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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion propone un plan de mejora en la gestion del
proceso de picking en el almacen de una empresa comercializadora de productos varios,
el cual tiene como objetivo incrementar la productividad a través de una redistribucion de
los productos en el almacén y de la toma de inventario ciclico, ambas propuestas basadas
en el analisis ABC por rotacion; asimismo la adecuacion de las hojas de recorrido para la

preparacion de pedidos a través de una asignacion dptima en el recojo de los productos.

Se realizé un andlisis ABC de acuerdo a la rotacion de los productos tomando como
referencia los Gltimos tres meses de demanda, esto con la finalidad de ubicar los productos
de mayor rotacion con mas accesibilidad al personal de picking y préximos a la zona de
consolidacién y cajas facturadoras, lo cual ayuda a reducir los tiempos de recorrido en la

preparacion de pedidos.

Basados en el analisis anterior se realizd la toma de inventario ciclico de los articulos de
Clase A, cuya finalidad es lograr mayor exactitud en el registro de los inventarios (ERI)
que nos garantizara confiabilidad al momento de realizar el proceso de picking, ayudando
a mantener los stocks sincerados tanto el stock fisico como el stock del sistema que nos
asegurard poder cumplir con la atencién de los pedidos de los clientes. Aplicando la
propuesta de mejora luego del andlisis ABC y tomando como referencia la toma de
inventarios de los productos de Clase A, se observa una reduccion de un 15%.

Asimismo, se realizaron simulaciones de recorrido para la preparacion de pedidos, la
primera fue la estrategia actual, picking con retorno, y la segunda fue la estrategia
propuesta, picking en zigzag, luego de la evaluacion de ambos analisis se observé que el
recorrido con la estrategia propuesta se realiza en menos tiempo, logrando reducir el

tiempo de preparacion de pedidos en un 20%.

Palabras clave: Productividad, plan de mejora, picking, inventario, analisis ABC.



ABSTRACT

The present research work proposes an improvement plan in the management of the
picking process in the warehouse of a company that sells various products, which aims to
increase productivity through a redistribution of the products in the warehouse and the
taking cyclical inventory, both proposals based on ABC analysis by rotation; also, the
adaptation of the route sheets for the preparation of orders through an optimal allocation
in the collection of the products.

An ABC analysis was carried out according to the rotation of the products, taking as a
reference the last three months of demand, this in order to locate the products with the
highest turnover with more accessibility to the picking personnel and close to the
consolidation area and boxes invoicing, which helps reduce travel times in order

preparation.

Based on the previous analysis, a cyclical inventory of Class A items was carried out, the
purpose of which is to achieve greater accuracy in the inventory record (ERI) that will
guarantee reliability at the time of the picking process, helping to maintain sincere stocks,
both the physical stock and the stock of the system that will ensure that we can meet
customer orders. Applying the improvement proposal after the ABC analysis and taking

inventory of Class A products as a reference, a reduction of 15% is observed.

Likewise, route simulations were carried out for order preparation, the first was the
current strategy, picking with return, and the second was the proposed strategy, zigzag
picking, after the evaluation of both analyzes it was observed that the route with the

proposed strategy is carried out in less time, reducing order preparation time by 20%.

Keywords: Productivity, improvement plan, picking, inventory, ABC analysis.



INTRODUCCION

En la presente investigacion se busca incrementar la productividad en el proceso de
picking en el almacén de una empresa comercializadora de productos varios, a traves de
la propuesta de un plan de mejora que implica la redistribucion de los productos en el
almacén basado en el analisis ABC por rotacion, la toma de inventarios ciclicos y la
modificacion en el sistema de las rutas de recorrido que se verd reflejada en la

disminucion del tiempo que toma la preparacién de pedidos.

Uno de los problemas principales que tiene la empresa en el proceso de picking, es el
elevado tiempo que se toma el personal en la preparacién de pedidos, lo cual genera que
no se cumpla con el 100% en la atencion de pedidos solicitados por los clientes
diariamente. Es por ello, que se ha planteado las mejoras mencionadas anteriormente para

poder incrementar la productividad y poder generar mayores ventas.

Con el fin de un mejor desarrollo de la investigacion, se ha divido el trabajo en cinco
capitulos, siendo el primero donde se detalla el proceso de picking actual, los problemas
que presentan durante la realizacién del proceso y los objetivos planteados para la

solucién de los mismos.

En el segundo capitulo, se presenta definiciones que nos ayudan a comprender y analizar
el proceso de picking desde sus distintas fases, asi como desde diversas perspectivas. El
proceso de picking a través del tiempo ha ido evolucionando desde un picking manual

hasta un picking totalmente automatizado.

En la actualidad en muchas empresas suele utilizarse aun el picking manual dado que se
adapta a la contribucion del trabajo diario de recoleccion de productos para la preparacion
de pedidos, que finalmente contribuye a la satisfaccion de los clientes tanto en tiempo y

en forma.

En el tercer capitulo, se muestran las hipotesis a los problemas planteados, los cuales van
alineadas con los objetivos y seran verificadas de forma simulada en el capitulo cinco,
logrando asi convertirse en soluciones que nos van a ayudar a mejorar el proceso

estudiado.



Luego, en el capitulo cuatro se muestra la metodologia de la investigacion, que en este
caso es de tipo aplicada ya que confronta la teoria con la realidad, presenta un nivel de
investigacion descriptivo y explicativo, puesto que se detalla la problematica y se analiza
la relacién entre las variables independiente y dependiente, asimismo la investigacion
tiene un disefio de tipo cuasi experimental debido a que se manipula intencionalmente las
variables independientes para analizar las consecuencias de las mismas sobre las variables
dependientes, cabe resaltar que la muestra no es elegida al azar, sino que esta definida

antes del experimento es decir es no probabilistica y es por conveniencia.

También se mencionan las técnicas e instrumentos para la recoleccion y procesamiento
de datos, como son la toma de tiempos de picking, el proceso de exactitud de registro de
inventario (ERI), la entrevista a la gerencia administrativa, y el analisis de la informacién

obtenida de los reportes del sistema.

Finalmente, en el capitulo cinco se presenta y analiza los resultados que contrastan la
hipétesis, en base a ello se muestra las conclusiones y recomendaciones del estudio

realizado que se espera pueda implementarse en la empresa a corto 0 mediano plazo.



1.1.

CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion y formulacion del problema

Si bien es cierto la mayoria de personas piensa que la mayor participacion en
el mercado de ventas de articulos ferreteros les corresponde a las grandes cadenas
ferreteras como son Sodimac, Maestro, Promart y Cassinelli, estamos

equivocados, debido a la falta de conocimiento o informacion del tema.

Segun la revista especializada Revista Per( Construye (2018) nos indica que la
participacion del mercado de estas grandes cadenas del canal retail moderno
corresponde solo al 25% en comparacion al 75% de participacion de las ferreterias
pequerias y medianas del canal tradicional.

La empresa en andlisis a la cual se esta proponiendo el plan de mejora en la gestién
del proceso de picking para incrementar su productividad, se dedica a la
importacion y comercializacion de articulos varios para la industria y el hogar,
ofrece marcas reconocidas en el mercado y tiene como principales clientes a las
ferreterias que pertenecen al canal tradicional, aquellas pequefias y medianas
ferreterias que se encuentran en los distintos distritos de la capital y provincias.

El almacén de esta empresa se encuentra ubicado dentro de los almacenes Bodega
San Francisco en Punta Hermosa — Lima (Ver Figura N° 01).

oS )
N -
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Figura N° 01: Ubicacion geogréafica de la empresa
Fuente: Google Maps



Dentro de las familias de productos mas vendidas tenemos las siguientes:

1. Carretillas, producto formado por un recipiente con una rueda delantera y dos
barras paralelas para agarrarlo y empujarlo, que se utiliza para transportar

materiales pesados a corta distancia (Ver Figura N° 02).

5.5 ft° (80 Litros)

Calibre 20
Tacon estabilizador

CAT-50ND y CAT-50NSSD ‘
presion de inflado de 202 25 PS| ‘
- { ) )
CATSONSSD  CATSOFF CATS080

Soportes de US0
PESADO resistentes
hasta 530 kg

Exceden k& norma: Espect. Federal KKK-W-291f

11752 CAT-50ND  Neumdtica reforzada
11754 CAT-50NSSD  Neumética ligera
10252  CAT-50FF Imponchable
11756  CAT-50SO Hule sdiido
GRANEL 4/ MASTER 48/ MINIMO A SURTIR 1

Figura N° 02: Carretillas
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

2. Refracciones de carretillas, son accesorios de repuesto para las carretillas
(Ver Figura N° 03).

/

Llantas completas / ®)

Conrin, ejey

I I baleros

=8
5,4

-m-m-mmm

11852 RN Neumdticareforzada 16"x4' TRUPER 20
11858 LLSS  Neumdficaligera 16°x4' TRUPER 20
11862 RSO Hulestido ~ 14'x3" TRUPER 20
25006 RN-P Neuméticareforzada 14'x3" PRETUL 10
CAJA1

Figura N° 03: Refracciones de carretillas
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Exceden 8 norma: GB1702-92

3. Pistolas para pintar, este producto es ideal para personas inexpertas que se
inician en proyectos manuales de carpinteria, decoracion, entre otros (Ver
Figura N° 04).



Pistola baja presion, 50 PSI

Presion de trabajo: 40 a 50 PSI

Vaso de aluminio de 1,000 cc

Boquilla de 1.5 mm y toberas de latdn calibradas
para producir un abanico uniforme

RE-PIPI-26 VASO-26 PIPI-26
m-mm

19000 PIPl26  Caja

e

19001 VASO26 Caja 1 10

Figura N° 04: Pistolas para pintar
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Palas y lampas, herramientas para cavar, recoger y trasladar materiales (Ver
Figura N° 05).

Modelo espariol puno "Y" ESPECHICACIONES D CABEZA

(CODIGO | CUVE | WODELO | _PURO __|LARGOTOT |
1701 PCS4  Classic  Blctosodado 42 34"
10020 PCS4F Fbradevidio  Pidsico 41 12°
17202 PCS4P  T2000 Offset 41 112"
17165 PPHP T20Wtpoespaiol  Offset 42"
ATADO 3

Figura N° 05: Palas y lampas
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Gatos de patin, una maquina empleada para la elevacion de cargas pesadas
mediante el accionamiento manual de una manivela o una palanca (Ver
Figura N° 06 y Figura N° 07).



Gato hidraulico 3 toneladas,

profesional
Liantas traseras giratorias para facil manejo

ESPECIFICACIONES
Peso neto: K31
Longitud: 660 mm
Altura méxima: 520 mm
Altura minima:  135mm

Cumpie la Norma: ASME-PALD-2005

14949 GAPRO-300 3t
CAJA 1/MASTER 4

Figura N° 06: Gatos de patin
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Gato hidraulico 1.5 toneladas
Llantas traseras giratorias para facil manejo

ESPECIFICACIONES
Peso neto: Tk
Longitud: 410 mm
Altura méxima: 300 mm N
Altura minima: 130 mm ‘ ,
G %

< 09

Cumple Ia Norma: ASME-PALD-2005

ﬂ'
3{ - w‘}_: Vo
L —

RN cuwve | cana |

22070 GAPA-2P 1.5t
| CAJA 1/MASTER 20

Figura N° 07: Gatos de patin
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Pinzas, instrumento para sujetar o comprimir cosas que consiste en dos piezas

alargadas, de madera, plastico, metal, etc., unidas con un muelle o pequefia

palanca en el centro, que se separan por un extremo mientras se hace presion

con los dedos por el otro extremo (Ver Figura N° 08).
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Figura N° 08: Pinzas
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Compresores, son maquinas térmicas disefiadas para aumentar la presion de

cierto tipo de fluidos llamados compresibles, tales como gases y vapores (Ver

Figura N° 09).

Lubricado, 50 litros

Filtro metalico de aire

2 Manémetros con presostato
Arranque automético y manual

2 Salidas de aire: presién maxima
y presion regulable

Motor con devanado de cobre
Incluye aceite multigrado SAE30

ESPECIF~rnne
Tension / Frecuenck 220 V
Velocidad: 3400 rpm
Presién maxima: 116 PSI- 8 Bar
Tipo: Monofasico
A tinuo: 246 Lim
e 2 P POTENCIA MAXIMA: 3 1/2 HP /2610w
e S— 34CFM @90 PS! POTENCIA NOMINAL: 2 1/2 HP /1 875 W

Figura N° 09: Compresores
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Maquinas portatiles:

Esmeril, es una maquina que se usa para hacer piedras de afilar

(esmeriladoras) y con ellas pulimentar y dar brillo a metales y piedras

preciosas, etc. (Ver Figura N° 10).



Figura N° 10: Esmeril
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Taladro, es una herramienta que sirve para hacer agujeros en materiales duros
mediante una broca; la broca se hace girar (por procedimientos mecanicos o

eléctricos) y horada la superficie (Ver Figura N° 11).

Figura N° 11: Taladro
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Gatos de botella, es una herramienta equipada con un sistema hidraulico y
una potente bomba manual montada. Se utilizan para vehiculos ligeros o
pesados por ser compactos y versatiles. La valvula de seguridad contra
sobrecarga y su base grande proporcionan una gran seguridad y una elevada
estabilidad (Ver Figura N° 12).
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Figura N° 12: Gatos de botella
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios

Marros octagonales, son herramientas con cabezas octogonales forjadas en
acero al alto carbon con doble tratamiento térmico, tiene mango tipo
americano de encino estufado, pulido y encerado de 12" y mango corto de
madera (Ver Figura N° 13).
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Figura N° 13: Marros octagonales
Fuente: Empresa comercializadora de productos varios



El andlisis de mejora se va a realizar en el proceso de picking del almacén, basado

en un plan de accién que nos va a permitir incrementar la productividad.

Para poder identificar el problema principal se utilizé el diagrama de Ishikawa
(Ver Figura N° 14).
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Figura N° 14: Diagrama de Ishikawa del proceso de picking
Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de Ishikawa se ha identificado diversas causas, las cuales se

detallara a continuacion segln su categoria:
Materiales:

= Se observa que la inadecuada distribucion de los productos en los anaqueles
genera que a los operarios les tome mucho tiempo el picar los pedidos con las
ubicaciones actuales, debido a que los productos de mayor volumen y peso se
encuentran alejados de las cajas facturadoras dificultando asi su traslado,
generando mayor esfuerzo fisico y mayor tiempo en el recorrido.

= Otra causa identificada es la falta de stock de productos en sus ubicaciones
debido a la rotura de stocks como parte de la demanda y al no acomodo
oportuno de los productos posteriores a su recepcion.

= También suele encontrarse productos fuera de su ubicacion esto debido a que

no son retornados luego de un picking errado dejando los productos en diversas
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partes del almacén ya sea en las cajas facturadoras o en los pasillos.
= Se observa también una falta de identificacion de los productos, debido a que

en muchos casos no se rotula al 100% en el proceso de recepcion.
Proceso:

= Falta de zona asignada para consolidacion de pedidos, debido a que esta zona
es compartida con la zona de recepcién de productos, ocasionando en algunas
oportunidades errores en el traslado del pedido para la facturacion.

= Falta de espacio de almacenamiento en las ubicaciones, debido al incremento
de inventario de los productos ocasionando que las ubicaciones sean
abarrotadas y generando productos sobrantes fuera de sitio.

= Falta de toma de inventarios, si bien es cierto los inventarios nos ayudan a tener
el sinceramiento y los stocks actualizados, en muchas oportunidades no se han
realizado diariamente lo cual ocasiona distorsion entre lo fisico y lo sistémico.

= Falta de control de calidad, debido a la cantidad de productos recepcionados
genera que no se realice una revision al 100% de los productos recepcionados,
por lo que se realiza solo un muestreo de lo recibido.

= Procedimientos desactualizados, esto genera que el personal no tenga claro la
secuencia de actividades que debe realizar, generando incumplimiento en el
proceso asignado.

= Falta de informacion actualizada de los productos en el sistema, debido al
cambio de ubicaciones de los productos por sobre stock, por zonificacion y por
ingreso de nuevos productos.

= |nadecuada asignacion de recorridos en las hojas de pedido, lo cual genera
tiempos elevados en la preparacion de los mismos, debido a que, al momento
de picar un pedido en un pasillo, los operarios hacen un recorrido en forma de
“Z”, es decir recorren de inicio a fin un lado del pasillo para luego continuar
en el otro lado del mismo pasillo realizando el mismo recorrido de inicio a fin.

» |nadecuada informacion en la hoja de pedido, esto se debe a la informacion mal
ingresada al sistema como las ubicaciones, stocks de los productos, descripcién

de los productos, entre otros.
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Entorno:

= Falta de programacién de fumigaciones, las fumigaciones se realizan de
manera muy esporadica lo que genera presencia de insectos.
= [luminacion deficiente, lo cual ocasiona mayor esfuerzo visual al momento de

realizar las actividades.

Maquina:

= Escasez de equipos para realizar las operaciones, se observa que para el proceso
de picking faltan transpaletas para que el personal pueda realizar las
operaciones, las que cuentan no son suficientes para todo el personal, a pesar
de contar con montacargas, apilador eléctrico y carretillas manuales.

= Falta de mantenimiento de equipos, se observa que las carretillas manuales
sufren desperfectos por la constante operatividad a las que son sometidas a
diario, esto origina que sufran dafios imposibilitando su uso por varios dias,

cabe resaltar que estos equipos no cuentan con mantenimientos preventivos.
Medicion:

= Falta indicadores de productividad, si bien el proceso de picking cuenta con

otros indicadores, no cuentan con uno especifico para medir esta variable.

Personal:

= Falta de recursos para los distintos procesos del almacén, el nimero de personal
asignado a los diversos procesos no son los suficientes para las actividades que
realizan, teniendo que utilizar recursos de un proceso para apoyo de otro
proceso.

= Mal clima laboral, se observa que esto es debido a los bajos salarios del
personal, lo cual genera gue el personal este descontento y se desconcentre al
realizar sus actividades.

= Alta rotacion de personal, el descontento laboral y las altas cargas de
actividades originan un alto nimero de personal renunciante.

= Personal no capacitado, esto es debido a la falta de programacién de

capacitaciones periddicas, puesto que como se tiene una alta rotacion de
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personal estas tienen que darse en lapsos de tiempo mas reducidos.

Otra herramienta que también se utilizo fue la técnica de los 5 por qué (Ver Figura
N° 15), cuyo objetivo es determinar la causa raiz de un problema, que en este
estudio es la baja productividad del proceso de picking del almacén de la empresa

comercializadora de productos varios.

iPor qué se tiene baja

1 productividad en el proceso de (L el Lt R &

surtido del pedido del cliente.

picking del almacén?

Porque los productos no se
tran en sus respectivas
ubicaciones y los auxiliares de
almacén tienen que buscar los
productos en otras
ubicaciones.

Porque los productos de
mayor consumo, mayor
volumen y mayor peso se
encuentran asignados en
ubicaciones lejanas a las cajas
facturadoras.

&Por qué toma mucho tiempo
2 el surtido del pedido del
cliente?

Porque la asignacion de
pedidos en el sistema genera
un recorrido en forma de “Z".

Porque los productos no son

rer los a sus ubicaci
tras un mal picking de un
pedido y son dejados en

cualquier lugar del almacén.

i Por qué los productos no se
encuentran en sus respectivas

ubicaciones?
Porque los productos no son
acomodados en sus
ubicaciones correctas luego de
su recepcion.

VAR VA RV S 2R VA B ARV R VA I

3
¢Por qué los productos de
mayor consumao, mayor Porgue no se ha analizado la
volumen y mayor peso se rotacion de todos los
encuentran asignados en productos del almacén.
ubicaciones lejanas a las cajas
facturadoras?
¢Por qué la asignacién de ~
pedidos en el sistema genera Porque fue contemplado asi en
un recorrido en forma de *2"? su disefio inicial.
¢Por qué los productos no son -
rertonados a sus ubicaciones R |°.5 auxiliares de
4 tras un mal picking de un almacén no tlel:len en claro sus
pedido? funciones.
&Por qué los auxiliares de F:,”Tue i enclien_tra
5 almacén no tienen en claro sus el
T no son constantemente
capacitados.

Figura N° 15: Los 5 Por qué
Fuente: Elaboracion propia

Se ha revisado la informacion de los pedidos en el afio 2018, sumando un total de
79,301 pedidos, de los cuales solo fue atendido el 96% que equivale a 76,129
pedidos. Siendo la mayor cantidad de pedidos no atendidos en los meses de agosto

13



a noviembre por el incremento de pedidos. En el siguiente grafico se muestra la

cantidad de pedidos atendidos por meses en el afio 2018 (Ver Figura N° 16).
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Figura N° 16: Pedidos atendidos en el 2018
Fuente: Elaboracion propia

En el afio 2019, el comportamiento de los pedidos atendidos fue de un 97% que
equivale a 105,812 pedidos, de un total de 109,085 pedidos solicitados. Siendo la
mayor de cantidad de pedidos no atendidos en el mes de agosto. En el siguiente
gréfico se muestra la cantidad de pedidos atendidos por meses en el afio 2019 (Ver
Figura N° 17).
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Figura N° 17: Pedidos atendidos en el 2019
Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 un comparativo de los pedidos atendidos en los afios 2018 y 2019,
observando un incremento en los pedidos atendidos de 29,683, que equivale a un
39% aproximadamente respecto al afio anterior. Se debe tener en cuenta que, en

el 2020 las ventas tienen una tendencia decreciente respecto a afios anteriores por
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ser un afio atipico dada la coyuntura actual de la pandemia COVID19 (Ver Figura
N° 18).

Se puede visualizar que en los meses de marzo, abril, mayo y junio fueron los méas
afectados, sobre todo abril en el cual la empresa no estuvo operando por
disposicion del Estado Peruano y cuya reactivacion fue en el mes de mayo de
acuerdo a las fases de reactivacion econdémica, cabe resaltar que solo se
encontraban funcionando las empresas que comercializaban o producian articulos

de primera necesidad.

Pedidos atendidos en el 2020
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Figura N° 18: Pedidos atendidos en el 2020
Fuente: Elaboracion propia

Después de haber analizado las ventas de los ultimos tres afios (Ver Figura N° 19),
se puede apreciar el incremento de ventas anual, lo que nos permite identificar que
el sector ferretero es un rubro en constante expansion y crecimiento, no sélo para

las grandes cadenas retail sino también para los negocios medianos y pequefios.
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1.1.1.

1.1.2.

Pedidos atendidos en los altimos tres afnos
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Figura N° 19: Pedidos atendidos en los Gltimos tres afios
Fuente: Elaboracion propia

A pesar que con los afios ha disminuido el porcentaje de pedidos no atendidos, se
sigue perdiendo ventas debido a diversos factores como productos no encontrados
en sus ubicaciones, stock sistema desactualizado, mercaderia no ingresada al
sistema después de su recepcion, entre otros. Por ello para conseguir mayor
productividad en el proceso de preparacion de pedidos o picking se ha planteado

los siguientes problemas:
Problema general

¢Como se incrementaria la productividad en el almacén de una empresa
comercializadora con la aplicacion del plan de mejora en la gestién del proceso

de picking?
Problemas especificos

a) ¢Como reducir los tiempos en el proceso de picking aplicando una
redistribucion de los productos con la finalidad de generar mayor
productividad en el almacén?

b) ¢Como mejorar la estrategia de picking para reducir el tiempo de preparacion
de pedidos?

c) ¢Cdémo mejorar la diferencia de inventario en el proceso de picking a través

de la toma de inventario?
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.3.

Objetivos

Objetivo general

Desarrollar un plan de mejora en la gestion del proceso de picking para

incrementar la productividad del almacén de una empresa comercializadora.

Objetivos especificos:

a) Aplicar una redistribucion de los productos para reducir los tiempos en el
proceso de picking e incrementar la productividad del almacén.

b) Aplicar una nueva estrategia 0 método de picking (ruta de recorrido), la cual
disminuira el tiempo en la preparacion de pedidos.

c) Realizar toma de inventario al inicio de cada jornada para mejorar la

diferencia de inventario.

Delimitacion del problema

Delimitacion espacial

La investigacion se centra en el proceso de picking del almacén de una empresa
peruana comercializadora de articulos varios para la industria y el hogar, para lo
cual se ha propuesto implementar un plan de mejora que incrementara su
productividad. Cabe sefialar que la empresa se encuentra ubicada en el distrito de
Punta Hermosa, departamento de Lima. Los resultados que se obtengan solo
tendran efecto en la misma, puesto que cada organizacion tiene una problematica

distinta.

Una limitacion que suele estar siempre presente en las investigaciones es el acceso
a la informacidn dado que las empresas cuidan mucho este aspecto, es por ello que
en este estudio no se menciona el nombre de la organizacion. Se ha logrado tener
acceso solo a la informacion concerniente al area de almacén y a sus respectivos

procesos.
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1.4.

Delimitacion temporal

El objeto de la investigacion se ha delimitado temporalmente desde el afio 2018
al afio 2020, considerando que es un periodo que nos va a permitir analizar el
comportamiento del proceso de picking en el almacén. Se debe tener en cuenta
que el afio 2020 es un afio atipico por la coyuntura actual que vive el pais.

Delimitacion tematica

El estudio se centra en el proceso de picking que se realiza en el almacén de una
empresa comercializadora de articulos varios para la industria y el hogar, el cual

comprende diferentes tipos de productos de marcas reconocidas.

Justificacién e importancia

Justificacion
Justificacion tedrica

Este estudio propone un plan de mejora mediante diversos conceptos y
metodologias como el anélisis ABC, toma de inventarios, disefio del almacén
(layout), estrategias de picking e indicadores de gestion, con la finalidad de
disminuir la cantidad de pedidos no atendidos e incrementar el nivel de

satisfaccion de los clientes.
Justificacién préctica

De acuerdo con los objetivos de estudio, los resultados de implementar este plan
de mejora propuesto nos van a ayudar a incrementar la productividad a través de
la reduccion de costos en mano de obra, reduccion de tiempo en la preparacion de
pedidos, disminucion en la diferencia de inventarios (fisico vs sistémico y mayor

orden de los productos en el almaceén.
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Justificacién metodoldgica

Para lograr los objetivos de estudio se acuden al empleo de técnicas de
investigacion como la toma de tiempos de picking, la toma de inventarios, la
entrevista al gerente administrativo, el analisis de los reportes generados por el
sistema y el procesamiento de la informacion procesada en software

especializado.

Con ello se desea identificar la informacién de forma detallada de la problematica
actual del proceso de picking. Asimismo, los resultados del estudio se apoyan en

instrumentos validados por expertos.
Justificacion social

En este caso, el impacto social es de manera indirecta, ya que al mejorar el proceso
de picking se puede atender mas pedidos al 100% y las ferreterias pequefas y

medianas pueden atender a los clientes finales satisfaciendo sus necesidades.
Justificacion economica

Este estudio propone la reduccion del tiempo de preparacion de pedidos lo cual
tiene como finalidad incrementar la productividad en el proceso de picking,
generando un ahorro en el costo por mano de obra y disminuyendo la cantidad de
operarios. Tener en cuenta que mientras mas pedidos se facturen a los clientes

mayores sera la rentabilidad.
Importancia

Esta investigacion es importante para nosotros como investigadores porque nos
conduce a profundizar mas a detalle aquellos conocimientos obtenidos en nuestra
vida universitaria y en nuestra experiencia profesional, como consecuencia a
problematicas existentes en los procesos de la organizacion, proponiendo mejoras
que ayuden a optimizar los procesos con la finalidad de incrementar su

productividad.
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Nuestro aporte a la sociedad es que este estudio de investigacion de una u otra
manera inspire a futuros investigadores a desarrollar, mejorar y aplicar soluciones
a temas relacionados con la logistica que ayuden a optimizar los procesos en las

organizaciones en las que trabajan.

Este estudio también es importante para la organizacion ya que actualmente no se
cumple con la atencion del 100% de los pedidos solicitados por los clientes
representando el 2% del total, se identifico que la problematica se encontraba en
el proceso de picking; este proceso fue revisado con la finalidad de proponer
mejoras que ayuden a incrementar la productividad, optimizando recursos,

maximizando beneficios y reduciendo costos.

Se realiz6 varios analisis para poder identificar las causas de la problemética
principal que es la baja productividad del proceso de picking, entre las cuales se
obtuvo las siguientes causas: inadecuada distribucion de los productos en los
anaqueles puesto que no se considera las caracteristicas ni la rotacion de los

mismos sino prevaleciendo la distribucion por familias.

Otra causa es la ausencia de productos en sus ubicaciones por falta de reposicion
0 por un inadecuado acomodo de los mismos por parte del personal operativo,
debido a un desconocimiento de identificacion de los productos. Otro motivo de
la ausencia de los productos en las ubicaciones es debido a que estos no son
retornados luego de un picking errado y son dejados en los pasillos o en las mismas

cajas facturadoras.

Las personas que se benefician directamente de este estudio son el personal
operativo del proceso de picking ya que dichas mejoras facilitan sus labores,
optimizando su rendimiento, generando un menor desgaste fisico y un mejor clima

laboral, de esta manera se obtiene mejores resultados en cuanto a la productividad.

De acuerdo a las investigaciones que hemos consultado referente a temas de
mejoras de procesos de picking y procesos productivos, hemos podido observar
que la mayoria concuerda que el analisis ABC debe realizarse de forma constante
y periddica, puesto que la demanda de los productos es variable dada su

naturaleza, en algunos casos hay productos que mantienen su clasificacion por un
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largo periodo, sin embargo la mayoria cambia de clase en el corto o mediano plazo

debido a su mayor o menor consumo o demanda.

Este andlisis es la base para realizar mejoras como la redistribucion de los
productos y la toma de inventarios ciclicos. Adicionalmente a ello, se propone
establecer una zona especifica de consolidacion de pedidos que nos permitira tener
mayor orden e identificar con mayor rapidez los pedidos preparados antes de

trasladarlos a las cajas facturadoras.

Se debe tener en cuenta que actualmente los pedidos preparados no tienen una
zona de consolidacion y son colocados en los pasillos, generando desorden,
confusidn y dificultando la labor del operario surtidor ya que le toma mas tiempo
realizar la consolidacién de los pedidos de los clientes.

De igual forma, otro punto que es importante evaluar cuando se estudia mejoras
en el proceso picking es la estrategia aplicada al momento de realizar el recorrido
para el surtido de pedidos, en esta investigacion se propone el cambio de estrategia
de picking con la finalidad de reducir el tiempo de preparacion de pedido, se
propone pasar de una estrategia de picking con retorno a una estrategia de picking

en zigzag.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes del estudio de investigacion

Dentro de la investigacion realizada se ha encontrado algunas tesis

relacionadas con el tema de estudio.

v' Lazo, R. y Mucha, M. (2019). En su investigacion Analisis y propuesta de
mejora en la gestion de inventarios a una empresa de venta de productos de
consumo masivo para aumentar la productividad de los operarios, plantean
un mejoramiento en la gestion de inventarios del almacén, como
consecuencia del incremento de las ventas, haciendo que las operaciones y

los procesos se incrementen.

Observaron que sus recursos disponibles no estaban funcionando
adecuadamente, sus equipos de carga (montacargas, elevadores eléctricos,
transpaletas) sufrian desperfectos que ocasionaban horas muertas y baja
productividad, no tenian controles (indicadores) de eficiencia de sus procesos,
el personal operativo encargado de realizar las labores de picking incumplia

con el procedimiento.

Basado en el andlisis ABC se redistribuyd los productos obtuvieron una
mejora en la gestion de los inventarios incrementando su productividad,

reduciendo distancias recorridas y tiempos de preparacion de pedidos.

La relacion de esta investigacion con nuestra tesis se muestra en la propuesta
de mejora dado que al igual que la empresa que estamos analizando, tienen
deficiencias en el proceso de picking. Estos 3 temas importantes:
productividad, estrategia de picking y redistribucion de productos, son puntos
importantes que analizaremos e incidiremos para la mejora de nuestro

proceso.

v' Diaz, J (2019). En la tesis Modelo de abastecimiento para el proceso de order
picking y su impacto en los inventarios, tiene como objetivo realizar una

propuesta para minimizar los ajustes de inventarios del proceso de order
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picking de Cosmetic, en sus procesos de picking asumen muchos costos
logisticos debido a sku sobrantes, sku faltantes, fletes de logistica inversa,

debiendo realizar ajustes de inventarios tanto positivo como negativo.

Esto es debido a que los inventarios del proceso de order picking dentro de la

cadena de valor son los menos controlados.

La propuesta para minimizar los ajustes de inventario se dara por medio de la
aplicacion de un modelo de abastecimiento que tiene como propésito la
planeacion estratégica de materiales con los modelos de forward reserve
problem (FRP), con un método operativo, tactico y estratégico que propone
la reingenieria del proceso de toma fisica de inventarios, abastecimiento y
reabastecimiento de SKU, impactando directamente a la gestion y control de
los SKU y por consiguiente, a los indicadores logisticos (KPI) de inventarios

en el proceso de order picking.

En relacion a nuestra investigacion, ambas tienen similitud en el control de
los inventarios, factor principal e importante que nos va a permitir una
preparacion de pedido confiable al 100% de exactitud (cuando no hay rotura

de stocks) y un adecuado despacho al cliente.

Minaya, J. y Uchpa, G. (2018). La tesis Mejora en el sistema de gestion de
almacenes para disminuir el tiempo de picking en la empresa Tai Loy S.A,
realizaron una investigacion que tuvo como objetivo aplicar una mejora en el
sistema de gestion de almacenes, con el proposito de disminuir el tiempo de

picking en la Empresa Tai Loy S.A.

El disefio fue pre experimental con pre y post test, con muestras conformadas
por los tiempos de picking tomados en el almacén. Los instrumentos usados
fueron: guia de analisis documental donde se observaron datos importantes
para la redaccion de la investigacion, asi como también un cuestionario de
diagndstico de procesos. Los investigadores analizaron los ratios de gestion
de almacenes relacionados a los procesos de recepcion, almacenamiento y

despacho, cuyos nimeros reflejaban la deficiente gestion del almacén.
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En esta investigacion se concluyé que empleando las metodologias PDCA,
5S y clasificacion ABC se obtuvo la reduccion de dos actividades en los
procesos, mejorando la organizacion e identificando los productos mas

comerciales o de tipo “A”.

Esta tesis si bien comparte el mismo objetivo, el de reducir los tiempos de
picking de los pedidos, se diferencia ya que nuestra tesis se centra sélo en el
proceso de picking en donde se analizara todos los problemas que conllevan

a la demora en la preparacién de los pedidos.

Rosas, D. (2017). El objetivo principal de la tesis Implementacion del Ciclo
Deming para incrementar la productividad en el area de picking de la Empresa
Corporacion Lindley, Lima, 2017, era incrementar la productividad cuya
finalidad era asegurar las entregas a tiempo, mejorar el estilo de vida de los
operarios y poder cumplir con la preparacion de todos los pedidos en el menor
tiempo posible, el proyecto estaba realizado para proporcionar un impacto
positivo en el incremento de la productividad lo que significa en la préctica
hacer mucho mas con los mismos recursos disminuyendo el costo por

reproceso y aprovechando al maximo los recursos.

A traveés de esta investigacion se busca reducir los tiempos de preparacion de
pedidos, para ello el investigador utilizé herramientas como la aplicacion de
5s, desarroll6 también un nuevo layout, hizo la modificacion del Smart
tickets, y por ultimo implementd el programa warriors que ayudd bastante

para el desarrollo de las actividades diarias.

Para la recoleccion de datos utiliz6 un historial de datos de la misma empresa
la cual permitié observar cuales eran las deficiencias y poder levantar las

observaciones.

Como consecuencia de la implementacion del ciclo de Deming, se logro

mejorar la productividad en el area de picking con un incremento del 16%.

Esta investigacion al igual que nuestro estudio tiene como objetivo
incrementar la productividad con la misma cantidad de operarios, asimismo

en nuestro caso para poder incrementar la preparacion de pedidos se ha
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considerado dentro del plan de mejora el trabajar en equipo en la
consolidacién de pedidos, es decir se divide una orden de pedido entre dos
operarios segun los tipos de productos a picar y de acuerdo a las ubicaciones
para poder realizarlo en el menor tiempo posible, se debe tener en cuenta que

se va a redisefiar el layout para reducir el tiempo de recorrido.

Medina, J. y Sanchez C. (2016). En la tesis Plan de mejoramiento logistico
para los procesos de almacenamiento y despacho de la empresa Construvarios
S.AS., se tiene como objetivo formular e implementar un plan de
mejoramiento logistico para los procesos de almacenamiento y despacho de
la empresa en estudio. El estudio indica que con la implementacién del
sistema de indicadores de gestion logistica se brinda herramientas de control

y medicion de los procesos.

Con la aplicacién de la metodologia 5S se logré la mejora en el proceso de
almacenamiento, dado que se buscaba un ambiente de trabajo bien
organizado, ordenado y limpio. A su vez se realiz6 un nuevo layout de la
distribucion del almacén para obtener una optima utilizacion de la misma,
dado que algunas zonas de almacenamiento se encontraban recargadas de

productos.

La propuesta de esta tesis se asemeja a la investigacion nuestra en los puntos
descritos, como son la distribucion de las zonas de almacenamiento, el
proceso de preparacion de pedidos, gestion de inventarios y la falta de

indicadores de gestion logistica.

Pérez, J. y Cruces, M. (2016). El objetivo principal de la tesis Disefio de un
plan de gestion de inventario para mejorar las ventas de mercaderias en una
empresa comercializadora de medicamentos, es mejorar la atencion al cliente
y los ingresos de la farmacia. El estudio les indicaba que no contaban con
trazabilidad de los ingresos y salidas de los productos farmacéuticos, no habia
un ingreso correcto de la mercaderia con la informacion correcta y completa,
asi como de las salidas o despachos de productos, hacer un seguimiento era

dificil ante algin reclamo del cliente o por un mejor manejo de stocks.
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Decidieron asi mismo aplicar la metodologia de las 5S, el método de gestion
de procesos fundamentado en 5 principios (Clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y mantener la disciplina) con la finalidad de ordenar su almaceén,
sus recepciones, sus documentos, mejorar en el ambito clima laboral, esta

aplicacion genera incurrir en menos reprocesos y mejora la productividad.

Los investigadores concluyeron que, gracias a la aplicacion de la metodologia
de las 5S, que dio por resultado un almacén mas ordenado, correctamente
identificado y con stocks actualizados en el sistema, se logro la reduccion de
los tiempos de atencion a los clientes, el cual generd la mejora en el ingreso

de las ventas.

Esta investigacion al igual que la nuestra tiene problemas en los inventarios
de los productos almacenados, en nuestro caso se ha visto necesario el
implementar inventarios al inicio de cada turno, y de colocar dentro del
procedimiento, que el operario ordene los productos en el lugar

correspondiente antes de finalizar su turno.

Prada, S. y Rios, A. (2013). En su investigacion Propuesta de mejoramiento
para la operacion de Picking en la empresa cintas & botones, encuentran una
oportunidad para analizar y mejorar las operaciones de sus procesos logisticos
analizando sus desempefios, uno de ellos es la operacion de Picking, el cual
les generaba altos costos en la operacion por no existir un método estandar de
localizacion de producto que les permita preparar los pedidos eficientemente.
Incurrieron en el disefio de un sistema para ubicacién de los productos de

acuerdo a una clasificacion ABC por rotacion.

Esta aplicacion de modelo y adaptacion del sistema de informacion les trajo
como resultados un aumento en la productividad por operario en un 52%,

preparando la misma cantidad de pedidos utilizando menos personal.

Esta aplicacion permite disminuir la probabilidad de cometer errores en la
preparacion de los pedidos, lo cual ayuda a un picking mas efectivo, cuya
incidencia de cometer error disminuye en un 40%, asi mismo disminuyendo

la distancia de recorrido de los operarios que deben de emplear facilitando el
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picking.

La conclusién a la que se llegd es que con una correcta asignacion de espacios
se garantiza que los productos de mayor volumen y rotacidn se encuentren
ubicados mas cerca de la zona de alistamiento, con lo cual se disminuye la
fatiga y el esfuerzo del operario. Asimismo, con la asignacion de espacios
para los productos se espera reducir hasta en un 40% los errores en
alistamiento de pedidos, con lo cual se disminuyen los costos de re

alistamiento.

Esta investigacion se relaciona con nuestra tesis ya que comparte el mismo
objetivo, reducir los tiempos de recorrido de los operarios cuando realizan el

proceso de picking.
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2.2.

Bases tedricas vinculadas a las variables de estudio

Para poder tener un mayor alcance acerca del proceso de picking vamos a

comenzar con definir en qué consiste esta actividad.

Segun el autor Mauledn (2017), la preparacion de pedidos o picking es:

La actividad que se desarrolla dentro de un almaceén llevada a cabo por un
equipo de personas que preparan los pedidos para los clientes. Este proceso
incluye aquellas operaciones cuyo objetivo es extraer y acondicionar los
productos demandados por los clientes y que se manifiestan a través de los
pedidos. El picking es la recogida y combinacion de cargas no unitarias

gue conforman el pedido de un cliente. (pp 217-218)
Sistemas de picking:

A lo largo de afios el proceso de picking ha ido evolucionando pasando de un
picking manual a un picking totalmente automatizado. Actualmente existen
diferentes sistemas de picking, algunos se utilizan de manera simultanea y otros

son adecuados segun la naturaleza de la empresa.

=  Picking en papel: Se trata de un sistema convencional para la preparacion de
pedidos de almacén. El operario utiliza la comunicacion visual a través del
papel (lista de picking) y de modo manual va preparando los pedidos. Se trata
de un sistema con exclusiva intervencién humana con todo lo que ello implica
a nivel de tiempo, costes, control y posibilidad de errores por la manipulacion

manual de datos, entre otros factores.

Ademas, los stocks no se actualizan en tiempo real. La mecanizacion y
optimizacion del proceso de picking mediante sistemas tecnoldgicos ha
permitido mejorar el rendimiento de la cadena de logistica interna de las
empresas existiendo hoy pocas empresas que utilicen este sistema de
preparacion de pedidos. (SCM LOGISTICA, 2018)

= Radiofrecuencia (RF): En la actualidad son muchas las empresas que optan

por incorporar el picking por radiofrecuencia en sus almacenes. Una ventaja
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de més destacadas es que permite prescindir del papel. Los operarios
gestionan las ordenes de trabajo de manera efectiva gracias a los terminales

informaticos.

La comunicacién entre los dispositivos y el servidor electronico es
inalambrica, mediante una serie de ondas de radiofrecuencia. Gracias a este
sistema aumenta de forma considerable el rendimiento y la productividad de
los empleados en el almacén. Ademas, se reduce el margen de error. (La
Vascongada SL, 2019)

Pick to light o picking por guiado oOptico: Esta tecnologia guia al operario
visualmente hasta cada una de las localizaciones por medio de pantallas/
displays de LED o LCD. Los displays situados en los racks o estanterias
dirigen al operario hacia la ubicacién y le indican la cantidad que debe extraer.
(Campo, Hervas, & Revilla, 2013)

Picking por Voz: Es una alternativa interesante a los métodos de picking
tradicionales. Estos sistemas de guiado por voz estan produciendo una
revolucion en forma de gestionar almacenes, ya que optimizan la eficacia del
operario al permitirle actuar con las manos libres. (Campo, Hervas, & Revilla,
2013)

Picking Visual con Realidad Aumentada (AR): Este picking utiliza las gafas
de realidad aumentada junto con un sistema por voz que combina los dos
anteriores sistemas. La persona visualiza el nimero de articulos que debe

seleccionar, asi como su ubicacion y se le indica donde situarlos.
Ademas, el propio sistema detecta los errores y sugiere como subsanarlos. La

confirmacion del preparador se realiza por voz también como en el sistema
anterior. (IRATISAINZ, 2019)
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Costo del Picking:

El picking es una de las actividades mas costosas dentro del almacén, ya que
incluye actividades como: desplazamiento de los trabajadores para ir a buscar
los productos y retornar a la zona de preparacion de los pedidos, extraccién de
la mercancia demandada de los sistemas de almacenamiento, devolucion
sobrante de las mismas, preparacion del pedido (embalado y etiquetado), control,

etc.

La preparacion de pedidos o picking normalmente tiene un nivel bajo de
automatizacion, salvo algunas excepciones, si bien este factor esta cambiando
progresivamente. El picking representa entre el 45 y el 75% del coste total de las
operaciones de un almacén. (Mauleon, 2017, p. 218)

Fases del Picking:

El proceso de picking estd conformado por cuatro fases segun el autor Brenes

(2015, p. 179), las cuales se describen a continuacion:

1. Preparativos:
Se registran los pedidos y se organiza su preparacion en funcion de las rutas
de reparto, de las zonas geogréficas a las que se tenga que entregar
mercancia o de la urgencia de entrega. En esta primera fase se emite el

picking list, es decir, las 6rdenes de trabajo para el personal de almacén.

2. Desplazamientos:
De las personas y de la mercancia que tiene que ser enviada a la zona de

verificacion.

3. Extraccion:
Seleccionar y recoger los articulos demandados por los clientes de sus
ubicaciones con el uso de la maquinaria y elementos de manutencion
necesarios. Ademas, habra que devolver a las estanterias las unidades

sobrantes.
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4. Revision:
Incluye todas las operaciones de control de los pedidos y documentacion,
embalaje, precintado, etiquetado y clasificacion en funcion de su destino,

entregando a los transportistas el albaran de salida.

Mauledn (2017, p. 219) dice que las fases que requieren mayor dedicacién de
tiempos son la dos y la tres, en ellas es donde deben buscarse mejoras en la
productividad sin dejar de prestar atencion a las posibilidades existentes en las

otras dos.

Principios del Picking

El proceso de picking cuenta con dos principios la operatividad y la calidad de
servicio al cliente. La operatividad tiene que como meta principal el maximo
aprovechamiento de las instalaciones y alcanzar la mayor productividad del
personal. Y la calidad de servicio al cliente se ve reflejado con una buena
rotacion del stock a través del sistema FIFO (First in- first out), lo primero que
entra es lo primero que sale y a través del sistema FEFO (First end — first out),
lo primero en caducar es lo primero en salir, también se ve reflejado en un

correcto surtido de pedidos.

Asi como también el control de stocks de los productos a través de inventarios
ciclicos (Mauledn. 2017).

Variables del Picking:

Las variables que influyen en el proceso de picking son el nimero de pedidos

por dia, el stock, las dimensiones y la ubicacion de los productos.

Otra definicion que debemos tener presente es qué es el almacén, para Brenes
(2015), el almacén es “un espacio debidamente dimensionado que la empresa

destina a la ubicacion y manipulacion eficiente de sus materiales y mercancias”

(p. 28).

Asimismo para que un almacén sea eficiente debe utilizar el espacio de manera

Optima y debe generar costos minimos en el proceso de almacenaje.
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En el almacén se suelen realizarse actividades y tareas (Ver Tabla N° 01):

Tabla N° 01: Actividades y tareas de un almacén

Se reciben los productos enviados a los proveedores.

Recepcion Se comprueba la mercancia (caracteristicas, calidad y cantidad)

con la informacion del albaran y del pedido.

Almacenamiento |Se ubica en un lugar donde se pueda localizar y acceder.

Conservaciony |Se conserva la emrcancia en la mejor situacion posible duarnte el
manutencion tiempo que permanezca en el almacén.

Se prepara y se entrega la mercancia a los clientes segun vayan

Expedicion demandando los productos.

Control y Se realiza un control exhaustivo de las existencias en el almacén
organizacion de  [para no dejar desabastecidos a los clientes y conseguir, de este

existencias modo, una gestion eficiente del espacio.

Fuente: Brenes (2015)

Aunque los almacenes son distintos unos de otros, suelen contar con las zonas o

areas convencionales (Ver Figura N° 20):
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Zona de almacenamiento

Zona de picking o preparacion de pedidos
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Figura N° 20: Representacion esquematica de un almacén convencional
Fuente: Brenes (2015)

Una actividad que se realiza constantemente en el almacén es el inventario, el
cual es un recuento fisico de las existencias en almacén, que se realiza
periddicamente para comprobar que dichas existencias (nimero de unidades)
coincide con las existencias contables inventariadas en el sistema de control,
para conocer el volumen econémico de stock que constituye el activo circulante

dentro de la contabilidad de la empresa.

El objetivo principal del inventario es la garantizar la fiabilidad de los datos
contables, descubriendo los errores producidos e investigando sus causas para,
por medio de las oportunas correcciones, evitar que dichos errores puedan

cometerse en el futuro. (Gajardo, 2012, p.113)

La gestion de inventario es un punto determinante en el manejo estratégico de
toda organizacion, tanto de prestacion de servicios como de produccién de
bienes. Las tareas correspondientes a la administracion de un inventario se
relacionan con la determinacion de los métodos de registro, la determinacion de
los puntos de rotacion, las formas de clasificacion y el modelo de reinventario
determinado por los métodos de control (el cual determina las cantidades a
ordenar o producir, segun sea el caso). (Salazar, Ingenieria industrial online.com,
2019)
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El objetivo primordial de la gestion de inventarios es actuar como reguladores
entre los ritmos de abastecimiento y las cadencias o consumos de sus salidas. Lo

que puede evidenciarse a través de:

» Reduccion del riesgo sobre la certeza en la demanda de los productos.

= Disminuir el costo de los suministros de la produccién.

= Anticipar las variaciones previstas de la oferta y la demanda.

= Facilitar el transporte y distribucion del producto. lgualmente, se debe
establecer un equilibrio entre la calidad de servicio y los costos derivados de

tener inventario.

Para conseguir este propdsito, se deben tener en cuenta dos aspectos
complementarios, el sistema de reposicion y el stock de seguridad. (Universidad
Militar de Nueva Granada, 2016)

Cruz (2017) nos dice que los costos son una parte importante de la
implementacion de un inventario en la empresa. EI mismo desarrollo del
inventario lleva asociado una serie de gastos de diferente naturaleza, que deben
ser estimados y calculados para que, una vez desarrollado el inventario, puedan

ser controlados. (p. 75)

Dentro de los costos asociados al inventario tenemos los costos de
almacenamiento, de lanzamiento de pedido, de adquisicién y de rotura de stock.

Costos de almacenamiento:

Estos costos son muy importantes ya que nos ayudan a definir si es rentable o no
tener el almacén dentro de la empresa. Cruz (2017) nos dice que “este tipo de
costes y su estimacion abarcan acciones como el propio almacén, los seguros, el

mantenimiento y conservacion de la mercancia, etc”(p.75).

Los costos que se pueden generar por almacenar productos son la mano de obra
que realiza las funciones de los procesos de almacén, la seguridad con la que
cuenta el almacén, equipos e instalaciones que son parte del proceso de

almacenamiento, mantenimiento y suministro del almacén.
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Costos de lanzamiento de pedidos:

Son los costos relacionados con la solicitud del pedido, como los costos
generados por el personal que realiza el pedido, los equipos que utiliza y todo lo
referente a la accién desde que ingresa la mercancia hasta que ingresa al
almaceén. Los costos implicitos en el traslado de la mercancia y que forman parte
de la solicitud del pedido también se toman en cuenta en esta clasificacion de
costos, se incluye también aqui lo relacionado al espacio donde se ubica la zona

de recepcién y de verificacion de mercancia antes de su ingreso al almacén.

Costos de adquisicion:

Cruz (2017) nos indica que “estos costos son los que intervienen directamente
en la compra de mercancias. Estos costos son propios del contenido del pedido,
recogidos en el documento administrativo de la factura generada por el

proveedor del pedido de la mercancia” (p.77).

Costos de ruptura de stock:

Estos costos son los que se obtienen cuando no se cuenta con la mercancia en el
almacén cuando ha sido solicitada, esto genera que la planta prodcutora tenga

que parar o la pérdida de la venta.

Tipos de inventarios

Inventario de Ciclo:

Es la cantidad de inventario entre los reabastecimientos. Para un proceso de
reabastecimiento (Cantidad fija del pedido), la cantidad promedio del inventario
entre reabastecimientos es (Q+1) /2 para unidades discretas (como cajas de
cereales listas para el consumo) y Q/2 para unidades continuas (como galones

de golosina).

Para un proceso de reabastecimiento (proceso de intervalo de pedido fijo), la
cantidad promedio del inventario entre reabastecimientos es T x d/2, donde d es

la demanda promedio por unidad de tiempo. (Esper & Waller, 2017, p. 11)
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Inventario de Seguridad

El inventario de seguridad prospectivo es el nimero esperado de unidades
disponibles cuando llega el reabastecimiento y estd disponible para su uso. El
inventario de seguridad historico es la cantidad promedio de inventario
disponible, cuando llega el reabastecimiento y esta disponible para su uso. (Esper
& Waller, 2017, p. 13)

Inventario en Transito

“Es un inventario que ni se almacena para su uso o ventas posteriores, sino que
se encuentra en ruta hacia un nodo del almacenamiento del inventario” (Esper &

Waller, 2017, p.15).
Inventario Promocional

“Hay 2 categorias de inventario promocional: una SKU que esta continuamente
en el surtido (o seleccion) y una SKU promocional que no se tiene

continuamente. El objetivo de las promociones es aumentar la demanda” (Esper
& Waller, 2017, p.17).

Inventario de Demostracion

“El inventario que se mantiene para fines de exhibicidon se denomina inventario
de demostracién. El inventario de demostracion formaria parte del inventario de

seguridad para calculo de costos y servicios” (Esper & Waller, 2017, p.18).
Inventario Estacional

“Es el inventario que se mantiene durante una parte del afio y puede

reabastecerse o no durante la temporada” (Esper & Waller, 2017, p.19).
Clasificacion segun su funcion:
Inventario Operativo:

Es el conjunto de unidades que surgen del reaprovisionamiento de las unidades

que son vendidas o utilizadas en la produccion. (Salazar, Ingenieria industrial
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online.com, 2019) (Ver Figura N° 21)

UNIDADES

EOQ

INVENTARIO
INVENTARIO MEDIO OPERATIVO

TIEMPO

1
DIAS EN LOS CUALES SE REPONEN LAS UNIDADES

Figura N° 21: Inventario operativo
Fuente: Ingenieria industrial online.com (2019)

Inventario de Seguridad:

Es aquel inventario del cual se dispone para responder a las posibles
fluctuaciones de la demanda y/o a los retrasos que pueden presentarse en los
procesos de reabastecimiento por parte de los proveedores. (Salazar, Ingenieria
industrial online.com, 2019) (Ver Figura N° 22)

EOQ

UNIDADES

INVENTARIO
INVENTARIO MEDIO OPERATIVO

INVENTARIO
DE SEGURIDAD|

TIEMPO

Figura N° 22: Inventario de seguridad
Fuente: Ingenieria industrial online.com (2019)

Una herramienta muy utilizada en los almacenes es el analisis o clasificacion
ABC, el cual es un sistema de administracion de inventarios que se basa en el
principio de Pareto (Vilfredo Pareto) para categorizar el inventario fisico en tres

zonas diferentes: Zona A, Zona B y Zona C.

Dentro de la realizacion del inventario, la clasificacion por cada zona se realiza
considerando el valor que ostenta cada articulo, valor que esta dado por criterios

preestablecidos como el costo unitario o el volumen anual monetario. Asi pues,
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este método destaca la minoria de articulos importantes sobre la mayoria de

triviales. (Ingenio Empresa, 2019)
Tipos en la clasificacion ABC:

Zona A: Los méas importantes. Estan ahi por su costo elevado, nivel de utilizacién
0 gran aporte a las utilidades, en otras palabras, son los articulos de mayor valor.
Suele representar el 15% de todas las unidades, aunque su valor generalmente
oscila entre el 70 y 80% del valor total del inventario.

Reciben mayor atencion que los inventarios fisicos de otras zonas, como
negociaciones para tener suministro constante, prondsticos de demanda mas
exactos, revisiones frecuentes, ubicaciones cercanas, mejores condiciones de

almacenamiento, etc.

Zona B: Con importancia secundaria. Son articulos de valor intermedio. Suelen
ser entre el 20y 30% y su valor se ubica entre 15y 25% del valor total. No tienen
las mismas condiciones que el inventario de Zona A, sin embargo, se controlan
sus existencias y los costos en sus faltantes. Son objeto de revision para decidir

si ascienden a la zona A o descienden a la C.

Zona C: Poco importantes. Representan la mayoria de volumen de inventario,
pero son los articulos de menor valor. Requieren de poca supervision. (Ingenio
Empresa, 2019)

Para efectos de esta investigacion se va a utilizar este andlisis para redistribuir
los productos en el almacén y para poder identificar que productos son los que

deberan ser incluidos en los inventarios diarios.

En la Tabla N° 02 se muestra como se debe de clasificar por grupos la mercaderia

para poder realizar un picking con mayor fluidez.
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Tabla N° 02: Sistema de clasificlalcién ABC de las mercaderias

Frpi Se situaran lo mas cerca posible de las zonas de expedicién para conseguir eficiencia y rapidez en el transporte
P interno del almacen, debido a que son articulos de alta rotacian.

GrupoB A estos productos (que tienen un indice de rotacién media) conviene ubicarlos en una zona muy accesible, para
P minimizar las operaciones de manipulacidn.

e Supanen un gran volumen de producte con poca rotacion, por lo que conviene situarlos donde no entorpezcan las
P operaciones habituales y en zonas con accesibilidad normal.

Fuente: Brenes (2015)

En la Figura N° 23 se puede visualizar como deberia estar organizada la

mercaderia segun el andlisis ABC.

PRODUCTOS
«B» /

Figura N° 23: Organizacion de la mercaderia segun el sistema de clasificacion ABC
Fuente: Brenes (2015)

Se ha mencionado en puntos anteriores que una solucion para el problema que
presenta esta empresa es la implementacion de un nuevo layout, el cual
corresponde a la disposicion de los elementos dentro del almacén. El layout de
un almacén debe asegurar el modo mas eficiente para manejar los productos que

en él se dispongan.

Asi, un almacén alimentado continuamente de existencias tendré unos objetivos
de layout y tecnoldgicos diferentes que otro almacén que inicialmente almacena

materias primas para una empresa que trabaje bajo pedido.

Cuando se realiza el layout de un almaceén, se debe considerar la estrategia de
entradas y salidas del almacén y el tipo de almacenamiento que es mas efectivo,
dadas las caracteristicas de los productos, el método de transporte interno dentro
del almacén, la rotacion de los productos, el nivel de inventario a mantener, el

embalaje y pautas propias de la preparacion de pedidos.

Los objetivos del disefio, y layout de los almacenes son facilitar la rapidez de la
preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion mas

eficiente de existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas
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competitivas contempladas en el plan estratégico de la organizacion,
regularmente consiguiendo ciclos de pedido mas rapidos y con mejor servicio al
cliente. (Salazar, 2019)
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2.3.

Definicion de términos basicos

Almacenamiento: “Almacenar materias primas, componentes y/o productos que
se consumen en la empresa tanto en la fabricacion como en la comercializacion,

como de uso administrativo.” (Sangri, 2016, p. 16)

Asignacion de pedidos: Es la hoja de recorrido para poder realizar la preparacion
del pedido que se presenta en forma consecutiva de acuerdo a las ubicaciones de

los productos.

Cajas facturadoras: Se encuentran posicionadas en el proceso final del picking
donde se realiza la facturacion de los pedidos atendidos, los cuales son solicitados

por el cliente.

Eficacia: “Es la capacidad de una organizacion para cumplir objetivos
predefinidos en condiciones preestablecidas. Es pues la asuncion de retos de
produccion y su cumplimiento bajo los propios parametros propios.” (Sanchez,
2020)

Eficiencia: “Es la utilizacion correcta de los recursos (medios de produccion)
disponibles. Puede definirse mediante la ecuacion E=P/R, donde P son los
productos resultantes y R los recursos utilizados.” (Chiavenato, 2004, p. 54),
asimismo Robbins & Coulter (2005, p. 7) indica que la eficiencia “Consiste en

obtener los mayores resultados con la minima inversion.
Indicadores:

Un indicador de gestién o indicador de desempefio (KPI, por sus siglas en
inglés) es una forma de medir si una organizacion, unidad, proyecto o

persona esta logrando sus metas y objetivos estratégicos.

Las organizaciones utilizan indicadores de gestién en maltiples niveles para
evaluar su éxito al alcanzar las metas. Los indicadores de gestion de alto
nivel pueden enfocarse en el desempefio general de la empresa, mientras que

los KPI de bajo nivel pueden enfocarse en los procesos o los empleados en
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cada departamento como puede ser: ventas, mercadeo 0 un centro de soporte

al cliente. (Roncancio, 2018)
Ley de Pareto:

Concepto desarrollado por Wilfred Pareto, un economista italiano que dice
que un pequefio porcentaje de un grupo cuenta por la fraccion mas grande
del impacto o valor. En una clasificacion ABC, por ejemplo, el 20 por ciento
de los articulos en inventario puede constituir el 80 por ciento del valor del
inventario. (Mora, 2011, pp. 46,47)

Logistica:

El proceso de planificar, implementar y controlar el flujo y almacenamiento
de materias primas, productos semielaborados o terminados, y de manejar
informacion relacionada con ese proceso desde el lugar de origen hasta el
lugar de consumo, con el propoésito de satisfacer en forma adecuada los

requerimientos de los clientes. (Gajardo, 2012, p. 18)
Operatividad:

Busca alcanzar la méxima productividad de los empleados a cargo del
proceso del picking, y que los almacenes e instalaciones sean las mas

apropiadas para el tipo de producto que se maneja.

Por esto se busca la minimizacién de recorridos y la minimizacion de

manipulacion del producto. (Mauleén, 2003, p. 220)

Pedidos preparados: Son aquellos pedidos cuyos productos solicitados por el
cliente son suministrados en el proceso de picking ya sea en su totalidad o de

manera parcial para luego ser facturados al cliente.
Productividad:

Es la relacion que existe entre los insumos y los productos de un sistema
productivo. A menudo es conveniente medir esta relacion como el cociente

de la produccién entre los insumos.
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‘Mayor produccidén, mismos insumos, la productividad mejora’ o también
se tiene que ‘Menor numero de insumos para misma produccién, la

productividad mejora. (Schroeder, 2012, p. 533)

Ratio: “Es el instrumento que permite analizar la situacion econdmica y vigilar el

comportamiento de su propia empresa y de la competencia.” (Maxwell, 1994, p.

16)

Rotacion de inventario: “Numero de veces que un inventario hace cilos o gira
durante un afio. Un método frecuentemente usado para computar la rotacién de
inventario es dividir el costo anual de ventas por el nivel de inventario promedio.”

(Mora, 2011, pp. 44,45)

Rotacion de personal:

Es un concepto muy importante en el ambito empresarial. Se trata de la
situacion en la que una persona trabajadora llega a la empresa y tras un corto

periodo de tiempo se marcha.

Hay puestos en las organizaciones que sufren esta situacion constantemente,
debido a que las personas que los ocupan suelen abandonarlo al poco
tiempo, ya sea porque encuentran un trabajo mejor o bien porque son

desplazadas o cambiadas de puesto.

En este sentido, la rotacion de personal es un concepto que tiene importantes
repercusiones en la organizacion. Si en tu empresa se produce esta situacion
debes analizar los factores que influyen ello y como puedes controlarlos para

reducir el impacto. (Monsalvez, 2018)
SKU:

Es un conjunto de nimeros Yy letras, empleado para identificar, localizar y
hacer seguimiento interno de un producto en una empresa o tienda. De ahi
el origen del término inglés, Stock Keeping Unit (Unidad de Mantenimiento
de Stock), que en espafiol usamos como Referencia de Almacen. (Mufoz,
2019)
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Surtido: Es la accion de recoger o preparar los productos solicitados en la hoja de

pedido en el proceso de picking.

Tiempo de proceso de picking: Es el tiempo que le toma al operario realizar la

recogida o suministro de los productos de un pedido.
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3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.2.

CAPITULO III: HIPOTESIS

Hipotesis

Hipotesis general:

A través del plan de mejora en la gestion del proceso de picking, se incrementara

la productividad del almacén de una empresa comercializadora.

Hipotesis especificas:

a)  Mediante la redistribucion de los productos en el almacén, se reduciré los
tiempos de proceso de picking lo cual incrementard la productividad del
almacen.

b)  Mediante la aplicacién de la nueva estrategia 0 método de picking (ruta de
recorrido) se disminuira el tiempo en la preparacion de pedidos.

c) Mediante la toma de inventario al inicio de cada jornada, se reducira la
incertidumbre en la diferencia de inventario.

Variables y operacionalizacion de las variables

Hipdtesis principal

=  Variable independiente: Plan de mejora

=  Variable dependiente: Productividad

Primera hipotesis especifica

= Variable independiente: Redistribucion de los productos
= Variable dependiente: Tiempo de proceso de picking
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Segunda hipétesis especifica

= Variable independiente: Estrategia 0 método de picking

= Variable dependiente: Tiempo de preparacion de pedidos

Tercera hipotesis especifica

=  Variable independiente: Toma de inventario

= Variable dependiente: Diferencia de inventario

v Definicién conceptual (Ver Tabla N° 03 y Tabla N° 04)

v Definicién Operacional (Ver Tabla N° 05 y Tabla N° 06)
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Tabla N° 03: Conceptualizacion de la variable independiente

picking para reducir el tiempo de
preparacion de pedidos?

¢COmo mejorar la diferencia de
inventario en el proceso de picking
a través de la toma de inventario?

INDEPENDIENTE

de picking

pedidos (sustraccién de los productos de
sus ubicaciones).

Toma de inventario

Segun Gajardo, (2012, p.113): Una
actividad que se realiza constantemente
en el almacén es el inventario, el cual es
un recuento fisico de las existencias en
almacén, que se realiza periddicamente
para comprobar que dichas existencias
(ndmero de unidades) coincide con las
existencias contables inventariadas en el
sistema de control, para conocer el
volumen econdémico de stock que
constituye el activo circulante dentro de
la contabilidad de la empresa.

EHLE S TIPO VARIABLE DEFINICION TECNICAS
General
Técnica para recoleccion de datos:
¢Como se incrementaria la
productividad en el almacén de El plan de mejora es un conjunto de Las técnicas que se utilizaron para la recoleccion de
una empresa comercializadora con Plan de mejora actividades que se realizan para mejorar datos fue la toma de tiempos de picking, la toma de
la aplicacion del plan de mejora en un proceso dentro de una organizacion. inventarios, la entrevista al gerente administrativo,
la gestion del proceso de picking? quién nos dio mayor detalle de la problematica de la
empresa respecto al proceso de picking, se debe tener
Especificos en cuenta que él esta a cargo del area de operaciones
¢Como reducir los tiempos en el (logistica), y también se analizo la informacion (base de
proceso de picking aplicando una Redistribucién de Actividad que hace referencia al traslado| datos) generada por el sistema ERP, como es la base
redistribucion de los productos con de productos de una ubicacién a otra de| de maestra de productos, registro de productos con
la finalidad de generar mayor productos acuerdo a un criterio o andlisis. mayor rotacién y los pedidos facturados de picking.
productividad en el almacén?
. ) ) Es la manera en que se realiza el Técnica para procesamiento de datos:
¢Como mejorar la estrategia de . , . L,
VARIABLE Estrategia o método |recorrido durante la preparacién de

Una de las técnicas que se utilizd para el
procesamiento de la data obtenida del sistema ERP fue
el andlisis ABC, basado en la rotacion de los articulos
en un determinado rango de tiempo, para cuyo
procesamiento de informacidn se utilizé el programa
Microsoft Excel 2019 (Microsoft Office Hogary
Empresas), y se utilizo el programa Microsoft Visio
2016 para elaborar el plano de distribucién actual y
para modelar el plano de distribucién con las
propuestas de mejora. También para poder mostrar los
resultados se utilizaron graficas y tablas que nos
permitieron una mejor interpretacién del andlisis
realizado. Asimismo, se utiliz6 el programa Minitab 18
para poder realizar las pruebas estadisticas y se utilizd
el simulador Arena Simulation para plasmar el proceso
de picking actual y el propuesto.

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla N° 04: Conceptualizacién de la variable dependiente

PROBLEMAS
General

TIPO

VARIABLE

DEFINICION

TECNICAS

é¢Cémo se incrementaria la
productividad en el almacén de
una empresa comercializadora con
la aplicacién del plan de mejora en
la gestion del proceso de picking?

Especificos

¢Coémo reducir los tiempos en el
proceso de picking aplicando una
redistribucién de los productos con
la finalidad de generar mayor
productividad en el almacén?

VARIABLE
DEPENDIENTE

¢COmo mejorar la estrategia de
picking para reducir el tiempo de
preparacion de pedidos?

¢COmo mejorar la diferencia de
inventario en el proceso de picking
a través de la toma de inventario?

Productividad

Segun Schroeder, (2012, p. 533): Es la
relacion que existe entre los insumos y los
productos de un sistema productivo. A
menudo es conveniente medir esta relacién
como el cociente de la produccién entre los
insumos. ‘Mayor produccidn, mismos
insumos, la productividad mejora’ o también
se tiene que ‘Menor niumero de insumos
para misma produccion, la productividad
meijora

Tiempo de proceso

Es el tiempo total considerado desde el
inicio de la operacién que incluye todas las
fases del proceso (recepcion de pedidos,

de Pickin

8 surtido de productos, consolidaciéon de

pedidos y facturacion)
Tiempo de . -
L, Es el tiempo que se utiliza solo para el
preparacion de X
. surtido de los productos.

pedidos

Diferencia de
inventario

Es la diferencia entre el inventario fisico y el
sistémico.

Técnica para recoleccién de datos:

Las técnicas que se utilizaron para la recoleccién de
datos fue la toma de tiempos de picking, la toma de
inventarios, la entrevista al gerente administrativo,
quién nos dio mayor detalle de la problematica de la
empresa respecto al proceso de picking, se debe
tener en cuenta que él estd a cargo del drea de
operaciones (logistica), y también se analizé la
informacion (base de datos) generada por el sistema
ERP, como es la base de maestra de productos,
registro de productos con mayor rotacién y los
pedidos facturados de picking.

Técnica para procesamiento de datos:

Una de las técnicas que se utilizd para el
procesamiento de la data obtenida del sistema ERP
fue el analisis ABC, basado en la rotacién de los
articulos en un determinado rango de tiempo, para
cuyo procesamiento de informacién se utilizé el
programa Microsoft Excel 2019 (Microsoft Office
Hogar y Empresas), y se utilizé el programa
Microsoft Visio 2016 para elaborar el plano de
distribucion actual y para modelar el plano de
distribucion con las propuestas de mejora. También
para poder mostrar los resultados se utilizaron
graficas y tablas que nos permitieron una mejor
interpretacion del andlisis realizado. Asimismo, se
utilizé el programa Minitab 18 para poder realizar
las pruebas estadisticas y se utilizé el simulador
Arena Simulation para plasmar el proceso de picking
actual v el propuesto.

Fuente: Elaboraci6n propia
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Tabla N° 05: Operacionalizacion de la variable independiente

generar mayor productividad en el
almacén?

¢Cémo mejorar la estrategia de picking
para reducir el tiempo de preparacion de
pedidos?

¢Cémo mejorar la diferencia de inventario
en el proceso de picking a través de la
toma de inventario?

productos

personal, analisis ABC.

PROBLEMAS
TIPO VARIABLE DIMENSIONES INDICADOR
General
¢Coémo se incrementaria la productividad o
, Redistribucién de
en el almacén de una empresa .
- C . productos, estrategia o
comercializadora con la aplicacion del Plan de mejora i o SI
. .. método de picking, toma
plan de mejora en la gestidn del proceso ) .
- de inventario.
de picking?
Especificos
¢Cdémo reducir los tiempos en el proceso
icki I e
de picking aplicando una r'edls'trlbuuon VARIABLE Redistribucion de Ubicaciones, productos,
de los productos con la finalidad de INDEPENDIENTE --

Estrategia de picking

Recorrido del personal,
personal, productos,
surtido.

Toma de inventario

Inventario, productos,
personal, analisis ABC.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 06: Operacionalizacion de la variable dependiente
PROBLEMAS
TIPO VARIABLE DIMENSIONES INDICADOR
General
¢Cbémo se incrementaria la productividad en Tiempo de proceso de picking,
el almacén de una empresa comercializadora Productividad diferencia de inventario y Pedidos atendidos / Costo
con la aplicacién del plan de mejora en la tiempo de preparacion de por mano de obra
gestion del proceso de picking? pedidos.
Especificos
iCé ducir los ti I d
) ':IT: r: Iligng; ':;“fe‘:'_;:s cp':so:zzo: Tiempo de proceso de Pedidos, surtido de productos,
icki i u istribuci i
P €ap VARIABLE P P consolidacion de pedidos, Tiempo de ciclo x operario

productos con la finalidad de generar mayor
productividad en el almacén?

¢COmo mejorar la estrategia de picking para
reducir el tiempo de preparacién de pedidos?

¢Cémo mejorar la diferencia de inventario en
el proceso de picking a través de la toma de

inventario?

DEPENDIENTE

Picking

facturacion, personal.

Tiempo de preparacién de
pedidos

Personal, hoja de pedido,
recorrido.

Tiempo promedio de
preparacion de pedidos

Diferencia de inventario

Inventario, personal, exactitud,

diferencia.

Numero de item incorrectos
/ NUmero total de item
inventariados

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.

4.1.1.

41.2.

CAPITULO IV: METODOLOGIA DEL ESTUDIO

Tipo y nivel de investigacion

Tipo de investigacion

Chévez (2007, pag. 134) nos dice que “el tipo de investigacion aplicada tiene
como fin principal resolver un problema en un periodo de tiempo corto. Dirigida
a la aplicacion inmediata mediante acciones concretas para enfrentar el

problema”.

De acuerdo a esta definicion la presente investigacion es de tipo aplicada ya que
confronta la teoria con la realidad, en este estudio se planteé un plan de mejora
para incrementar la productividad del proceso de picking del almacén en la

empresa comercializadora de articulos varios.
Nivel de la investigacion

Los estudios descriptivos buscan especificar propiedades y caracteristicas
importantes de cualquier fendmeno que se analice. Describe tendencias de un

grupo o poblacién. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, p. 92)

Los estudios explicativos pretenden establecer las causas de los sucesos 0

fendmenos que se estudian. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, p. 95)

El nivel de alcance de esta investigacion es descriptivo porque describe el
problema actual del proceso de picking del almacén y define las variables
independientes y dependientes. También tiene un alcance explicativo porque
determina la relacion causa- efecto entre la variable independiente y dependiente.
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4.2.

4.3.

Disefio de la investigacion

Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014) mencionan que:

Los disefios cuasiexperimentales también manipulan deliberadamente, al
menos, una variable independiente para observar su efecto sobre una 0 mas
variables dependientes, s6lo que difieren de los experimentos “puros” en el
grado de seguridad que pueda tenerse sobre la equivalencia inicial de los
grupos. En los disefios cuasiexperimentales, los sujetos no se asignan al azar
a los grupos ni se emparejan, sino que dichos grupos ya estan conformados
antes del experimento: son grupos intactos (la razon por la que surgen y la

manera como se integraron es independiente o aparte del experimento).

Definido esto, el disefio del presente estudio es de tipo cuasi-experimental dado
que se van a manipular intencionalmente las variables independientes para
analizar las consecuencias de las mismas sobre las variables dependientes, se debe
de resaltar que la muestra no es elegida al azar, sino que esta definida antes del

experimento es decir es no probabilistica y es por conveniencia. (p. 151)

Enfoque de la investigacion

Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014, p. 4) mencionan que “el enfoque
cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar hipotesis con base en la
medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin establecer pautas de

comportamiento y probar teorias.”

El enfoque de la investigacidn es de tipo cuantitativo, porque se ha recolectado
los datos numeéricos para probar que a través del plan de mejora en la gestion del
proceso de picking, se increment6 la productividad del almacén de una empresa

comercializadora de articulos varios.
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4.4,

4.4.1.

4.4.2.

Poblacion y muestra

Poblacion

Hernandez, Ferndndez, & Baptista (2014, p. 174), nos dicen que “la poblacion es
un conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones.” En esta investigacion la poblacién de la hipdtesis general son
todos los pedidos solicitados por los clientes. Asimismo, se tiene una poblacién

para cada hipotesis especifica, las cuales se muestran a continuacion:

Hipotesis especifica 1:

La poblacién son los tiempos de ciclo por cada pedido preparado.

Hipotesis especifica 2:

La poblacion son los tiempos de preparacion por cada pedido.

Hipdtesis especifica 3:
La poblacion son todos los productos registrados en el sistema y que forman parte

del stock del almacén.

Muestra

Hernandez, Baptista, & Fernandez (2006, p. 236), nos dice que “la muestra es un
subgrupo de la poblacion del cual se recolectan datos y debe ser representativo de
dicha poblacion”. Para efectos de esta investigacion la muestra de la hipotesis
general son 30 pedidos atendidos, y para cada hipotesis especifica la muestra es

la que se muestra a continuacion:

Hipdtesis especifica 1:

La muestra es de 30 tiempos de ciclo de pedidos preparados.

Hipotesis especifica 2:

La muestra es de 30 tiempos de preparacion de pedidos.
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4.5.

45.1.

45.2.

45.3.

Hipotesis especifica 3:

La muestra es de 175 cddigos de productos inventariados.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Técnicas e instrumentos

Las técnicas que se utilizaron para la recoleccién de datos fue la toma de tiempos
de picking (Ver Anexo 02), la toma de inventarios (Ver Anexo 03), la entrevista
al gerente administrativo (Ver Anexo 04), quien nos dio mayor detalle de la
problematica de la empresa respecto al proceso de picking, se debe tener en cuenta
que él esta a cargo del &rea de operaciones (logistica), y también se analizé la
informacion (base de datos) generada por el sistema ERP, como es la base de
maestra de productos, registro de productos con mayor rotacion y los pedidos

facturados de picking.

Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos

Todos los instrumentos utilizados en esta investigacion fueron validados por tres
jueces expertos quienes por su experiencia académica y profesional fueron las
personas idoneas para poder emitir opiniones y recomendaciones respecto al tema
(Ver Anexo 05, Anexo 06 y Anexo 07), referente a la informacion obtenida del
sistema, esta es alimentada en linea mientras se realiza los diversos procesos en el
almacén, siendo valida y confiable puesto que una vez ingresada no se puede

modificar sin la autorizacion y sustento correspondiente.

Procedimientos para la recoleccidon de datos

Para la recoleccion de datos se solicit6 informacion a la empresa de los reportes
histdricos y actuales que proporciona el sistema ERP, asimismo también se realiz6
toma de tiempos de picking, la toma de inventarios basada en el analisis ABC por
rotacion, cuyo registro es llenado por los operarios, esta informacién nos muestra

si los inventarios son exactos o inexactos entre la toma fisica y el stock del sistema.
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Los procedimientos se realizaron de la siguiente manera:

Reportes historicos y actuales:

1. Se definieron los reportes a solicitar y rangos de fecha.
2. Se descargo la informacion del sistema.

3. Se exportd la informacién a hojas de célculo para ser analizada.

Toma de tiempo de picking:

1. Se cred un formato para la toma de tiempos de picking.

2. Elinvestigador realizo el registro de las horas de inicio y la hora de término
de la preparacion del pedido.

3. El investigador realizé las observaciones segun la naturaleza del pedido
y/o algun inconveniente registrado durante el proceso.

4. Esta informacion se trasladé a hojas de célculo para poder analizar y

realizar un estudio de tiempos.

Toma de inventarios:

1. Se cre6 un formato para la toma de inventarios.

2. Se descargo el reporte de stock del almacén y se exportd a una hoja de
calculo.

3. Serealizé la clasificacion ABC en base a la rotacion (productos con mayor
demanda en los ultimos tres meses)

4. De acuerdo al punto anterior, se definié inventariar un ndmero
determinado de productos de clase A, By C, por un determinado periodo
de dias hasta completar el inventario al 100% de los productos.

5. Posteriormente la informacion se trasladdé a hojas de célculo para su

revision y analisis.

Entrevista a gerente administrativo:

1. Se formulo las preguntas para la entrevista, la cual tuvo como objetivo
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4.6

obtener informacion acerca de la problematica del proceso de picking del
almacen.

2. Se solicité formalmente mediante una carta que el gerente administrativo
nos pueda conceder una entrevista.

3. Se coordino fecha y hora de la entrevista.

4. Se transcribio las respuestas en un documento en Word (Ver Anexo 08).

Técnicas de procesamiento y analisis de datos

Una de las tecnicas que se utilizo para el procesamiento de la data obtenida del
sistema ERP fue el analisis ABC, basado en la rotacion de los articulos en un
determinado rango de tiempo, para cuyo procesamiento de informacién se utilizé
el programa Microsoft Excel 2019 (Microsoft Office Hogar y Empresas), y se
utilizo el programa Microsoft Visio 2016 para elaborar el plano de distribucion
actual y para modelar el plano de distribucion con las propuestas de mejora.
También para poder mostrar los resultados se utilizaron gréaficas y tablas que nos

permitieron una mejor interpretacion del analisis realizado.
Asimismo, se utilizo el programa Minitab version 18 para validar las hipdtesis

planteadas y se utilizé el simulador Arena Simulation para plasmar el proceso de
picking actual y el propuesto.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

La empresa se dedica a la importacion y comercializacion de articulos varios para la
industria y el hogar, ofrece marcas reconocidas en el mercado y se encuentra ubicada

dentro de los almacenes Bodega San Francisco en Punta Hermosa — Lima.

Como todo proceso logistico se inicia con la recepcion de mercaderia, en este caso los
productos provienen de diversos paises como China, Estados Unidos y México. Esta
mercaderia es transportada en contenedores de 20 pies y 40 pies via maritima al Puerto

de Callao y posteriormente trasladada al almacén en tractocamiones (Ver Figura N° 24).

Para la descarga de los productos se utilizan distintos equipos como transpaletas, apilador

eléctrico y montacargas segun sus caracteristicas (Ver Figura N° 25y Figura N° 26).

Figura N° 24: Contenedor con mercaderia
Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 25: Descarga de mercaderia
Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 26: Recepcion y descarga de mercaderia
Fuente: Elaboracion propia

Una vez descargada la mercaderia se procede a la verificacion de los productos de acuerdo
al packing list, factura comercial y Bill of lading (B/L) (Ver Figura N° 27). En el caso de
no conformidades se anota las observaciones en la guia de recepcidn que es emitida por

el transportista para posteriormente informarle al proveedor via correo electronico.
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Figura N° 27: Verificacién de productos
Fuente: Elaboracién propia

Posterior a la recepcién y verificacion, se procede al registro o ingreso de la mercaderia
en el sistema, una vez ingresado, el personal de almacén asignado a dicha actividad,
acomoda y almacena en sus respectivas ubicaciones de acuerdo a su clasificacion segun

familia y/o caracteristicas (volumen, peso) de los productos (Ver Figura N° 28).

Figura N° 28: Acomodo y almacenamiento de la mercaderia
Fuente: Elaboracion propia

Proceso de picking:

El proceso actual de picking del almacén inicia con el ingreso al sistema en linea y la
captura de todos los pedidos ingresados hasta las 6:00 pm, esta actividad lo realiza el
asesor de ventas a traves de un aplicativo propio de la empresa instalado en su equipo
movil (Ver Figura N° 29).
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Figura N° 29: Registro de pedido del cliente
Fuente: Elaboracién propia

Posteriormente, el supervisor de almacén ingresa al sistema de picking a las 11:00 pm

para imprimir los reportes de pedidos y se los asigna al auxiliar de almacén (surtidor)

(Ver Figura N° 30).
Cliente: Pedidos: 1650197
Direccion: Referencia:
Fecha: 10/19/2020
- Cantidad N N .
Cadigo .. En Stock | Ubicacion Descripcion Surtido
Solicitada
19090 3 662 121311 [Pistola de gravedad mini truper
20531 6 743 12611 |CHP-13P Caja para herramienta 13", broche amarillo
10560 12 3287 21412 |MAC-27 Martillo cabeza cénica, 27 mm
19710 4 274 21711 |MA-16F Martillo pulido, uiia curva 16 oz, mango de fibra de vidrio
12860 12 815 221612 |COT-PVC Cortador de tubo de pvc, hasta 1-5/8"
15428 2 76 321722 |FL-10X Flota profesional gruesa, 9-1/2", espesor 5/8"
25074 6 625 322021 |FL-9NP Flota econdmica, 9-1/2", espesor 7/16", Pretul
17738 2 71 411911 |S5 Sargento 150 cm de solera galvanizada
15415 6 168 41214 |LLP-6D Llana,mango plastico,6 remaches,canto dentado triangular,11"
15413 6 691 41311 |LLP-6C Plancha de empastar dentada, mango plastico,6 remaches, 11"
15412 12 1945 41412 |LLP-6L Plancha de empastar lisa, mango plastico, 6 remaches, 11"
17701 3 24 42311 |PRE-6Prensa 6" de resorte
17659 6 3605 42312 |PNT-2Prensa 2" de hierro nodular para carpinteria
17700 3 35 42334 |PRE-4 Prensa 4" de resorte
17702 3 0 42335 |PRE-8Prensa 8" de resorte
17664 3 36 42421 |PNT-8 Prensa 8" de hierro nodular para carpinteria
17962 2 113 51711 |RE-AC Remachadora tipo acordedn
Total de partidas: 17 TOTAL DE PEDIDO S/ 2,489.36

Figura N° 30: Hoja de pedido para picking de productos
Fuente: Elaboracion propia

El auxiliar de almacén (surtidor) por su parte pica los productos hasta completar al 100%

los pedidos y los va colocando en pallets, los cuales luego son ubicados en la zona de
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consolidacién. Tener en cuenta que los pedidos se comienzan a picar a partir de las 11:00
pm. (Ver Figura N° 31 y Figura N° 32).

Figura N° 31: Picking en jaula
Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 32: Picking en pasillo
Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, el supervisor de almacén monitorea el proceso de picking que realiza el

personal operativo.

El auxiliar de almacén (surtidor) verifica y consolida los productos del pedido del cliente
y traslada el pallet con el pedido surtido a las cajas facturadoras. Luego de esto, el auxiliar

de almacén (facturador) escanea en el sistema picking & shipping cada uno de los
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productos y valida que se hayan surtido de manera completa (Ver Figura N° 33 y Figura
N° 34).

Figura N° 33: Facturacion de mercaderia
Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 34: Embalaje de mercaderia
Fuente: Elaboracion propia

En el caso de que el pedido este incompleto, elimina el articulo del pedido y solicita
autorizacion al supervisor para liberar el pedido incompleto. Si el pedido estd completo,
se finaliza el surtido del pedido del cliente.
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Para ambos casos, luego de las actividades mencionadas se indica el nimero de paquetes
que integran el pedido, se imprime el ticket de verificacion y se coloca una etiqueta por
cada paquete (Ver Figura N° 35y Figura N° 36).

Posteriormente el auxiliar de almacén (embalador) pega los tickets en cada uno de los
paquetes que contiene el pedido y escanea el cédigo de barra de cada paquete hasta
completar todo el pedido. Posteriormente, traslada el pedido a la zona de despacho.

Figura N° 35: Factura del pedido
Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 36: Ticket de verificacién
Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente hoja se muestra el diagrama de flujo del proceso actual de picking (Ver

Figura N° 37).

Proceso de Picking

D sovrveriesimin ) "R ottt e M
e

Figura N° 37: Diagrama de flujo del proceso de picking

Fuente: Elaboracién propia
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Anadlisis de proceso de picking:

Se elabor6 diagramas de actividades de procesos (DAP) de tres pedidos diferentes,

trabajados en diferentes dias y por tres operarios distintos, con la finalidad de determinar

un tiempo promedio por actividad (Ver Figura N° 38, Figura N° 39 y Figura N° 40).

Es necesario mencionar que el analisis de estos DAP se realiza al inicio del turno noche;

turno apropiado para poder realizar la preparacion de pedidos debido a que el mayor

numero de pedidos solicitados por los clientes son ingresados en su mayoria en el

transcurso de la tarde por el personal de ventas; se debe de indicar que hay actividades

Unicas que se realizan inicialmente y que no se repiten durante el turno de trabajo, estas

actividades son imprimir los pedidos a preparar, brindar las recomendaciones y

sugerencias para el inicio de actividades y la entrega de los pedidos a los operarios.

DAP (Preparacion de pedidos)
RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente Actividad | Actual |Propuesta Economia
Método: Actual Operacidn 9
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte
Fecha: 14/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccidn 2
Operario: Operario 1 Almacena 1
N Hora de . L.
Actor Descripcion . Tiempo Observacion
mnicio
Productos almacenados I ) Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00
Supervisor Imprime los pedidos a preparar 23:00:00 | 00:04:00 ‘/
Brinda daci i
Supervisor rlAn AaA as recoAmAen aciones / sugerencias para 23:04:00 | 00:03:00
el inicio de actividades
Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar 23:07:00 | 00:03:00
o) -
perAarlo Inicia la preparacién del pedido 23:10:00 | 00:02:00
(surtidor)
(o] i Al culminar| ion del pedido, |
per'arlo culminar la preparacién le pe ido, lo 23:12:00 | 00:02:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacién.
Oper_arlo Consolida IL:Js productgs plcados. 23:14:00 | 00:01:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operario Traslada el pedido consolidado a la caja
. 23:15:00 | 00:02:00
(surtidor) facturadora
Operario Escanea cada uno de los productos picados y ./
P valida que los pedidos se haya surtido de la 23:17:00 | 00:02:00 ‘
(facturador)
manera correcta
Operario Si el pedido esta completo, indica el nimero T
X ) i 23:19:00 | 00:01:00 | @
(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
. Si el pedido estd incompleto, elimina el
Operario , . - s
(facturador) articulo del pedido y solicita autorizacion del 23:19:00 | 00:03:00 .
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda la autorizacion 23:22:00 | 00:02:00 [
(0] i | i | ticket d ificacio ti t
perario mprime el ticket de verificaciony unaetiqueta ..\ o | 000500
(facturador) |por cada paquete
Operario Pega los tickets en cada uno de los paquetes
. . N 23:26:00 | 00:02:00
(embalador) |que contiene el pedido del cliente
Operario
P Traslada el pedido a la zona de despacho 23:28:00 | 00:02:00
(embalador)
00:26:00

Figura N° 38: DAP Actual - Operario 1
Fuente: Elaboracién propia
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DAP (Preparacién de pedidos)
RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente Actividad | Actual |Propuesta
Método: Actual Operacion 9
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 4
Fecha: 15/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccion 2
Operario: Operario 3 Almacena 1
N Horade . ..
Actor Descripcién . Tiempo Observacion
inicio
Productos almacenados [I— ) Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00
Supervisor Imprime los pedidos a preparar 23:00:00 [ 00:04:00 ‘/
Brinda " "
Supervisor rlim.ia‘ as reco.m‘endacwnes / sugerencias para 23:08:00 | 00:03:00
elinicio de actividades
Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar 23:07:00 | 00:05:00
Operario
Inicia la preparacién del pedido 23:12:00 | 00:43:00
(surtidor) prep: P
Operario Al culminar la preparacion del pedido, lo
N e 23:55:00 | 00:07:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
- lidal "
Opeltarlo Consolida ?s producto‘s plcados‘ 00:02:00 | 00:08:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Opeliarlo Traslada el pedido consolidado a la caja 00:06:00 | 00:04:00
(surtidor) facturadora
Escanea cada uno de los productos picados ‘/
Operario . ) P .p ¥ ‘
valida que los pedidos se haya surtido de la 00:10:00 | 00:15:00 —
(facturador)
manera correcta
Operario Si el pedido esta completo, indica el nimero —
A ’ - 00:25:00 | 00:01:00 | @
(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
. Si el pedido esta incompleto, elimina el
Operario B . . .
(facturador) articulo del pedido y solicita autorizacion del 00:25:00 | 00:02:00 '
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda la autorizacién 00:27:00 | 00:03:00 i
Operario Imprime el ticket de verificacion y una etiqueta
00:26:00 | 00:02:00
(facturador)  |por cada paquete
i Pega los ticki I
Operario ega los FIC etsen c?da uno d.e 0s paquetes 00:28:00 | 00:03:00
(embalador) |que contiene el pedido del cliente
Operario
P Traslada el pedido a la zona de despacho 00:31:00 | 00:03:00
(embalador)
01:34:00

Figura N° 39: DAP Actual - Operario 3
Fuente: Elaboracién propia

DAP (Preparacion de pedidos)
RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente Actividad | Actual |Prop
Método: Actual Operacién 9
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 4
Fecha: 17/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccion 2
Operario: Operario 2 Almacena 1
I Hora de . .
Actor Descripcién inicio Tiempo Observacién
Productos almacenados — ) Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00
Supervisor Imprime los pedidos a preparar 23:00:00 [ 00:07:00 ‘/
Brinda | daci i
Supervisor rl.n.a. as reco.m.en aciones / sugerencias para 23:07:00 | 00:05:00
el inicio de actividades
Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar 23:12:00 | 00:08:00
Operario
P N ! Inicia la preparacion del pedido 23:20:00 | 01:07:44
(surtidor)
O i Al culminar| ion del pedido, |
per.ano culminar la preparacion .e pe ido, lo 00:27:44 | 00:12:00
(surtidor) traslada a |a zona de consolidacidn.
O i C lida | ductos picad:
per.ano onsolida 4.35 produc o.s pica os. 00:39:44 | 00:05:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
[¢] i Traslada el pedid lidado ala caj
per'arlo raslada el pedido consolidado a la caja 00:44:44 | 00:04:30
(surtidor) facturadora
Operario Escvanea cada uno L?ie los productos}:lcados y ‘/ °
valida que los pedidos se haya surtido de la 00:49:14 | 00:17:00 —
(facturador)
manera correcta
[¢] i Si el pedido esta leto, indica el nu
perario i el pedi oesa?ompe o, ini \c.ae numejro 01:06:14 | 00:01:00 o
(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
. Si el pedido esta incompleto, elimina el
Operario . . L P
(facturador) articulo del pedido y solicita autorizacion del 01:06:14 | 00:02:00 .
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda |a autorizacion 01:08:14 | 00:03:00 i
O i | i | ticket d ificacio tiquet:
perario mprime el ticket de verificacion y unaetiqueta| o\ | 00 00 00
(facturador) |por cada paquete
[¢] i P los ticket: d del 1
pe‘rar‘loJ ega DS.IC etsen c€| a uno .e os paquetes 01:08:14 | 00:05:00
(; or)  |que contiene el pedido del cliente
Operario
P Traslada el pedido a la zona de despacho 01:14:14 | 00:04:00
(embalador)
02:18:14

Figura N° 40: DAP Actual - Operario 2
Fuente: Elaboracion propia
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En la presente tabla (Ver Tabla N° 07) se muestra los tiempos promedio de las actividades

previas al inicio de la preparacion de pedidos.

Tabla N° 07: Actividades previas al inicio de la preparacién de pedido

Actividades 14/09/2020 | 15/09/2020 | 17/09/2020 | Promedio
Imprime los pedidos a preparar 00:04:00 00:04:00 00:07:00 00:05:00
Brinda las recomendaciones /
sugerencias para el inicio de 00:03:00 00:03:00 00:05:00 00:03:40
actividades
Entrega a los operarios los pedidos a
00:03:00 00:05:00 00:08:00 00:05:20
preparar
Total 00:14:00

Fuente: Elaboracién Propia

Después de haber analizado los DAP Actuales se observd que hay actividades que pueden
ser realizadas o sustituidas por otros actores que cumplen otras funciones (Ver Tabla N°
08).

Tabla N° 08: Actividades a ser realizadas por otras personas
‘ Actor Actividad

Supervisor Imprime los pedidos a preparar
Operario (surtidor) = Consolida los productos picados correspondientes al mismo pedido

Operario (surtidor)  Traslada el pedido consolidado a la caja facturadora
Fuente: Elaboracion propia

En el caso de la primera actividad en mencion, seré realizada por el supervisor del turno
anterior (turno tarde), facilitindole al supervisor del turno noche la impresion de los
documentos lo que conlleva a un inicio de turno sin demoras, ya que actualmente mientras
el supervisor imprime los pedidos los operarios de picking estan en espera para el inicio

de sus actividades.

La segunda y tercera actividad sera realizada por un operario cuya funcion sera de revisar,
consolidar y trasladar los pedidos a las cajas facturadoras, quitdndole estas actividades al
operario (surtidor), y asi estos minutos van a ser utilizados para poder preparar mas

pedidos.

A continuacion, se muestra un cuadro (Ver Tabla N° 09) donde se puede apreciar los

tiempos promedios de las actividades anteriormente mencionadas.
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Tabla N° 09: Tiempos promedios de actividades a ser asumidas por otro personal
Actividades 14/09/2020 | 15/09/2020 | 17/09/2020 | Promedio

Imprime los pedidos a preparar 00:04:00 00:04:00 00:07:00 00:05:00

Consolida los productos picados

i . i 00:01:00 00:04:00 00:05:00 00:03:20
correspondientes al mismo pedido

Traslada el pedido consolidado a la

R 00:02:00 00:04:00 00:04:30 00:03:30
caja facturadora

Fuente: Elaboracién propia

Se debe tener en cuenta que con los cambios propuestos el operario (surtidor) tendrd mas
minutos que puede utilizar en preparar pedidos (Ver Tabla N° 10).

Tabla N° 10: Tiempo total empleado por supervisor y operario (surtidor)

Actividades 14/09/2020 | 15/09/2020 | 17/09/2020 | Promedio Pe"':::p“ Tiempo | Personal T';';':°
Imprime los pedidos a preparar 00:04:00 00:04:00 00:07:00 00:05:00 - - 3 00:15:00
Consolidal ductos picad
SHEEIEDIEB R IELLS 00:01:00 | 00:04:00 | 00:05:00 | 00:03:20 12 00:40:00 24 16:00:00
correspondientes al mismo pedido
peskEbel peritbesstEEbal 00:02:00 | 00:04:00 | 00:04:30 | 00:03:30 12 00:42:00 24 16:48:00
caja facturadora

Total 33:03:00

Fuente: Elaboracién propia

El almacén cuenta con aproximadamente 24 operarios para realizar el proceso de picking
propiamente, con 20 personas que realizan actividades operativas como facturacion,
embalaje y manejo de montacarga, con 3 supervisores para cada turno y el jefe de almacén
(Ver Tabla N° 11).

Tabla N° 11: Personal de almacén

Puestos Funciones Cantidad
Operario (Surtidor) Acomodo, inventario, picking 24
Operario (Facturador) |Caja, facturacion 6
Operario (Embalador) [Embalaje, picking 6
Operario Apoyo (recepcidn, surtido, acomodo) 2
(Montacarguista) poy P ! !

Operario (Recepcidn) [Recepcion, acomodo, inventario) 5

Supervisa las actividades operativas

Supervisor , 3
P del almacén
Auxiliar
administrativo - Emite guias y facturas para el cliente 1
trémite documentario
, Gestiona los procesos operativos del
Jefe de almacén , 1
almacén
Total 48

Fuente: Elaboracion propia

Ante el analisis realizado se muestran los DAP Propuestos, reflejando las actividades a

cargo del nuevo personal designado (Ver Figura N° 41, Figura N° 42 y Figura N° 43).
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DAP (Preparacion de pedidos)
RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente ivi Actual
Método: Propuesto Operacion 8
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 4
Fecha: 14/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccion
Operario: Operario 1 Almacena 1
Hora de
Actor Descripcién inicio Tiempo O E:> D D V Observacién
Productos almacenados /4 Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00
Bri [ i i
Supervisor rl.m.ia. as reco.m.endaclones / sugerencias para 23:00:00 | 00:03:00
el inicio de actividades
Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar 23:03:00 | 00:03:00
Operario
(szrtidcljrj Inicia la preparacion del pedido 23:06:00 | 00:02:00
Oper.arlo Al culminar la preparacion c.lel Fe'dldo,lo 23:08:00 | 00:02:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacién.
Operario Consolida los productos picados
. - N h 23:10:00 | 00:01:00
(consolidador) |correspondientes al mismo pedido
Operan»o Traslada el pedido consolidado a la caja 23:11:00 | 00:02:00
(consolidador) |facturadora
Operario Esc?nea cada uno (fie los productos .picados y ‘/ °
valida que los pedidos se haya surtido de la 23:13:00 | 00:02:00
(facturador)
manera correcta
Operari Si el pedido esta leto, indica el ni
perario i el pedido estd completa, indica el nimero 23:15:00 | 00:01:00 o
(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
Operario Si el pedido estd incompleto, elimina el
(f:cturador) articulo del pedido y solicita autorizacién del 23:15:00 | 00:03:00 [ ]
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda la autorizacién 23:18:00 | 00:02:00 .
Operario Imprime el ticket de verificacion y una etiqueta 23:16:00 | 00:02:00
(facturador)  |por cada paquete
Operario Pega los tickets en cada uno de los paquetes
. N . 23:18:00 | 00:02:00
(embalador) |que contiene el pedido del cliente
o "
perario Traslada el pedido a la zona de despacho 23:20:00 | 00:02:00
(embalador)
00:22:00
- ° . -
Figura N° 41: DAP Propuesto - Operario 1
- .
Fuente: Elaboracion propia
DAP (Preparacion de pedidos)
RESUMEN
Actividad: Preparacién de pedidos del cliente ividad | Actual p
Método: Propuesto Operacion 8
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 4
Fecha: 15/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccion 2
Operario: Operario 3 Almacena 1
Hora d
Actor Descripcién ora © Tiempo O E> D D V Observacién
inicio
Productos almacenados — ) Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00

Brinda las recomendaciones / sugerencias para

el inicio de actividades 230000 | 00:03:00

Supervisor

Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar | 23:03:00 | 00:05:00

5 -
per‘arlo Inicia la preparacion del pedido 23:08:00 | 00:43:00
(surtidor)
Operario Al culminar la preparacion del pedido, lo
. S 23:51:00 | 00:07:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacién.
Operan'o Consolida I?s producto} plcados' 23:58:00 | 00:04:00
(consolidador) |correspondientes al mismo pedido
i Trasl. | i i la caj
Operarl.o raslada el pedido consolidado a la caja 00:02:00 | 00:08:00
(consolidador) |facturadora
Escanea cada uno de los productos picados
Operario . . P .p Y ‘/ ‘
valida que los pedidos se haya surtido de la 00:06:00 | 00:15:00 _—
(facturador)
manera correcta _
. el pedi < leto, indica el nd e
Operario Si el pedido estd Fomp eto, |nd|c? el nume»ro 00:21:00 | 00:01:00 .
(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
. Si el pedido estd incompleto, elimina el
Operario . . L s
(facturador) articulo del pedido y solicita autorizacién del 00:21:00 | 00:02:00 ‘
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda |a autorizacion 00:23:00 | 00:03:00 [
Operario Imprime el ticket de verificacién y una etiqueta 00:22:00 | 00:02:00
(facturador) [por cada paquete
Operario Pega los tickets en cada uno de los paquetes
L ) : ; 00:24:00 | 00:03:00
) _|que contiene el pedido del cliente
Operario
) P Traslada el pedido a la zona de despacho 00:27:00 | 00:03:00
)
01:30:00

Figura N° 42: DAP Propuesto - Operario 3
Fuente: Elaboracion propia



DAP (Preparacion de pedidos)

RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente Actividad | Actual |F
Método: Propuesto Operacion 8
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 4
Fecha: 17/09/2020 Espera
Turno: Noche Inspeccidn
Operario: Operario 2 Almacena 1
L. Horade . L,
Actor Descripcién inicio Tiempo Observacién

Productos almacenados [ ) Productos varios
Personal Ingresa al almacén 23:00:00 /i’l

Brinda las recomendaciones / sugerencias para
Supervisor /sug Para | 53.00:00 | 00:05:00

el inicio de actividades

Supervisor Entrega a los operarios los pedidos a preparar 23:05:00 | 00:08:00

Operario

ER.L)

Inicia la preparacién del pedido 23:13:00 | 01:07:44
(surtidor) prep P
Operario Al culminar la preparacion del pedido, lo
. R ., 00:20:44 | 00:12:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Operario Consolida los productos picados
. . . h 00:32:44 | 00:05:00
(consolidador) |correspondientes al mismo pedido
Operario Traslada el pedido consolidado a la caja
perar ped! ' ! 00:37:44 | 00:04:30
(consolidador) |facturadora
Escanea cada uno de los productos picad
Operario : : productos .plca osy '/ °
valida que los pedidos se haya surtido de la 00:42:14 | 00:17:00
(facturador)

manera correcta

(o] i Si el pedido estd leto, indica el nu
perario i el pedido estd completo, indica el nimero 00:59:14 | 00:01:00 Y

(facturador) |de paquetes que integran el pedido del cliente
. Si el pedido estd incompleto, elimina el
Operario . . L. i
(facturador) articulo del pedido y solicita autorizacién del 00:59:14 | 00:02:00 ‘
supervisor para liberar el pedido incompleto
Supervisor Revisa el pedido y brinda |a autorizaciéon 01:01:14 | 00:03:00 [ )
Operario Imprime el ticket de verificacién y una etiqueta
01:00:14 | 00:02:00
(facturador)  |por cada paquete
Operario Pega los tickets en cada uno de los paquetes
. . N 01:02:14 | 00:05:00
(embalador) |que contiene el pedido del cliente
Operario
P Traslada el pedido a la zona de despacho 01:07:14 | 00:04:00
(embalador)
02:11:14

Figura N° 43: DAP Propuesto - Operario 2
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en los diagramas mostrados la actividad de imprimir los pedidos
a preparar sera realizada por el supervisor del turno anterior, lo cual ayuda a reducir el

tiempo de espera del operario (surtidor) para el inicio de sus actividades.

Las actividades de consolidar los productos picados, asi como el traslado del pedido
consolidado a la caja facturadora ahora sera realizado por el operario (consolidador), este
€S UNn nuevo puesto que se propone crear para que el operario (surtidor) aproveche este
tiempo en su actividad principal de preparar mas pedidos, ya que empleaba muchos

minutos en estas actividades.
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5.1.

Presentacion de resultados

Hipdtesis general: A través del plan de mejora en la gestién del proceso de
picking, se incrementara la productividad del almacén

de una empresa comercializadora.

Situacion actual:

En el afio 2019 la empresa facturd en promedio 8,818 pedidos mensuales, este afio
dada la coyuntura ha facturado en promedio 7,965 pedidos mensuales, si bien es
cierto este afio es atipico debido a la pandemia, se estima que la venta se
incrementara conforme pasen los meses, ya que este sector se encuentra en
crecimiento. A continuacion, se muestra la cantidad de pedidos facturados en los
altimos afios (Ver Tabla N° 12 y Tabla N° 13).

Tabla N° 12: Pedidos facturados en el 2019

Pedidos x Pedidos x

N° Personas

N° Pedidos Partidas Piezas Volumen Persona persona

Almacen s
mensual diario
ene 2019 8,109 98,828 827,621 2326 24 338 11
feb 2019 7,415 83,565 698,128 2059 21 353 12
mar 2019 8,101 93,108 798,923 2208 25 324 11
abr 2019 8,676 102,632 865,216 2425 25 347 12
may 2019 8,700 100,720 863,231 2381 24 363 12
jun 2019 7,764 89,550 763,376 2219 24 324 11
jul 2019 8,884 104,618 879,765 2502 23 386 13
ago 2019 9,756 112,451 977,475 2797 26 375 13
sep 2019 11,417 100,584 908,424 2546 26 439 15
oct 2019 9,488 97,200 788,747 2497 23 413 14
nov 2019 9,654 98,161 831,230 2582 24 402 13
dic 2019 7,848 82,282 705,011 2127 24 327 11
Total general 105,812 1,163,699 9,907,147 28,669 24 366

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 13: Pedidos facturados en el 2020

Pedidosx  Pedidos x

N° Personas

Pedido Partidas Piezas Volumen Persona persona
Almacen L
mensual diario

Ene 2020 10,044 118,212 1,007,811 2942 24 419 14
Feb 2020 9,506 103,810 895,993 2741 24 396 13
Mar 2020 5665 51361 446018 1211.53 24 236 16 PANDEMIA
Abr 2020 0 0 0 0 0 - 0 PANDEMIA
May 2020 2323 37030 474970 948.8 14 166 13 PANDEMIA
Jun 2020 7533 74873 621836 1970.45 20 377 13 PANDEMIA
Jul 2020 9179 90749 743078 2299.86 23 399 13 PANDEMIA
Ago 2020 9945 97476 859356 2806.77 24 414 14 PANDEMIA
Sep 2020 9527 141465 1460435 4160.72 24 397 13 PANDEMIA
Total general 63,722 714,976 6,509,497 19081 P 312

Fuente: Elaboracion propia

Segun el andlisis realizado se preparan actualmente un promedio de 309 pedidos

diarios con 24 operarios, se realizd una simulacion en el programa Arena
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Simulation con la finalidad de tener un mejor alcance de la realidad en el namero

de preparacion de los pedidos (Ver Figura N° 44).

Output Summary for 3@ Replications
Project: Unnamed Project Run execution date :11/ 6/2020
Analyst: Rockwell Automation Model revision date:11/ 6/202@

OUTPUTS

Identifier Average Half-width Minimum Maximum # Replications
Pedido.NumberIn 500.00 . 00000 500.00 500.00 30
Pedido.NumberOut 309.66 4.0687 286.00 334.00 30
Operarios.NumberSeized 1268.3 16.109 1180.0 1369.0 3e
Operarios.Scheduledutilization 1.0008 .oeeee 1.0000 1.0000 30
System.Numberout 309.06 4.0687 286.00 334.00 30
Simulation run time: ©.47 minutes.
Simulation run complete.

Figura N° 44: Capacidad de pedidos del proceso actual
Fuente: Elaboracion propia

Se debe tener en cuenta que el tiempo promedio efectivo del proceso de picking
por turno es de 7.3 horas que equivale a 438 minutos. Como se puede apreciar en
el gréfico la capacidad minima es de 286 pedidos y la maxima es de 334 pedidos

con el proceso actual.

Situacion propuesta:

Se realizd una simulacion teniendo en cuenta el mismo tiempo promedio efectivo
que es de 7.3 horas y la misma cantidad de operarios (surtidores) se obtuvo que la
capacidad promedio de pedidos es de 401, con un minimo de 374 pedidos y un
maximo de 445 (Ver Figura N° 45).

Output Summary for 3@ Replications
Project: Unnamed Project Run execution date :11/ 6/2020
Analyst: Rockwell Automation Model revision date:11/ 6/2020

OUTPUTS

Identifier Average Half-width Minimum Maximum # Replications
Pedido.NumberIn 500.06e .00eee 5ee.ee 500.00 3e
Pedido.NumberoOut 401.53 6.0169 374.00 445.00 30
Operarios.NumberSeized 828.83 11.910 777.00 916.00 3e
Operarios.ScheduledUtilization 1.0000 . 1.0000 1.8000 30
System.NumberoOut 401.53 6.0169 [37a.0e] [aa5.e0| EL)
Simulation run time: ©.30 minutes.
Simulation run complete.

Figura N° 45: Capacidad de pedidos con la propuesta de mejora
Fuente: Elaboracion propia
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Variacion:

Podemos observar que al aplicar las mejoras la capacidad para preparar pedidos

aumentaria en un 29.8%.

Se debe tener en cuenta que de acuerdo al indicador propuesto de productividad
que hace referencia a la cantidad de pedidos atendidos entre la cantidad de pedidos
solicitados, este se ha incrementado en un 18% luego de aplicadas las mejoras
(Ver Tabla N° 14).

Tabla N° 14: Indicador de productividad

Hipotesis Variable : ) ) . .
. Indicador Sistema Actual | Sistema Propuesto |Diferencia| %
General Dependiente
Através del plan de mejora en la gestion del
roceso de picking, seincrementard la Pedidos atendidos
proceso ce piciine, ¢! Productividad | 01008 atendidos / 062 0.80 018 | 18%
productividad del almacén de una empresa Pedidos solicitados
comercializadora.

Fuente: Elaboracidn propia

Hipotesis especifica 1: Mediante la redistribucion de los productos en el
almaceén, se reducird los tiempos de proceso de picking

lo cual incrementara la productividad del almacén.

Situacion actual:

En la distribuciéon actual se cuenta con diversos productos basados en el
ordenamiento por familias (Ver Anexo 9: Layout actual segun familias), algunos
de ellos presentan complejidad por sus caracteristicas para el almacenaje y
traslado, debido al volumen y peso, y al ser solicitados en grandes cantidades
necesitan adicionalmente un amarre y embalaje con strech film agrupandolos en
cantidades menores hasta completar la totalidad del pedido del producto, de esta
forma facilitando el traslado de manera segura y confiable, evitando que los

productos puedan caerse y dafiarse en el camino a la zona de consolidacion.
Actualmente estos productos con las caracteristicas anteriormente mencionadas

se encuentran en ubicaciones més alejadas a las zonas de facturacion. Se debe

tener en cuenta que actualmente no existe una zona especifica donde se consolide
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los pedidos picados, sino gue estos son colocados en zonas cercanas a las cajas

facturadoras.

Situacion propuesta:

La propuesta es redistribuir los productos de acuerdo al andlisis de clasificacion
ABC. Por lo que en la nueva distribucion del almacén se esté asignando una zona
donde se coloquen todos los pedidos consolidados y que el operario consolidador
(nuevo puesto propuesto) lo traslade a la caja facturadora luego de verificar si hay

mas pedidos correspondientes a la misma orden de compra del cliente.

Del mismo modo se ha establecido una zona de almacenamiento de carretillas
puesto que estos productos no se pueden almacenar en los racks convencionales

debido a sus caracteristicas (Ver Anexo 10 y Anexo 11).

Como parte de la propuesta se realiz6 el anélisis ABC tomando la relacion de
articulos matriculados en la base maestra. Esta clasificacion nos da un panorama
para poder saber que productos son los mas consumidos con la finalidad de darle
mayor énfasis en la toma de inventarios para que no haya rotura de stock y que su
recorrido de traslado sea mas corto durante el proceso de picking (Ver Anexo 12:
Analisis ABC).

A continuacion, se muestra una tabla resumen donde se observa la cantidad de

articulos y su representacion en porcentaje de cada clase (Ver Tabla N° 15).

Tabla N° 15: Clasificacion ABC - Articulos

CLASE N° Articulos | % Articulos
A 348 8.30%
B 759 18.10%
C 3086 73.60%
TOTAL 4193 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia

De acuerdo a la ley de Pareto (80 — 20) se ha clasificado en tres clases: A, By C.
La clase A representa sélo el 8.30% que equivale a 348 articulos de una variedad
de 4193 articulos, la clase B representa el 18.10% vy la clase C el 73.60%. Cabe
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resaltar que la clase C a pesar que tiene la mayor cantidad de articulos, representa

el menor porcentaje en consumo valorizado.

En la siguiente tabla se muestra segun clasificacion ABC el consumo valorizado,

asi como su representacion en porcentaje. (Ver Tabla N° 16)

Tabla N° 16: Clasificacion ABC - Consumo

CLASE Cons.umo % Con'sumo
valorizado valorizado
A S/18,496,185.75[  80.00%
B S/3,466,702.83 15.00%
C S/1,156,920.76 5.00%
TOTAL |S/23,119,809.34| 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en la tabla anterior que la clase A representa el 80% con un

valorizado de S/. 18,496,185.75, la clase B representa el 15% y la clase C s6lo un

5%. Se realiz6 un comparativo de la representacion en porcentajes de los articulos

y el consumo valorizado de los mismos (Ver Tabla N° 17 y Figura N° 46).

Tabla N° 17: Clasificacion ABC - Articulos vs Consumo (%)

CLASE % Articulos % Con'sumo
valorizado
A 8.30% 80.00%
B 18.10% 14.99%
C 73.60% 5.00%
TOTAL 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

5.00%

Clasificacion ABC

C

Clasificacion

15.00%

B

" I s30%

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

% Consumo valorizado

80.00%

40.00% 50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00%

B % Articulos

Figura N° 46: Clasificacion ABC - Articulo vs Consumo valorizado
Fuente: Elaboracion propia
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La grafica nos muestra la relacién que existe entre el porcentaje de articulos segun

su clasificacion y el porcentaje del consumo valorizado.

A continuacién, se muestra el porcentaje de articulos vigentes segin su

clasificacion, asi como el porcentaje de su consumo acumulado (Ver Tabla N°

18).

Tabla N° 18: Clasificacion ABC - Articulos vs Consumo valorizado (Acumulado)

CLASE | % Articulos |~ Consumo
valorizado
A 8.30% 80.00%
A+B 26.40% 95.00%
A+B+C 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia

Como se puede observar entre las clases A 'y B suman un 95% del total de los

articulos con mayor consumo (Ver Figura N° 47), estos productos son los que se

les debe dar mayor importancia para poder cumplir con la atencion al 100% de los

pedidos y no caer en los backorder (pedidos no atendidos).

120.00%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00% 830%

0.00%

Clasificacion ABC - Acumulado

80.00%

100.00%
-\

100.00%

95.00%

26.40%
P\
A+B A+B+C
Clasificacion % Articulos

B % Consumo valorizado

Figura N° 47: Clasificacion ABC - Articulo vs Consumo (Acumulado)

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a lo indicado en la presentacion de resultados de la hipétesis general,

en la cual se muestra la capacidad de pedidos actual y propuesta, y cuyo resultado

nos indica un incremento en la productividad. Basandonos en ello, en esta
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presentacion de resultados de la hipétesis especifica 1 se ha tomado en cuenta para

poder hallar el tiempo de ciclo por operario. Tener en cuenta que estos datos estan

basados en la toma de tiempos que se realizd in situ (almacén de la empresa) en

el mes de setiembre, con ello se ha elaborado un diagrama de actividades de

proceso (DAP) donde se muestra los tiempos de las actividades realizadas por un

operario (surtidor) durante un turno de trabajo (Ver Figura N° 48).

DAP (Preparacion de pedidos)

RESUMEN
Actividad: Preparacion de pedidos del cliente Actividad [ Actual [Propuesta Economia
Método: Actual Operacion 29
Lugar: Empresa comercializadora de productos varios Transporte 28
Fecha: 14/09/2020 Espera 2
Turno: Noche Inspeccion
Operario: Operario 1 Almacena 1
L, Hora de . .,
Actor Descripcion . Tiempo Observacion
inicio
Productos almacenados /. Productos varios
Operario Recibe recomendaciones, sugerencias y hojas
11:00:00 | 00:10:00
(surtidor) de pedidos del supervisor &
Operario
P R I Inicia la preparacion del pedido 1 11:10:00 | 00:02:00
(surtidor)
Operario Al culminar la preparacién del pedido, lo
R o 11:12:00 | 00:01:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacién.
Operlarlo Consolida I?s productols plcadosl 11:13:00 | 00:01:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
- T - - "
Operlano raslada el pedido consolidado a la caja 11:14:00 | 00:01:00
(surtidor) facturadora
Operario
P . Inicia la preparacion del pedido 2 11:15:00 | 00:38:15
(surtidor)
Oper‘arlo Al culminar la preparacién (tJeI p‘e'dldo, lo 11:53:15 | 00:00:50
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Operlano Consolida IC.’S productols plcadosl 11:54:05 | 00:01:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
i Traslada el pedid lidado ala caj
Oper.arlo raslada el pedido consolidado a la caja 11:55:05 | 00:00:55
(surtidor) facturadora
) -
per.arlo Inicia la preparacion del pedido 3 11:56:00 | 00:12:50
(surtidor)
Operlarlo Al culminar la preparacién (tjel ple,d|do,lo 12:08:50 | 00:00:30
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
- lidal -
Operlano Consolida t.)S productols plcados. 12:09:20 | 00:00:20
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operario Traslada el pedido consolidado a la caja
. 12:09:40 | 00:00:20
(surtidor) facturadora
) -
per‘arlo Inicia la preparacion del pedido 4 12:10:00 | 00:27:40
(surtidor)
Operlarlo Al culminar la preparacién #el pleldldo,lo 12:37:40 | 00:01:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Operario Consolida los productos picados
R K R . 12:38:40 | 00:00:40
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Oper‘arlo Traslada el pedido consolidado a la caja 12:39:20 | 00:00:40
(surtidor) facturadora
) -
perlano Inicia la preparacion del pedido 5 12:40:00 | 00:18:08
(surtidor)
i Al culminar| i6 | pedido, |
Oper.arlo culminar la preparacion (%e pleldldo, o 12:58:08 | 00:00:52
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Operario Consolida los productos picados
R K R . 12:59:00 | 00:01:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operlarlo Traslada el pedido consolidado a la caja 01:00:00 | 00:01:00
(surtidor) facturadora
Operario
P R ! Inicia la preparacion del pedido 6 01:01:00 | 00:08:33
(surtidor)
Operario Al culminar la preparacién del pedido, lo
R L, 01:09:33 | 00:00:50
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Oper‘arlo Consolida Icle producto.s plcadosl 01:1023 | 00:00:50
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operlano Traslada el pedido consolidado a la caja 01:11:13 | 00:00:47
(surtidor) facturadora
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° -
per_arlo Inicia la preparacion del pedido 7 01:12:00 | 00:33:20
(surtidor)
Oper-arlo Al culminar la preparacién t-iel p-eldldo, lo 01:45:20 | 00:00:30
(surtidor) traslada a la zona de consolidacidn.
Operario Consolida los productos picados
. X . . 01:45:50 | 00:00:30
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operario Traslada el pedido consolidado a la caja
R 01:46:20 | 00:00:40
(surtidor) facturadora
o "
per'ano Inicia la preparacién del pedido 8 01:47:00 | 00:17:15
(surtidor)
Operario Al culminar la preparacién del pedido, lo
. . 02:04:15 | 00:00:55
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Operario Consolida los productos picados
R . A R 02:05:10 | 00:00:55
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Operario Traslada el pedido consolidado a la caja
R 02:06:05 | 00:00:55
(surtidor) facturadora
Operario L >
R Refrigerio 02:07:00 | 00:58:00
(surtidor)
o "
per.ano Inicia la preparacion del pedido 9 03:05:00 | 00:23:07
(surtidor)
Operario Al culminar la preparacion del pedido, lo
R R o, 03:28:07 | 00:00:50
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Oper.ano Consolida I(.]S productols plcados. 03:28:57 | 00:01:03
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Oper.arlo Traslada el pedido consolidado a la caja 03:30:00 | 00:01:00
(surtidor) facturadora
o -
perario Inicia la preparacién del pedido 10 03:31:00 | 00:32:05
(surtidor)
Oper.arlo Al culminar la preparacion (?el Eeldldo, lo 04:03:05 | 00:01:25
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Oper.arlo Consolida Ix.)s producto.s plcados. 04:04:30 | 00:02:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Oper.arlo Traslada el pedido consolidado a la caja 04:06:30 | 00:01:30
(surtidor) facturadora
Operario
P . ' Inicia la preparacion del pedido 11 04:08:00 | 00:44:10
(surtidor)
Oper.arlo Al culminar la preparacion qel Eeldldo, lo 04:52:10 | 00:01:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Oper.arlo Consolida I(.)s producto.s plcados. 04:53:10 | 00:02:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Opefarlo Traslada el pedido consolidado a la caja 04:55:10 | 00:00:50
(surtidor) facturadora
Operario
P . Inicia la preparacion del pedido 12 04:56:00 | 01:30:18
(surtidor)
Oper_arlo Al culminar la preparacion gel p_eldldo, lo 06:26:18 | 00:00:42
(surtidor) traslada a la zona de consolidacion.
Oper_arlo Consolida I(.ns producto.s plcados_ 06:27:00 | 00:00:30
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
Oper_arlo Traslada el pedido consolidado a la caja 06:27:30 | 00:00:30
(surtidor) facturadora
Operario
P . Inicia la preparacion del pedido 13 06:28:00 | 00:33:44
(surtidor)
(0] i Al culminar| ion del pedido, |
per_arlo culminar la preparacién ‘e pe ido, lo 07:01:44 | 00:01:16
(surtidor) traslada a |la zona de consolidacion.
[¢] i C lidal ductos picadi
per_arlo onsolida ?s produc o.s pica os_ 07:03:00 | 00:01:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
[¢] i Traslada el pedid lidado a la caj
per_arlo raslada el pedido consolidado a la caja 07:04:00 | 00:01:00
(surtidor) facturadora
Operario
P . Inicia la preparacion del pedido 14 07:05:00 | 00:28:33
(surtidor)
(0] i Al culminar| ion del pedido, |
per_arlo culminar la preparacién -e pe ido, lo 07:33:33 | 00:02:00
(surtidor) traslada a la zona de consolidacién.
[¢] i C lida| ductos picadi
per_arlo onsolida ?s produc o.s pica os_ 07:35:33 | 00:03:00
(surtidor) correspondientes al mismo pedido
(o] i Traslada el pedid lidado ala caj
per_arlo raslada el pedido consolidado a la caja 07:38:33 | 00:01:00
(surtidor) facturadora
Operario Acomodo de productos que no se encuentran ./
. L L 07:39:33 | 00:20:27
(surtidor) en sus ubicaciones, apoyo en otras actividades
09:00:00

Figura N° 48: DAP Actual de las actividades realizadas por el operario (surtidor)
Fuente: Elaboracion propia

Con las mejoras propuestas se llega a reducir un 20% del tiempo de preparacion
de pedido, teniendo en cuenta la nueva distribucion de acuerdo al analisis ABC y
la nueva estrategia 0 método de picking (zigzag), que se detallara en la
presentacion de resultados de la hip6tesis especifica 2.
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Se realiz6 un estudio de cuanto tiempo se demorarian los operarios en realizar la
preparacion de un pedido si se trabajara en conjunto (24 operarios), donde se
observo que actualmente tomando como referencia la capacidad promedio de 309
pedidos en 7.3 horas (438 minutos), se obtiene un tiempo de ciclo de 1.42
min/pedido. Sin embargo, si se implementa las propuestas de mejora se obtendria
un tiempo de ciclo de preparacion de pedido de 1.09 min/pedido, tomando como

referencia que la capacidad promedio es de 401 pedidos.

Variacion:

Con lo anteriormente indicado el tiempo de ciclo se reduce en un 23% (Ver Tabla
N°19).

Tabla N°19: %Variacion de tiempo de ciclo por operario

e Variable ) ) Sistema ) )
Especificas K Indicador Sistema Actual Diferencia
Dependiente Propuesto

%

Mediante la redistribucion de los productos i
. - . Tiempo de . .
en el almacén, se reducira los tiempos de Tiempo de ciclo x . . . .
. . , proceso de 1.42 min/pedido | 1.09 min/pedido -0.33
proceso de picking lo cual incrementara la

Picki operario
productividad del almacén. icking

-23%

Fuente: Elaboracion propia

Hipotesis especifica 2: Mediante la aplicacion de la nueva estrategia o
método de picking (ruta de recorrido) se disminuira
el tiempo en la preparacion de pedidos.

Situacion actual:

Actualmente la ruta de recorrido del trabajador durante el proceso de picking en
la recoleccion de los productos de un pedido, que equivale a la secuencia en que
los items son seleccionados de sus ubicaciones de almacenamiento, se emplea el
método de picking con retorno (Ver Figura N° 49), que consiste en que el operario
de almacén (surtidor) entra 'y sale del pasillo por el mismo extremo, esto se origina
porque el sistema que genera los pedidos fue programado con esa logica, ya que

las estrategias de picking van de acuerdo a la necesidad que tiene cada empresa.
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......................................................

Figura N° 49: Estrategia de picking con retorno
Fuente: Elaboracion propia

Se observo que esta estrategia de picking hace que la preparacion de pedidos tome
mas tiempo, como sabemos el sistema de picking tiene como finalidad que la
operacion sea la méas dptima, sin embargo, la estrategia actual esta generando que
el operario realice mayores recorridos ocasionando que tengan mayor desgaste
fisico. Como sabemos en el proceso de picking, los operarios trabajan de manera
continua, trasladandose con los productos picados de un punto a otro, lo que

genera un esfuerzo adicional.

Situacion propuesta:

La propuesta planteada es cambiar la estrategia por un método de picking en
zigzag (Ver Figura N° 50), la cual consiste en que el operario ingrese al pasillo
por un extremo y vaya picando de lado a lado segun la ubicacion de los productos
de forma ascendente.

Basado en el estudio de tiempos de preparacion de pedidos realizado al proceso

de picking, se analizo los tiempos de la actividad de preparacion de pedidos tanto
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en la situacion actual como en la propuesta, con la finalidad de obtener la variacion

entre los mismos.

Figura N° 50: Estrategia de picking en zigzag
Fuente: Elaboracion propia

Se realizd la toma de tiempos de preparacion de 14 pedidos por un operario de

picking durante un turno de trabajo (Ver Tabla N° 20).

Tabla N° 20: Tiempo de preparacion de pedidos (Actual vs mejorado)

Tiempo actual de . )
. ., Tiempo mejorado de
Pedidos preparacion de . K
i preparacion de pedido
pedido

Pedido 1 2.0 1.6
Pedido 2 38.3 30.6
Pedido 3 12.8 10.3
Pedido 4 27.7 22.1
Pedido 5 18.1 14.5
Pedido 6 8.6 6.8
Pedido 7 33.3 26.7
Pedido 8 17.3 13.8
Pedido 9 23.1 18.5
Pedido 10 32.1 25.7
Pedido 11 44.2 35.3
Pedido 12 90.3 72.2
Pedido 13 33.7 27.0
Pedido 14 28.6 22.8
Promedio 29.3 234

Fuente: Elaboracion propia
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Variacion:

Con la finalidad de poder observar la variacion promedio en los tiempos de
preparacion de pedidos, se realizd 14 pruebas de picking siguiendo la nueva
estrategia 0 método de recorrido en zigzag. Como resultado se obtuvo una

reduccion del 20% en el tiempo de preparacion de pedidos (Ver Tabla N° 21).

Tabla N° 21: % Variacién entre el tiempo promedio de preparacion de pedido actual vs mejorado

e Variable ) ) Sistema . )
Especificas . Indicador Sistema Actual Diferencia| %
Dependiente Propuesto

Mediante la aplicacién de la nueva
estrategia o método de picking (ruta de
recorrido) se disminuird el tiempo en la

preparacion de pedidos.

Tiempo de |Tiempo promedio
preparacion de |de preparacion de 29.28 min 23.40 min -5.88 -20%
pedidos pedidos

Fuente: Elaboracion propia

Hipotesis especifica 3: Mediante la toma de inventario al inicio de cada
jornada, se reducira la incertidumbre en la

diferencia de inventario.

Situacion actual:

Actualmente la exactitud en el registro de inventario es de 75%, quiere decir que
existe un 25% de diferencias en los items inventariados (inexactitud). Esto se debe
a que el almacén se encontraba desordenado y no se realizaba inventarios ciclicos,
motivo por el cual no se encontraban los productos en sus ubicaciones, tomandole
al operario méas tiempo para ubicar el producto o en su defecto no coincidia la
cantidad encontrada con la cantidad que figuraba en el sistema, lo que generaba

pedidos incompletos durante la preparacion de pedidos.
Situacion propuesta:
La propuesta es realizar un andlisis de clasificacion ABC de acuerdo a la demanda

de los productos, el cual tiene como finalidad darles mayor importancia a los

productos de clase A o de mayor rotacion sin descuidar a los de clase By C, lo
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cual permitira tener actualizados los stocks fisicos y sistémicos evitando demoras

en la preparacion de pedido y pedidos preparados incompletos.

Como consecuencia de la diferencia de inventario se establecié reordenar el
almacén dando prioridad a los productos de clase A. Se realiz6 toma de inventario
por 5 dias (Ver Anexo 13: Toma de inventarios), inventariando exclusivamente
los productos de clase A, obteniendo como resultado un menor nimero de codigo
con diferencias (sobrantes y faltantes), ver Tabla N° 22.

La muestra fue por 175 codigos de productos, de los cuales el 89.71% equivale a

los codigos sin diferencias mientras que el 10.29% equivales a cddigos que
presentaron faltantes y sobrantes (Ver Tabla N° 23).

Tabla N° 22: % de c6digos cuadrados vs cédigos con diferencias
CODIGOS 175 CUADRADOS 157 DIFERENCIAS 18

CODIGOS 100% CUADRADOS 89.71% DIFERENCIAS 10.29%
Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 23: Resultados de la toma de inventario

AJUSTES SOLES Monto % AJUSTES ITEMS Cantidad %
TOTALAJUSTE SOBRANTE | S/ 423.38 0.01%  [ITEMS SOBRANTES 6 3%
TOTALAJUSTE FALTANTE |-S/  1,130.70 | -0.03% |ITEMS FALTANTES 12 7%
TOTAL AJUSTE NETO -S/ 707.32 | -0.02% |ITEMS CUADRADOS 157 90%
TOTALAJUSTE ABSOLUTO | S/ 1,554.08 0.04%  [ITEMS INVENTARIADOS 175 100%
TOTAL INVENTARIO S/3,585,086.29

Fuente: Elaboracion propia

Variacion:

De acuerdo al inventario general realizado en el Gltimo afio la diferencia de
inventario fue de 25%, un porcentaje alto, el cual se propone reducir con las

propuestas de inventarios ciclicos. Se realiz6 una toma de inventario con una
muestra de productos de clase

A, donde se obtuvo una diferencia de inventario de un 10%. Podemos concluir

que de aplicada las mejoras se puede reducir en un 15% la diferencia de inventario
(Ver Tabla N° 24).
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Tabla N° 24: % de Diferencia de inventario actual vs mejorado

en la diferencia de inventario.

inventario

item
inventariados

e Variable ) ) Sistema ) )
Especificas . Indicador Sistema Actual Diferencia| %
Dependiente Propuesto
Numero de item
Mediante la toma de inventario al inicio de . . incorrectos /
R R X Diferencia de )
cada jornada, se reducird la incertidumbre Numero total de 0.25 0.10 -0.15 -15%

Fuente: Elaboracion propia
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5.2.

Analisis de resultados para la contrastacion de la hipdtesis

Hipdtesis general: A través del plan de mejora en la gestion del proceso de
picking, se incrementara la productividad del almacén de
una empresa comercializadora.

Muestra: 30 pedidos atendidos

Prueba de hipotesis de los pedidos atendidos en la situacién actual y

propuesta:

(La media de “Pedidos atendidos propuestos” es mayor a “Pedidos atendidos

actuales™?

Ho: la media de “Pedidos atendidos propuestos” no es mayor a “Pedidos

atendidos actuales”

Hi: la media de “Pedidos atendidos propuestos” es mayor a “Pedidos atendidos

actuales”

Como el valor p es mayor a 0.05 (p = 1), se rechaza la hipotesis nula.

La media de “Pedidos atendidos propuestos” es significativamente mayor de la

media de “Pedidos atendidos actuales” (Ver Figura N° 51 y Figura N° 52).

Prueba T e IC de dos muestras: Pedidos atendidos actuales, Pedidos

atendidos mejorado (Ver Figura N° 53)
Método
wi: media de Pedidos actuales

u2: media de Pedidos mejorado

Diferencia: pu - p2
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Se presupuso igualdad de varianzas para este analisis.

Informe de resumen de Pedidos actuales

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 0.38
Valor p 0.378
Media 309.07
Desv.Est. 10.90
Varianza 118.75
Asimetria 0.306024
Curtosis 0.419549
N 30
Minimo 286.00
Ter cuartil 302.50
Mediana 308.50
3er cuartil 314.00
Méaximo 334.00
Intervalo de confianza de 95% para la media
305.00 313.14
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
305.00 312.77
+ * Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar
8.68 14.65

Intervalos de confianza de 95%

Media

Mediana

306 308 310 312 314

Figura N° 51: Resumen estadistico de los pedidos atendidos actuales
Fuente: Elaboracion propia

Informe de resumen de Pedidos mejorado

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 0.31
Valor p 0.530
Media 401.53
Desv.Est. 16.12
Varianza 259.71
Asimetria 0.412047
Curtosis 0.286228
N 30
Minimo 374.00
Ter cuartil 390.50
Mediana 401.00
3er cuartil 414.00
Maximo 445.00
Intervalo de confianza de 95% para la media
395.52 407.55
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
392.46 411.00
4_7 Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
12.83 21.66

Intervalos de confianza de 95%

Media

Mediana

390

Figura N° 52: Resumen estadistico de los pedidos atendidos propuestos
Fuente: Elaboracion propia



Estadisticas descriptivas

Muestra N Media Desv.Est. Error estandar de la media
Pedidos actuales 30 309.1 10.9 2.0
Pedidos mejorado | 30 401.5 16.1 2.9

Estimacién de la diferencia

Diferencia Limite superior de 95% para la diferencia

-92.47 -86.51
Prueba
Hipétesis nula Ho: 1-M2=0
Hipotesis alterna Hii gy - 12>0
Valor T GL Valor p
-26.03 58 1.000

Grafica de caja de Pedidos actuales, Pedidos mejorado

450

425

400

375

Datos

350

325

300

Pedidos actuales

Pedidos mejorado

Figura N° 53: Pedidos atendidos actuales vs pedidos atendidos propuesto

Fuente: Elaboracidn propia
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Hipotesis especifica 1: Mediante la redistribucion de los productos en el
almacén, se reducird los tiempos de proceso de
picking lo cual incrementara la productividad del

almacén.

Muestra: 30 tiempos de ciclo de pedido

Prueba de hipdtesis de los tiempos de ciclo de pedido en la situacién actual y

propuesta:

(La media del “Tiempo de ciclo mejorado” es menor al “Tiempo de ciclo actual”?

Ho: la media del “Tiempo de ciclo mejorado” es mayor o igual al “Tiempo de
ciclo actual”
Hi: la media del “Tiempo de ciclo mejorado” es menor al “Tiempo de ciclo

actual”

Luego de realizar la prueba de hipotesis, como el valor p es menor a 0.05 (p =0),
se rechaza la hipotesis nula. La media del “Tiempo de ciclo mejorado” tiene una
significancia estadistica menor de la media del “Tiempo de ciclo actual” (Ver
Figura N° 54 y Figura N° 55).

Informe de resumen de Tiempo ciclo actual

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 0.33

Valor p 0.504

Media 1.4189

Desv.Est. 0.0497

Varianza 0.0025

— Asimetria -0.076677

Curtosis 0.386996

N 30

Minimo 1.3114

1er cuartil 1.3949

Mediana 1.4198

3er cuartil 1.4479

Maximo 1.5315

‘ Intervalo de confianza de 95% para la media
130 135 140 145 150 1.4003 1.4374
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
1.4004 1.4361
- - Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar

0.0396 0.0668

Intervalos de confianza de 95%

wediana | |

Figura N° 54: Resumen estadistico del tiempo de ciclo de pedido actual
Fuente: Elaboracion propia
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Informe de resumen de Tiempo ciclo mejorado

N

Intervalos de confianza de 95%

Mediana I }

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 0.31
Valor p 0.545
Media 1.0925
Desv.Est. 0.0434
Varianza 0.0019
Asimetria -0.192104
Curtosis -0.129135
N 30
Minimo 0.9843
Ter cuartil 1.0580
Mediana 1.0923
3er cuartil 11216
Maximo 1171

Intervalo de confianza de 95% para la media

1.0763 1.1087

Intervalo de confianza de 95% para la mediana

1.0657 1.1160

Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar

0.0345 0.0583

Figura N° 55: Resumen estadistico del tiempo de ciclo de pedido mejroado

Fuente: Elaboracion propia

Prueba T e IC de dos muestras: Tiempo de ciclo de pedido mejorado, tiempo

de ciclo de pedido actual (Ver Figura N° 56)

Método

wi: media de Tiempo ciclo mejorado
p2: media de Tiempo ciclo actual

Diferencia: pu - p2

No se presupuso igualdad de varianzas para este analisis.

Estadisticas descriptivas

Muestra N Media Desv.Est. Error estandar de la media
Tiempo ciclo mejorado 30 1.0925 0.0434 0.0079
Tiempo ciclo actual 30 1.4189 0.0497 0.0091

Estimacioén de la diferencia
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Diferencia Limite superior de 95% para la diferencia

-0.3264 -0.3062
Prueba
Hipétesis nula Ho: 1 - M2=0
Hipotesis alterna Hi g -2 <0
Valor T GL Valor p
-27.10 56 0.000

Grafica de caja de Tiempo ciclo actual, Tiempo ciclo mejorado

Datos
/

1.1

Tiempo ciclo actual Tiempo ciclo mejorado

Figura N° 56: Tiempo de ciclo de pedido actual vs tiempo de ciclo de pedido mejorado
Fuente: Elaboracion propia
Hipotesis especifica 2: Mediante la aplicacion de la nueva estrategia o
método de picking (ruta de recorrido) se disminuira
el tiempo en la preparacion de pedidos.
Muestra: 30 tiempos de preparacion de pedidos
Prueba de hipdtesis de los tiempos de preparacion de pedidos en la situacion

actual y propuesta
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Primero se ha realizo las pruebas de normalidad a las distribuciones de datos (Ver
Figura N° 57 y Figura N° 58).

Informe de resumen de Preparaciéon Pedido Actual

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0.77
Valor p 0.040
Media 29.269
Desv.Est. 16.477
Varianza 271.485
Asimetria 1.67265
Curtosis 5.54363
N 30
Minimo 2.000
Ter cuartil 18.742
Mediana 28.108
3er cuartil 35.798
Maximo 90.300
Intervalo de confianza de 95% para la media
23.116 35.421
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
22.276 34.384
- - Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
13.122 22.150

Intervalos de confianza de 95%

Media ‘ . |

Mediana I }

Figura N° 57: Prueba de normalidad - tiempos de preparacion de pedidos actuales
Fuente: Elaboracion propia

Informe de resumen de Preparacion pedidos mejorados

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0.77
Valor p 0.040
Media 24.878
Desv.Est. 14.005
Varianza 196.148
Asimetria 1.67265
Curtosis 5.54363
N 30
Minimo 1.700
Ter cuartil 15.931
Mediana 23.892
3er cuartil 30.428
Maximo 76.755
Intervalo de confianza de 95% para la media
19.649 30.108
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
18.935 29.227
+ * Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar
11.154 18.828
Intervalos de confianza de 95%
e | . |
vediona| | |
200 225 250 275 300

Figura N° 58: Prueba de normalidad - tiempos de preparacion de pedidos mejorados
Fuente: Elaboracidn propia
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Dado que ambas pruebas realizadas a las distribuciones de datos son normales, se
procedid a realizar las pruebas de hipotesis para distribuciones no parameétricas.

Se us6 la prueba de Mann-Whitney, la cual se comprobara usando las medianas.

(Lamediana del “tiempo de preparacion de pedido mejorado” es menor al “tiempo

de preparacion de pedido actual™?

Ho: la mediana del “tiempo de preparacion de pedido mejorado” es igual o

mayor al “tiempo de preparacion de pedido actual”

Hi: la mediana del “tiempo de preparacion de pedido mejorado” es menor al

“tiempo de preparacion de pedido actual”
Como el valor p es mayor a 0.05 (p = 0.04), se rechaza la hip6tesis nula.
La mediana del “tiempo de preparacion de pedido mejorado” es
significativamente menor de la mediana del “tiempo de preparacion de pedido

actual”.

Prueba Mann-Whitney: Tiempo de preparacién de pedidos mejorado,
tiempo de preparacion de pedidos actual (Ver Figura N° 59)

Método
N:: mediana de Preparacion pedidos mejorado
n2: mediana de Preparacion Pedido Actual

Diferencia: n1 - n2

Estadisticas descriptivas

Muestra N Mediana
Preparacién pedidos mejorado 30 22.4867
Preparacién Pedido Actual 30 28.1083
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Estimacién de la diferencia

Diferencia = Limite superior para la diferencia Confianza lograda
-5.62461 -0.360840 95.04%
Prueba
Hipétesis nula Ho:ni-n2=0
Hipétesis alterna Hi:mi-n2<0
Valor W Valor p
796.00 0.040

Grafica de caja de Preparacion pedidos mejo, Preparacion Pedido Actua

90 *
80
70
60

50

Datos

40

30

20

10

0

Preparacion pedidos mejorado Preparacion Pedido Actual

Figura N° 59: Tiempo de preparacién de pedidos actual vs el tiempo de preparacion de pedidos
mejorado
Fuente: Elaboracion propia

Hipotesis especifica 3: Mediante la toma de inventario al inicio de cada
jornada, se reducira la incertidumbre en la

diferencia de inventario.

Muestra: 175 codigos de productos inventariados
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Prueba de hipdtesis de muestra de calidad de exactitud en registro de

inventario (ERI) mejorada con la proporcion actual histdrica (25%o)

¢La proporcion de cddigos con diferencias después de la redistribucion de

productos es menor a 25% (el actual)?

Ho: la proporcién de cédigos con diferencias después de la redistribucion de

productos es igual 0 mayor a 25%

Hi: la proporcion de codigos con diferencias despues de la redistribucion de

productos es menor a 25%

Como el valor p es menor a 0.05 (p=0.00), se rechaza la hip6tesis nula. La
proporcién de codigos con diferencias después de la redistribucion de productos

es significativamente menor a 25% (Ver Figura N° 60).

Prueba % defect. 1 muestra para Muestra Inve
Informe de resumen

% de defect. menor que 25%? Estadisticas
0 _is (01 2105 Nimero total de probados 175
Numero de defectuosos 18
si No % de defectuosos 10.29
P < 0.001 IC de 90% (6.75, 14.87)
Objetivo 25

El % de defectuosos de Muestra Inve es significativamente menor
que el objetivo (p < 0.05).

Comentarios

= Prueba: Usted puede concluir que el % de defectuosos es

menor que 25% en el nivel de significanda de 0.05.

« IC: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion del

% de defectuosos a partir de los datos de las muestras. Usted
25 puede tener una seguridad de 90% de que el % de
defectuosos verdadero se encuentra entre 6.75%y 14.87%, y
una seguridad de 95% de que es menor que 14.87%.

IC de 90% para % defect.
;Esta todo el intervalo por debajo del objetivo?

|

Figura N° 60: Resumen estadistico de la muestra de calidad de inventario
Fuente: Elaboracion propia
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Prueba de hipdtesis de muestra de calidad de exactitud en registro de

inventario (ERI)

Meétodo

Evento: Defectuosos = 1

p: proporcion donde Defectuosos = 1

Para este andlisis se utiliza el método exacto.

Estadisticas descriptivas

N Evento Muestra p Limite superior de 5% para p
175 18 0.102857 0.148707
Prueba
Hipétesis nula Ho: p=0.25
Hipdtesis alterna Hy: p<0.25
Valor p
0.000
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5.3.

Resumen de resultados

En la siguiente Tabla N° 25 se puede observar el resumen de los resultados

obtenidos en el capitulo 5.

Tabla N° 25: Resumen de resultados

en la diferencia de inventario.

inventario

item

inventariados

Hipétesis Variable . . Sistema . A
P N Indicador Sistema Actual Diferencia %
General Dependiente Propuesto
A través del plan de mejora en la gestién Pedidos
del prongo de picking, fe incrementara la Productividad atendjdos / 0.62 0.80 018 18%
productividad del almacén de una empresa Pedidos
comercializadora. solicitados
e Variable . ) Sistema . )
Especificas ) Indicador Sistema Actual Diferencia| %
Dependiente Propuesto
Mediante la redistribucién de los productos .
. . . Tiempo de . .
en el almacén, se reducira los tiempos de Tiempo de ciclo x . X . .
e . ., proceso de . 1.42 min/pedido | 1.09 min/pedido -0.33 -23%
proceso de picking lo cual incrementara la o operario
- . Picking
productividad del almacén.
Mediante la aplicacion de la nueva . . .
trategi ¢todo de picking (ruta d Tiempo de | Tiempo promedio
estrategia o método de picking (ruta de . - . ’
'g o ,p X J preparacion de |de preparacion de 29.28 min 23.40 min -5.88 -20%
recorrido) se disminuira el tiempo en la . .
., X pedidos pedidos
preparacion de pedidos.
Numero de item
Mediante la toma de inventario al inicio de . . incorrectos /
R L X Diferencia de )
cada jornada, se reducira la incertidumbre Ndmero total de 0.25 0.10 -0.15 -15%

Fuente: Elaboracion propia

96




CONCLUSIONES

Se realizaron dos simulaciones en el software Arena Simulation respecto a la
cantidad de pedidos que se preparan actualmente y la cantidad de pedidos que se
prepararian de implementarse las mejoras propuestas, en este analisis se pudo
observar una variacion del 29.8%. Al aplicar el indicador se observd que la
productividad puede incrementarse en un 18%, logrando poder atender un mayor
namero de pedidos.

Mediante la redistribucion de los productos basado en el analisis ABC, se pudo
disminuir el tiempo de ciclo de pedido en un 23% debido a que los productos de
mayor rotacion se encuentran mas préximos a las zonas de consolidacion y cajas

facturadoras.

Se realizé un estudio de tiempos para poder analizar si la estrategia de picking en
zigzag era la mas idonea para reducir los tiempos de recorrido y poder optimizar el
proceso de preparacion de pedidos, luego del andlisis se obtuvo como resultado la

reduccion del tiempo en un 20%.

Mediante la aplicacion del analisis ABC se dio prioridad a la toma de inventarios de
los productos de mayor rotacion, controlando que los stocks fisicos sean congruentes
con los stocks del sistema, esto genera que haya menos diferencias en unidades y que
impacten a la empresa econémicamente. Se redujo en un 15% la diferencia de

inventario al reubicar los productos de acuerdo al nuevo anélisis ABC.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda evaluar los procesos de las diversas actividades que se realizan en el
almaceén con la finalidad de analizar si la cantidad de personal para cada proceso es

el idoneo, teniendo como opcidn el trasladar personal de una actividad a otra.

Se debe realizar un analisis ABC de los productos periddicamente debido a que la
demanda de los mismos no es constante, variando un producto de clase B a clase A

en el corto tiempo.

Se debe hacer seguimiento al proceso de picking debido a que si los productos no se
encuentran en las ubicaciones correctas esto generaria un recorrido adicional

aumentando el tiempo de preparacion de pedidos.
La toma de inventarios debe realizarse diariamente al inicio de cada turno teniendo

como prioridad a los productos de clase Ay clase B sin descuidar a los productos de
clase C.
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Anexo 01: Matriz de consistencia

ANEXOS

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE VARIABLE INDICADOR VD
General General General INDEPENDIENTE | DEPENDIENTE
¢Como se incrementaria la . i X L,
. , Desarrollar un plan de mejora en la A través del plan de mejora en la gestién del
productividad en el almacén de ~, o o R ) i .
- gestion del proceso de picking para proceso de picking, se incrementard la . - Pedidos atendidos /
una empresa comercializadora con | o , o i Plan de mejora Productividad . o
L, ] incrementar la productividad del almacén| productividad del almacén de una empresa Pedidos solicitados
la aplicacion del plan de mejora en o .
-, C de una empresa comercializadora. comercializadora.
la gestion del proceso de picking?
Especificos Especificos Especificas
¢ Cémo reducir los tiempos en el . e . S
< o . P Aplicar una redistribucion de los Mediante la redistribucion de los productos en .
proceso de picking aplicando una . . . . . e Tiempo de
o productos para reducir los tiempos en el el almacén, se reducird los tiempos de proceso | Redistribucidn de los . . .
redistribucidn de los productos con _ . L . . proceso de |Tiempo de ciclo x operario
L proceso de picking e incrementar la de picking lo cual incrementara la productos .
la finalidad de generar mayor L . . . Picking
o ) productividad del almacén. productividad del almacén.
productividad en el almacén?
. . . Aplicar una nueva estrategia o método | Mediante la aplicacion de la nueva estrategia )
¢Como mejorar la estrategia de . - , . . . . Tiempo de . .
. . . de picking (ruta de recorrido), la cual o método de picking (ruta de recorrido) se Estrategia o método L, Tiempo promedio de
picking para reducir el tiempo de R . L, L, . L, L preparacion de o R
- . disminuird el tiempo en la preparacion disminuira el tiempo en la preparacion de de picking ) preparacién de pedidos
preparacion de pedidos? . . pedidos
de pedidos. pedidos.
¢Como mejorar la diferencia de Realizar toma de inventario al inicio de Mediante la toma de inventario al inicio de Diferencia de NuUmero de item
inventario en el proceso de picking | cada jornada para mejorar la diferencia | cada jornada, se reducira la incertidumbre en | Toma de inventario inventario incorrectos / Numero total
a través de la toma de inventario? de inventario. la diferencia de inventario. de item inventariados
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Anexo 02: Instrumento N° 01 - Formato de toma de tiempos de picking

TOMA DE TIEMPOS DE PICKING

DIA 14/09/2020
TURNO NOCHE
N° DE PEDIDO| INICIO FIN TIEMPO DE PICKING
1 11:10:00 11:12:00 00:02:00
2 11:15:00 11:53:15 00:38:15
3 11:56:00 12:08:50 00:12:50
4 12:10:00 12:37:40 00:27:40
5 12:40:00 12:58:08 00:18:08
6 01:01:00 01:09:33 00:08:33
OPERARIO 1 7 01:12:00 01:45:20 00:33:20
8 01:47:00 02:04:15 00:17:15
9 03:05:00 03:28:07 00:23:07
10 03:31:00 04:03:05 00:32:05
11 04:08:00 04:52:10 00:44:10
12 04:56:00 06:26:18 01:30:18
13 06:28:00 07:01:44 00:33:44
14 07:05:00 07:33:33 00:28:33

OPERARIO 2

N° DE PEDIDO| INICIO FIN TIEMPO DE PICKING
1 11:15:00 11:25:05 00:10:05
2 11:28:00 12:12:25 00:44:25
3 12:15:00 12:56:02 00:41:02
4 01:02:00 01:04:56 00:02:56
5 01:07:00 01:46:22 00:39:22
6 02:48:30 03:50:46 01:02:16
7 03:53:00 04:04:48 00:11:48
8 04:07:00 04:22:33 00:15:33
9 04:26:00 04:40:47 00:14:47
10 04:45:00 05:04:18 00:19:18
11 05:08:00 06:03:07 00:55:07
12 06:06:00 06:41:23 00:35:23
13 06:45:00 07:53:22 01:08:22
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Anexo 03: Instrumento N° 02 - Formato de exactitud de registro de inventario (ERI)

N° Codigo Descripcion Clase um Pasillo Lado Rack Nivel Posicion S (T Conteo Diferencia SAPS/. Conteo S/. DIF S/. . T . Status
Sistema inventario

1 19000(PIPI-26 Pistola para pintar, baja presion, vaso d A Pieza 1 2 1 1 1 16,406 16,406 0 S/. 234,581.77 | S/. 234,581.77 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
2 19236(PILI-697 Pistola para limpieza de motores A Pieza 1 2 4 1 1 4,870 4,870 0 S/. 50,513.73| S/. 50,5513.73 [ S/. 15/09/2020|CUADRADO
3 17550(PICA-E Pistola calafateadora tipo esqueleto A Pieza 1 2 8 1 1 1,327 1,327 0 S/.  3,656.63|S/. 3,656.63|5/. 15/09/2020|CUADRADO
4 17558|PICA-X Pistola calafateadora tipo esqueleto, re| A Pieza 1 2 8 1 2 844 844 0 S/. 680599 [S/. 680599]|S/. 15/09/2020|CUADRADO
5 10380[CHP-20X Caja para herramienta, plastica de 20" A Pieza 1 2 3 1 2 814 814 0 S/. 15281.36 | S/. 15281.36]5S/. 15/09/2020|CUADRADO
6 11506|CHP-23X Caja para herramienta, plastica de 23" A Pieza 1 2 4 1 2 897 899 2 S/.  21,126.25|S/. 21,17335|S/.  47.10 15/09/2020| SOBRANTE
7 19882|CHP-26X Caja para herramienta, plastica de 26" A Pieza 1 2 13 1 1 620 620 0 S/. 1541556 | S/. 1541556 |S/. 15/09/2020|CUADRADO
8 19780[{CHA-22N Caja para herramienta, amplia de 22" A Pieza 1 2 2 1 1 710 710 0 S/. 13,702.13 | S/. 13,702.13|S/. 15/09/2020|CUADRADO
9 19781{CHA-19N Caja para herramienta, amplia de 19" A Pieza 1 2 3 1 1 737 737 0 S/. 10,523.38|S/. 10,523.38]5S/. 15/09/2020|CUADRADO
10 19656(CHP-17X Caja para herramienta, plastica de 17" A Pieza 1 2 6 1 1 497 488 9 S/.  6673.56|S/. 6557.99|S/. -115.57 15/09/2020|FALTANTE

11 19790{CHA-16N Caja para herramienta, amplia de 16" A Pieza 1 2 5 1 2 1,122 1,122 0 S/.  12,124.38|S/. 12,124.38]5S/. 15/09/2020|CUADRADO
12 19854CHA-14N Caja para herramienta, amplia de 14" A Pieza 1 2 7 1 2 1,538 1,538 0 S/.  11,21501(S/. 11,215.015S/. 15/09/2020|CUADRADO
13 20533|CHP-19P Caja para herramienta 19", broche am A Pieza 1 2 5 1 1 966 966 0 S/.  7,903.33[S/. 7,90333]S/. 15/09/2020|CUADRADO
14 20532|CHP-16P Caja para herramienta 16", broche am. A Pieza 1 2 7 1 1 742 742 0 S/.  4832.68|S/. 4832685/ 15/09/2020|CUADRADO
15 20531|CHP-13P Caja para herramienta 13", broche am. A Pieza 1 2 6 1 2 2,783 2,783 0 S/.  9335.60[S/. 9,335.60]5S/. 15/09/2020|CUADRADO
16 16508 |MD-4M Comba octagonal 4 Ibs. Mango 12" A Pieza 2 1 1 1 2 3,205 3,205 0 S/.  36,969.46 | S/. 36,969.46 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
17 14841 |PORPO-10 Porto power hidraulico, 10 tonelada; A Pieza 2 2 1 1 2 78 78 0 S/. 19,307.97 | S/. 19,307.97 [S/. 15/09/2020{CUADRADO
18 10561 |MAC-29 Martillo cabeza cdnica, 29 mm A Pieza 2 1 2 1 2 3,557 3,557 0 S/. 20,723.56 | S/. 20,723.56 | S/. 15/09/2020{CUADRADO
19 16824 |POL-1Tecle de 1tonelada A Pieza 2 1 1 1 1 944 944 0 S/, 91,996.63 | S/. 91,996.63 | S/. 15/09/2020{CUADRADO
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Anexo 04: Instrumento N°03 - Entrevista al Gerente Administrativo

Fecha:

Gerente administrativo

1. ¢iCual es el problema mas resaltante en el proceso actual de picking?

2. ¢Como afecta el problema de manejo de inventario en el proceso de picking?

3. ¢éCudl es el porcentaje de pedidos no atendidos por demoras en el proceso de
picking?

4, ¢Se cuenta actualmente con los equipos de manipulacién suficientes para que el
personal pueda realizar sus actividades?

5. Al realizar conteos ¢existen diferencias notables entre el inventario real y el del
sistema?

6. ¢En qué horarios se realiza el proceso de picking? y ¢ Por qué?

7. ¢éCuanto es la duracién estimada del proceso de picking?

8. ¢éQuéindicadores tienen actualmente para medir la productividad del personal que
realiza el proceso de picking?

9. Segun su experiencia écon qué frecuencia se presentan dafos de productos en el
proceso de picking?

10. ¢(Cree usted que el layout actual es el adecuado para el proceso de picking?
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Anexo 05: Juicio de experto 1

Ficha de Evaluacion de los Instrumentos de Medicion

» (Opinion:
Favorable (3 )

# Valoracion total cusntitativa: 24

Con oportunidades de mejora (

¢ Dbsarvaciones: Todo ok Conforme

3 MWoFavorable{

EVALUACION
EVALUACION DEL CRITERIOS o Bla)7e
NETRIMESTO Sobre los ttems del mutromesto =
1 3 4 5
Estan formulados con lenguaje
1. CLARIDAD apropiado que facilita sa x
COMpTEnsion
Estan expresados en conductss %
¥ T
2. OBJETIVIDAD observables, madibles.
Existe una organizacion logica ea
3. COMSISTENCIA (los contenidos ¥ relacion com la &
teoria.
. Existe relacion de los contenidos ks
4. COHERENCIA | (o Jos indicadores de Ia variable.
- . Las categorias de respuestas ¥ sus %
5. FERTINENCIA valores son apropiados.
Spn suficientes la canfidad v E
6. SUFICIEHMCIA calidad de ftems presentados
el/los insmEmentos.
SUMATORIA PARCTAL 24
SUMATORIA TOTAL 24
EESULTADNDS
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Anexo 06: Juicio de experto 2

Ficha de Evaluacion de lo: Instrumentos: de Medicion

« (hzapraciones:

Tez: Fima:  Gustavo Corez

EVALUACION
gd| 2| = § | = &
INDICATOEES DE CEITERI = 2 = - ; e
EVALUACTON DEL Sobre oo wems del ﬁm;m ) 'E = £
INSTRUMENTO — .
1 x 3 4 5
Estan formulades con lenguaje X
1. CLARIDAD apropiadoe guoe facilita su
COmpIension.
. . Estan expresados en conducias A
LOBETIVIDAD o corvables, medibles
Existe una arganizacion logica en A
3. CONSISTENCIA  los comtenidios vy relacion con la
1eQria.
- Existe relacion de los contenidos X
+ COHERENCIA col los indicadores de 1a wariable
R Las categonas de respuestas v sus X
3 PERTINEMCIA valores son apropiados.
Son suficientes la canfidad v X
i, SUFICTENCIA calidad de items presentados en
ellos instrumentos.
STMATORIA PARCTAL M
SUAIATORIA TOTAL iz
RESULTADOS
» Valoracion tofal coanfitativa: 14
« (pinion;
Favarable (X) Con epormmnidade: damejora{ ) MNoFawomable{ )
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Anexo 07: Juicio de experto 3

Ficha de Evaluacion de los Instrumentos de Medicion

EVALUACION
INDICADORES DE CRITERIOS ..'--E E i é{ Ej e §
EVALUACION DEL Sobre los irems del insroments = =
INSTEUMENTOD
1 2 3 4 5
Estan formmlados con lenmesje 4
1. CLARIDAD apropizdo que facilita su
COMPIEnsion.
Estan expresados en conductas 4
2. OBJETIVIDAD
B obzaryables, medibles.
Existe una organizacion logica 4
3. COMSISTERCIA | los contemidos v relacion con la
teoria.
Existe relacién de los contenidos 3
4 COHERENCIA | oop Jos indicadores de la varisble.
Las categorias de respuesizs ¥ sus 4
5. PERTINENCIA valores son apropiados.
Son suficientes 1z cantidad v 4
6. SUFICTEMCIA calidsd de items presentados en
ellos msmumenios.
STRATOEIA PARCTAL 30 5
STRATOEIA TOTAL
ERESULTAIMDE

» Valoracion total cuantitativa: 25
¢ Opinicn:
Favorzble {x) Con oporiumidades de mejora{ ) MoFavomable{ )
# Observaciones:
Inclur tablas de suplementos, asi como aplicar la técnica
completa para estandanzar el hempo estandar.

Juez: Firma: Ing. Jaime Alfredo Beliran Mendozs
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Anexo 08: Entrevista al Gerente Administrativo de la empresa

CARTA DE PRESENTACION

Senor: Gustavo Cortez Loyo
Presente
Asunto: Entrevista

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y, asimismo, hacer de
su conocimiento que, conocedor de su trayectoria profesional y ocupando la posicidn
de Gerente Administrativo de vuestra prestigiosa Empresa, molesto su atencién con la
finalidad de realizarle una Entrevista sobre la situacién del proceso de Picking en
Almacén, como parte de uno de los instrumentos de medicién que pretendemos utilizar
en la investigacion: “Plan de mejora en la gestién del proceso de picking para
incrementar la productividad en el almacén de una empresa comercializadora”.

Fecha: 28-09-2020
ENTREVISTA

1. ¢Cudl es el problema mas resaltante en el proceso actual de picking?
El problema principal es la demora en poder picar los productos y ubicarlos en sus
ubicaciones, cuando hay producto de reserva el problema es mayor porque se
necesita mas tiempo para poder picar un determinado pedido que solicita volumen.

2. ¢Como afecta el problema de manejo de inventario en el proceso de picking?
El no tener los inventarios controlados y con stocks cuadrados hace que el personal
haga procesos innecesarios de ir al lugar que indica la hoja de picking y no lo
encuentre, este proceso es importante tenerlo controlado para hacer que la
facturacidn se haga mas eficiente.

3. ¢Cual es el porcentaje de pedidos no atendidos por demoras en el proceso de
picking?
El porcentaje es de aproximadamente un 2%.

4. ¢Se cuenta actualmente con los equipos de manipulacion suficientes para que el
personal pueda realizar sus actividades?
Si tenemos los equipos necesarios.

5. Al realizar conteos ¢existen diferencias notables entre el inventario real y el del
sistema?
Si tenemos diferencias nuestro ERI es de aproximadamente 75%.

6. ¢éEn qué horarios se realiza el proceso de picking? y ¢ Por qué?
El picking se realiza en el turno de la noche de 11:00 pm a 7:00 am, esto se maneja
asi ya que en este turno el personal se dedica exclusivamente al proceso de picking,
sin embargo, durante el dia también se preparan pedidos, pero en cantidades
minimas, dado que el personal de ventas ingresa los pedidos al sistema a partir de
las 11:00 am hasta las 6:00 pm.
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10.

¢Cuanto es la duracién estimada del proceso de picking?

El proceso de picking por persona/pedido es de aproximadamente 1 pedido cada
20 minutos en promedio.

¢Qué indicadores tienen actualmente para medir la productividad del personal que
realiza el proceso de picking?

Utilizamos el indicador de pedidos picados por persona, pedidos facturados por
hora por persona, pedidos sin errores picados facturados.

Segun su experiencia écon qué frecuencia se presentan dafios de productos en el
proceso de picking?

El dafio es minimo en el proceso de picking y minimo es, menor al 1% de total de
productos picados en el dia, mayor incidencia es en la distribucién y manipuleo de
la carga.

¢Cree usted que el layout actual es el adecuado para el proceso de picking?

El layout actual considero que no es el adecuado, debido a que hay productos que
tienen mayor rotacién que se encuentran alejados de las cajas facturadoras, cuyo
traslado aumenta el tiempo en el proceso de picking, por otro lado, existen
productos que por su naturaleza generan volumen por lo que deberian ser
reubicados en zonas mas propicias.
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Anexo 09: Layout actual segun familias

Pasillo

1 1

1 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
1 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
1 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 200 | 200 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
1 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 | 2.00
1 1 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
2 328 1

2 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 | 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00
2 1 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
2 2

2 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 [ 200 [ 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 [ 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
2 2 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
3 301 1

3 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
3 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
3 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00

3 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 S| S| Sl S S| S| S| S| S
3 1 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 5.00 | 5.00 | 5.00 | 500 | 500 | 500 | 500 | 5.00 | 500
3 2

3 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
3 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
3 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
3 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00
3 2 8.00 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
4 328 1

4 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 | 200 [ 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 200 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 1 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
4 2

4 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 2 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
4 2 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
5 304 1

5 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 [ 2.00 | 2.00
5 1 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00
5 2

5 2 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 200 | 1.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 1.00 [ 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 2 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 1.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 2 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
5 2 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 [ 2.00 [ 2.00
5 2 4.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 400 | 8.00 | 4.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 800 | 800 | 400 | 800 | 800 | 8.00
6 164 1

6 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
6 1 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
6 1 2.00 [ 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
6 1 2.00 [ 2.00 [ 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
6 1 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8.00

FAMILIAS

GATOS DE PATIN/ GATOS DE BOTELL / POLIPASTOS
PISTILAS PARA PINTAR / CAJAS DE HERRAMIENTAS / PISTOLAS CALAFATEADORAS / PISTOLAS DE RIEGO

MARROS NACIONALES / MACHETES / CORTADORES DE AZULEJOS / EQUIPO DE TALLER AUTOMOTRIZ

ESCALERAS / TUERAS PARA PODAR / SERRUCHOS / JARDINEROS / CARETAS, GAFAS Y PROTECTORES
MALACATES / TIRALINEAS / SERRUCHOS

MANGUERAS EN ROLLO / CLAVOS PARA CONCRETO / FUMIGADORES / CEPILLOS DE ALAMBRE

ASPERSORES / ARCOS PARA SEGUETAS / NIVELES / CEPILLOS CARPINTEROS / CADENAS
BOMBAS DE ARRE / BOMBAS DE EXTRACCION / ZAPAPICOS / TALACHOS / GRASERAS Y ACEITERAS / MOTOSIERRAS / REMACHADORAS / PINTURAS EN AEROSOL
COMPRESORES / MARTILLOS / BARRETAS Y GRIFAS / LLAVES STILSON

CAVADORES / BOMBAS PARA AGUA
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Anexo 10: Distribucién actual del almacén
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Anexo 11: Distribucion propuesta del almacén
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Anexo 12: Analisis ABC

. Acum. % Acum. o o
L. L, Precio Consumo Consumo % Consumo . Acum. N % Acum N
Item Codigo Descripcion FAMILIA L ) N Consumo Consumo | N° Articulo . B Clase
Unitaric anual Valorizado valorizad~ A N Articulos Articulos
- ~ - ~| valorizado ~ | Valorizad ~ ~ = o hd
1 11752 CAT-50ND Carretilla 5.5 ft, [lanta neumética reforzada Carretillas Nacionales y LATAM S/96.50) 48443| S/4,674,749.50 20.22%| S/4,674,749.50| 20.22% 1 1 0.02% A
2 11852 RN Llanta reforzada, 16" con rin, eje y baleros para carretilla Refacciones de carretillas S/27.08| 23795 S/644,368.60 2.79%| S/5,319,118.10 23.01% 1 2 0.05% A
3 19000 PIPI-26 Pistola para pintar, baja presion, vaso de aluminio Pistolas para Pintar S/20.76| 25192 S/522,985.92 2.26%| S/5,842,104.02 25.27% 1 3 0.07% A
4 10000 PC-PE Lampa cuchara, Peru Palas Nacionales S/14.42 22376 S/322,661.92; 1.40%| S/6,164,765.94] 26.66% 1 4 0.10% A
5 20540 CAP-5NDR Carretilla 5 ft, llanta neumatica reforzada, Pretul, roja [Carretillas Nacionales y LATAM S/69.56 4053 5/281,926.68 1.22%| S/6,446,692.62 27.88% 1 5 0.12% A
6 19366 COMP-240LV Compresor de aire lubricado 3HP de 240L, vertical Compresores S/1,123.26 230 S/258,349.80 1.12%| S/6,705,042.42 29.00% 1 6 0.14% A
7 11850 N Llanta reforzada, 16" para carretilla Refacciones de carretillas S/10.46 24254, S/253,696.84 1.10%| S/6,958,739.26 30.10% 1 7 0.17% A
8 14863 BOM-TR Inflador manual de 23" Bombas de Aire S/11.88) 20764 S/246,676.32, 1.07%| S/7,205,415.58| 31.17% 1 8 0.19% A
9 14949 GAPRO-300 Gata de patin profesional, 3 tons Gatos de Patin S/221.79 1047 $/232,214.13, 1.00%| S/7,437,629.71 32.17% 1 9 0.21% A
10 17160 PRY-P Lampa t-2000 redonda, pufio "y", mango 29-1/2" Palas Nacionales S/13.72 16334 S/224,102.48 0.97%| S/7,661,732.19| 33.14% 1 10 0.24% A
11 16554 ESMA-4-1/2A3-2 Esmeriladora angula profesional 41/2", 220V Magquinas Portatiles S/63.86 3018 S$/192,729.48 0.83%| S/7,854,461.67| 33.97% 1 11 0.26% A
12 19363 COMP-25L-2 Compresor de aire lubricado de 220V 60 HZ Compresores S/256.36 744, S$/190,731.84 0.82%| S/8,045,193.51 34.80% 1 12 0.29% A
13 11866 CM Cémara para llanta de carretilla, 16" Refacciones de carretillas S/3.27 54051 S/176,746.77 0.76%| S/8,221,940.28| 35.56% 1 13 0.31% A
14 14821 GAT-50 Gata de botella, 50 tons Gatos de Botella S/309.78| 518 S/160,466.04; 0.69%| S/8,382,406.32 36.26% 1 14 0.33% A
15 17154 PRY Lampa classic redonda, pufio "y" Palas Nacionales S/16.37 9224 5/150,996.88! 0.65%| S/8,533,403.20 36.91% 1 15 0.36% A
16 41007 TP-5UL Talacho-pico 5 Ibs, sin mango, Ultracraft Zapapicos y Talachos Nacionales y Latar] S/11.04 13279 S/146,600.16! 0.63%| S/8,680,003.36 37.54% 1 16 0.38% A
17 16508 MD-4M Comba octagonal 4 Ibs. Mango 12" Marros Nacionales S/14.40 10052 S/144,748.80 0.63%| S/8,824,752.16 38.17% 1 17 0.41% A
18 20568 PC-PEP Lampa T-2000, cuchara Pretul, Perd Palas Nacionales S/11.17 12940 S/144,539.80; 0.63%| S/8,969,291.96 38.79% 1 18 0.43% A
19 14822 GAT-20 Gata de botella, 20 tons Gatos de Botella S/115.95 1239 S/143,662.05; 0.62%| S/9,112,954.01 39.42% 1 19 0.45% A
20 16826 POL-2 Tecle de 2 toneladas Polipastos $/210.45 625 S/131,531.25; 0.57%| S/9,244,485.26 39.99% 1 20 0.48% A
21 14819 GAT-32 Gata de botella, 32 tons Gatos de Botella $/142.39 889 S/126,584.71, 0.55%| S/9,371,069.97 40.53% 1 21 0.50% A
22 16551 SICI-7-1/4A-2 Sierra circular 7 1/4" de 220V Magquinas Portatiles $/113.62 1104 5/125,436.48, 0.54%| S/9,496,506.45 41.08% 1 22 0.52% A
23 10067 BOMEX-25 Bomba manual de extraccion, 25 Its Bombas de Extraccion S/38.02 2905 S$/110,448.10 0.48%| S/9,606,954.55 41.55% 1 23 0.55% A
24 17330 T201-8X Alicate de electricista 8", mango comfort grip Pinzas S/9.94 9228 S$/91,726.32 0.40%| S/9,698,680.87| 41.95% 1 24 0.57% A
25 19236 PILI-697 Pistola para limpieza de motores Pistolas para Pintar S/14.27 5995 S/85,548.65 0.37%| S/9,784,229.52 42.32% 1 25 0.60% A
26 10577 |PR2-PE Lampa T-2000, recta, Perd Palas Nacionales S/14.04 6071 5/85,236.84 0.37%| S/9,869,466.36 42.69% 1 26 0.62% A
27 16827 POL-3 Tecle de 3 toneladas Polipastos S/274.57 301 S/82,645.57 0.36%| S/9,952,111.93 43.05% 1 27 0.64% A
28 16744 EST-26 Escalera tipo tijera T2 con 6 escalones, con bandeja Escaleras S/105.47 768 S/81,000.96 0.35%|5/10,033,112.89 43.40% 1 28 0.67% A
29 17034 NP-18 Nivel 18" cldsico Niveles S/10.40 7760 S/80,704.00] 0.35%(5/10,113,816.89 43.75% 1 29 0.69% A
30 14841 PORPO-10 Porto power hidraulico, 10 toneladas Equipo de taller automotriz 5/308.16) 256 S/78,888.96) 0.34%|S/10,192,705.85 44.09% 1 30 0.72% A
31 10561 MAC-29 Martillo cabeza cénica, 29 mm Martillos S/8.42 9328 S/78,541.76) 0.34%|5/10,271,247.61 44.43% 1 31 0.74% A
32 14944 GAPA-2E Gata de patin, 2 tons Gatos de Patin S/49.43 1584 S/78,297.12] 0.34%|S/10,349,544.73 44.76% 1 32 0.76% A
33 16824 POL-1Tecle de 1tonelada Polipastos S/147.44) 529 S/77,995.76) 0.34%|S/10,427,540.49 45.10% 1 33 0.79% A
34 12832 CP-18X Cortaperno 18", cuchilla fabricada en acero al silicio Cortapernos S/28.85 2692 S/77,664.20 0.34%| S/10,505,204.69| 45.44% 1 34 0.81% A
35 14233 PPE-500 Pinza porta electrodo de 500 a Pinzas portalectrodo y para tierra S/22.41 3454 S/77,404.14 0.33%| S/10,582,608.83 45.77% 1 35 0.83% A
36 18245 ESMA-4-1/2N-2 Esmeriladora de 4-1/2 Industrial 220V Magquinas Portatiles 5/104.92 734 S/77,011.28 0.33%(5/10,659,620.11 46.11% 1 36 0.86% A
37 16977 CUT-6X Cutter 6" con grip Cutters y exactos S/2.78 26159 S/72,722.02 0.31%(5/10,732,342.13 46.42% 1 37 0.88% A
38 10335 EST-25 Escalera de tijera tipo 2, 5 escalones Escaleras S/93.73 762 S/71,422.26 0.31%| S/10,803,764.39| 46.73% 1 38 0.91% A
39 10635 ZP-5AMX Zapapico Peruano, 5 lbs mgo mad Zapapicos y Talachos Nacionales y Latar] S/21.03 3350 S/70,450.50 0.30%| S/10,874,214.89| 47.03% 1 39 0.93% A

Contintia en la siguiente pagina...
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Acum.

% Acum.

L. L, Precio Consumo Consumo % Consumo , Acum. N° | % Acum N°
Item Codigo Descripcion FAMILIA o N R Consumo Consumo | N° Articulo . . Clase
Unitaric anual Valorizado valorizad~ R N Articulos Articulos
~ = = = = ~| valorizado - [ Valorizad ~ = = = T
349 43346 CL-20C Candado de combinacidn, latén, 20 mm Candados S/4.15 2589 $/10,744.35 0.05%| S/18,506,930.10 80.05% 1 349 8.32% B
350 21677 MOBO-4P Motobomba para agua, motor 8 hp, salida 4", Pretul Motobombas 5/667.49 16 5/10,679.84/ 0.05%|S/18,517,609.94 80.09% 1 350 8.35% B
351 18572 DES-43 Desbrozadora a gasolina 43cc Desbrozadoras 5/389.73 27 $/10,522.71! 0.05%(S/18,528,132.65 80.14% 1 351 8.37% B
352 15267 GU-JAR-G Guantes para jardineria, grandes Guantes S/3.25 3235 $/10,513.75 0.05%| S/18,538,646.40 80.19% 1 352 8.39% B
353 14266 GU-PIN-M Guantes para pintor, medianos Guantes S/3.01 3477 S/10,465.77! 0.05%(S/18,549,112.17 80.23% 1 353 8.42% B
354 10636 ZP-5AFX Zapapico Peruano, 5lbs, mgo fibr Zapapicos y Talachos Nacionales y Latar] S/23.45 445 5/10,435.25 0.05% | S/18,559,547.42 80.28% 1 354 8.44% B
355 10402 MUT-39 Multimetro para mantenimiento industrial Multimetros S/52.38| 198 5/10,371.24 0.04% | S/18,569,918.66 80.32% 1 355 8.47% B
356 18476 PR-202 Pistola metalica 2 funciones con boquilla Pistolas de Riego S/7.99 1293 $/10,331.07! 0.04%|S/18,580,249.73 80.37% 1 356 8.49% B
357 15553 TORX-7LJuego de llaves torx, 7 piezas, extralargas Llaves Allen y Torx 5/6.01 1698 5/10,204.98| 0.04%|S/18,590,454.71 80.41% 1 357 8.51% B
358 14862 BO-FLEX-12 Extension flexible para graseras Graseras y Aceiteras 5/6.48 1563 5/10,128.24/ 0.04%| S/18,600,582.95 80.45% 1 358 8.54% B
359 14421 OVERD-L Overol desechable, talla grande Impermeables y Ponchos 5/6.42 1558 5/10,002.36 0.04%(S/18,610,585.31 80.50% 1 359 8.56% B
360 12067 GAMO-6130 Gabinete metdlico movil, 6 cajones, capacidad 130 kg. [Equipo de taller automotriz S/548.06 18 S/9,865.08 0.04%| S/18,620,450.39 80.54% 1 360 8.59% B
361 10649 COM-3 Cabeza de comba octagonal, 3 Ib, Peru Marros Latam 5/8.38 1165 S/9,762.70 0.04%|S/18,630,213.09 80.58% 1 361 8.61% B
362 44137 CLC-4G Clavo galvanizado para concreto 4" Clavos para concreto S/4.34 2248 S/9,756.32 0.04%|S/18,639,969.41 80.62% 1 362 8.63% B
363 16825 POL-1-1/2 Tecle de 1-1/2 toneladas Polipastos S/151.54] 64 S/9,698.68, 0.04% | S/18,649,668.09 80.67% 1 363 8.66% B
364 18179 STP-16X Serrote de poda 16", con gancho, 5 dpp Serruchos Jardineros S/8.54 1117 S/9,539.18 0.04%|S/18,659,207.27 80.71% 1 364 8.68% B
365 16976 CUT-6XX Cutter 6" reforzado Cutters y exactos S/9.07 1050 S/9,523.50, 0.04% | S/18,668,730.77 80.75% 1 365 8.70% B
366 21851  |ALL-P8MJuego de 8llaves allen tipo llavero, milimétricas, Pretul |Llaves Alleny Torx S/1.21 7841 S/9,487.61 0.04%|S/18,678,218.38 80.79% 1 366 8.73% B
367 18592 TA-4 Tornillo de banco industrial 3-1/2",acero Tornillos de Banco S/115.16 82 S/9,443.12 0.04%|S/18,687,661.50 80.83% 1 367 8.75% B
368 20240 BC-10P Berbiqui 10", perilla de plastico, Pretul Berbiquies S/23.65! 399 S/9,436.35) 0.04%|S/18,697,097.85 80.87% 1 368 8.78% B
369 12585  [BAN-PEL-1000 Banda de plastico "peligro", 1000 ft Bandas, Cintas de precaucién, mallay b S/13.13! 718| S/9,427.34 0.04% | S/18,706,525.19 80.91% 1] 369 8.80% B
370 13547  [TORQ-3/4 Torquimetro de trueno, dos lecturas, para dados cuadro 3Dados y Accesorios S/151.94] 62 S/9,420.28, 0.04%|S/18,715,945.47 80.95% 1 370 8.82% B
371 10554 MAC-18 Martillo cabeza cdnica, 18 mm Martillos S/5.65 1666 S/9,412.90 0.04% | S/18,725,358.37 80.99% 1 371 8.85% B
372 12520 CTF-1/2 Cinta de tefl6n, 1/2" Cintas de Teflon S/0.36 26029 S/9,370.44, 0.04%|S/18,734,728.81 81.03% 1 372 8.87% B
373 14506 EX-P6 Extractor de poleas interiores y exteriores, 3 brazos, 6" Extractores S/22.03 425 S/9,362.75 0.04%|S/18,744,091.56 81.07% 1 373 8.90% B
374 11943 127-H17 Machete con mango negro, 17" Machetes S/7.26 1284 S/9,321.84 0.04% | S/18,753,413.40 81.11% 1 374 8.92% B
375 43565 CM-24L Cerradura para mueble, modelo 24, latén Cerraduras para Muebles S/5.48 1696 S/9,294.08 0.04%|S/18,762,707.48 81.15% 1 375 8.94% B
376 18308 ST-1060E Sierra circular p/madera 10", 60 dientes, centro 1" Sierras Circulares S/22.18| 418 S/9,271.24 0.04%|S/18,771,978.72 81.19% 1 376 8.97% B
377 12835 CP-36X Cortaperno 36", cuchilla fabricada en acero al silicio Cortapernos S/74.03 125 S/9,253.75 0.04%|S/18,781,232.47 81.23% 1 377 8.99% B
378 11680 JPM-5 Juego piedras para montar, 5 piezas Puntas montadas. S/3.58 2572 S/9,207.76, 0.04% | S/18,790,440.23 81.27% 1 378 9.02% B
379 11212 BCT-5/16X4 Broca para concreto, 5/16 x 4" Brocas para Concreto S/1.35 6810 S/9,193.50 0.04%|S/18,799,633.73 81.31% 1 379 9.04% B
380 25054 R-14AL-P Rastrillo jardinero, 14 dientes, mango 48" Rastrillos Nacionales S/9.80 937 S/9,182.60, 0.04% | S/18,808,816.33 81.35% 1 380 9.06% B
381 11233 BCT-1/2X12 Broca para concreto, 1/2 x 12" Brocas para Concreto S/4.72 1940 S/9,156.80, 0.04%|S/18,817,973.13 81.39% 1 381 9.09% B
382 19075 MAN-RES-1/4X50 Manguera tipo resorte para compresor, 1/4" x 50 | Accesorios Neumaticos S/9.83 927 S/9,112.41] 0.04%|S/18,827,085.54 81.43% 1 382 9.11% B
383 17561 SIL-100N Sellador negro, 100% de silicon, 280 ml Silicones S/4.75 1901 S/9,029.75, 0.04%|5/18,836,115.29 81.47% 1] 383 9.13% B
384 23060 |T-19P Tijera para poda, a dos manos 19", Pretul Tijeras para Poda a dos Manos Nacional $/9.90 912 S/9,028.80, 0.04% | S/18,845,144.09 81.51% 1 384 9.16% B
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% Acum.

L. L, Precio Consumo Consumo % Consumo , Acum. N° | % Acum N°
Item Codigo Descripcion FAMILIA o N R Consumo Consumo | N° Articulo . . Clase
Unitaric anual Valorizado valorizad~ R N Articulos Articulos
~ = = = ~| valorizado - [ Valorizad ~ = = = T
1108 25038 CAS-BP Casco de seguridad, color blanco, Pretul Cascos de seguridad S/5.22 400 S/2,088.00 0.01%|S/21,964,976.58 95.01% 1 1108 26.42% C
1109 23709 RAT-4M Ratonera de madera 4", Pretul Trampas para Ratones S/1.08 1930 S/2,084.40 0.01%(S/21,967,060.98 95.01% 1 1109 26.45% C
1110 11245 BCT-3/4X12 Broca para concreto, 3/4x 12" Brocas para Concreto $/10.26| 203 S/2,082.78 0.01%(5/21,969,143.76 95.02% 1 1110 26.47% C
1111 15207 LES-10 Lima escofina, 10" Limas S/5.87 354 $/2,077.98, 0.01%|5/21,971,221.74 95.03% 1 1111 26.50% C
1112 14385 EFT-9X Escuadra falsa, mango de madera, 9" Escuadras S/8.17 254 S/2,075.18 0.01%(S/21,973,296.92 95.04% 1 1112 26.52% C
1113 50075 CAPI-4 Organizador apilable de plastico Cajas de Herramientas 5/8.35 248 S/2,070.80 0.01%(S/21,975,367.72 95.05% 1 1113 26.54% C
1114 17301 PCH-8 Alicate de chofer 8", mango de vinil Pinzas $/6.63 312 S/2,068.56, 0.01%|5/21,977,436.28 95.06% 1 1114 26.57% C
1115 10266 REP-AJT-21 Repuesto de segueta para ajt-21 Arcos Jardineros Nacionales S/1.53 1349 S/2,063.97 0.01%(S/21,979,500.25 95.07% 1 1115 26.59% C
1116 10318 ASP-11 Aspersor metalico una via, estaca de 11" Aspersores S/12.57 164 S/2,061.48 0.01%(S/21,981,561.73 95.08% 1 1116 26.62% C
1117 17417 PPP-11R Alicate de presion tipo "c" de 11", con mordaza fija Pinzas S/15.27 135 S/2,061.45 0.01%(S/21,983,623.18 95.09% 1 1117 26.64% C
1118 14152 GO-5/16X8C Desarmador de golpe, 5/16x8", de cruz Desarmadores 5/8.13 252 S/2,048.76 0.01%(S/21,985,671.94 95.09% 1 1118 26.66% C
1119 19861 MAN-5/16N Manguera 5/16" de nivel Mangueras, Nivel e Industrial $/0.33 6200 S/2,046.00 0.01%|S/21,987,717.94 95.10% 1 1119 26.69% C
1120 10270 REP-AJT-24 Repuesto de segueta para ajt-24 Arcos Jardineros Nacionales S/1.83 1117 S/2,044.11 0.01%(S/21,989,762.05 95.11% 1 1120 26.71% C
1121 21191 JD-3/8X21MM-P Juego de dados, cuadro 3/8", 21 pzas, milimétricos|Dados y Accesorios S/31.81 64 S/2,035.84 0.01%(S/21,991,797.89 95.12% 1 1121 26.74% C
1122 23158 TP-8642-8 Tijera para costura y oficina 8", Pretul Tijeras para Casay Oficina S/5.52 368 S/2,031.36 0.01%(S/21,993,829.25 95.13% 1 1122 26.76% C
1123 13359 D-5319-M Dado de 6 puntas, cuadro 1/2" de 19mm Dados y Accesorios S/3.65 556 S/2,029.40 0.01%|S/21,995,858.65 95.14% 1 1123 26.78% C
1124 14414 IMPER-M Impermeable talla mediana Impermeables y Ponchos S/11.58| 175 S/2,026.50 0.01%(S/21,997,885.15 95.15% 1 1124 26.81% C
1125 13730  |KIT-RES-MU Kit respirador profesional con cartuchos multigas Mascarilla y productos auditivos S/42.07 48 $/2,019.36, 0.01%|S/21,999,904.51 95.16% 1] 1125 26.83% C
1126 18098 COBI-2-1/8 Sierras de copa bimetalicos 2-1/8" Cortacirculos para metal S/7.41 272 S/2,015.52 0.01%(S/22,001,920.03 95.16% 1 1126 26.85% C
1127 21911 LL-1217MP Llave combinada mm, 17 x 205 mm, Pretul Llaves y Juegos S/3.19 631 S/2,012.89, 0.01%|S/22,003,932.92 95.17% 1 1127 26.88% C
1128 14271 GU-QUIM-G Guantes para manejo de quimicos, grandes Guantes S/7.05 285 S/2,009.25 0.01%(S/22,005,942.17 95.18% 1 1128 26.90% C
1129 13904 E-5661 Extension de 8" para matraca, para dados cuadro 3/4" Dados y Accesorios S/14.35 140 S/2,009.00 0.01%(S/22,007,951.17 95.19% 1 1129 26.93% C
1130 18552 TI-12 Tijera para sastre 12", industrial Tijeras para Casa y Oficina S/23.08| 87 S/2,007.96 0.01%(S/22,009,959.13 95.20% 1 1130 26.95% C
1131 13214 M-4749-N Matraca cabeza de pera para dados cuadro 1/4" Dados y Accesorios S/14.21 141 S/2,003.61 0.01%(S/22,011,962.74 95.21% 1 1131 26.97% C
1132 17447 DUO-PPT Juego de dos pinzas curvas, de presidn, mango de vinil  |Pinzas S/17.26| 116 S/2,002.16 0.01%(S/22,013,964.90 95.22% 1 1132 27.00% C
1133 43430 CL-50 Candado de latén, 50mm Candados S/12.50 160 S/2,000.00; 0.01%|S/22,015,964.90 95.23% 1 1133 27.02% C
1134 17422 PPT-7R Alicate de presion 7", mordaza recta Pinzas S/8.62 232 S/1,999.84 0.01%|S/22,017,964.74 95.23% 1 1134 27.05% C
1135 18310 ST-1080A Sierra circular p/aluminio 10", 80 dientes, centro 5/8" Sierras Circulares S/25.84 77 S/1,989.68 0.01%(S/22,019,954.42 95.24% 1 1135 27.07% C
1136 11593 COM-3/4 Escobilla de copa, alambre grueso, 3/4" para taladro Cardas S/1.68 1180 S/1,982.40 0.01%(S/22,021,936.82 95.25% 1 1136 27.09% C
1137 43356 COR-65 Candado de latdn, antipalanca, 63mm Candados S/18.02! 110 S/1,982.20 0.01%|S/22,023,919.02 95.26% 1 1137 27.12% C
1138 13938  [JD-1/2X26MP Juego dados, cuadro 1/2", 26 piezas, standard y milim|Dados y Accesorios S/98.85 20 S/1,977.00 0.01%(S/22,025,896.02 95.27% 1 1138 27.14% C
1139 14137 DTJ-5Juego de 5 desarmadores, mangos de acetato Desarmadores S/16.04 123 S/1,972.92] 0.01%|S/22,027,868.94 95.28% 1 1139 27.16% C
1140 23162 TP-8341-7 Tijera para costura, ojo grande, 7", Pretul Tijeras para Casa y Oficina S/5.02 393 S/1,972.86, 0.01%|S/22,029,841.80 95.29% 1 1140 27.19% C
1141 27028 COPLE-HEM-1/4P Cople rapido hembra de acero cromado para equi{Accesorios Neumdticos S/3.47 568 S/1,970.96, 0.01%|S/22,031,812.76 95.29% 1 1141 27.21% C
1142 15552  [TORX-7C Juego de llaves torx, 7 piezas con organizador Llaves Allen y Torx S/4.70 419 S/1,969.30, 0.01%|S/22,033,782.06 95.30% 1 1142 27.24% C
1143 18401  |TR-82 Cortador de ramas altas, sin mango Cortadores de ramas altas S/18.05! 109 S/1,967.45, 0.01%|S/22,035,749.51 95.31% 1 1143 27.26% C
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Anexo 13:

Toma de inventarios

N° T |codir Descripcién Clase um ad onteo | - onteo S/pm - . - -
1 19000(PIPI-26 Pistola para pintar, baja presidon, vaso de aluminio A Pieza 1 2 1 1 1 16,406 16,406 0 S/. 234,581.77 | S/. 234,581.77 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
2 19236(PILI-697 Pistola para limpieza de motores A Pieza 1 2 4 1 1 4,870 4,870 0 s/. 50,513.73 | S/. 50,513.73 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
3 17550(PICA-E Pistola calafateadora tipo esqueleto A Pieza 1 2 8 1 1 1,327 1,327 0 s/. 3,656.63 | S/. 3,656.63 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
4 17558[PICA-X Pistola calafateadora tipo esqueleto, reforzada A Pieza 1 2 8 1 2 844 844 0 A 6,805.99 | S/. 6,805.99 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
5 10380|CHP-20X Caja para herramienta, plastica de 20", industrial A Pieza 1 2 3 1 2 814 814 0 S/. 1528136 | S/. 15,281.36 [ S/. - 15/09/2020|CUADRADO
6 11506|CHP-23X Caja para herramienta, pldstica de 23" A Pieza 1 2 4 1 2 897 899 2 S/.  21,126.25|S/. 21,173.35]|S/. 47.10|  15/09/2020|SOBRANTE
7 19882[CHP-26X Caja para herramienta, plastica de 26", industrial A Pieza 1 2 13 1 1 620 620 0 S/. 1541556 | S/. 15,415.56 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
8 19780[CHA-22N Caja para herramienta, amplia de 22", color naranja A Pieza 1 2 2 1 1 710 710 0 s/.  13,702.13|S/. 13,702.13 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
9 19781[CHA-19N Caja para herramienta, amplia de 19", color naranja A Pieza 1 2 3 1 1 737 737 0 S/.  10,523.38 | S/. 10,523.38 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
10 19656|CHP-17X Caja para herramienta, plastica de 17", industrial A Pieza 1 2 6 1 1 497 488 -9 s/. 6,673.56 | S/. 6,557.99 | S/. -115.57 15/09/2020|FALTANTE
11 19790|CHA-16N Caja para herramienta, amplia de 16", color naranja A Pieza 1 2 5 1 2 1,122 1,122 0 S/. 12,124.38[S/. 12,124.38S/. - 15/09/2020(CUADRADO
12 19854|CHA-14N Caja para herramienta, amplia de 14", color naranja A Pieza 1 2 7 1 2 1,538 1,538 0 S/. 11,215.01|S/. 11,215.01S/. - 15/09/2020(CUADRADO
13 20533|CHP-19P Caja para herramienta 19", broche amarillo A Pieza 1 2 5 1 1 966 966 0 S/. 7,903.33 | S/.  7,903.33 | S/. - 15/09/2020{CUADRADO
14 20532|CHP-16P Caja para herramienta 16", broche amarillo A Pieza 1 2 7 1 1 742 742 0 s/. 4,832.68 S/. 4,832.68|5/. 15/09/2020|CUADRADO
15 20531|CHP-13P Caja para herramienta 13", broche amarillo A Pieza 1 2 6 1 2 2,783 2,783 0 s/. 9,335.60 [ S/. 9,335.60 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
16 16508 |MD-4M Comba octagonal 4 Ibs. Mango 12" A Pieza 2 1 1 1 2 3,205 3,205 0 S/.  36,969.46 | S/. 36,969.46 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
17 14841 |PORPO-10 Porto power hidrdulico, 10 toneladas A Pieza 2 2 1 1 2 78 78 0 S/. 19,307.97 | S/. 19,307.97 [ S/. - 15/09/2020|CUADRADO
18 10561 |MAC-29 Martillo cabeza cénica, 29 mm A Pieza 2 1 2 1 2 3,557 3,557 0 S/. 20,723.56 | S/. 20,723.56 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
19 16824 |POL-1Tecle de 1tonelada A Pieza 2 1 1 1 1 944 944 0 S/. 91,996.63 | S/. 91,996.63 | S/. - 15/09/2020(CUADRADO
20 12832 |CP-18X Cortaperno 18", cuchilla fabricada en acero al silicio A Pieza 2 1 12 1 1 845 843 -2 S/. 19,643.83|S/. 19,597.34 |S/. -46.49 15/09/2020|FALTANTE
21 12831 |CP-14X Cortaperno 14", cuchilla fabricada en acero al silicio A Pieza 2 1 11 1 2 1,102 1,102 0 S/.  20,184.63 | S/. 20,184.63 |S/. 15/09/2020|CUADRADO
22 16516 |MD-20M Comba octagonal 20 Ibs. Mango 36" A Pieza 2 2 2 1 2 793 793 0 S/.  41,81851|S/. 41,818.51|S/. - 15/09/2020|CUADRADO
23 12833 |CP-24X Cortaperno 24", cuchilla fabricada en acero al silicio A Pieza 2 1 12 1 2 629 629 0 S/. 20,043.06 | S/. 20,043.06 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
24 16509 [MD-6M Comba octagonal 6 Ibs. Mango 36" A Pieza 2 2 7 1 1 640 640 0 S/.  12,095.47 | S/. 12,095.47 [ S/. - 15/09/2020|CUADRADO
25 16850 |BOMIN-24 Bomba inyectora de grasa, 24 kg A Pieza 2 2 23 1 2 68 68 0 S/. 13,834.03 | S/. 13,834.03 | S/. - 15/09/2020{CUADRADO
26 10579 |COM-4 Cabeza de comba octagonal, 4 Ib, Pert A Pieza 2 2 19 1 2 363 363 0 s/. 2,989.07 | S/. 2,989.07 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
27 12860 |COT-PVC Cortador de tubo de pvc, hasta 1-5/8" A Pieza 2 2 3 2 2 3,710 3,710 0 S/.  27,290.09 | S/. 27,290.09 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
28 16507 |MD-3M Comba octagonal 3 Ibs. Mango 12" A Pieza 2 1 5 1 2 1,430 1,430 0 S/.  14,018.89 | S/. 14,018.89 | S/. - 15/09/2020|CUADRADO
29 12815 |AM-VA Amarrador de varillas con grip A Pieza 2 2 4 2 2 711 711 0 S/. _ 4,054.95|S/. 4,054.95 |5/ - 15/09/2020|CUADRADO
30 12883 |DTH-12 Doblador de tubo hidradulico, 12 toneladas A Pieza 2 1 25 1 1 40 40 0 S/ 931219([s/. 931219]S/. - 15/09/2020|CUADRADO
31 12931 |CAZ-60B Cortador de azulejo de 60 cm. (23"), con baleros A Pieza 2 2 24 1 2 73 73 0 S/. 5353.19 | S/. 5353.19|S/. - 15/09/2020{CUADRADO
32 16513 |MD-12M Comba octagonal 12 Ibs. Mango 36" A Pieza 2 2 5 1 1 312 312 0 S/. 10,037.84|S/. 10,037.84 |S/. - 15/09/2020|CUADRADO
33 12830 |CP-12X Cortaperno 12", cuchilla fabricada en acero al silicio A Pieza 2 1 11 1 1 490 490 0 s/. 8,096.63 [ S/. 8,096.63 | S/. 15/09/2020|CUADRADO
34 10560 |MAC-27 Martillo cabeza conica, 27 mm A Pieza 2 1 3 1 2 1,879 1,875 -4 A 9,352.96 [ S/. 9,335.53 | S/. -17.43 15/09/2020|FALTANTE
35 16536 | MD-4F Comba octagonal 4 |bs, mango fibra de vidrio A Pieza 2 1 3 1 1 1,243 1,243 0 s/. 1431113 |S/. 14,311.13 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
36 22217 |DHT-4P Comba tipo nevada 4 |Ibs. Mango 11", Pretul A Pieza 2 1 7 1 1 179 179 0 S/ 167693|S/. 1676935/ - 16/09/2020|CUADRADO
37 17685 |PREH-20 Prensa hidraulica 20 toneladas, con manémetro A Pieza 2 1 26 1 2 18 18 0 S/.  10,325.03 | S/. 10,325.03 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
38 16511 |MD-8M Comba octagonal 8 Ibs. Mango 36" A Pieza 2 2 6 1 1 423 423 0 S/. 9,734.04 | S/. 9,734.04|S/. - 16/09/2020{CUADRADO
39 18573 | DES-52 Desbrozadora a gasolina 52cc A Pieza 2 1 11 2 1 56 56 0 S/. 18,803.87 | S/. 18,803.87 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
40 12888 |PHF-2 Pluma hidraulica, brazo ajustable, 2 toneladas A Pieza 2 2 30 1 1 56 56 0 S/.  27,274.83|S/. 27,274.83 |S/. 16/09/2020|CUADRADO
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41 16515 |MD-16M Comba octagonal 16 Ibs. Mango 36" A Pieza 2 2 5 1 2 215 215 0 s/. 8,957.84 [ S/. 8,957.84 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
42 10584 |COM-6 Cabeza de comba octagonal, 6 Ib, Peru A Pieza 2 2 12 1 1 478 478 0 s/. 6,077.15 | S/. 6,077.15 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
43 14961 |PORPO-20 Porto power hidrdulico, 20 toneladas A Pieza 2 2 23 1 1 9 9 0 s/. 5180.41|S/. 5,180.41(s/. - 16/09/2020|CUADRADO
44 18409 | TR-82M-A Cortador de ramas altas, con mango telescopico de 4 A Set 2 1 27 1 1 3,895 3,895 0 S/. 95257.72 | S/. 95,257.72 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
45 10596 |COM-20 Cabeza de comba octagonal, 20 Ib, Peru A Pieza 2 2 15 1 1 129 129 0 A 5,020.48 | S/. 5,020.48 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
46 15460 |E6011-4 Electrodo 6011 de 1/8", bolsa con 1 kg A Kilogramo 2 2 1 1 1 3,840 3,840 0 S/. 15,0198 | S/. 15,101.98 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
47 16781 |CAZ-60 Cortapiso de 60 cm A Pieza 2 2 25 1 2 122 122 0 S/. 802746 |S/. 8027465/ 16/09/2020|CUADRADO
48 11946 |1001-PA Machete Pacora con mango, 15" A Pieza 2 2 8 1 2 22,253 22,253 0 S/. 121,962.91 | S/. 121,962.91 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
49 16506 |MD-2M Comba octagonal 2 Ibs. Mango 12" A Pieza 2 1 5 1 1 1,128 1,128 0 s/. 8,497.07 [ S/. 8,497.07 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
50 15481 |LLCR-20 Llave de cruz para auto, 20" A Pieza 2 1 9 1 2 304 304 0 s/. 3,285.74 | S/. 3,285.74|s/. - 16/09/2020|CUADRADO
51 10593 |COM-12 Cabeza de comba octagonal, 12 Ib, Pera A Pieza 2 1 18 1 1 298 298 0 S/. 701583 [S/. 7,015.83S/. - 16/09/2020|CUADRADO
52 15484 |LLCR-14X Llave de cruz para auto, 14", plegable A Pieza 2 1 6 2 2 722 723 1 s/. 8,328.08 | S/. 8,339.62S/. 11.53 16/09/2020|SOBRANTE
53 10588 |COM-8 Cabeza de comba octagonal, 8 1b, Pert A Pieza 2 1 19 1 1 179 179 0 s/. 2,891.54 | S/. 2,891.54 [ S/. - 16/09/2020|CUADRADO
54 12882 |DTH-12X Doblador de tubo hidraulico, 12 toneladas, horizontal A Pieza 2 1 24 1 2 5 5 0 s/. 2,168.93 | S/. 2,168.93 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
55 10595 |COM-16 Cabeza de comba octagonal, 16 Ib, Peru A Pieza 2 2 17 1 1 42 42 0 s/. 1,401.21 | S/. 1,401.21|S/. 16/09/2020|CUADRADO
56 15406 |LLM-6L LIana, mango madera, 6 remaches, 11" A Pieza 2 2 22 1 2 944 944 0 s/. 4,794.04 [ S/.  4,794.04 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
57 16931 [MH-16 Mazo de hule 16 oz A Pieza 2 1 6 1 1 1,115 1,115 0 S/. 501654 |S/. 501654 5/. - 16/09/2020|CUADRADO
58 11944 |127-H22 Machete con mango negro, 22" A Pieza 2 2 13 1 2 15,110 15,110 0 S/. 92,323.16 | S/. 92,323.16 [ S/. - 16/09/2020|CUADRADO
59 15480 |LLCR-18 Llave de cruz para auto, 18" A Pieza 2 1 9 1 1 744 744 0 s/. 7,463.37 | S/. 7,463.37 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
60 11947 |1004-GA 1004-GA Machete gancho con mango, 15" A Pieza 2 2 9 1 1 9,672 9,672 0 S/. 53,396.17 | S/. 53,396.17 | S/. - 16/09/2020|CUADRADO
61 12834 |CP-30X Cortaperno 30", cuchilla fabricada en acero al silicio A Pieza 2 1 13 1 1 278 278 0 S/.  12,360.66 | S/. 12,360.66 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
62 10589 |COM-10 Cabeza de comba octagonal, 10 b, Peru A Pieza 2 2 13 1 1 101 101 0 s/. 1,876.74 | S/. 1,876.74 | S/. 16/09/2020|CUADRADO
63 21800 |LLCR-14P Llave de cruz para auto, 14", Pretul A Pieza 2 1 7 1 2 1,180 1,177 -3 s/. 7,107.33 | S/. 7,086.86 | S/. -20.47 16/09/2020|FALTANTE

64 12884 |DTH-16 Doblador de tubo hidraulico, 16 toneladas A Pieza 2 1 25 1 2 18 18 0 s/. 6,332.80 | S/. 6,332.80 [ S/. - 16/09/2020|CUADRADO
65 16826 [POL-2 Tecle de 2 toneladas A Pieza 3 1 6 1 1 857 857 0 S/. 122,043.44 | S/. 122,043.44 [ S/. - 16/09/2020[CUADRADO
66 16827 |POL-3 Tecle de 3 toneladas A Pieza 3 1 8 1 1 321 321 0 S/. _ 60,760.99 | S/. 60,760.99 [ S/. - 16/09/2020(CUADRADO
67 16744 |EST-26 Escalera tipo tijera T2 con 6 escalones, con bandeja A Pieza 3 1 13 1 1 265 265 0 S/. 22,066.18 | S/. 22,066.18 | S/. - 16/09/2020{CUADRADO
68 10335 |EST-25 Escalera de tijera tipo 2, 5 escalones A Pieza 3 1 12 1 1 108 106 -2 s/. 8,073.87 | S/. 7,931.70 | S/. -142.17 16/09/2020|FALTANTE

69 10338 |EST-28 Escalera de tijera tipo 2, 8 escalones A Pieza 3 1 14 1 1 319 319 0 S/. 37,47837|S/. 37,478.37|5/. 16/09/2020|CUADRADO
70 18574 | TL-50 Tiralineas 15m. Cuerpo de plastico y nivel, incluye gis A Pieza 3 1 1 1 1 21,029 21,029 0 S/.  70,922.32|S/. 70,922.32|S/. - 17/09/2020|CUADRADO
71 18172 |STP-14 Serrote de poda 14", tradicional, 6 dpp A Pieza 3 2 1 1 2 5,112 5,112 0 S/. 35521.99 [ S/. 35521.99 | S/. - 17/09/2020[CUADRADO
72 10337 |EST-27 Escalera de tijera tipo 2, 7 escalones A Pieza 3 1 27 1 1 244 241 -3 S/. 2516726 | S/. 24,817.15|S/. -350.12 17/09/2020|FALTANTE

73 10264 |EST-24 Escalera de tijera tipo 2, 4 escalones A Pieza 3 1 11 1 1 248 248 0 S/. 16,784.46 | S/. 16,784.46 | S/. - 17/09/2020{CUADRADO
74 18171 |STP-12 Serrote de poda 12", tradicional, 7 dpp A Pieza 3 2 3 1 2 7,242 7,242 0 S/. 46,012.32|S/. 46,012.32 |S/. - 17/09/2020|CUADRADO
75 16828 |POL-5 Tecle de 5 toneladas A Pieza 3 2 5 1 2 20 20 0 s/. 594474 | S/. 5944.74|S/. 17/09/2020|CUADRADO
76 14725 |MAL-2 Templadora con ratchet, 2 toneladas A Pieza 3 1 7 1 2 348 348 0 S/.  11,34851|S/. 11,348.51|S/. - 17/09/2020|CUADRADO
77 16028 |ESE-24 Escalera de extensidn, tipo 3, 24 peldafios A Pieza 3 1 24 1 1 25 25 0 A 6,511.88 | S/. 6,511.88 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
78 13729 |CASO-3 Careta para soldar, ergonémica A Pieza 3 1 4 1 1 1,234 1,234 0 S/. 17,510.15 [ S/. 17,510.15 | S/. - 17/09/2020(CUADRADO
79 18399 | TB-122 Tijera para ramas 21", mangos tubulares A Pieza 3 2 1 1 1 737 737 0 S/. 8,850.04 | S/.  8,850.04 | S/. - 17/09/2020{CUADRADO
80 26005 | CASO-300-P Careta para soldar, Pretul A Pieza 3 1 2 1 1 1,339 1,339 0 S/.  13,750.88 | S/. 13,750.88 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
81 25074 |FL-9NP Flota econdmica, 9-1/2", espesor 7/16", Pretul A Pieza 3 1 4 1 2 6,228 6,228 0 s/. 17,355.78 | S/. 17,355.78 | S/. 17/09/2020|CUADRADO
82 16741 |EST-33 Escalera tipo tijera T3 con 3 escalones, sin bandeja A Pieza 3 1 5 1 1 44 44 0 s/. 1,799.54 | S/. 1,799.54 | S/. 17/09/2020|CUADRADO
83 16743 |EST-35 Escalera tipo tijera T3 con 5 escalones, con bandeja A Pieza 3 1 29 1 1 43 43 0 s/. 2,629.60 | S/. 2,629.60 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
84 18575 | TL-100 Tiralineas 30m.Cuerpo de zamac, incluye gis A Pieza 3 2 3 1 1 705 705 0 s/. 5,758.61 | S/. 5,758.61|S/. - 17/09/2020|CUADRADO
85 16027 |ESE-20 Escalera de extension, tipo 3, 20 peldafios A Pieza 3 2 22 1 1 130 130 0 S/.  26,060.74 | S/. 26,060.74 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
86 16742 |EST-34 Escalera tipo tijera T3 con 4 escalones, con bandeja A Pieza 3 1 28 1 1 142 142 0 S/. 7,469.69 | /. 7,469.69 | S/. - 17/09/2020{CUADRADO
87 16842 |POPA-1-1/2 Tecle de palanca 1.5 ton A Pieza 3 2 18 1 1 598 598 0 S/.  71,103.90 | S/. 71,103.90 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
88 18579 | TL-100X Tiralineas 30m. Uso rudo, cuerpo de aluminio, incluye A Pieza 3 2 4 1 1 460 460 0 s/. 5,038.60 | S/. 5,038.60 | S/. 17/09/2020|CUADRADO
89 14727 |MAL-4 Templadora con ratchet, 4 toneladas A Pieza 3 2 11 1 2 189 187 -2 s/. 8,109.30 [ S/. 8,044.77 | S/. -64.53 17/09/2020|FALTANTE
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90 16026 |ESE-16 Escalera de extensidn, tipo 3, 16 peldafios A Pieza 3 1 21 1 1 18 18 0 s/. 2,988.14 | S/. 2,988.14 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
91 14257 |OAJ Orejera ajustable A Pieza 3 2 2 1 1 984 984 0 S/. 5,100.62 | S/.  5,100.62 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
92 16740 |EST-32 Escalera tipo tijera T3 con 2 escalones, sin bandeja A Pieza 3 1 5 1 2 72 72 0 S/. 2,349.71 | s/.  2,349.71|s/. - 17/09/2020{CUADRADO
93 16840 |POPA-3/4 Tecle de palanca 0.75 ton A Pieza 3 2 18 1 2 138 138 0 S/. 12,602.46 | S/. 12,602.46 | S/. 17/09/2020{CUADRADO
94 16823 |POL-1/2 Tecle de 1/2 tonelada A Pieza 3 1 6 2 1 52 52 0 s/. 5,926.95|S/. 5,926.95|S/. - 17/09/2020|CUADRADO
95 16841 |POPA-1Tecle de palanca 1ton A Pieza 3 2 18 2 2 82 82 0 s/. 9,401.69 | S/. 9,401.69 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
96 18167 |STD-18 Serrote 18" dorado, 9 dpp A Pieza 3 2 8 1 2 412 412 0 S/. 3,090.63 | /. 3,090.63 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
97 19366 | COMP-240LV Compresor de aire lubricado 3HP de 240L, vertica A Pieza 5 2 21 1 2 118 118 0 S/. 115,209.59 | S/. 115,209.59 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
98 14863 |BOM-TR Inflador manual de 23" A Pieza 5 1 3 1 1 11,921 11,915 -6 S/. 102,320.01 | S/. 102,268.51 | S/. -51.50 19/09/2020|FALTANTE

99 14949 | GAPRO-300 Gata de patin profesional, 3 tons A Pieza 4 1 3 1 1 976 976 0 S/. 196,981.16 | S/. 196,981.16 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
100 11866 |CM Camara para llanta de carretilla, 16" A Pieza 4 1 1 1 1 8,158 8,158 0 S/. 21,577.46 | S/. 21,577.46 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
101 14821 |GAT-50 Gata de botella, 50 tons A Pieza 4 2 14 1 2 447 447 0 S/. 94,725.17 | S/. 94,725.17 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
102 41007 [TP-5UL Talacho-pico 5 Ibs, sin mango, Ultracraft A Pieza 5 2 3 1 1 4,551 4,551 0 S/. 3436732 |S/. 34,367.32|5/. - 19/09/2020|CUADRADO
103 14822 |GAT-20 Gata de botella, 20 tons A Pieza 4 2 15 1 1 465 462 -3 S/.  34,110.56 | S/. 33,861.36 | S/. -249.20 17/09/2020|FALTANTE

104 14819 |GAT-32 Gata de botella, 32 tons A Pieza 4 2 13 1 2 165 168 3 S/. 16,055.46 | S/. 16,337.47 | S/. 282.02 17/09/2020|SOBRANTE
105 10067 |BOMEX-25 Bomba manual de extraccion, 25 Its A Pieza 5 1 6 1 2 1,048 1,048 0 s/. 32,328.08|S/. 32,328.08|S/. - 19/09/2020|CUADRADO
106 17034 |NP-18 Nivel 18" cldsico A Pieza 4 2 5 1 1 2,475 2,475 0 S/.  20,790.25 | S/. 20,790.25 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
107 14944 |GAPA-2E Gata de patin, 2 tons A Pieza 4 1 4 1 2 234 234 0 S/. 11,385.99 | S/. 11,385.99 | S/. - 17/09/2020|CUADRADO
108 18622 | TP-5 Talacho-pico 5 Ibs. Sin mango A Pieza 5 2 9 1 1 4,919 4,919 0 S/.  50,575.60 | S/. 50,575.60 | S/. 19/09/2020|CUADRADO
109 41004 |ZP-5UL Zapapico 5 Ibs, sin mango, Ultracraft A Pieza 5 1 1 1 1 7,034 7,034 0 S/. 51,682.02|S/. 51,682.02|S/. - 19/09/2020|CUADRADO
110 17036 |NP-24 Nivel 24" clasico A Pieza 4 2 5 1 2 940 936 -4 s/. 9,716.30 | S/. 9,675.98 | S/. -40.32 17/09/2020|FALTANTE

111 19358 |COMP-120LV Compresor de aire lubricado 3HP de 120L, vertica A Pieza 5 2 18 1 1 68 68 0 S/. 51,752.76 | S/. 51,752.76 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
112 15412 |LLP-6L Plancha de empastar lisa, mango plastico, 6 remaches, 1| A Pieza 4 1 2 1 1 4,287 4,287 0 S/. 1520095 | S/. 15,200.95 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
113 14843 |TORAU-3 Torre para auto, 3 toneladas A Par 4 2 18 1 1 488 488 0 S/. 20,064.33 | S/. 20,064.33 | S/. 18/09/2020(CUADRADO
114 14947 | GAPA-300 Gata de patin, 3 tons A Pieza 4 1 24 1 1 478 478 0 S/. 62,717.86 | S/. 62,717.86 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
115 14861 |GRAS-15 Engrasadora industrial, 14 oz, 10,000 Ib/pulg2 A Pieza 5 1 9 1 2 724 724 0 S/. 12,361.66 | S/. 12,361.66 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
116 19365 | COMP-240LH Compresor de aire de 240 Its, horizontal A Pieza 5 1 31 1 1 16 16 0 S/. 14,920.29 | S/. 14,920.29 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
117 17962 |RE-AC Remachadora tipo acordedn A Pieza 5 1 12 1 2 346 346 0 S/. 8,297.02 | S/. 8,297.02|S/. - 19/09/2020{CUADRADO
118 10234 |ATT-12 Arco profesional tubular para segueta 12" A Pieza 4 2 9 1 2 3,800 3,800 0 s/. 35777.63|S/. 35777.63|5/. 18/09/2020|CUADRADO
119 10970 |BC-12M Berbiqui profesional 12", perilla de madera A Pieza 5 1 14 1 2 130 130 0 s/. 3,046.03 | S/. 3,046.03|S/. - 19/09/2020|CUADRADO
120 21690 |BOM-P Inflador de 21", Pretul A Pieza 5 1 9 1 1 5,994 5,998 4 S/. 34,633.46 | S/. 34,654.83 | S/. 21.38 19/09/2020|SOBRANTE
121 14824 |GAPA-2 Gata de patin, reforzado, 2 tons A Pieza 4 1 4 1 1 915 915 0 /. 53,72.24|S/. 53,172.24s/. - 18/09/2020|CUADRADO
122 16628 |MOT-5120 Motosierra de gasolina 51cc 20" A Pieza 5 1 24 2 2 34 34 0 S/. 10,932.65 | S/. 10,932.65 | S/. - 19/09/2020{CUADRADO
123 14322 |EM-22 Escoba metalica con 22 dientes, cabeza curva, reforzada A Pieza 5 1 7 1 2 2,137 2,133 -4 S/.  12,356.40 | S/. 12,332.11|S/. -24.28 19/09/2020|FALTANTE

124 14957 |GAPRO-5 Gata de patin, profesional, 5 tons A Pieza 4 2 29 1 1 8 8 0 s/. 5,459.29 | S/. 5,459.29 | 5/. 18/09/2020|CUADRADO
125 19014 | MAN-PI-10-1/4 Manguera para baja presion, 10 mts, 1/4" A Pieza 4 1 17 1 2 316 316 0 s/. 3,190.22 | S/. 3,190.22 | /. - 18/09/2020|CUADRADO
126 20055 [ASPRO-11 Aspersor plastico una via, estaca de 17 cm, Pretul A Pieza 4 2 1 1 1 1,032 1,032 0 S/.  2,665.74|S/. 2,665.74S/. - 18/09/2020|CUADRADO
127 14845 |TORAU-6 Torre para auto, 6 toneladas, caja con 2 piezas A Par 4 2 18 1 2 46 46 0 S/. 3,558.59 | S/.  3,558.59 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
128 20017 |APS-12 Arco de solera para segueta 12", Pretul A Pieza 4 2 7 1 1 3,377 3,377 0 s/. 1585173 |S/. 15851.73 |S/. 18/09/2020|CUADRADO
129 14818 |GAT-12 Gata de botella, 12 tons A Pieza 4 2 13 1 1 185 185 0 s/. 9,632.28 [ S/. 9,632.28 | S/. 18/09/2020|CUADRADO
130 14859 | GRAS-13 Engrasadora industrial, 14 oz, 6,000 |b/pulg2 A Pieza 5 1 11 1 1 1,161 1,161 0 s/. 15,753.96 | S/. 15,753.96 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
131 17960 |RE-9 Remachadora 9" profesional A Pieza 5 1 7 1 1 807 807 0 A 6,151.31 | S/. 6,151.31|S/. - 19/09/2020|CUADRADO
132 10336 |ASP-P11 Aspersor plastico una via, estaca de 11" A Pieza 4 2 3 1 1 1,663 1,663 0 S/. 6,951.34 | S/. 6,951.34 | s/. - 18/09/2020{CUADRADO
133 17737 |54 Sargento 120 cm de solera galvanizada A Pieza 4 1 25 1 2 87 87 0 S/. 2,974.11 | s/.  2,974.11|s/. 18/09/2020|CUADRADO
134 10254 |AJT-21 Arco jardinero tubular, 21" A Pieza 4 2 8 1 1 1,609 1,609 0 s/. 7,92452 |S/. 7,924.52|5s/. 18/09/2020|CUADRADO
135 19015 | MAN-PI-15-1/4 Manguera para baja presion, 15 mts, 1/4" A Pieza 4 1 18 1 1 153 153 0 s/. 2,095.53 | S/.  2,095.53 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
136 14802 |GAPRO-3.5PB Gata de patin profesional, 3.5 tons, elevacion rap A Pieza 4 1 3 1 2 62 62 0 S/. 16,828.15|S/. 16,828.15 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
137 18594 |TA-6 Tornillo de banco industrial 6", acero A Pieza 5 1 1 1 2 38 38 0 A 6,176.95 | S/. 6,176.95 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
138 19359 | COMP-120LH Compresor de aire lubricado de 120 Its., horizont{ A Pieza 5 2 31 1 2 17 17 0 S/. 11,870.36 | S/. 11,870.36 | S/. 19/09/2020|CUADRADO
139 13790 |BOM-MI Mini bomba de aire A Pieza 5 1 4 1 2 3,299 3,299 0 S/. 18,638.77 | S/. 18,638.77 | S/. 19/09/2020|CUADRADO
140 16627 |MOT-4520 Motosierra 20", motor 45 cc. A Pieza 5 1 24 1 1 9 9 0 s/. 2,705.58 | S/.  2,705.58 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
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141 11559 |CEA-54 Cepillo de alambre con mango, 4x16 pinceles A Pieza 4 1 1 1 2 6,626 6,626 0 S/.  12,074.71|S/. 12,074.71|S/. 18/09/2020|CUADRADO
142 14812 |GAT-4 Gata de botella, 4 tons A Pieza 4 2 11 1 2 322 322 0 s/. 9,286.57 [ S/. 9,286.57 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
143 1773653 Sargento 90 cm de solera galvanizada A Pieza 4 1 25 1 1 98 98 0 s/. 3,110.99 | S/. 3,110.99 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
144 17040 [NP-48 Nivel 48" clasico A Pieza 4 2 6 1 2 667 669 2 S/.  12,339.28|S/. 12,378.14|S/. 38.86 |  18/09/2020|SOBRANTE
145 17738 S5 Sargento 150 cm de solera galvanizada A Pieza 4 1 26 1 1 57 57 0 S/. 2,112.95|S/. 2,112.95|S/. - 18/09/2020{CUADRADO
146 21049 |CT-9YP Badilejos yesera 9" A Pieza 4 1 19 1 1 657 657 0 S/. 2,170.83 | S/. 2,170.83 | S/. - 18/09/2020{CUADRADO
147 14814 |GAT-6 Gata de botella, 6 tons A Pieza 4 2 12 1 1 244 244 0 s/. 8,436.59 [ S/. 8,436.59 | S/. 18/09/2020|CUADRADO
148 14826 |GAPA-2M Gata de patin, 2 tons con maletin A Pieza 4 1 17 1 1 225 225 0 S/.  15281.44|S/. 1528144 |S/. 18/09/2020|CUADRADO
149 10634 | ZP-5A Zapapico Peruano, 5 Ibs, sin mango A Pieza 5 2 7 1 1 741 741 0 s/. 7,669.88 | S/. 7,669.88 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
150 10258 |AJT-24 Arco jardinero tubular, 24" A Pieza 4 2 8 1 2 1,979 1,979 0 S/.  10,954.11 | S/. 10,954.11 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
151 17030 |NP-12 Nivel 12" clasico A Pieza 4 2 4 1 1 1,242 1,240 -2 S/. 73464 |S/. 7,126.02|S/. -8.62 | 18/09/2020|FALTANTE

152 18595 | TA-8 Tornillo de banco industrial 8", acero A Pieza 5 1 2 1 2 38 38 0 S/. 7,299.80 | S/.  7,299.80 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
153 17038 |NP-36 Nivel 36" clasico A Pieza 4 2 6 1 1 606 606 0 s/. 8,659.09 [ S/. 8,659.09 | /. - 18/09/2020|CUADRADO
154 17032 |NP-14 Nivel 14" clasico A Pieza 4 2 4 1 2 1,101 1,101 0 s/. 6,988.89 | S/. 6,988.89 | S/. 18/09/2020|CUADRADO
155 24584 |FUM-16P Fumigador Pretul de 16 L A Pieza 4 2 19 1 2 21 21 0 s/. 899.77 | S/. 899.77 | S/. 18/09/2020|CUADRADO
156 18593 | TA-5 Tornillo de banco industrial 5", acero A Pieza 5 1 13 1 2 66 66 0 s/. 7,849.57 | S/. 7,849.57 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
157 10339 |ASP-P11X Aspersor pldstico dos vias, estaca de 11" A Pieza 4 2 3 2 1 2,734 2,739 5 S/.  12,054.69 | S/. 12,077.18 | S/. 22.49 18/09/2020|SOBRANTE
158 14810 |GAT-2 Gata de botella, 2 tons A Pieza 4 2 11 1 1 399 399 0 s/. 9,337.58 | S/.  9,337.58|S/. - 18/09/2020|CUADRADO
159 14860 | GRAS-14 Engrasadora industrial, 14 oz, 8,000 Ib/pulg2 A Pieza 5 1 13 1 1 389 389 0 S/. 5,530.14 | S/. 5,530.14 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
160 10330 |DOS-11X Aspersor metélico dos vias, estaca metalica de 11" A Pieza 4 2 2 1 1 328 328 0 s/. 2,701.57 | S/. 2,701.57 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
161 15413 |LLP-6C Plancha de empastar dentada, mango plastico,6 remach| A Pieza 4 1 2 1 2 953 953 0 s/. 3,361.63 | S/. 3,361.63 [ S/. 18/09/2020|CUADRADO
162 14816 |GAT-8 Gata de botella, 8 tons A Pieza 4 2 12 1 2 114 114 0 s/. 5,040.38 | S/. 5,040.38 | S/. 18/09/2020|CUADRADO
163 10327 |DOS-11 Aspersor metalico doble chorro, una via, estaca de 11" A Pieza 4 2 1 1 2 286 286 0 s/. 2,250.26 | S/.  2,250.26 | S/. - 18/09/2020|CUADRADO
164 19391 |COMP-60LB-D Compresor de aire de 60 L dual A Pieza 5 2 31 1 1 9 9 0 s/. 5,936.96 | S/. 5,936.96 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
165 22850 |RE-10P Remachadora 10", Pretul A Pieza 5 1 15 1 1 546 546 0 s/. 3,180.22 | /. 3,180.22 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
166 16857 |BOMEX-31 Bomba manual extractora de palanca para tambo A Pieza 5 1 5 1 2 208 208 0 S/. 5739.79 | S/. 5739.79 | 5/. - 19/09/2020{CUADRADO
167 16856 |BOMEX-28 Bomba manual extractora de acidos A Pieza 5 1 22 1 1 86 86 0 s/. 9,949.84 [ S/.  9,949.84 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
168 10252 |CAT-50FF Carretilla 5.5 ft, llanta imponchable A Pieza 5 2 14 1 1 221 221 0 S/.  19,829.38 | S/. 19,829.38 | S/. 19/09/2020|CUADRADO
169 10232 |ATX-12 Arco profesional alta tensidn para segueta 12" A Pieza 4 2 7 1 2 631 631 0 s/. 7,851.24 | S/. 7,851.24 | S/. 19/09/2020|CUADRADO
170 14221 [PF-500 Protector facial A Pieza 4 2 31 1 2 486 486 0 S/.  6147.86|S/. 6,147.86 S/ - 19/09/2020{CUADRADO
171 20060 |ASPRO-11X Aspersor plastico dos vias, estaca de 14 cm, Pretul A Pieza 4 2 2 1 2 189 189 0 s/. 527.88 | S/. 527.88 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
172 15120 |HP-0 Hoz dentada #0, 16" A Pieza 5 1 16 1 1 1,574 1,574 0 s/. 8,458.54 | S/. 845854 |S/. - 19/09/2020|CUADRADO
173 10236 |MAT-12 Mini arco de aluminio para segueta 12" A Pieza 4 2 6 2 1 754 754 0 S/. 1,679.62 | S/. 1,679.62|S/. - 19/09/2020{CUADRADO
174 19858 |MAN-5/8R Manguera 5/8", reforzada, 3 capas A Metro 4 1 14 1 1 6,110 6,110 0 s/. 5,096.83 | S/. 5,096.83 | S/. - 19/09/2020|CUADRADO
175 14820 |GAT-16 Gata de botella, 16 tons A Pieza 4 2 14 1 1 74 74 0 s/. 4,337.43|S/. 4,337.43|S/. 19/09/2020|CUADRADO
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