g
z

Figura N° 65. Matriz de Conceptualizacion de Variable Independiente

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 3. Matriz de Conceptualizacion de Variable Dependiente

PROBLEMA TIPO VARIABLE DEFINICION TECNICAS
jin]
Cémo mejorar la productividad del almacén d w S
;, Como mejorar la productividad del almacén de — - o
¢ ) . P m W Prokopenko (1989) define a la productividad como la relacion entre
producto terminado de una empresa productora y < . ) ! . - -
Lo L z = |Productividad la salidas obtenida de un sistema de produccion o servicios y los
distribuidora de envases plasticos implementando un plan X recursos utilizados para obtenerla
de mejora en la gestion del almacen ? S % P '
jora en la gestion del almacen ? W
a
LI|_-I Técnicas de recoleccion de datos:
¢, Como mejorar la recepcion de producto terminado para El 5 la diferencia de inventarios es la comparacion de los stock fisicos Revision de bases de datos
reducir las diferencias de inventario de una empresa <0 ) o . versus los stock teoricos obteniendo como resultado una diferncia Observacion directa
o - . = = |Diferencia de inventario o, - . - ; L
productora y distribuidora de envases plasticos mediante % b positiva 0 negativa, por lo cual se realializan analisis de estas recoleccion de datos in situ
la estandarizacion de procesos? > 0 diferncian para que estas sean minimas entrevista a los implicados en el proceso
a
Técnicas para el procesamiento de datos:
W = Observacion de actividades
A . . . a2 - .
¢, Como reducir los tiempos de almacenamiento de m W . . . . Andlists de reg!stroslde alamcen
) P < ) ) es el tiempo en el que realizan la colocacion de la mercanderia en la Inventario articulos
producto terminado empleando la metodologia 5°s de una z =z Tiempo de almacenamiento X . ., o . . .
empresa productora y distribuidora de envases pisticos? T zona destinada del almacen para su dep6sito y conservacion. utilizacion de herramientas de ingenieria
' > % industrial
w
¢, Como reducir el tiempo de recorrido en la prepacion de =2 Z Es el tiempo en el que el operario realiza el recorrido para la
pedidos para la redistribucion de items del almacén <0 tierpo de recorrido preparacion del pedido dentro del almacen, el cual inicia con
empleando la clasificacion ABC en una empresa g E operaciones que incluyen actividades de extraer hasta
productora y distribuidora de envases plasticos? > 0 acondicionado de todos los productos demandados
a

Figura N° 66. Matriz de Conceptualizacién de Variable Dependiente

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 4. Matriz de Operacionalizacion de Variable Independiente

PROBLEMA TIPO VARIABLE DIMENSION INDICADOR
L
|_
5 . . i w =z
¢, Cémo mejorar la productividad del almacén de - u N
) QA Estandarizacion de procesos
producto terminado de una empresa productora y <> ] P -
S e = & |Plande mejora Metodologia 5's Si
distribuidora de envases plasticos implementando un plan xu o
) - <O Clasificacion ABC
de mejora en la gestion del almacen ? > A
Z
L
W E Delimitacion
¢, COmo mejorar la recepcion de producto terminado para = L Entrada Proceso
reducir las diferencias de inventario de una empresa < % Estandarizacion de Procesos Proceso - Operacion i
productora y distribuidora de envases plasticos mediante % W Proveedor del proceso
la estandarizacion de procesos? > A Salida Proceso
z
E
w z Clasificacion
¢, Como reducir los tiempos de almacenamiento de 2 a Orden
producto terminado empleando la metodologia 5°s de una v 5 Metodologia 5's Limpieza -
empresa productora y distribuidora de envases plasticos? <>i & Estandarizacion
2 Disciplina
L
, N . . w =z iy
¢, Como reducir el tiempo de recorrido en la prepacion de = L Recoleccion datos
pedidos para la redistribucion de items del almacén < % Clasificacion ABC Ponderacion datos i
empleando la clasificacion ABC en una empresa % W Categorizacion de datos
productora y distribuidora de envases plasticos? > LéJ Distribucion segin criterio
zZ

Figura N° 67. Matriz de Operacionalizacion de Variable Independiente

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 5. Matriz de Operacionalizacion de Variable Independiente

PROBLEMA TIPO VARIABLE DIMENSION INDICADOR
L
) . . , w B
¢, Como mejorar la productividad del almacén de s . . . .
roducto terminado de una empresa productora ? 5 Diferencia de inventario
sistribui Jora de envases plasti Presap y T % Productividad Tiempo de almacenamiento Si
plasticos implementando un plan G . - .
. - <a Tiempo recoleccion de pedidos
de mejora en la gestion del almacen ? > W
)
L
. . . . w b
¢, Como mejorar la recepcion de producto terminado para n_o' 5 (exactitud de inventarios actual-
reducir las diferencias de inventario de una empresa < 0 . . . . Inventario fisico . . . .
o . . = = |Diferencia de inventario . . . exactitud de inventarios mejorado
productora y distribuidora de envases plasticos mediante x5 Registro de inventario . . .
S <0 )exactitud de inventarios actual
la estandarizacion de procesos? > W
=)
L
w B . .
s . . . i = (Tiempo almacenamiento actual -
¢, Como reducir los tiempos de almacenamiento de m Ww Tiempo almacenamiento mejorado )/
producto terminado empleando la metodologia 5°s de una < % Tiempo de almacenamiento Tiempo . D . )
o - x 5 Tiempo almacenamiento actual
empresa productora y distribuidora de envases plasticos? <>E a
L
a
L
3 . i . w B
¢, Como reducir el tiempo de recorrido en la prepacion de| 2 2 . . .
edidos para la redistribucion de items del almacén 0= (tiempo de recorrido actual - tiempo
P P e < % tiempo de recorrido Tiempo de recorrido mejorado)/ tiempo de
empleando la clasificacion ABC en una empresa x5 .
o o <a recorrido actual
productora y distribuidora de envases plasticos? > W
a

Figura N° 68. Matriz de Operacionalizacion de Variable Independiente

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 6. Auditoria de separacion de materiales

Separar lo necesario de lo innecesario

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de verificacion

1 (Hay cosas inutiles que pueden molestar en el entomo de trabajo? v -Se encontrd mangas de plastico deteriorado al costado de la escalera del mezanine
2 (Hay productos semi elaborados o residuos en el entomo de trabajo? ~ -Se encontrd cajas con productos semi elaborados, disponible para ingresar al area de impresion.
3 algin tipo de h i ieza ds imilar en el - 5 - _——
iHay algin tipo 2 7 R PIEE AT % 22 b2k 4 -Cinta, wincha, stockas, escaleras, reglas metalicas, tuerca de llanta de camion, pie de rey
3 entomo de trabajo?
(Estan todos lo's ob]:etos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y r Neida:esta crdenado
4 cotrectamente identificados en el entomo laboral?
(Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y O Joics . Sreee s
: g " 1 objeto esta
3 identificados en el entomo laboral? bi
(Estin fo'dos. ?os elementos de li:rfieza: trapos, escobas, guantes, productos = Ningin el de timpieza sé ———
6 en su ye dos?
(Esta todo el iliario:mesas, sillas,' bicados e identificados [~ Ningin objeto estd identificado
7 cotrectamente en el entomo de trabajo?
8 (Existe trapos, cajas u otro objeto inutilizada en el entomo de trabajo? 4 -Se encontrd trapos sucios encima de los productos almacenados, cajas negras sucias
(Existen el inutilizados: pautas. h i atiles o simil enel 0 .
% 2 * -Trapos, manga de plastico o envases, paquetes de productos rotos.
9 entomo de trabajo? £ gacep -Peq £
10 (Estan los elementos innecesarios identificados como tal? r -Ninguin objeto esta identificado

Puntuacion

Anexo N° 7. Auditoria de orden

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

-S NO OK

Figura N° 69. Auditoria de separacion de materiales
Fuente: Elaboracion propia

Id iton=Ordenar SI  Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de verificacion
.;Es@ claramente definidos los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de | Esté desactualizado y ne lugares no visibles
1 trabajo? s
2 (Son ias todas las h i disponibles y facil identificables?| [ No todas (tuerca de llantas, pie de rey)
(Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del O
3 producto final?
(Estan todos los iales, palets, d 1 dos de forma O Paletas estan tiradas por cualqueir sitio, escaleras, film, cintas y trapos igual, uno mas se demora
4 adecuada? en buscar la escalera que en lo que realmente iba a realiza
(Hay algin tipo de obstaculo cerca del el de extincion de i dios mas| —
5 cercano?
6 Tiene el suelo algin tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? r
(Estan las estanterias u otras areas de al en el lugar ad doy | —
i debidamente identificadas?
;Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van 0
3 depositados en elllos?
(Estan indicadas las idad: axi v minimas admisibles y el formato de 0
9 almacenamiento?
":Ha_vhneas blancas'u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y =2 Dafiadas/deteriorada poco visibitidad
10  |éreas de almacenamiento?
Puntuacion - Segunda S NO OK
| p—

Figura N° 70. Auditoria de orden
Fuente: Elaboracion propia

88



Anexo N° 8. Auditoria de Limpieza

"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden"

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de verificacion

jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores! 0
1 (Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

(Hay herramientas sucias? jPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o '
2 |residuos?

(Estalared de sistema contra incendios deteriorada; en general en mal estado? r

w

(Estan las herramientas de traslado (stockas, montacacargas) deteriado; en 1~

4 general en mal estado? Stockas en mal estado (palanca de subida sin funcionamiento)

5 (Hay el de 1a luminaria defe (total o parcial )? 4 Zonas de almacenamiento y pasillos sin luminaria
6 (Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? 4
‘:’se il =loip b Y Bhresdegrase, r Hay productos con baja rotacion (mas de 1 afio sin salir)
7 virutas...?
g (Se realizan periddicamente tareas de limpieza? r
(Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las 0

9 operaciones de limpieza?

Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? r

Puntuacion -Tercera S NO OK

Figura N° 71. Auditoria de Limpieza
Fuente: Elaboracion propia

Anexo N° 9. Auditoria de Clasificacion

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

S4=Seiketsu=Estandarizar Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de verificacion
q (La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? r
;Las diferentes dreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la 0
2 |actividad que se desarrolla?
(Hay algin problema con resp aruido, vibraci o de temp 0
3 |(calor/ frio)?
A (Hay alguna ventana o puerta rota? r
(Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para [~

5 |nidratacion? Zona de hidratacion (dibon de agua y vasos para que personal de almacén se sirva)

6 Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa? r
7 Se actiia generalmente sobre las ideas de mejora? r
8 Existen procedimi escritos estandar y se utilizan activamente? r
9 Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? r

Se i las 3 pri S (eliminar i io, espacios definidos, r

10  |limitacion de pasillos, limpieza?

Puntuacion -Cuana SNO OK

Figura N° 72. Auditoria de Clasificacion
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 10. Auditoria de Disciplina

“"Hacer el habito de la obediencia a las reglas

"

S5=ShitsukeDisciplinar Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de verificacion
" i Se realiza el control diario de limpieza? r
2 (Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? r
(Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion diario 2
3 para las actividades que se llevan a cabo?
. i:;uhz”a el material de proteccion para realizar trabajos especificos (amés, 2 Uit s feiste ke
(Cumplen los miembros de la comision de imi el cumplimi delos 0
3 horarios de las reuniones?
(Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los
P p: y P [‘
6 dimi sndars definidos?
7 (Los productos se almacenan cotrectamente? ~ No hay politica o p dimeinto de al
g Se estan cumpliento los controles de stocks? ~ no hay un control diario de stock
9 (Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? r
(Todas las actividades definidas en las 3S se llevan a cabo y se realizan los
10 |seguimientos definidos?

Puntuacion

-
-Quinta S NO OK

Figura N° 73. Auditoria de Disciplina
Fuente: Elaboracion propia
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