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RESUMEN

La presente tesis abarcé como objetivo principal mejorar el proceso de packing
en una empresa minorista correspondiente al sector industrial del comercio al por menor
de articulos de imprenta y de oficina; mediante la implementacion del Systematic Layout
Planning (SLP), en base a los factores y principios de distribucién de planta, asi como el

patrén de cuatro fases del procedimiento sistematico.

Para la realizacion de esta investigacion se utilizaron herramientas como el diagrama de
Pareto, diagrama de actividades, flujogramas de procesos, diagrama relacional de
actividades y recorridos, adicionalmente se emple6 el modelamiento de los procesos de
compra, venta y packing mediante los softwares Microsoft Visio y Bizagi; ademas de los
softwares AutoCAD y Sweet House 3D para la representacion de planos y simulacion de
la distribucion de planta. Asimismo, se empled los formatos de la metodologia SLP, los
cuales sirvieron para la recopilacion y analisis de datos y se lograron las mejoras
inquiridas para el proceso de packing (Reduccion de metros recorridos, Reduccion de
tiempo utilizado y Reduccién de cajas dafiadas).

Para el desarrollo de la tesis se consideraron los reportes histdricos del segundo semestre
del 2018 y primer semestre del 2019, frente a los reportes del segundo semestre del 2019

y primer semestre del 2021, puesto que el 2020 se considera un afio irregular de trabajo.

Con la implementacion del SLP, se seleccioné la alternativa viable de distribucion de
planta en el area productiva de packing, la cual se contemplé en resultados favorables. En
cuanto a la distancia recorrida se obtuvo una reduccién de 66.21%, el tiempo utilizado
para el alcance de materiales disminuy6 en 48.36 %, y el nimero de cajas dafiadas por

mes se aminoré en 86.62%.

Palabras clave: Analisis de actividades, Flujo de trabajo, Optimizacion de éreas,
Alternativa viable.
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ABSTRACT

The main objective of this thesis was to improve the packing process in a retail
company corresponding to the industrial sector of retail printing and office articles;
through the implementation of the Systematic Layout Planning (SLP), based on plant
distribution factors and principles, as well as the four-step pattern of the systematic

procedure.

To carry out this research, tools such as the Pareto diagram, activity diagram, process
flow charts, relational diagram of activities and routes were used, in addition, the
modeling of the purchasing processes was used, sale and packing through the Microsoft
Visio and Bizagi software. as well as AutoCAD and Sweet House 3D software for the
representation of plans and simulation of the plant layout. In addition, the formats of the
SLP methodology were used, which served for the collection and analysis of data and the
improvements sought for the packing process were achieved (Reduction of meters

traveled, Reduction of time used and Reduction of damaged boxes).

For the development of the thesis, the historical reports of the second half of 2018 and
the first half of 2019 were considered, compared to the reports of the second half of 2019
and the first half of 2021, since 2020 is considered an irregular year of work.

With the implementation of the SLP, the viable alternative of plant distribution in the
packing production area was selected, which was considered in favorable results.
Regarding the distance covered, a reduction of 66.21% was obtained, the time used for
the range of materials decreased by 48.36%, and the number of damaged boxes per month
was reduced by 86.62%.

Keywords: Activity Analysis, Workflow, Area Optimization, Viable Alternative.
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INTRODUCCION

Hoy en dia, para que una empresa tenga oportunidad de subsistir en el tiempo,
debe demostrar competitividad y tener posicionamiento frente las demas organizaciones
del mercado; para lograr esto, debe aprovechar todo lo posible para mejorar su
desempefio, en aspectos internos y externos. En particular, el tener un mejor proceso
principal definido puede significar una importante ventaja con respecto a los
competidores. Las potencias globales del comercio minorista destacan por ser muy

precavidos en tener un proceso “perfecto”.

En el mundo industrial, se encuentran diversas metodologias y herramientas para el
analisis de una realidad; la mayoria de ellas son proporcionadas por la rama de la
ingenieria industrial, que ciertamente son importantes, porque permiten la identificacion
de problemas existentes y el grado de afectacion a los involucrados: personas, objetos,
procesos, demanda, clientes, y/o utilidades; todos estos elementos son los que componen

basicamente a una organizacion.

Por consiguiente, este trabajo de investigacion se direcciona al estudio de una empresa
comercial minorista, y tiene como objetivo principal la implementacion del Systematic
Layout Planning, con la finalidad de mejorar el proceso de packing; enfocado en atacar a
tres problemas especificos que son los que generan gran impacto, estos son referente a las
areas de trabajo, la disposicion de materiales, y las cajas dafiadas de empaquetado.

El primer capitulo abarca la descripcion de la problematica y la formulacién de la misma.
También se plantean objetivos: principal y especificos que estdn enfocados en los
problemas: general y especificos. Asimismo, se detalla la delimitacion de la
investigacion, la cual corresponde al afio de estudio 2019, en una empresa comercial

minorista, abarcando a la metodologia en mencién.

El segundo capitulo contiene el marco teorico, con informacion de investigaciones
anteriores con objetivos similares a los planteados en el primer capitulo, también contiene
la base teodrica en la que sustenta el estudio, recalcando primordialmente a Richard
Muther, autor de la metodologia Systematic Layout Planning, y por ultimo una definicion

de términos basicos para un mejor entendimiento de la tesis.



El tercer capitulo contiene el sistema de hipotesis, las cuales serdn verificadas en el
capitulo cinco, y variables con sus respectivas definiciones, que también se puede

encontrar en los Anexos 2y 3.

El cuarto capitulo contiene la metodologia de la investigacion con tipo aplicada, nivel
explicativo, y disefio cuasi-experimental; también se tiene la poblacion y muestra
correspondiente al proceso logistico y proceso de packing respectivamente, detallando las
técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos acompafiado de los procedimientos y

técnicas de procedimientos.

En el quinto capitulo, se detalla el desarrollo de las fases de la metodologia: ubicacion,
distribucion general, distribucion detallada, y por dltimo la instalaciéon. Luego de la
aplicacion mencionada, se presenta los resultados obtenidos de la implementacion, y se
procede al analisis de resultados, en donde se demuestra la significancia de ello y la

constatacion de las hipotesis.

Finalmente, se presentan las conclusiones y recomendaciones, la cual destaca que la
metodologia mejora el proceso de packing de la empresa trabajada, generando economia
los metros recorridos, los tiempos de disposicién de materiales, y la disminucion del

namero de cajas dafiadas.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO Y DELIMITACION DEL
PROBLEMA

1.1 Descripcién y formulacién del problema general y especificos

Se entiende por mejora de proceso como un término ya conocido y utilizado en
organizaciones a nivel mundial, aunque todavia existe una brecha significativa en
aplicacion de esta definicion entre las grandes, medianas y pequefias empresas, estas
se han ido ampliando en el transcurso del tiempo tanto, por tecnologias, disefio de

planta, areas de produccion, conocimientos y calidad de productos terminados.

Las perspectivas para la economia global y para la industria minorista en el 2022 son
inciertas. Es probable que el crecimiento econémico sea lento, pero positivo, con un
bajo crecimiento en el gasto del consumidor y la inflacion en la mayoria de los paises

manteniéndose baja.

El poder hacerles seguimiento a las empresas méas reconocidas mundialmente (Ver
Tabla N°1), proporciona una ventaja de estudio comercial. Un ejemplo es Wall-Mart
Stores, que ofrece mas de 50,000 articulos en sus supermercados, desde abarrotes,
productos frescos, productos envasados, importados, desarrollando una estrategia
operativa propia la cual cumple un flujo 6ptimo en los despachos de productos de sus
sucursales establecidas. Otra compafiia reconocida es Amazon, dedicada al comercio
electronico y servicios en la nube, realizando despachos de su amplio catalogo de
productos en paises de todos los continentes, y deleitando a sus clientes con
empaques optimizados y sustentables, la cual la ha posicionado como la marca de

venta al por menor més valiosa del mundo segun el indice BrandZ, en el afio 2017.

Fuera de verlos como una competencia en el &mbito, son reflejados como guias para
pequefias y medianas empresas las cuales pueden generar un analisis interno y
externo de las organizaciones. Este analisis se puede llevar a cabo mediante los datos
de los ingresos, los cuales permiten visualizar su crecimiento anual respecto a su
desempefio financiero y operacional. A continuacién, se muestran el top 10

compafiias destacadas en el &mbito comercial minorista.



Tabla N° 1: Ingresos Top 10 de empresas comerciales minoristas a nivel mundial

Las Top 10 destacadas, FY2018

FY2018 FY2013- % de

FY2018 FY2018 Margen 2018 Ingresos de
Rango Cambio Ingresos Crecimiento de Retorno  Ingresos N°de operaciones
Top enel Paisde minoristas deingresos utilidad sobre minoristas paisesde enel
250 rango Nombre delaempresa origen (USD$M)  minoristas neta activos CAGR* operacion extranjero
1 - Wal-Mart Stores, Inc. EEULL 514,405 2.8% 1.4% 33% 1.6% 28 23.7%
2 - Costeo Wholesale Corporation EE.UU. 141,576 9.7% 2.2% 7.8% 6.1% n 27.8%
3 t 1 Amazoncom,Inc EE.LU. 140,21 18.2% 1.0% 15% 18.1% 16 31.2%
4 t 4+ Schwarz Group Alemania 121,581 7.6% n/a nfa 71% 30 65.0%
5 } o TheKroger Co. EELULL 117527¢ -1.2% 2.5% 81% 3.6% 1 0.0%
6 t +1 Walgreens Boots Alliance, Inc.  EE.UUL 110,673 1.7% 38% 74% 8.9% 10 11.1%
7 } 1 TheHome Depot, Inc. EE.UU. 108,203 7.2% 103% 253% 6.5% 3 8.1%
8 - Aldi Einkauf GmbH & Co. oHG  Alemania  106,175° 3.2% n/a n/a 6.7% 19 66.3%
9 - CVS Health Corporation EE.UU. 83,989 5.8% n/a n/a 5.1% 2 0.8%
10 = Tesco PLC RU 82,799 11.3% 2.0% 27% 0.1% 8 209%
Top 10¢ 1,527,140 6.3% 2.5%  53% 4.9% 12.8 25.8%
Top 250" 4,744,012 4.1% 3.0% 47% 5.0% 10.8 22.8%
Top 10 de las 250 principales ventas minoristas 32.2%
*Tasa compuesta de crecimiento anual e =estimacion
1 Compuestos ponderados por ventas ajustados ala moneda nfa = nodisponible
2 Promedio

Fuente: Deloitte Touche Tohmatsu Limited. Global Powers of Retailing 2020. Analisis del desempefio
financiero y las operaciones para los afios fiscales terminados hasta el 30 de junio del 2019 utilizando
informes anuales de la compafiia, Supermarket News, las compafiias privadas mas grandes de Forbes
América y otras fuentes.

El crecimiento de los ingresos minoristas afio tras afo, el margen de la utilidad neta
y la internacionalizacion se han mantenido en un rango relativamente estrecho (Ver
Figura N° 1).

Los Top 250 minoristas: rango en crecimiento compuesto, ganancias e internacionalizacién
desde el FY2013 hasta el FY2018

Valor del FY2018 mostrado como I El afio El afio
mis bajo maés alto
Credmiento de ingresos minoristas afio trasafio  4.1% _ 5.0%
3.0%
Mergen neto de uiidad 2% [ — e
22.8%
Internacionalizacion: participacién de los
22.5% 24.2%

ingresos minoristas de operaciones extranjeras

Figura N° 1: Rango en crecimiento compuesto, ganancias e internacionalizacién Top 250 minoristas
Fuente: Deloitte Touche Tohmatsu Limited. Global Powers of Retailing 2020. Analisis del desempefio
financiero y las operaciones para los afios fiscales terminados hasta el 30 de junio del 2019 utilizando
informes anuales de la compafiia, Supermarket News, las compafiias privadas méas grandes de Forbes
América y otras fuentes.

Hoy en dia un grupo reducido de empresas buscan mejorar sus procesos, adaptando
las estrategias implementadas por las grandes compafilas mencionadas
anteriormente; haciéndolos mas eficientes, utilizando la menor cantidad de recursos,
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optimizando procesos, siendo més sustentables; en este sentido, es importante
mencionar que no debe haber una variacion de la calidad del producto final, sino
también que generen mayor valor econdémico con un proceso simplificado y atractivo
de trabajar para las empresas, esto es posible orientando la mejora a un proceso

especifico y medir el impacto y grado de importancia del proceso dentro de la
empresa u organizacion.

En el Perd, las organizaciones comerciales se enfrentan en un entorno cada vez mas
agresivo en sus diferentes rubros, viéndose afectado debido al surgimiento de nuevas
entidades, que optan por aplicar diferentes técnicas modernas, herramientas y
metodologias a sus procesos, las cuales las posicionan por encima de las
tradicionales; creando asi una mayor disputa por los clientes y mayores exigencias
de estos en cuestiones de precio y calidad. Cabe destacar que la estadistica de ventas
del mercado minorista en el 2020 indica que, a pesar de la situacion social que vivio

el pais, el comercio minorista marca un gran posicionamiento en el sector econémico
(Ver Figura N° 2).

VENTAS MINORISTAS
(En millones de soles)
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Figura N° 2: Ventas Minoristas Pert 2T20
Fuente: Ministerio de la Produccién



Un ingrediente de presion extra para las empresas comerciales minoristas, es la
creciente competencia por salir adelante, generar un valor econémico y afrontar la
situacion presentada por una demanda variante. Es por ello, que no solo basta con
tres pilares que sostienen a una organizacién como la planificacion, organizacion y
direccion de la produccion para cumplir las demandas, sino que las empresas que se
encuentran en este rubro, de igual manera también necesitan aplicar mejora. Es
necesario implementar un plan estratégico de mejora al proceso principal de la
empresa, ya que estos resultados van a ser de impacto significativo, aumentando

directamente la eficacia y la eficiencia de la misma.

La empresa materia del presente trabajo de investigacion, se dedica al rubro de
comercializacion de articulos de imprenta y de oficina: impresion de folletos,
empastados, facilitacion de sellos, y suministros varios. En la empresa se observa
condiciones y actos mal aplicados en relacion directa a la distribucion de areas; se
tiene como primera impresion un mal ordenamiento de &reas y deterioro de sus
infraestructuras; en la presente area de packing, se tiene un exceso de movimientos
innecesarios en el proceso principal por parte de operarios y de materiales, esto
ocasiona que no haya una optimizacién del espacio, es decir, esta mal acondicionado
en términos de organizacion y estructura; por lo tanto, existe una demora en culminar

el proceso de packing (Ver Figura N° 3).
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Figura N° 3: Plano de Distribucién de la empresa en software AutoCAD
Fuente: Empresa comercial minorista




Otro factor de los problemas identificados son los materiales para el empaquetado,
se encuentran dispersos en el &rea, asi como también las herramientas y materias
primas no llevan un orden en su posicionamiento, lo cual genera therbligs ineficientes

en el ciclo operativo: buscar, seleccionar y sostener.

Existe varios espacios acondicionados provisionalmente para el almacenaje de
materiales, productos terminados y productos defectuosos, pero no hay lugares
establecidos para cada uno de ellos, en concreto no se tiene un layout definido, y esto
genera acumulacion lo que origina que los productos terminados estén expuestos a
deterioro, ya que, ademas, en el espacio asignado donde se almacenan durante un
breve periodo, no existe una adecuada adaptacion, preparacién y mantenimiento

necesario para asegurar la 6ptima salida del producto al cliente final.

Los factores problematicos se reflejan en el diagrama Ishikawa, este lo divide y
especifica en seis aspectos: mano de obra, materia prima, métodos, maquinaria,

medicion y medio ambiente (Ver Figura N° 5).



MANO DE OBRA MATERIA PRIMA METODOS

Baiaaaiaia - Demora en el alcance de - Politicas inadecuadas.
capacitaciones productos para su - Falta de procedimientos de
Supervisidndeficiente. empaquetado. comrol.. o
Nodiesan mascadas ol - Productos daiados por mal - No se aplican capacitaciones,
procedimiento de empaquetado. - No hay seguimiento alas tareas
anue - Productos empacados mal programadas.
apilados. - Eltiempo de lasoperaciones no
estan estimadas,

Oemcsaen el alcance da - Noexisten formatos de control
herramientas para el T - Ellugar de trabajo no es el mas Gptimo,
empaquetado. - Nose hace seguimiento a los - No se observa cultura organizacional,
No hay un lugar pedidos terminados. - Acumulacionde tareas en el dreade
especifico para guardas - No hay un registro formal de los trabajo.
herramientas, incidentes en el drea. - Mucho desplazamiento en el érea.

MAQUINARIA MEDICION MEDIO AMBIENTE

Figura N° 4: Diagrama Ishikawa del Proceso de Packing actual
Fuente: Elaboracion Propia



El tercer factor identificado es acerca de los trabajadores, estos no estan
correctamente organizados (no existe orden y secuencia para el desarrollo de sus
actividades), la ropa de trabajo no esta definida, existe una escaza concientizacion
por el uso del equipo de proteccion personal (EPP), sumado a la infraestructura
deteriorada; causa que los colaboradores no realicen su trabajo de forma correcta, ya
que el lugar de trabajo no se encuentra en optimas condiciones, y son expuestos a
incidentes y/o accidentes laborales; donde los operarios se tropiezan con las mesas
de trabajo o con las herramientas que se encuentran en el suelo, asi como los

materiales, que se caen porque estdn mal posicionados.

Las cajas de empaquetado no cuentan con un documento de manipulacién correcta,
para que los trabajadores puedan seguir las indicaciones y manipular con el debido
cuidado que estas cajas requieren. Se reporta también pérdida de este insumo en
cantidades significativas, reflejandose en los balances mensuales y generando un

efecto contraproducente del despecho de productos

Cabe mencionar también que los trabajadores presentan dolores de espalda y de
cabeza por querer alcanzar sus herramientas de trabajo que estan dispersos en las

mesas y suelo, materiales, semi productos y/o productos.

En el siguiente cuadro, se puede observar el nimero de cajas dafiadas en el transcurso

del afio 2019 en la empresa comercial minorista (Ver Figura N° 4).

NUMERO DE CAJAS DANADAS DEL ANO 2019
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Figura N° 5: Grafico de barras de nimero de cajas dafiadas del afio 2019 en la empresa comercial
minorista
Fuente: Empresa comercial minorista
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Esta situacion conlleva a la empresa a perder en funcion a tiempos, seguridad y
eficiencia, y esto a su vez desencadena en otras consecuencias como el aumento de
costos por errores injustificados en las tareas y actividades que generan valor al
proceso logistico, bajo desempefio de los empleados, baja satisfaccion de los
trabajadores, y deterioro de las instalaciones; teniendo como consecuencia final la

baja productividad.

A fin de resolver estos problemas anteriormente mencionados y evitar mas
complicaciones en el proceso productivo, se propone implementar el Systematic
Layout Planning (SLP) en el &rea de packing, para la mejora del proceso de packing

de la empresa.
1.1.1 Problema General

¢En qué medida la implementacién del Systematic Layout Planning (SLP)

permitira mejorar el proceso de packing de una empresa comercial minorista?
1.1.2 Problemas Especificos

a) ¢Enqué medida la aplicacion del Diagrama relacional de espacios permite
optimizar el area de trabajo del proceso de packing de una empresa

comercial minorista?

b) ¢En qué medida la determinacién del Flujo de materiales permite mejorar
la disposicion de materiales del proceso de packing de una empresa

comercial minorista?

c) ¢En qué medida la implementacion de los Procedimientos de
Modificaciones y Limitaciones permite mejorar la Prevencion y reduccién
de cajas dafiadas en el proceso de packing de una empresa comercial

minorista?

1.2 Objetivo general y especifico
1.2.1 Objetivo general

Implementar el Systematic layout Planning para mejorar el proceso de packing

de una empresa comercial minorista.
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1.2.2

Obijetivos especificos

a) Aplicar el Diagrama relacional de espacios para optimizar el area de

trabajo del proceso de packing de una empresa comercial minorista.

b) Determinar el Flujo de materiales para mejorar la disposicion de materiales

del proceso de packing de una empresa comercial minorista.

¢) Implementar los Procedimientos de modificaciones y limitaciones para
mejorar la Prevencion y reduccion de cajas dafiados en el proceso de

packing de una empresa comercial minorista.

1.3 Delimitacion de la investigacion: temporal espacial y temética

131

1.3.2

133

Delimitacion espacial

La presente tesis se lleva a cabo en una empresa del sector comercial de ventas
al por menor de productos de imprenta y de oficina. El area de investigacion
geogréfica comprende el area de Lima, distrito de San Martin de Porres, lugar

donde se encuentra ubicada la empresa en estudio.

Delimitacion temporal
El objeto de la investigacion tomara como punto de partida el periodo de julio
del 2018 hasta junio del 2019, este periodo es conforme para establecer los

objetivos planteados y contener datos reales.
Delimitacion temética

Este proyecto aborda la metodologia Systematic Layout Planning para su

aplicacion en el proceso de packing en una empresa comercial minorista.

1.4 Justificacion e Importancia

El desarrollo de este estudio es importante porque se quiere compartir esta

implementacion, para que otras empresas del mismo rubro del sector comercial

minorista conozcan y apliquen la metodologia, para que la adapten a sus propias

realidades y tengan de antecedente el procedimiento esquematico del SLP; para

poder generar mejoras en sus procesos de trabajo; haciendo que las empresas

minoristas causen mayor impacto en su organizacion y en su desempefio por la

atencion a sus demandas.
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Este estudio también es importante, porque busca direccionar a la empresa a llevar
un ritmo de trabajo ordenado, eficiente y eficaz; posicionandola dentro del sector

competitivo de empresas reconocidas a nivel nacional e internacional.

A su vez, el estudio es fundamental ya que ayuda a mejorar sustancialmente el
proceso de packing en la empresa comercial minorista, subsanando
consecuentemente los problemas con el proceso logistico; y hace que los directivos
y demas empleados conozcan mejor el espacio en el que estan trabajando, lo que

proporciona mayor flexibilidad en los procesos y mayor agilidad.

e Justificacion Tedrica

Se tiene como propdsito de este estudio contribuir al incremento del
conocimiento respecto a la implementacion del Systematic Layout Planning en
pequefias empresas, que utilicen esta informacién en sus propios casos,
asimilando conflictos en el proceso de produccion y poder hacer un seguimiento

respectivo.

Al trabajar bajo la metodologia SLP, justifica este proyecto bajo sus normativas

y estandares internacionales.
e Justificacion Metodoldgica

Para mejorar el proceso de packing se emplea un detallado analisis situacional
en el que se encuentra la empresa; con el fin de resolver, a partir de criterios

cuantitativos, los problemas de distribucion.
e Justificacion Practica

La aplicacion del estudio busca mejorar la distribucion del area de packing, que
a su vez incluye el area de imprenta, con lo cual mediante las herramientas de
ingenieria industrial: Diagrama de Pareto, para la clasificacion de productos de
mayor a menor valor de la empresa; Diagrama Ishikawa, para la esquematizacion
y division de los problemas situados en el proceso de packing; Diagramas de
actividades y operaciones, para la descripcion del proceso en estudio;
flujogramas, para la identificacion y seguimiento del flujo del procesos
interconectados; entre otras herramientas, se pretende disminuir recorridos

innecesarios por parte de los operarios, mejor tiempos, reducir pérdidas;
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logrando que la empresa trabaje en condiciones adecuadas, brindando asi,

productos de calidad.
Justificacion Econdmica

Realizar el estudio del planeamiento sistematico de distribucion, permite actuar
efectivamente el proceso de packing, siendo beneficiada la empresa, con
facultades para establecer movimientos exactos del dinero, para una estructura
de costos e ingresos que le permitira equilibrar la capacidad de produccion. Por
tanto, el estudio sitla a la empresa en el &mbito competitivo del sector comercial
minorista, haciendo que esta pueda tener un balance econémico préspero, frente

a sus principales rivales del mercado de ventas al por menor.

También, se busca un incremento en utilidades, asi como de la rentabilidad,
generando que la empresa este bien equilibrada econémicamente.

Consecuentemente, esto beneficiara tanto a los trabajadores como a los duefios.
Justificacion Social

La implementacién busca brindar un clima laboral agradable a los trabajadores
de la empresa para que logren trabajar en dptimas condiciones de tiempo y
seguridad logrando con ello se incremente la productividad de los trabajadores
y por ende logar los objetivos previstos, asi como generar rentabilidad que podria
beneficiar a toda la comunidad de la organizacion.

Justificacion Ecoldgica

Esta tesis tiene el compromiso de generar un impacto positivo al medio
ambiente, aportando a su cuidado y preservacion. Mediante un planteamiento de
limpieza-reciclaje la cual consiste en la colocacion de tachos clasificados por
colores para los desperdicios, materiales y/o productos que se encuentran en
areas diversas, y establecer una rutina de limpieza que se valida por medio de
los formatos 202 y 310 del SLP; puesto que con ello se puede disponer de
espacios libres de residuos para la realizacion efectiva de actividades que

generen valor.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del estudio de investigacion

Dado que la presente tesis se orienta a la mejora de proceso mediante la

implementacion del SLP, resulta fundamental evocar investigaciones tanto en el

ambito nacional como internacional, las cuales son:

2.1.1 Antecedentes Nacionales

Ospina J. (2016). EIl trabajo de investigacion trabaja los problemas de
distribucion que tiene una empresa metal mecanica, para idear una nueva
distribucion que sea adecuada para suprimir procesos innecesarios en la
produccion. Hace uso de herramientas como el diagrama de Pareto,
diagrama de recorrido, diagramas causa y efecto; asi como de diagramas
de actividades para el andlisis del flujo que sigue el material, los
movimientos que se hacen presentes, junto con la descripcion de las
secuelas. Se evalla la viabilidad de la mejor propuesta de distribucién, lo
cual arroja resultados positivos como la reduccién de accidentes del 63%
y reduccion de tiempos de 44.28 minutos del proceso principal; dando
como conclusiones que la implementacién de la metodologia reduce los
tiempos muertos, aumenta la capacidad de produccién, y mejora la
seguridad de los trabajadores.

Céspedes P. (2016). Esta investigacion detalla la basqueda del aumento de
la productividad en un taller de maestranza-turbinas, a través de una
redistribucion de planta, para ello se empled la metodologia de Muther,
definiendo asi en conjunto los lugares de trabajo y un esquema de actividad
para obtener el diagrama de relaciones, para ello se identifica las areas méas
relevantes para sustentar el estudio y se demuestra a través de herramientas
econdmicas (TIR y VAN) que la metodologia empleada es factible para la

empresa.

Séanchez M. y Soberon M. (2017). Esta tesis determina, en una empresa de
calzado, la disposicion del proceso de fabricacion de calzado, se justifica
la metodologia SLP como herramienta de trabajo para conocer el recorrido
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actual y los costos de viaje para realizar actividades determinadas para
cada proceso realizado dentro del area productiva. También, se define los
espacios necesarios a través del método de Guerchet, método conocido en
la ingenieria por definir mediante calculos aritméticos la medicion de areas
justificadas, y la relacion de costo por transferencia de materiales con un
nuevo disefio de planta.

Cardozo M. y Fernandez D. (2020). Este estudio propone la
implementacién del piloto de la metodologia 5S y SLP para atacar la
presencia de tiempos improductivos y la no disponibilidad de materia
prima en el inicio de la produccion. Se desarrolla una nueva distribucién
de planta, junto con un flujo nuevo de trabajo en forma de U. Concluye
que, con la aplicacién de esta metodologia planteada, se logra reducir el
tiempo de ciclo en 31.6%, las distancias de traslado en 21.7% v,
finalmente, el cumplimiento de pedidos mejora en un 65%. Como
recomendaciones, se detallar que el SLP se puede adaptar para diferentes
situaciones de trabajo, con un monto de inversion minimo; asi también, se
especifica que es importante conocer el sistema de abastecimiento y
compras de la organizacién para asegurar que los pedidos estén

disponibles al momento en el que sean solicitados.

2.1.2 Antecedente Internacionales

Garcia, R. (2016). Esta tesis de maestria describe como una empresa de
servicio de telecomunicaciones, afectada por pérdidas de recursos: en
activos y pasivos, necesita un sistema de logistica para su cadena de
suministro, para ello se us6 la metodologia SLP, para identificar problemas
logisticos, para justificar la utilizacion de optima distribucion de planta
frente a las limitaciones en la préctica. La propuesta pretende conseguir un
incremento de la eficiencia, oscilando entre los rangos de 62% como

minimo, hasta los 90% con la aplicacion de las herramientas de estudio.

Thang L. (2017). En esta tesis se estudia la distribucién del proceso de
produccidn en curso de la industria del calzado y se desarrolla una nueva
distribucion basada en la teoria de la planificaciéon sistematica de la

distribucion para reducir los costes de produccion y aumentar la
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productividad. Se analiza el numero de equipos y el éarea de
desplazamiento del material en la produccion de calzado; se investiga la
distribucion detallada de la planta, como la duracién del proceso de
operacion, la relacion de actividad de un proceso con otro y la relacién
entre el equipo y el area. Se utiliza los conceptos basicos de la tecnologia
Lean, como el tiempo takt, el trabajo en proceso, el sistema Kanban y el
sistema Pull para el proceso de produccién de la industria del calzado. La
nueva disposicion de la planta muestra que la distancia y el coste global
del flujo de materiales desde el almacén hasta la zona de expedicion se
reducen significativamente. EI analisis y comprobacion del resultado se

realiza mediante el software Tecnomatix Plant Simulation 12.

Aleksandrov V. (2020). El objetivo general de la investigacion de esta tesis
de maestria fue evaluar y documentar la aplicabilidad del SLP
simplificado, analizando y sugiriendo una disposicion mejorada de las
instalaciones de fabricacion de la empresa del caso. Para el cumplimiento
de ese objetivo, se realiza la creacion de tres tareas de investigacion (TR).
La primera mapea la empresa del caso utilizando un marco que examinaba
las variables y los valores relacionados con el producto, el mercado y el
proceso de fabricacion que perfilaban la empresa. Ademas, se realiza un
mapeo en profundidad durante la aplicacién real del SLP simplificado. La
segunda tarea consiste en la aplicacion completa del SLP simplificado en
combinacion con tres escenarios de aumento de la demanda de los clientes
(conservador, realista y optimista) proporcionados por la empresa. La
tercera tarea discute la aplicabilidad del SLP simplificado a la empresa del
caso e ide6 una generalizacion razonable para la industria de la
alimentacion y las bebidas. Destaca la importancia de un método eficiente
y facil de aplicar para las Pymes y que no requiera habilidades o
herramientas especiales. Tras presentar las conclusiones y los resultados
de la tesis de master a la empresa del caso, se confirmé el valor del analisis
y la visidn holistica que ofrece el método. La tesis de maestria se afirmé
como muy util y vital para la creacion de los futuros planes de expansion

de la empresa del caso.
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2.2 Bases tedricas vinculadas a la variable o variables de estudio

En la historia sobre layout, distribucion de planta o disposicion, abarca
numerosos sucesos por los cuales marcaron hitos; cada uno de ellos con diferentes
parametros, pero con la misma vision de progreso y desenvolvimiento en la
ordenacion de planta. Campos (2008) indica que “la ordenacién de las areas de
trabajo se ha desarrollado desde hace muchos afios. Las primeras distribuciones las
implementaba el hombre que llevaba a cabo el trabajo, o el arquitecto que proyectaba
el edificio” (p.15).

En forma retrospectiva, existieron eventos que marcaron historia en el disefio del
layout: iniciando en los afios 4000 a.C. con el desarrollo de estrategias de localizacion
de los egipcios relacionadas con céalculos astrolégicos, aplicadas en las piramides;
seguido por los romanos, con sus métodos de construccion y disefios planeados; hasta

el periodo de la revolucion industrial situado entre 1700 y 1900.

Respecto al desarrollo del SLP, Muther (2015) explica, como a través de los afios,
los conocimientos y contribuciones obtenidos en distintos lugares, sirvieron para que
él pudiera seguir desarrollando y mejorando el método del Systematic layout
Planning; pero también paso por ciertos percances que le demandaban aun mas

esfuerzo en el estudio:

La disposicion de las zonas de trabajo debe ser tan antigua como la
propia artesania. A medida que los sistemas de la fabrica y los
negocios modernos se desarrollaron, mas atencion tuvo que ser dado
a la utilizacion del espacio. Ingenieros quimicos y de procesamiento
de minerales en Alemania, empacadores de carne en Chicago,
productores de vagones canadienses, fabricantes de automdviles en
Detroit, y los constructores navales britanicos, todos hicieron avances
con disefios inusuales. Los arquitectos industriales aprendieron a
relacionar sus estructuras con el uso funcional a largo plazo del
espacio. Pero también tomo a ingenieros industriales como Taylor,
Gilbreth, Barnes, Maynard y Mogensen, los cuales proporcionaron
conceptos de eficiencia y técnicas que se podrian utilizar como base

para atacar los disefios industriales. (p. ix)
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A dia de hoy, la aplicacion del Systematic Layout Planning viene integrados con otros
métodos, para un mejor desarrollo y dominio en el campo de la planificacion.
Ademas, esta metodologia es adaptable, ya que hay situaciones especiales en que
demandan ciertas expectativas y requisitos, por lo que en estos casos se puede tener

modificaciones y/o arreglos para un resultado éptimo.

2.1.1 Distribucion de planta

Uno de los primeros conceptos de distribucion de planta fue expuesto por
Moore (1962), el cual dio a manifiesto que significa la reestructuracion fisica
de los elementos industriales. Esta disposicion, se practica o planifica, e incluye
el requerimiento de espacio para el manejo de materiales, el equipo de trabajo,

el almacenamiento de bienes, trabajadores directos e indirectos.

Desde el punto de vista de Platas y Cervantes (2014), se puede entender como
una herramienta de ingenieria industrial que analiza la ubicacion fisica tipo
ordenada de los medios, personal en equipos de trabajo, lugares de trabajo mas
alld del espacio necesario, actividades, y servicios indirectos como el

movimiento y almacenamiento de materiales

En resumen, la distribucion de planta se vincula con las diposiciones de todo
lo que se puede contemplar en una instalacion ya existente o propuesta, como
las areas de almacenaje, las estaciones de trabajo, las maquinas, los espacios
linres y los pasillo. El propdsito es gestionar estos elementos de tal manera que
se garantice la fluidez del desarrollo del trabajo, de las personas, de los
materiales, y también de la informacion manejada. Ademas, se asegura de
encontrar un area de trabajo y una distribucién del equipo eficiente para trabajar

con seguridad y satisfaccion.
Platas y Cervantes (2015) establecieron objetivos de la distribucion de planta:

e Satisfacer y aumentar la moral del obrero.

e Acrecentar la produccion.

e Reducir la manipulacion de materiales.

e Aumentar la seguridad y disminuir el riesgo para la salud.

e Reducir el riesgo por la calidad del material.
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e Aprovechamiento 6ptimo del espacio en diferentes areas.
e Disminucién de los retrasos de la produccion.

e Reducir retrasos en la produccion.

e Reducir trabajo en progreso.

e Optimizar el tiempo de fabricacion.

e Maximizar la mano de obra y uso de maquinarias.

e Reducir el trabajo de administracion general e indirecto.
e Monitoreo simple y eficiente.

e Aminorar la congestion e interrupciones.

e Versatilidad frente a condiciones variantes.

Segun Diaz, Jarufe y Noriega (2014), existen factores relacionados
directamente con la distribucion de planta, lo que facilita el estudio del mismo
mediante el andlisis de cada aspecto, y determinando su estado actual (Ver
Figura N° 6). Estos factores son respecto a: Material, Movimiento, Hombre,
Edificio, Maquinaria, Servicio, Esperay Cambio, los cuales se toman en cuenta
para el andlisis de comportamiento de cada componente y el efecto que causa
a la distribucion de planta.
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Factores

Material

Movimiento

Materias primas  Movimiento de material
Material audliar Movimiento de hombre
Material en proceso

Producios acabados

Producios defectuosos

Piezas y partes

Material de recuperacidn

Chatamra

Virutas

Memas

Maternial de embalajg

Envases, empagques

Material de mantenimiento

Movimiento de magquinaria
Movimiento de material y hombres
Movimiento de hombres y maguinarias

Elementos de medicidn y comprobacian
Herramientas manuales y eléctricas
Paneles de control

Maquinaria de repuesio o inactiva
Maquinaria para mantenimiento

Hombre Edificio
Personal directo:
Mana de obra directa Estudio de suslos
Jefes de equipo y capataces Mimero de pisos en la edificacidn
Jefes de seccidn \fies de circulacidn
Jefes de servicio Pasillos y comedores para personas
Rampas
Personal indirecto:
Praparadores de maquinas Escaleras de mano
Manipulador de materiales Salidas y puertas de acceso
Almaceneros Techos
Planificadores \enianas
Controladores Ascensores
Jefes de planta
Recepcion de material
Personal de produccidn
Personal de servicio
Personal administrativo
Maguinaria Sarvicio
Maguinas de produccién  Servicios para el personal
Equipos de procesos. «  Cafeteria
Dispositivos especiales + Equipos de profeccién
Herramientas, moldes, patranes +  lluminacidn
Maontajes + Sarvicios médicos
Aparaios ias de accesos

+ Instalaciones sanitanias

+  \entilacidn

Servicios para el material

+ Control de calidad

+ Control de produccién

*  Laboratorics para la planta

*  Manejo del impacto ambiental
Sarvicios para la maquinaria

+  Instalacion eléctrica

+ Sals de calderas

+ Area de mantenimignto

+ Depdsitos de herramientas

* Proteccion confra incendios
Sarvicios para el adificio

+ Saefalizacion de segurnidad

+ Importancia de un ambiente de calidad en el trabajo

Espera

Cambio

Area de recepcién del material entrante
Almacén de materia prima

Almacenajes dentro del proceso

Demoras entre dos operaciones.

Areas de almacenaje de productos acabados
Areas de almacenaje de suministro

Areas de almacenamianty de heramientas
Recipientes vacies, equipos de manejo usado

Adquisicidn de la tecnologia

Comportamiento o segmentacidn del mercado
Sarvicios

Infraestructura vial y aspectos demograficos
Requerimientos de seguridad

Crecimiento escalonado

Muevas estrategias de compatencia
Acreditacionas y certificaciones

Figura N° 6: Factores de disposicién de planta
Fuente: Distribucién de Planta de Bertha Diaz, Benjamin Jarufe y Maria Teresa Noriega
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De igual manera, Diaz, Jarufe y Noriega (2007), sefialan los tipos de estudio

de distribucion de planta son:

1. Proyecto Planta Nueva:

Extension empresarial.
Emplazamiento de sucursal.
Renovacion de tecnologias.

Nuevos recursos que requieren extraccion in situ.

2. Proyecto Planta Existente:

Cambio de sector o campo de actividad.
Expasion del mercado.
Signos del mal uso del espacio.

Posicion clave de planta.

3. Reordenamiento Disposicion Existente:

Uso inadecuado de espacios.

Acaparamiento excesivo de materiales en transito.

La distancia es demasiado larga para moverse por el flujo de
trabajo.

Congestion e inactividad simultaneas en la estacion de trabajo.
Los trabajadores calificados realizan operaciones que son
demasiados simples.

Ansiedad y angustia laboral.

Accidentes e incidentes laborales.

Dificultad de actividades.

4. Disposicion Exitente — cambios poco significativos:

Modificacion en el disefio producto(s).
Instalacion de nuevas maquinas por requerimiento.
Oscilacion inestable de pedidos.

Cambios en clausulas de funcionamiento.
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Asimismo, Diaz et al. (2007) afirman que los principales tipos se diferencian
por tres factores: producto, proceso productivo y cantidad; que son puntos

clave para el desarrollo de cada tipo de distribucion:

1. Por posicion fija
Este tipo de entrega, también conocida como entrega de producto
estatico, se utiliza cuando la tarea de trasladar un producto a otro lugar
de trabajo resulta engorrosa debido a su tamafio. En este caso, se adapta

el proceso al producto. (De La Fuente y Fernandez, 2005)
Sus principales ventajas son:

e Minimiza la manipulacion del producto.
e Tiene flexibilidad, ya que es posible realizar cambio y operaciones
de producto.

e Requerimiento minimo de movimientos.

2. Por funcion o proceso
La disposicién orientada al proceso es en la que los puestos de trabajo
estan agrupados segun la funcion que realizan, pero sin relacion con el
producto que se mueve por cada parte del proceso segun las

caracteristicas que requiera. (Cuatrecasas, 2009)
Sus beneficios son:

e Mejor uso de equipos, reduce la inversion.

e Seaplica a productos variables.

e Responde a cambios repentinos en la demanda

e Reaccion oportuna a problema presentados: la méaquina se detiene
debido a dafios, escasez de recurso humanos o materiales

insuficientes

3. Por producto o linea

En la entrega de productos especificos, cada trabajo debe realizarse en
paralelo en una linea. Cada producto o lote tiene el mismo proceso de

principio a fin. Todas las maquinas y equipos estan dispuestos en orden.
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Por ejemplo, una planta de ensamblaje de automdviles o una planta de
embotellado de bebidas. (Diaz et al., 2014)

Sus principales beneficios son:

e Optimo manejo de material.

e Reduccion de ingredientes durante el procesamiento.

e Reduccion de los tiempos de procesamiento.

e Aprovechamiento al maximo de fuerza laboral con capacitacion
adicional.

e Fécil gestion de produccion y personal.

e Uso eficiente de suelos.

4. Modelo mixto (células de fabricacion)
Las celdas de fabricacion dedicadas a una pieza o producto son un caso
especial de distribucion por producto o linea de produccién. La mayoria
de las células fabrican una familia de piezas o productos o varios
elementos similares que comparten en gran medida una secuencia
comun de operaciones y equipos de produccion. Estas celdas conducen
a disefios de produccion en grupo, una combinacion de disefio por

producto y por proceso.

El término "produccion de modelo mixto™ describe un flujo de valor,
una linea de ensamblaje o produccion, o una celda de fabricacién que
fabrica dos o més articulos en cualquier cantidad o secuencia con una

reconfiguracién fisica o por lotes minima o nula.
Las ventajas que ofrece son:

e Minima el uso de materias primas
e Reduce el inventario al reducir el tiempo produccion
e Soporta diferentes numeros de operadores en diferentes

operaciones

Para Muther (1970) existen seis principales principios basicos, los cuales

ayudan al propdsito de eleccion de distribucién:
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. Integracién de conjunto
Consiste en integrar maquinas, materiales y personas de la forma méas
racional y hacerlos trabajar en equipo. Ademas, parte de la idea de

beneficiar directamente a las areas afectadas.

. Minima distancia recorrida

Establece que el desplazamiento de la distancia es la distribucion
Optima que permite que el material recorra lo menos posible entre
pasadas sucesivas cuando se requieren ahorros de material. Esto

significa funcionalidad continua. Debe colocarse uno al lado del otro.

. Circulacion o recorrido

Esta es una adicion al principio de distancia recorrida, donde el material
se mueve suavemente de una operacion a otra sin movimiento hacia
atrés u horizontalmente y espera a que el proceso continuo se complete

ininterrupidamente.

. Espacio cubico
Incluye el hecho de que la distribucion mas barata es una distribucion
que utiliza el espacio horizontal y vertical, y también aprovecha sus tres

dimensiones para ahorrar espacio.

. Satisfaccion y seguridad

La distribucion funciona si brinda a los trabajadores el més alto grado
de confianza y seguridad, lo que los pone fuera de riesgo o peligro. Del
mismo modo, las disposiciones son mas eficaces si se realiza un trabajo

seguro y satisfactorio para los involucrados.
Se debe tener en cuenta lo siguiente:

e La seguridad y la salud son siempre principales prioridades. Los
disefios que generen peligros a la salud y seguridad son
inaceptables.

e Priorizar la comodidad del trabajador.

e Se deben considerar factores ergonomicos, para contribuir a la

comodidad del trabajador.
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e El entorno de trabajo debe facilitar que el trabajo se realice con
iluminacién, ventilacion, proteccion acudstica y otros entornos
adecuados.

e Lugares como entradas, areas de emergencia, bafios y comedores.

e Lugares externos a la planta

e Disefiar un espacio que genere condiciones favorables para que los
trabajadores interacten con la sociedad.

e Examinar por tiempos periodicos el ambiente de trabajo.

e Generar satistifaccion de trabajo.

6. Principio de flexibilidad
Destaca la posibilidad de mover o ajustar la distribucion del sistema con
pocas molestias y al menor costo posible. Actualmente, se considera el
principio mas importante cuando una fabrica sufre una pérdida debido
a la incapacidad de adaptar rapidamente su sistema de produccion a los

constantes cambios del entorno.

Los principios se esquematizan en un diagrama circular desarrollado por
Richard Muher en 1973 (Ver Figura N° 7).

PRINCIPIO DE
SEGURIDAD Y
BIENESTAR

PRINCIPIO DE LA
CIRCULACION

PRINCIPIOS
BASICOS DE LA
PRINCIPIO DEL DISTRIBUCION PRINCIPIO DE LA
ESPACIO CUBICO EN PLANT A
PRINCIPIO DE LA PRINCIPIO DE

_ INTEGRACION
. DE CONJUNTO

MINIMA DISTANCIA
RECORRIDA

Figura N° 7: Principios Basicos de la Distribucion de Planta
Fuente: Systematic Layout Planning 2th Edition
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2.1.2 El Systematic Layout Planning (SLP)

En primer lugar, es fundamental sefialar que:

La planificacion de disefio sistematico (SLP) consiste en un
marco de fases por las que pasa cada proyecto de disefio; un
patrén de procedimientos para la planificacion paso a paso; y un
conjunto de convenciones para identificar, visualizar y calificar
las diversas actividades, relaciones y alternativas involucradas
en cualquier proyecto de disefio. (Richard Muther & Associates,
2015, p. 11)

La planificacién de disefio sistematico (SLP) no requiere ni
presupone matematicas superiores, algoritmos o software de
computadora para obtener resultados. Méas bien, aplica el
“software de pensamiento” de sentido comun de una manera
ordenada. Las matematicas se limitan a la aritmética y el uso de
software en gran medida a las hojas de calculo y Ila
visualizacion. En lugar de exaltarse en conocimientos técnicos,
SLP alienta a los planificadores a involucrar y dirigir a otros que
a menudo carecen de capacitacion técnica pero estdn mejor
informados sobre los detalles practicos de las areas que se
planifican. De esta manera, SLP construye un compromiso
organizacional con el nuevo disefio. (Richard Muther &
Associates, 2015, p. 11)

El patron de la planificacion segin Muther (2015), consta de cinco secciones,
comenzando con el analisis de las Entradas y los posibles tipos de disefio (Ver
Figura N° 8). A partir de esto, se aclara la division del espacio total que se esta
trazando. El resultado de esta seccion es una lista de areas de actividad
(departamentos, celdas, grupos de trabajo, flujos de valor de productos y

rupturas, y caracteristicas fisicas como muelles de envio y entrada principal).
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SLP Pattern of Procedures

INPUTS (PQRST)
&
1 TYPES OF LAYOUT \ ACTIVITY-
AREAS
—
FLOW of MATERIALS >
2 & OTHER
RELATIONSHIPS \ RELATIONSHIP
DIAGRAM
-
(o]
3 SPACE REQUIRED
& AVAILABLE \ SPACE
RELATIONSHIP
DIAGRAM
-
4 MODIFIEATIONS PLAN K]
Z
LIMITATIONS \, ALTERNATIVE
LAYOUTS
5 EVALUATION ' 1
&
APPROVAL \,
LAYOUT PLAN
for this phase

@ COPYRIGHT 2009. RICHARD MUTHER & ASSOCIATES

Figura N° 8: The Systematic Layout Planning Pattern of Procedures
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition

La segunda seccidn establece y visualiza las relaciones que debe respetar el
disefio. En las industrias dominadas por procesos, a menudo, el aspecto mas
importante de la planificacion del disefio es el flujo de materiales. Al planificar
el disefio en torno a la secuenciay la intensidad de los movimientos de material,
se logra un flujo progresivo a través de las areas involucradas, con el minimo

esfuerzo y costo de manipulacion de materiales.

En la siguiente seccion 3 viene el espacio requerido para cada area de actividad.
Esto se desarrolla a partir del analisis de la maquinaria y equipo de proceso
necesarios y de las instalaciones de servicio involucradas. Sin embargo, los

requisitos de area deben equilibrarse con el espacio disponible.
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Luego, el area permitida para cada actividad se "cuelga" en el diagrama de
relacion de actividad para formar un Diagrama de relacion espacial.

El diagrama de relacion espacial es esencialmente un disefio. Pero, con toda
probabilidad, no es un disefio eficaz hasta que se ajusta y manipula en la
Seccion 4 para adaptarse a cualquier consideracion de modificacion. Por lo
general, se pueden realizar modificaciones para consideraciones basicas como
el método de manipulacién, las practicas operativas, el almacenamiento, la
programacion y similares. A medida que se propone cada idea potencialmente
buena, debe enfrentarse al desafio de las limitaciones practicas, como el costo,
la seguridad y las preferencias de los empleados.

A medida que se elaboran la integracion y el ajuste de las diversas
consideraciones de modificacion y las limitaciones practicas, se investiga y
examina una idea tras otra. Las ideas que tienen valor practico se retienen y las
que no superan la prueba se descartan. Finalmente, se termina con dos, tres,
cuatro o cinco propuestas de trazado alternativas. Cada uno de ellos funcionara;
cada uno tiene valor. Estos disefios alternativos pueden denominarse Plan X,
Plan Y y Plan Z.

En la Seccidn 5, se debe realizar un analisis de costos de algun tipo con fines
de comparacion y justificacion. Ademas, también deberia realizarse alguna
evaluacion de los factores intangibles. Esto se denomina evaluacién de disefios
alternativos o Evaluacién de costos e intangibles. Como resultado, se elige una
de las alternativas, aunque con frecuencia una modificaciéon o combinacion de

dos 0 mas disefios puede resultar del proceso de evaluacion en si.

Después de la aprobacidn, la alternativa que se elige se convierte en el plano
de distribucion. Con la seleccién del disefio general general, se completa la
Fase Il. (En la Fase 111, basicamente se mantiene el mismo patron, una vez para

cada area bloqueada en el disefio general, pero lo discutiremos mas adelante).

Muther (2015) destaca también “la llave” para desbloquear los problemas de

distribucion, la cual considera primero dos elementos basicos:
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e Producto (P): se refiere a los bienes producidos por la empresa o area
en cuestion, las materias primas (materias primas o piezas compradas),
las piezas formadas o tratadas, los productos terminados y/o los
articulos de servicio suministrados o procesados. Los productos pueden
denominarse articulos, variedades, modelos, estilos, nUmeros de pieza,

formulaciones, grupos de productos o clases de materiales.

e Cantidad o Volumen (Q): cantidad de bienes o servicios producidos,
suministrados o utilizados. La cantidad puede denominarse numero de
piezas, toneladas, volumen cubico o valor de la cantidad producida o

vendida.

Después de obtener la informacion sobre el producto y la cantidad, se debe

definir el enrutamiento (o proceso).

e Recorrido (R): El enrutamiento se refiere a como se fabricara el producto
0 material. Por enrutamiento nos referimos al proceso, su equipo, sus
operaciones y su secuencia. El enrutamiento puede definirse mediante
listas de operaciones y equipos, hojas de proceso, hojas de flujo y

similares.

El respaldo de las operaciones directas de conformado o ensamblaje (las
actividades o areas de produccién) son una serie de servicios de apoyo. En
cierto sentido, estas son las cosas que dan fuerza a las operaciones de
produccion, ya que sin el apoyo adecuado, el equipo de produccién y los

trabajadores no podrian funcionar adecuadamente.

e Servicios de Apoyo (S): Incluye los servicios auxiliares y actividades o
funciones relacionadas que deben ser previstas en el area condicionada,

para que funcione de manera efectiva.

En conjunto, los servicios de apoyo a menudo ocupan mas superficie que los
propios departamentos de produccion. Por tanto, se les debe prestar la debida

atencion.

Otro elemento basico de la clave para desbloquear problemas de disefio es el

tiempo (o sincronizacion).
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e Tiempo (T): Decidir cuando producir un producto en particular,
programar la produccidn, seleccionar procesos y maquinas para el

tiempo requerido para cada actividad.

Con los cinco elementos reunidos, se desbloquea el camino de la resolucién

de problemas de distribucion (Ver Figura N° 9).

{'

P propucT - MATERIAL
WHAT is to be produced ?

HOW will it (they) be produced?

Figura N° 9: The key - PQRST - to unlocking layout problems
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition

El SLP referencia asimismo cuatro fases que el planificador sigue para el

trazado.

e Fase 1 — Ubicacion:
Determina si la nueva disposicion (o reordenacion) se hara en el mismo
lugar en el que se encuentra en la actualidad, en un edificio adquirido o

en algun otro espacio potencialmente disponible.

e Fase Il — Disposicion General
Establecer la disposicion general de la zona que se va a trazar. Aqui se
retnen el o los patrones basicos de flujo y areas determinadas, para
establecer el tamafio y caracterizacion de los lugares de trabajo de

manera aproximada.

La fase Il se denomia a veces Disposicion de bloques o Asignacion de

areas o simplemente Disposicidn aproximada.

e Fase Il — Planos detallados del trazado
Localizar cada elemento contemplado en el area de trabajo- Se

establece en esta fase, la ubicacion real de estos elementos, con las
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caracteristicas fisicas de la zona que se va a trazar. Esto incluye también

las instalaciones y los servicios.
El plano de distribucion detallada suele ser un dibujo CAD.

e Fase IV — Instalacion
Planificar la instalacién, buscar la aprobacion del plan y realizar los
traslados fisicos necesarios. Una vez finalizados los planos detallados
(Fase 111), se tiene que elaborar un gran nimero de detalles de los planos
de instalacion y planificar los traslados. A su vez, se tiene que asignar
fondos para la instalacion y realizar los traslados reales para instalar la

maquinaria, los equipos y los servicios segun lo previsto.

Vinculado al concepto, el SLP considera factores que influyen directamente
con el proceso de disefiar una distribucion de planta, estos se pueden observar

en el Anexo

De este modo, el Systematic Layout Planning consta de fases,
procedimientos, consideraciones, factores, y términos que sirven para el buen

desarrollo de las propuestas de distribucion.

2.3 Definicién de términos basicos

Diagrama de analisis de proceso: Se llama también diagrama de flujo y contiene
en general, muchos mas detalles que el diagrama de proceso de operaciones. Es
la representacion grafica de todas las operaciones, inspecciones, transportes,
demoras y almacenajes que tiene lugar durante un proceso productivo,
incluyendo los tiempos requeridos para cada actividad y las distancias
recorridas. (Garcia, 2005)

Diagrama de Pareto: Grafica que sefiala los elementos que generan mayor valor,

aplicando el principio de Pareto: el 20% resuelve el 80%. (Sales, 2020)

Efectividad: “Es la relacién entre los resultados logrados y los resultados
propuestos, que nos permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos
planificados” (Hernandez, 2006).
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Eficacia: Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio que
prestamos. No basta con producir 100% de efectividad el servicio o producto
que nos fijamos, sino que es necesario que el mismo sea el adecuado; aquel que
lograré realmente satisfacer al cliente o impactar en el mercado. (Hernandez,
2006)

Eficiencia: “Se refiere a los recursos empleados y los resultados obtenidos.
Asimismo, representa una capacidad o cualidad importante de las empresas u
organizaciones, cuyo propdsito siempre es alcanzar metas, aunque impliquen

situaciones complejas y muy competitivas” (Chiavenato, 2000).

Layout: “Esquema de distribucion de los elementos dentro de un formato o un

diseno” (Raffino, 2020).

Tiempos muertos: “Procesos lentos, costosos en términos de inventario que se

debe mover, contar, almacenar o recuperar” (Summers, 2006).
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CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS
3.1 Hipotesis
3.1.1 Hipotesis general

Si se implementa el Systematic Layout Planning entonces mejora el proceso de

packing de una empresa comercial minorista.
3.1.2 Hipdtesis especificas

a) La aplicacién del Diagrama relacional de espacios permite optimizar el
area de trabajo del proceso de packing de una empresa comercial
minorista.

b) La determinacion del Flujo de materiales permite mejorar la disposicion
de materiales del proceso de packing de una empresa comercial minorista.

c) Laimplementacién del Procedimientos de Modificaciones y Limitaciones
permite mejorar la Prevencion y reduccion de cajas dafiadas en el proceso

de packing de una empresa comercial minorista.

3.2 Variables
3.2.1 Definicion conceptual de las variables
Variables independientes:

e Systematic Layout Planning: procedimiento sistematico multicriterio,
igualmente aplicable a distribuciones completamente nuevas como a
distribuciones de plantas ya existentes. (Muther, 1961)

e Diagrama relacional de espacios: esquema que recoge informacion
sobre las necesidades de proximidad y las ubicaciones preferibles de
cada actividad, con particularidad de estar representada en escala.
(Muther, 1961)

e Flujo de materiales: recursos materiales que se encuentran en estado de
movimiento, trabajo en progreso y productos terminados, a los que se
aplican las operaciones légicas. (Muther, 1961)

e Procedimientos de Modificaciones y Limitaciones: etapa del SLP de
consideraciones importantes a tomar, en las decisiones de modificacion.
(Muther, 1961)
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Variables dependientes:

e Proceso de packing: El término packing se refiere a todo el proceso
embalado, empaquetado y envasado de un producto. (Embalex, 2002)

e Area de trabajo: espacio que ocupa un trabajador o el cargo que
ostenta. (Pérez & Merino, 2012)

e Disposicion de materiales: preparacion o disposicion al sujeto, motivo
de una accion, de una determinada condicién o actitudes. (Pérez &
Merino, 2012)

e Prevencion y reduccion de cajas dafiadas: Actitud frente a un hecho
fortuito, inesperado que un empleado genera de forma directa o
indirecta y que con un plan de prevencion se evita. (Chiavenato, 2011,
p. 281)

3.2.2 Operacionalizacion de las variables

Este punto se explica en la matriz de Operacionalizacién de Variables se

encuentra en el Anexo 2 y Anexo 3.
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1 Tipoy nivel

Tipo de la investigacion

Fue una investigacion de tipo aplicada, porque los datos fueron obtenidos de
una realidad y se us6 los conocimientos tedricos del SLP para la interpretacion
de los hechos y posteriormente brindar una solucién a la problematica de la
empresa comercial minorista. “Investigacion que tiene fines préacticos en el
sentido de solucionar problemas detectados en un area del conocimiento. Esta
ligada a la aparicion de necesidades o problemas concretos y al deseo del
investigador de ofrecer solucion a estos” (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2006, p. 103)

Nivel de la investigacion

El método de la investigacion fue de tipo explicativo porque, pretendid
conducir a un sentido de comprension y entendimiento de los fenémenos
ocurridos en el periodo Pre-Test frente al Post-Test en la empresa comercial
minorista, lo cual significa que aplicacion del SLP mediante sus herramientas
proceso las variables y mostré los efectos de sus comportamientos. “Su interés
se centra en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se
manifiesta, o por qué se relacionan dos o mas variables” (Hernandez et al.,

2006, p. 108).

4.2 Disefio de la investigacion

Tuvo un disefio de investigacion experimental del tipo cuasi-experimental debido a

que se trabajo con la relacion entre variables, en el Pre-Test las variables area de

trabajo, disposicion de materiales y prevencion de cajas dafiadas van a ser

cuantificadas y medidas para poderles aplicar la metodologia SLP y estas se reflejen

variacion en el periodo Post-Test: “Cuando la asignacion aleatoria es imposible, los

cuasi-experimentos (semejantes a los experimentos) permiten estimar los impactos

del tratamiento o programa, dependiendo de si llega a establecer una base de

comparacion apropiada” (Hedrick, Bickman y Rog, 1993, p. 58).
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De esta manera, el presente trabajo de investigacion se desarrollé bajo un enfoque
cuantitativo porque conlleva a la utilizacion de recoleccion y procedimientos
estandarizados de datos numericos y estadisticos. “Como en este enfoque se pretende
medir, los fendmenos estudiados deben poder observarse o referirse al mundo real”

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 93)

A su vez, este trabajo seguird un orden, que implica una secuencia de pasos para

Ilegar al cumplimiento de los objetivos planteados

El orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir alguna
fase. Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se
derivan objetivos y preguntas de investigacion, se revisa la literatura
y Se construye un marco o una perspectiva tedrica. (Hernandez et al.,
2014)

4.3 Poblacion y muestra
= Poblacion

La poblacion correspondié a la cantidad de 4660 pedidos totales de una
empresa comercial minorista, cantidad registrada en el periodo de julio del
2018 hasta junio del 2019.

Poblacion, es “Un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas
comunes para los cuales seran extensivas conclusiones de la investigacion. Esta
queda determinada por el problema y por los objetivos del estudio” (Arias,
2006, p. 81).

= Muestra

La muestra seleccionada fue la cantidad de 2847 pedidos en especifico de
impresiones en formato A5 de una empresa comercial minorista, cuya cantidad
registrada se dio en el periodo de julio del 2018 hasta junio del 2019. La
muestra es no probabilistica por conveniencia, ya que predomina el criterio del
investigador y no utiliza el azar porque se escoge de manera directa a los

elementos de la poblacién.

Muestra es el subgrupo del universo o poblacion del cual se recolectan los datos

y que debe ser representativo de ésta. (Hernandez et al., 2014). También es “un
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subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible”

(Arias, 2006, p. 83).

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para realizar la recoleccion de datos se usé toma de tiempos, observacion del manejo

de las herramientas, revision del proceso de packing y del uso de EPPs, y revision de

documentos y registros relacionados.

Las Técnicas de recoleccion de datos se refieren a “cOmo ordenar y presentar de la

forma més logica e inteligible los resultados obtenidos con los instrumentos

aplicados...” (Sabino, C., 1992, p. 178)

4.4.1 Tipos de técnicas e instrumentos

En cuanto a un instrumento de recoleccion de datos “es en principio cualquier

recurso de que pueda valerse el investigador para acercarse a los fendmenos y

extraer de ellos informacion.” (Sabino, C., 1992, p. 149)

Tabla N° 2: Técnicas e instrumentos

Variable
Dependiente

Indicador

Técnica

Instrumento

Espacios de
Trabajo

Disposicion de
Materiales

Prevencion y
reduccion
cajas dafiadas

% Reduccion
de metros
recorridos

% Reduccion
de tiempo
utilizado para
el alcance de
los materiales

% Reduccién
de cajas
dafnadas

Observacion

Observacioén

Analisis
documental

Registro de informacién:
Diagrama de Actividades
del Proceso

Registro de informacion:
Formato de toma de
tiempos

Registro de Contenido:
Historicos de cajas
dafiadas en el mes por
cada afo.

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.2 Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos

Los instrumentos utilizados fueron validados por la empresa tras un periodo de
revision; y del mismo modo, la empresa aprobo la utilizacion de estos para el

optimo desarrollo de la metodologia.
La aplicacion de los instrumentos se ve reflejados a partir del capitulo 5:

e Para el Registro de informacion en el Diagrama de actividades del
Proceso ver Figura N° 37 y Figura N° 38.

e Para el Registro de informacion en el Formato de toma de tiempos ver
Anexo 8y Anexo 9.

e Para el Registro de Contenido de los Historicos de cajas dafiadas en el

mes por cada afo ver Figura N° 20
4.4.3 Procedimientos para la recoleccion de datos

Primero, se establecid la comunicacién para coordinar con la Gerente de la
empresa para la autorizacion de la ejecucion del estudio. Ulteriormente se
establecio el dia y hora de aplicacion de los instrumentos mas adecuada para
no cruzar actividades. De igual manera, antes de la aplicacién, se explico a los

trabajadores sobre la aplicacion, ejecucion y finalidad de los instrumentos.

A través de la observacion directa, se recolecto las medidas utilizadas de los
espacios de trabajo, los tiempos, movimientos, instrumentos, herramientas y
materiales que se utilizan para el proceso principal. Posteriormente, se sefiald
los datos obtenidos en la observacion dentro de un registro de informacion, que
permitié estructurar los datos, facilitando de manera sistematica, el proceso de

reunir y procesar informacion.

Con el andlisis documental, se seleccioné las ideas relevantes en los
documentos de la empresa para su posterior utilizacion, a fin de recuperar
informacién esencial de forma répida y eficiente, que pueda servir para la
investigacion. Esta técnica permitio tener practicidad en la recuperacion de

informacion.

39



Tambien, con la informacion obtenida se plasmaron los datos en los formatos
definidos por la metodologia SLP.

Luego del proceso de recopilacion de datos se continud con la tabulacion
respectiva en la hoja de calculo Excel, para ser procesada con el software
estadistico SPSS version 27.

4.5 Técnicas de procedimiento y analisis de datos

Con las variables y sus indicadores ya establecidos anteriormente, se obtuvo la
informacion suficiente y necesaria para el andlisis de los resultados de la
investigacion. Para ello se desarroll6 la matriz de analisis de datos que se muestra a

continuacion.

Tabla N° 3: Matriz de Analisis de datos

Variable Indicador Escala de Estadisticos descriptivos  Analisis inferencial
Dependiente medicién
Area de Trabajo % Escala de Tendencia central (media Prueba
Reduccion intervalo/ aritmética, mediana y paramétrica/
de metros  Razdn/nominal/ moda). Dispersién no paramétrica.
recorridos ordinal (varianza, desviacion)
Disposicién de % Escala de Tendencia central (media Prueba
materiales Reduccién intervalo/ aritmética, mediana y paramétrica/
de tiempo Razon/nominal/ moda). Dispersion no paramétrica.
utilizado ordinal (varianza, desviacion)
para el
alcance de
los
materiales
Prevencion y % Escala de Tendencia central (media Prueba
reduccion de Reduccion intervalo/ aritmética, medianay paramétrica/
cajas dafadas de cajas  Razén/nominal/ moda). Dispersion no paramétrica.
dafiadas ordinal (varianza, desviacion)

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

5.1 Diagnostico y Situacion actual

El diagnostico actual de la empresa esta comprendido por los andlisis tanto
externo como interno para poder comprender el desarrollo de la misma y a su vez
identificar amenazas y oportunidades que lo rodean como también las fortalezas y
debilidades que son parte de ella. Esta tesis fue basada en herramientas como:
Diagrama Ishikawa, Diagrama Pareto, Analisis de Tiempos y Métodos, Diagrama de
Actividades, AutoCAD, Sweet Home 3D, y los propios formatos del SLP
(Systematic Layout Planning), entre otros. La utilizacion de cada una, ha permitido

tener una vision en conjunto del sistema productivo y de la organizacion.
5.1.1 Antecedentes de la empresa

La empresa en mencidn cuenta con 20 afios de experiencia dedicada a brindar
la atencidn de Utiles de oficina. Se encuentra ubicada en el distrito de San
Martin de Porres, departamento de Lima.

Esta organizada de la siguiente manera (Ver Figura N° 10)

Figura N° 10: Organigrama empresa comercial minorista
Fuente: Empresa comercial minorista

Las actividades que realiza segun clasificacion CIUU son:
Principal - ClIU 52391 - OTROS TIPOS DE VENTA AL POR MENOR.

Secundaria 1 - CI1U 93098 - OTRAS ACTIVID.DE TIPO SERVICIO NCP
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Actualmente provee a empresas publicas y privadas. Entre los servicios
ofrecidos se encuentran la facilitacion de sellos para personas o empresas,
impresiones a gran volumen como libros, revistas, folletos, articulos; también
se dedica al abastecimiento de articulos de oficina como (escritorios, sillas,
pantallas, impresoras, computadoras, lapiceros, hojas, clips, archivadores,
tintas, etc.) y por ultimo también se dedica al abastecimiento de articulos de
limpieza para oficina (escobas, alcohol, mascarillas, ambientadores

automaticos, etc.)
5.1.2 Distribucion Actual de la empresa

La construccion del local del negocio en estudio, no fue pensada inicialmente
para recibir una gran magnitud de pedidos; sin embargo, el &rea la cual se

dispone actualmente es apta para cambios de redisefio de la planta.

La planta del proceso de Packing corresponde a 200 m?, la cual se consta de

areas generales que son:

e Zona de Empaquetado: engloba directamente al proceso de Packing, y a
las actividades precedentes y procedentes.

e Zona de Imprenta: lugar en donde se realizan las impresiones y se
encuentran las maquinas de impresion y computadora.

e Almacén 2: lugar donde se almacena mayormente objetos varios

e Almacén 3: lugar donde se almacena los productos terminados, materias
primas, componentes principales y objetos varios.

e Comedor: lugar donde se encuentra una refrigeradora, un lavadero, y
propiamente la cocina

e Bafio: lugar de servicios higiénicos del personal.

Para visualizar mejor la distribucion de las areas las cuales consta la planta, se
utilizo el software AutoCAD, asi como para su modelamiento en 3D, se empled
el software Sweet Home 3D (Ver desde Figura N° 11 hasta Figura N°15).
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Figura N° 11: Distribucién Actual de la Planta en software AutoCAD

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 12: Distribucién Actual de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D — Vista Superior
Fuente: Elaboracién Propia
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Figura N° 13: Distribucién Actual de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D — Vista 3D
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 14: Distribucion Actual de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D - Vista 3D
vertical
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 15: Distribucién Actual de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D — Vista Superior detallada

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.3 Auditoria situacion actual

Fue necesario realizar una auditoria para el analisis exhaustivo de la situacién
actual, lo cual permitié poder visualizar el grado de influencia de los problemas
determinados anteriormente. Una auditoria también brinda informacién base
para la toma de decisiones a cambios que se tendran que hacer para la mejora

del proceso.

Paraello, el autor de la metodologia SLP, Richard Muther, brinda y recomienda
el manejo de formatos especificos de Auditoria, para poder evaluar el estado

en que se encuentra la empresa. Estos formatos son:

e Formato 104 Plant Layout Spot Audit (Auditoria de Distribucion en
Planta): permite evaluar la distribucién de planta en 15 aspectos
establecidos.

e Formato 204 Material Handling Spot Audit (Auditoria de Manipulacion
de Materiales): permite evaluar la mediante 10 consideraciones el flujo de

materiales y manipulacién de estas en el proceso.

Seguidamente, se muestran los formatos de auditoria rellenados en el idioma
original (inglés) de la metodologia, y a su vez traducidos al espafiol

manteniendo la estructura inicial (Ver desde Figura N° 16 hasta Figura N° 19).
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Plant Layout Spot Audit

Developed and used by
Richard Muther & Associates

Courtesy of Richard Muther & Associates
Marietta, Georgia. Phone: 770-859-0161.
www .hpcinc.com/rma. html.

Based upon the most fundamental of layout planning objectives, every production or industrial
service facility should, wherever possible, be arranged to meet the following considerations.
Check your current or planned layout against these points.

Excellent

Very Good

ERERR:
e |4
| & | &
1. Directness of material flow — back tracking and cross traffic. X
2. Direct labor hours required and utilized. D&
3. Investment in material-in-process necessary by nature of the X
layout.
4. Maintenance — space for and ease of; availability of service. X
Costs of material handling — by direct labor, handlers, and
servicemen — including scrap, packing, returns, salvage, X
trimmings, etc.
6. Costs of storing — stores keeping, handling in stores area, X
controlled areas, ease of identity, etc.
7. Quality costs — inspection cost, damage to material, access X
of inspectors and/or test equipment.
8. Space utilization — idle or wasted space. X
9. Equipment utilization — idle or inaccessible equipment. b &
10. Supervision — ease or difficulty to see area, to get operators, X
to check quality and performance.
11. Personnel — safety and satisfaction thereof. X
12. Work accountability — planning, scheduling, paperwork,
count, timekeeping, etc.
13. Housekeeping possibilities by nature of layout — including
effect on quality, output, equipment and personnel of dirt,
dust, fumes, vibrations, etc.
14. Flexibility — ease of expansion or adaptability to changes in X
product, process, routing, or schedules.
15. Set-up and tool service — availability of and access for. X

© Copyright 2003. RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 104

Figura N° 16: Plan Layout Spot Audit
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition
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LUCIA TERESA AGUIRRE ESTELA
Bachiller en Traduccion e Interpretacion

Auditoria de Distribucion
en Planta

Desarrollada y utilizada por
Richard Muther & Associates

Sobre la base de los objetivos fundamentales de la planificacion de la distribucion, todas las
instalaciones de servicios de produccion o industriales deben, siempre que sea posible, tomar
en cuenta las siguientes consideraciones.

Compruebe su distribucion actual o planificada con respecto a los siguientes puntos.

Cortesia de Richard Muther & Associates
Marietta, Georgia. Teléfono: 770-859-0161.
www.hpcinc.com/rma.html. %
L
Tlelegldle
N S
] =2 <
g4 |5 | & | & | =
1. Direccionalidad del flujo de material - seguimiento retrospectivo y trafico X
cruzado.
2. Horas de trabajo directas, requeridas y utilizadas. X
3. Inversion necesaria en material en proceso por naturaleza de la distribucion. X
4. Mantenimiento — espacio y facilidad; disponibilidad de servicio. X
5. Costos de manejo de materiales — por trabajo directo, manipuladores de materiales|
y personal de servicio — que incluyen desechos, embalaje, devoluciones, X
salvamento, recortes, etc.
6. Costos de almacenamiento — mantenimiento de tiendas, manejo en el area de|
tiendas, areas controladas, facilidad de identificacion, etc. X
7. Costos de calidad — costo de inspeccion, dafos al material, acceso de los X
inspectores y/o equipos de ensayo.
8. Utilizacién del espacio — espacio libre o desperdiciado. ><
9. Utilizacién del equipo — equipo libre o inaccesible. x
10. Supervision — facilidad o dificultad para observar el area, para conseguir x
operadores, para comprobar la calidad y el rendimiento.
11. Personal — seguridad y satisfaccion del mismo. X
12. Responsabilidad laboral — planificacion, programacion, papeleo, contabilidad, X
cronometraje, etc.
13. Las posibilidades de limpieza interna por naturaleza de la distribucién — que
incluyen el efecto sobre la calidad, produccion, equipo y personal encargado x
de la suciedad, polvo, humo, vibraciones, etc.
14. Flexibilidad — facilidad de expansion o adaptabilidad a cambios en productos,| X
procesos, rutas u horarios.
15. Servicio de configuracion y herramientas — disponibilidad y acceso. X

© Copyright 2003. RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 104

Teléfono: 947890874
Correo electrénico: luciaguirrestela@gmail.com

Figura N° 17: Auditoria de Distribucién en Planta
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition
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Material Handling Spot Audit

Developed and used by
Richard Muther & Associates

Based upon the most fundamental of material handling objectives, every transport and handling
of material should, wherever possible, move material to meet ten considerations. Check your
current or planned handling set-up against these ten points.

Courtesy of Richard Muther & Associates
Marietta, Georgia. Phone: 770-859-0161. e '8
www.hpcinc.com/rma.html. § 8
© > '8 . =
Q — 5| o
] 3} o
Ml>|0|&|A&
1. Move material toward completion — X
without back tracking or counter flow.
2. Move material on the same device — X
without transfers.
3. Move material smoothly and quickly —
without confusion or delays, unnecessary handling X
and awkward positioning or placing.
4. Move material over shortest distance — X
without long trips.
5. Move material easily — X
without re-handling or extra motions.
6. Move material safely — ><
without damage to people, materials, or equipment.
7. Move material conveniently — X
without undue physical effort.
8. Move material economically —
without breaking bulk units or making several trips X
where one would do; combining many small units into
one large one.
9. Move material to coordinate with production —
without causing production workers extra time and effort X
by hand handling, bending, or reaching.
10. Move material to coordinate with other handling —
without a lot of different handling equipment that cannot X
be integrated.

© Copyright 2003. RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 204

Figura N° 18: Material Handling Spot Audit
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition



LUCIA TERESA AGUIRRE ESTELA
Bachiller en Traduccién e Interpretacion

Auditoria de Manipulacion de
Materiales

Desarrollada y utilizada por
Richard Muther & Associates

Sobre la base de los objetivos fundamentales de la manipulacion de materiales, todo transporte
y manipulacion de materiales deben, siempre que sea posible, trasladar el material tomando en
cuenta diez consideraciones. Compruebe su configuracion de manipulacion actual o planificada
con respecto a los siguientes diez puntos.

Cortesia de Richard Muther & Associates
Marietta, Georgia. Teléfono: 770-859-
0161. www.hpcinc.com/mma.html.

Excelente
Muy Bueno
Bueno

X | Regular
Malo

1. Trasladar el material hasta la finalizacién —
sin seguimiento retrospectivo o contra el flujo.

o

Trasladar el material en el mismo dispositivo —
sin transferencias.

3. Trasladar el material fluida y rapidamente —
sin confusiébn o retrasos, manipulaciéon innecesaria y
posicionamiento o colocacién complicados.

4. Trasladar el material por la menor distancia —
sin viajes largos.

5. Trasladar el material facilmente —
sin volver a manipularlo o movimientos adicionales.

6. Trasladar el material de forma segura —
sin perjuicios a personas, materiales o equipos.

X [ X[ X| X | X

7. Trasladar el material comodamente — X
sin esfuerzo fisico indebido.

8. Trasladar el material econdmicamente —
sin romper unidades a granel o realizar muchos viajes cuando solo
es necesario uno; combinar varias unidades pequenas dentro de una
grande.

X

9. Trasladar el material para coordinar con la produccién —
sin requerir tiempo y esfuerzo adicionales de los trabajadores de la X
produccién por manipular con las manos, doblar o alcanzar
materiales.

10. Trasladar el material para coordinar con otras manipulaciones —
sin muchos equipos diferentes de manipulacién que no puedan X

integrarse.

© Copyright 2003. RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 204

Teléfono: 947890874
Correo electrénico: luciaguirrestela@gmail.com

Figura N° 19: Auditoria de Manipulacion de Materiales
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition



Con los resultados de las auditorias, se realizd cuadros resumen para el conteo

de puntaje de evaluacion por punto.

El primer cuadro es referente al Formato 104 Plant Layout Spot Audit

(Auditoria de Distribucion en Planta):

Tabla N° 4: Resumen Formato 104 Plant Layout Spot Audit

Puntos de consideraciones
evaluados

Excelente

Muy Bueno

Bueno

Regular

Malo

Total de puntos de
consideraciones evaluados

N[O (O

Fuente: Elaboracion: Propia

Como se puede ver, la situacion actual del area de Packing respecto a su
distribucion de planta fue de Regular a Malo, por el cual evidencia la necesidad

de una redistribucién de las areas involucradas.

El segundo cuadro es referente al Formato 204 Material Handling Spot Audit

(Auditoria de Manipulacion de Materiales):

Tabla N° 5: Resumen Formato 204 Material Handling Spot Audit

Puntos de consideraciones
evaluados

Excelente

Muy Bueno

Bueno

Regular

Malo

Total de puntos de
consideraciones evaluados

OINO|O|O

Fuente: Elaboracion: Propia

De igual manera, respecto al manejo de Materiales, el area de Packing reflejo
una situacién Mala por la cantidad mayoritaria de puntaje; esto evidencio la

necesidad de redisefio del flujo de materiales.
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5.1.4 Precedentes de Ingresos y Gastos

En cuanto a los ingresos que presenta la empresa, se presenta el siguiente
gréfico de barras para visualizar en promedio el ingreso anual (Ver Figura N°
20).

INGRESOS PROMEDIO ANUAL VS GASTO DE
EMPAQUETADO PROMEDIO

M Ingresos promedio Anual M gastos empaquetado promedio Anual

Figura N° 20: Ingreso promedio anual vs. Gastos de empaquetado promedio
Fuente: Empresa comercial minorista

Revisando los estados financieros mensuales observamos que el aumento de
gasto de materiales para el empaquetado viene en aumento, y esto se ve
reflejado en el grafico el cual un 9% del total se desperdicia por no tener claro

los procesos de operacion.

Para un mayor entendimiento de los costos referentes a los materiales para el
empaquetado se tomo en cuenta la utilizacion del Diagrama Pareto; para ello
se tuvo representado los materiales mas usados para el empaquetado de
productos finales, a su vez se realiz6 un cuadro porcentual donde se detalla el
material y su representacion monetaria de su utilizacién. Para la Tabla N° 6, se

toma en cuenta lo siguiente:

e Laprimera columna, detalla la lista de los materiales mas usados para el
empaquetado en un promedio mensual aproximado.

e La segunda columna, corresponde a las unidades de medida definidas
para los materiales en mencion: caja, paquete, unidad y galon.
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e La tercera columna, detalla la cantidad aproximada de material

desperdiciado por mes.

e La cuarta columna, refiere a la cantidad en soles que representa la

utilizacion de estos materiales.

e Laquinta columna, corresponde a la multiplicacion de la tercera y cuarta

columna, cuyos datos sirven para la realizacion de la tabla de calculos

preliminares al Diagrama Pareto Costos de Materiales.

Tabla N° 6: Datos preliminares para utilizacion Diagrama Pareto Costos de Materiales

CANTIDAD
materiales unidad medida DESPERDICIAD precio unitario total
A X MES
Cajas de carton 40x20x15 caja 81 4.5 364.5
Hojas bond A4 paquete 8 12 96
Rodillos de impresién unidad 4 75 300
Cintas de embajaje unidad 51 4.5 229.5
Cuchillas unidad 9 1.5 13.5
Stretch Film 15" x20 unidad 10 26 260
Carton corrugado 5kg unidad 6 40 240
Zuncho plastico 5/8" paquete 3 25 75
Cajas de carton 60x60x50 cajas 69 5.5 379.5
Grapas cajas 7 2 14
Alcohol 702 galon galon 5 23 115
Papel Kraft paquete 13 20 260
Papel Contometro unidad 6 38 228
2575
30900

Fuente: Empresa comercial minorista

MES
ANUAL

Con la informacién proporcionada, se ordené de mayor a menor los materiales

en funcidn de la cantidad de soles que representan su utilizacion (Ver Tabla N°

7).

Finalmente, se ilustrd con un gréfico de Pareto la cantidad de materiales y el

porcentaje acumulado. Las barras trazadas en orden descendente representan

la frecuencia relativa de los valores, y la linea representa el porcentaje total
acumulado (Ver Tabla N° 8).
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Tabla N° 7: Calculos preliminares para Diagrama de Pareto Costos de materiales

Calculos automaticos
CANTIDAD SOLES . RANKING — posicion pARTICPACION " RCPACION
MATERIALES R Auxiliar ~ POR Sl INCIDENCIA/CAUSA CANTIDAD I PORCENTUAL
CANTIDAD ACUMULADA
Cajas de carton 40x20x15 365 365 2 1 Cajas de carton 60x60x50 380 15% 14.7%
Hojas hond A4 96 96 10 2 Cajas de carton 40x20x15 365 14% 28.9%
Rodillos de impresion 300 300 3 3 Rodillos de impresion 300 12% 40.5%
Cintas de embajaje 230 230 7 4 Papel Kraft 260 10% 50.6%
Cuchillas 14 14 13 5 Stretch Film 15" x20 260 10% 60.7%
Stretch Film 15" x20 260 260 5 b Carton corrugado 5kg 240 9% 70.1%
Carton corrugado Skg 200 240 6 1 Cintas de embajaje 230 9% 79.0%
Zuncho plastico 5/8" 75 75 11 8  Papelcontometrobond +1copia 228 9% 87.8%
Cajas de carton 60x60x50 380 380 1 9 Alcohol 70 galon 115 4% 92.3%
Grapas 14 14 12 10 Hojas bond A4 9 4% 96.0%
Alcohol 702 galon 115 115 9 11 Zuncho plastico 5/8" 15 3% 98.9%
Papel Kraft 260 260 4 12 Grapas 14 1% 99.5%
Papel contometro bond + 1 copia 228 228 8 13 Cuchillas 14 1% 100.0%

Fuente: Elaboracion: Propia



Curva de Pareto

B CANTIDAD ~ =PARTICIPACION PORCENTUAL ACUMULADA
400

350

300

250

200

Coantidad

150

100

50

Cajas de cartonCajas de carton Rodillos de Papel Kraft ~ Stretch Film Carton Cintas de Papel
60x60x50 40x20x15 impresion 15" x20 corrugado 5kg  embajaje contometro
bond + 1 copia

Figura N° 21: Diagrama de Pareto Costos de materiales utilizados en el area de Packing
Fuente: Elaboracion: Propia
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Asi también, se elabor6 el diagrama de Pareto en el software Minitab para
analizar cuanto fue el gasto de los materiales que se usaron en el area de
Packing sacados de un promedio mensual del afio 2019 para ver cuanto fue el
impacto del uso de estos materiales inicialmente para luego ser contrastados

con la presentacion de las mejoras proporcionadas por la metodologia SLP.

Partiendo de este segundo grafico de Pareto, se priorizé la atencion para la
reduccion de costos de los materiales de Packing, explicitamente al material
cajas de carton de 60x60x50 que es el que genera mayor costo en soles del
proceso de packing, seguido por la caja de carton de 40x20x15, y este a su vez
sucesivo por los rodillos de impresién; por lo que, son los materiales que
generan una suma considerable de costos en soles para la empresa (Ver Figura
Ne° 22).
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Diagrama de Pareto de Materiales
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Figura N° 22: Diagrama de Pareto de materiales usados en el area de Packing representados en soles
Fuente: Elaboracion Propia



5.1.5 Descripcion de la solucion a obtener

La descripcion y caracteristicas de la solucion propuesta que permitid resolver
el problema identificado en el presente trabajo de investigacion, se inicia con
la bldsqueda y andlisis de los datos de manera sistemética, para evitar
desviaciones al momento de calcular los datos requeridos por la funcién
objetivo, que en este caso son el costo, flujo y distancia. Para esta investigacion
la propuesta de solucidn se basa en la utilizacion de la metodologia del SLP en
sus fases, una vez construido el layout inicial con los datos obtenidos, se
procede a realizar la seleccion de alternativas que cumplan con la funcién

objetivo de minimizar las distancias recorridas.
5.2 Metodologia SLP (Systematic Layout Planning)

El Planteamiento Sistematico de la Distribucion en Planta consta de cuatro Fases.
Para este estudio se desarrollo la fase 1, fase 2, y parte de la fase 3, ya que la fase 3
requiere de estudiar y planear en detalle la distribucion mediante informacion mas
especifica, como las lineas de agua, planos de construccidn, entre otros; pero se puede
analizar las interrelaciones de las actividades, efectuar ajustes dentro del marco de
las limitaciones préacticas y el planteamiento de objetivos, considerar caminos por
donde circulara tanto los materiales como los operarios, de manera que todas las
actividades sean accesibles y se permita la maniobrabilidad de los equipos una vez
terminados. La fase 4 es la de implementacién, constituido por los detalles necesarios
para llevarlo a cabo (Ver Figura N° 23 y Figura N° 24)
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The Phases of Systematic Layout Planning

|- LOCATION
Il - OVERALL LAYOUT
[Il- DETAIL LAYOUTS
IV - INSTALLATION
Time >
Phase [ Phase II. Phase III: Phase IV:

A a4
ddJ

BB

I
(1 ]

Figura N° 23: Phases of Systematic Layout Planning
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition

Fases del SLP

Tiempo
|

Distribucion General Plan de implementacion

Determinacion del problema Distribucion al detalle

Fases

Figura N° 24: Fases del Systematic Layout Planning adaptadas términos de estudio
Fuente: Elaboracion Propia
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Para el desarrollo 6ptimo del SLP, existen elementos basicos que se tiene que tener

a disposicion (Ver Figura N° 25).

» Producto (P): lo que se va a producir

= Cantidad (Q): volumen a producir

» Ruta (R): la secuencia de operaciones

= Servicios de soporte (S): funciones o actividades auxiliares

= Tiempo (T): la duracion del proceso por actividad

Q

Product (Material)

Quantity (Volume)

Routing (Frocess sequence)

Supporting Services

Time (Timing)

Figura N° 25: The layout planner’s alphabet
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition

Con los puntos previamente mencionados, se podra desarrollar la metodologia con

facilidad y agilidad siguiendo su estructura (Ver Figura N° 26).
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Figura N° 26: Planteamiento Sistematico de la disposicion de planta
Fuente: Manual para el disefio de instalaciones manufactureras y de servicios
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5.2.1 Fase I: Ubicacion

El estudio se baso en la organizacion y re planificacion del area productiva de
la empresa comercial minorista; para ello se requirié de una recoleccién de

datos y visualizacion de la situacion actual del area.

La empresa comercial minorista esta ubicada en Mz. "B". Lt. 7. Jardines de Santa
Rosa, en el distrito de San Martin de Porres, provincia de Lima, Per(. Esta
empresa se encuentra en un sector industrial, no tiene conexion a una avenida

principal, y el terreno es plano.

Los mapas de ubicacion de la empresa fueron proporcionados por el servidor
de aplicaciones de mapas Google Maps. Se encuentran en los Anexos 2y 3, los
cuales muestran las rutas aledafias por defecto y la imagen satélite de Google

Earth respectivamente.

5.2.2 Fase Il: Distribucién General

Esta fase consistio en disefiar la distribucion general de la planta, en donde se
muestran tres alternativas propuestas para poder realizar la distribucién
detallada.

®,

% Anadlisis de Productos — Cantidades (P-Q)

Lo primero que se debe conocer para realizar la distribucién en planta es qué
se va a producir y en qué cantidades, y estas previsiones deben disponerse para

cierto horizonte temporal.

El grafico P-Q tiene una relacion fundamental con el disefio que se esta
planificando. En un extremo de la curva hay grandes cantidades de
relativamente pocos productos o variedades: esencialmente condiciones de
produccién en masa. Dichos productos tienden a favorecer los métodos de
produccién en masa, especialmente las lineas de produccion o disefios por

producto.

Los productos despachados por la empresa son variados. A continuacion se
muestra la lista de productos con mayor frecuencia de despacho que ha tenido

la empresa.
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Tabla N° 8: Lista de productos despachados por la empresa 1.D.C.

Unidad de

Productos Medida
SELLOS EN TRODAT MODELO 4912 UNID.
SELLO EN TRODAT MODELO 4727 UNID.
SELLO EN TRODAT MODELO 4728 UNID.
Sello VB UNID.
IMPRESION VOLANTE INFORM. AS UNID.
IMPRESION FORMATO DE SALIDA A4 UNID.
IMPRESION FORMATO VACACIONES AS UNID.

Marca Atlas, A4, 500 hojas, 80 g PAQUETE
TRILUX 035 F 4 A7UL BLX4 UNID.
ARCHIVADOR LOMO ANCHO UNID.
ARCHIVADOR 1/2 UNID.
TINTAS EPSON 544 COLOR NEGRO UNID.
TINTAS EPSON 544 COLOR AM. UNID.
TINTAS EPSON 544 COLOR ROIOD UNID.
TINTAS EPSON 544 COLOR AZUL UNID.
STABILO RESALTADOR BOSS PASTEL UNID.
AMBIENTADOR SAPOLIO X 360ml UNID.
PINZA CLIP negra 24mm x10 CAIA
GRAFIT CASTELL 9000 ARTE EST X12 CAJA

Fuente: Empresa comercial minorista
Elaboracidn: Propia

En cuanto al volumen de informacion, pueden presentarse situaciones variadas,

ya que el nimero de productos puede variar de uno a varios.

Se presenta los siguientes diagramas de Pareto para realizar los siguientes
andlisis de datos. EI primer diagrama representa la lista de productos con méas
salida en la empresa representados en un promedio mensual durante el afio
2019, con ello se concluye que los productos de impresiones para la empresa
comercial minorista son el producto estrella en lo que representa ventas; con
este producto seleccionado orientamos el desarrollo del SLP en esta linea de
los productos para poder analizarla y subdividirla para mayor inspeccién (Ver
Figura N° 27).
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Cantidad en soles

Diagrama de Pareto de Productos

40000 - -
e e 100
T

30000 - //__ Lan

20000 - e e
4D
10000 - 20
0 - 0
e AR R P R UL
& F PP

Cantidad en soles 1500010000 5200 1560 1225 780 720 720 1803
Porcentaje 40.5 270 141 42 3.3 2.1 1.9 1.9 4.9
% acumulado 40.5 676 816 858 897 91.2 93.2 951 100.0

Porcentaje

Figura N° 27: Diagrama de Pareto de productos con mayor salida en la empresa representados en soles
Fuente: Elaboracion: Propia
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En la figura anterior del Diagrama de Pareto, se puede notar que los primeros
tres productos son los que generan mas valor a la empresa, los cuales
corresponden a: Impresion Volante Informativo A5, Impresion Formato
Vacaciones A5, y a Impresion Formato de Salida A4, los cuales se resumen a
impresiones; por ende, se trabajo con esta linea de productos, focalizando la

mayor atencion para el producto “Impresion Volante Inform. A5”.

Una vez identificado el producto estrella de la empresa, se utiliza el formato N°
120 Product-Quantity data sheet, para poder identificar a detalle el producto
escogido por resultado del Diagrama Pareto. En este formato se describe las
especificaciones tecnicas de al producto, asi como sus cantidades estimadas
(Ver Figura N° 28).
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HOJA DE DATOS DE CANTIDAD DE PRODUCTOS Planta Empresa comercial minorista Projecto Nueva distribucién de planta
Datos recopilados por __Leslie Camarena Con Ari Camarena
Fecha 06.08.2021 Hoja 1 de 1
Completar segin corresponda INFORMACION DEL PRODUCTO REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION
Para UN PRODUCTO — Formulario y/o Tratamiento Exclusivo
Nombre del Producto y Descripcion Impresién Volante Inform. A5 Cantidad producida este afio 420,000 Fuente Ventas
Estado final (fluido, fragil, peligroso, etc.) Delicado Cantidad anticipada para el préximo afio 720.000 Aprobada Ventas
Tamafio-forma 00 x 600 x 500 mm Cantidad anticipada en 5 afios 820.000 Estimada por __Packing
Unidad de medida normal Hoja Peso/unidad 25g Tiempo en el que sera producido el presente producto o modelo Indefinido

Estado del material inicial Hoja de Impresién A5

Variacion estacional Dependiente de pedidos anticipados

Tamano-forma 148 x 210 mm // 5.8 x 8,3 pulg
Contenedor normal: segln se recibié

Para UN PRODUCTO - Montaje y/o desmontaje implicado

Pesolunidad 259

Paquete de hoja segun se envid: gge

Planes de Expansion Proxima incorporacién en un nuevo sitio

Tendencias del producto:

Nombre del Producto y Descripcion Tamafio __Ninguna Diversificacién __Tamafio del pedido
Estado final Peso Ninguna Simplificacion
Tamafio-forma Peso/unidad Materiales Ninguna
Rec'q. y cantidades y frecuencias de Envio_____Lamas pequefia y mas frecuente
Componentes Principales: Condicion del Material Tamafio-forma Peso/unidad Ajustes Acabado mas preciso
Otro
a.
b. Horas de funcionamiento 8 por turno 8 por dia
c. 40  porsemana
:' Disefio del Plano para (n® de unidades)
) por hora, dia, semana
DVer lista(s) de Partes o Desglose de Componentes
Para VARIOS PRODUCTOS Cantidad: Por % de Disefio del
Orden Produccion Plano para
Nombre del Producto o Grupo Condicién Tamafio-forma Pesolunidad Presente Afio Afio Pasado | Préximo Afio | 5 Afios | ©Lote

G@MmMOO w»

Tendencias en el Producto

Variacion Estacional

Planes de Expansion

OBSERVACIONES:

RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 120  www.RichardMuther.com

© COPYRIGHT 2010. Puede reproducirse para uso en la empresa, siempre que no se suprima la fuente original

Figura N° 28: Product-Quantity data sheet
Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition
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++ Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

Una vez conocido el producto o linea de producto que va ser analizado
primordialmente por la metodologia, se especifico el flujo que este sigue; este
flujo se basa en la definicion de areas, definicion de usuarios, definicion de
colaboradores, definicion de recursos, entre otros puntos que influyen directa

o indirectamente en el proceso.

Para ello, se utilizo la herramienta Bizagi, la cual permite la creacion del disefio
del flujo del proceso productivo, de este modo se definid 5 Pools las cuales

son:

e Cliente Externo: corresponde a la persona o entidad solicitante que no
pertenece a la empresa y solicita la atencion de sus requerimientos

e Gestion de ventas: corresponde al proceso de direccion de las ventas, para
el desarrollo de atencidn de los pedidos gestionados inicialmente por los
vendedores.

e Gestion de compras: corresponde al proceso de direccion de las compras,
en el cual se inicia el tramite de aprovisionamientos solicitados por los
clientes internos, para satisfacer los requerimientos de almacén para
control de stocks periddico. Esto a su vez puede ser solicitado por
necesidad directa del cliente externo.

e Proveedor: corresponde a la persona o entidad que abastece a la empresa
con los bienes determinados en el catalogo de productos.

e Area de Packing: corresponde al area de despacho de productos
terminados, el cual abarca al proceso de packing en estudio.

De acuerdo a lo descrito anteriormente, se muestra el diagrama de flujo del
proceso producto en el software Bizagi (Ver desde Figura N° 29 a Figura N°
33).
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Figura N° 29: Modelamiento Bizagi - Diagrama de Flujo Cliente Externo Actual

Fuente: Elaboracion: Propia
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Figura N° 30: Modelamiento Bizagi - Diagrama de Flujo Gestion de Ventas Actual
Fuente: Elaboracion: Propia
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Figura N° 32: Modelamiento Bizagi - Diagrama de Flujo Proveedor Actual
Fuente: Elaboracion: Propia
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Figura N° 33: Modelamiento Bizagi - Diagrama de Flujo Area de Packing Actual

Fuente: Elaboracion: Propia
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Para el Pool Area de Packing, se identifico el subproceso: Proceso de Packing
el cual comprende a todas las actividades involucradas en el despacho de los

productos terminados para atencion de los pedidos agendados.

%+ Proceso de Packing
De igual manera como se desarrolld los Macro Pools, se disefio el Pool
correspondiente al Proceso de Packing, en el cual se identifica las actividades

actuales que corresponden al flujo del proceso.

Para identificar los traslados se utilizd los Intermediate Event; y para las
busquedas realizadas por los operarios se puso de color anaranjado los bloques
de proceso, para poder diferenciarlas de los procesos que si generan valor en el
flujo productivo (Ver Figura N° 34)
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Figura N° 34: Modelamiento Bizagi - Diagrama de Flujo Proceso de Packing Actual
Fuente: Elaboracion Propia



%+ Modelo de Proceso Simplificado para la Gestidn de ventas
Para agilizar la identificacion del manejo de atencion de pedido, se buscé
visualizar cual seria el impacto de la aplicacion de la metodologia SLP frente

a la gestion de ventas,

La gestion de ventas de la empresa en estudio, comienza con la Solicitud del
cliente, una vez recibido la solicitud se procede a verificar al cliente mediante
sus datos brindados en la solicitud, con esta verificacion se detalla si es que es
un cliente recurrente, ya conocido por laempresa, 0 en todo caso si es un cliente
nuevo que requiere los servicios de la organizacion. Cuando el cliente ya esta
verificado, se analiza la necesidad la cual ha presentado; puede darse el caso
que esta necesidad pertenezca a un contrato ya vigente entre el cliente y la
empresa, por lo que en este caso se procede directamente a la nota de venta; en
el caso que sea un pedido estandar (sin contrato), se realiza la cotizacién para
los requerimientos demandados, se aprueba la cotizacion por el jefe de area 'y
se continua a efectuar la nota de venta. Luego se verifica que se tenga stock en
almacén, y respecto a eso se decide si ya se puede validar el crédito del cliente,
o0 tener que comunicarle que el pedido conllevara a un tiempo de llegada mayor
por no contar con disponibilidad de stock. Se valida los productos por el area
de almacén y se procede con la revision de los requisitos despachados, se
aprueba esta revision y se lleva a cabo la emision de la factura y/o guia de
despacho. Con ello finaliza el proceso de Gestion de ventas.

A continuacion, se representa graficamente como es el desarrollo de la gestidn
de pedidos simplificado previa a la implementacion del SLP, mediante la

herramienta software Visio.
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Figura N° 35: Modelamiento Visio - Diagrama de Flujo Gestion de Ventas Simplificado Actual

Fuente: Elaboracion Propia
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%+ Modelo de Proceso Simplificado para la Gestion de Compras
De la misma manera se muestra el Flujograma de Procesos de Compras de la empresa

en estudio de manera simplificada, mediante la herramienta software Visio.

Flujograma de Procesos de Compras - ID.C

Usuario (cliente Jefe del drea Departamento de

- e Subgerente Gerente

COMIZACION

FIRMER DRDEN DE
L

Fase

Figura N° 36: Modelamiento Visio - Flujograma de Compras Actual
Fuente: Elaboracion Propia
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+ Diagrama de Actividades del Proceso
Se presenta el diagrama DAP para detallar de manera claray concisa el proceso
principal y sus actividades que la acompafan, se utilizo DAP para no perder
ningun detalle y ser mas precisos en la medicion de cantidad de actividades y
recorrido que tienen los operarios, para el siguiente andlisis se escogié al
operario con mayores actividades, teniendo como resultado el operario que méas
recorrido hace durante sus labores, esto nos permite un mejor analisis en la
atencion de reduccion de tiempo y distancia con la metodologia SLP. Para esta
primera etapa se comenzaré con el DAP de la situacion actual, posteriormente

se tomara el comparativo con las mejoras proporcionadas por el SLP.

El primer DAP obtenido nos brinda un total de 33 actividades, de los cuales
tenemos un total de 17 operaciones, un conteo de 9 en transporte y un total de
6 demoras o0 esperas; los cuales orientan nuestra atencién hacia la reduccién de

transporte y demoras con las metodologias SLP (Ver Figura N° 37)

82



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama N(m: 001 Resumen
. . . . Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: atencion de pedido en una jornada.
— - - - Operacién 17
Actividad: empaquetado de Impresiones x 30 000 hojas A5 Transporte 9
Método: Actual Espera 6
.z O
Lugar: aréa de packing de una empresa comercial minorista Inspeccion .
Almacenamiento 0
Operario (s): Ficha nam:
Operario del aréade packing Agostodel 2021 Distancia (m) 125.3
Tiempo (min-hombre) 03:03:00
Compuesto por: Fecha: Costo 30
Ari ng Can?arena Gamez Agosto del 2021 - Mano de obra 30
Leslie Saori Camarena Gamez - Material
Aprobado por: . Fecha:
Gerencia Agostodel 2021 960
Total
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo (min) | Distancia(m) O |:| D E> v Observaciones
1.- Recepcion del pedido en computadora. 1 00:05:00 0 'f’
Esfa actividad presenta demora x 1alta de
2.- Impresion de la guia para atencion del pedido. 1 00:01:00 0 ‘# capacitacion
3.- Asignacion de operario para atencion del pedido. 1 00:03:00 0 &\
4.- Traslado del operario a aimaceén 3. 1 00:05:00 29.52 o
Esfa actividad demora porque no aycorrec[a
5.- Retiro de producto terminado de almacen 3. 1 00:17:00 0.5 o] distrucion en almacenes
6.- Traslado de operario y producto terminado hacia aréa de packing| 1 00:05:00 20 >°
7.- Ubicado de producto terminado en mesa de trabajo de aréa. 1 00:05:00 0 ?/
8.- Busqueda de materiales de packing. 1 00:02:00 4 &\
9.- Traslado a méaquina plegadora. 1 00:05:00 6.8 >§'
Esta actiidad presenta demora x 1alta de
10.- Encendido de maquina de plegadora de cartones. 1 00:02:00 0 ?/ capacitacion
Esta actividad se realiza con una maquina especifica
11.- Proceso de doblado de cartones. 1 00:04:00 0 ynecesita capacitacion
12.- Recojo de carton armado. 1 00:01:00 2.9 Jg\
13.- Retorno hacia mesa de trabajo. 1 00:02:00 7.64

Continla en la siguiente pagina...
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16.- Empapelado n° 1 de producto terminado. 1 00:16:00 0 L’\
17.- Busqueda de rotulo para empapelado n°1. 1 00:02:00 0 \‘\
18.- Traslado hacia computadora. 1 00:02:00 9.33
Esta actividad presenta demora x falta de
19.- Impresién de rotulos para empapelados y encajonados. 1 00:10:00 0 e<\ capacitacion
20.- Retorno hacia mesa de trabajo. 1 00:05:00 9.36 >9
21.- Busqueda de herramientas de pegado en la mesa de trabajo 1 00:01:00 1
22.- Traslado a otras mesas para encontrar herramienta de pegado 1 00:02:00 5.92
23.- Retorno a mesa de trabajo. 1 00:05:00 5.95 /é’
24.- Empapelado n°2 de producto terminado. 1 00:15:00 0 |
25.- Encintado de producto terminado. 1 00:15:00 0 P Esta actividad se realiza de manera manual
26.- Encajonado de producto terminado. 1 00:15:00 0 6~ Se asegura con materiales como espuma
27.- Traslado a maquina de sellado. 1 00:05:00 10.88 o
28.- Sellado de caja. 1 00:05:00 0 ] Esta actividad se realiza con una maquina especifica
29.- Retorno a mesa de trabajo 1 00:05:00 8 >®
30.- Busqueda de rotulo final. 1 00:02:00 0.5 /"/
31.- Pegado de rotulo. 1 00:02:00 0 ogll Esta actividad necesita capacitacion
32.- Encintado de plastico. 1 00:05:00 0 p
33.- Apilado de caja al costado de la mesa de trabajo. 1 00:03:00 2 © No hay un aréa definida para colocar Pedido.
Total 33 03:03:00 125.3 17 0 6 9 0

Figura N° 37: Diagrama de Actividades del Proceso Actual.
Fuente: Elaboracion Propia

Tambien se presenta el DAP mejorado, trabajado y aprobado por la gerencia de la empresa en la cual se respalda las modificaciones y
nueva forma de operar en el proceso de packing, el presente DAP contiene un resumen de los objetivos a resolver (distancia y tiempo) los
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cuales a manera de comparacion se presentan en el cuadro superior a modo de resumen, de los cuales vamos a poder ver la economia de

recursos (Ver Figura N° 38).

Diagrama Num: 002 Resumen
. . . . Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: atencion de pedido en una jornada.
— Tod - 30000 hon Operacion 17 14 3
Actividad: empaquetado de Impresiones x ojasA5 Transporte 9 4 5
Método: Mejorado Espera 6 0 6
Lugar: aréa de packing de una empresa comercial minorista Inspeccion 0 0 0
gar. : P g P i Almacenamiento 0 0 0
Operario (s): Ficha nam:
Operariodel areade packing Agostodel 2021 Distancia (m) 125.3 42.34 82.96
Tiempo (min-hombre) 03:04:00 01:57:00 01:07:00
Compuesto por: Fecha: Costo
Ari R"ey Camarena Gamez Agosto del 2021 - Mano de obra (soles) 930 930 0
Leslie Saori Camarena Gamez - Material (soles) 30 30 0
Aprobado por: . Fecha:
Gerencia Agosto del 2021 960 960 0
Total
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m) Observaciones
ol|O|D (]| V
1.- Recepcion del pedido en computadora. 1 00:04:00 0 p
2.- Impresion de la guia y rétulos para atencion del pedido. 1 00:01:00 0 p Esta actividad ya fue estandarizada y capacitada.
3.-’AS|gt1aC|on de operario para atencion del pedido y entrega de i\ Esta actividad ya fue estandarizada y capacitada.
guia y rétulos. 1 00:03:00 0
4.- Traslado del operario a almacén 3. 1 00:05:00 14.86 =0
Esta actidad reducio tiempo debido a ordenamiendo
5.- Retiro de producto terminado de almacén 3. 1 00:10:00 2.1 °<\ de almacen.
6.- Traslado de operario y producto terminado hacia aréa de packing 1 00:05:00 14.93 -0
7.- Ubicado de producto terminado en mesa de trabajo de aréa. 1 00:02:00 0 ?/

Contintia en la siguiente pagina...
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Esta actividad ya fue estandarizada y capacitada.

8.- Tendido de producto para liberaciéon en mesa de trabajo. 1 00:05:00 0
9.- Empapelado n° 1 de producto terminado. 1 00:16:00 1 p Esta actividad ya fue estandarizada y capacitada.
10.- Rotulado de empapelado n°1 1 00:02:00 0 p
11.- Empapelado n°2 de producto terminado. 1 00:15:00 0 p
12.- Encintado de plastico de producto terminado. 1 00:15:00 0 p Esta actividad se realiza de manera manual
13.- Encajonado de producto terminado. 1 00:15:00 0 P Se asegura con materiales como espuma
14.- Rotulado final de producto terminado 1 00:02:00 0 o Esta acfividad ya fue estandarizada y capacitada.
15.- Traslado a méaquina de sellado. 1 00:05:00 7.28
16.- Sellado de caja. 1 00:05:00 0 <~ Esta actividad se realiza con una maquina especifica
17.- Traslado a zona de despacho 1 00:05:00 1.66
18.- Apilado de cajas en zona de despacho para reparto a cliente 1 00:02:00 0.51 o

Total 18 01:57:00 42.34 14

Figura N° 38: Diagrama de Actividades del Proceso Mejorado.
Fuente: Elaboracion Propia

El DAP mejorado es una antesala para la realizacion del analisis de relaciones entre actividades, las cuales solo necesitan las actividades

esenciales del proceso para poder levantar una informacién mas detallada de estas a modo de ranking de acuerdo a su importancia y

relacion. La modelacion del proceso mejorado se presenta en el Anexo
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% Andlisis de Relaciones entre actividades

En el siguiente analisis de relaciones entre actividades, se detallan y se trabajan
con actividades netas del proceso de packing de productos, con la finalidad de
obtener en esencia pura la interaccion de las actividades dentro del area,

obteniendo el siguiente cuadro relacional brevemente descrito.

Tabla N° 9: Descripcion de Actividades dentro del area de packing

Descripcién de Actividades

1.- Recepcion del pedido en computadora.

2.- Impresién de la guia y rétulos para atencion del pedido.

3.- Asignacion de operario para atencion del pedido y entrega de
guia y rotulos.

4.- Traslado del operario a almacén 3.

5.- Retiro de producto terminado de almacén 3.

6.- Traslado de operario y producto terminado hacia aréa de packing

7.- Ubicado de producto terminado en mesa de trabajo de aréa.

8.- Tendido de producto para liberacién en mesa de trabajo.

9.- Empapelado n° 1 de producto terminado.

10.- Rotulado de empapelado n°1

11.- Empapelado n° 2 de producto terminado.

12.- Encintado de plastico de producto terminado.

13.- Encajonado de producto terminado.

14.- Rotulado final de producto terminado

15.- Traslado a maquina de sellado.

16.- Sellado de caja.

17.- Traslado a zona de despacho

18.- Apilado de cajas en zona de despacho para reparto a cliente

Fuente: Elaboracion: Propia
El siguiente paso es utilizar el formato nimero 130 de la metodologia SLP. En

el cual se realiza la clasificacion de las actividades segun su importancia y

cercania dentro del proceso de packing (Ver Figura N° 39).
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RELATIONSHIP CHART Part (Company) ~MPRESOS Y DISTRBUDORACHN  projeey MPLEMENTACION DEL SLP
Charedby  ARI CAMARENA GAMEZ With LESUE CAMARENA GAME?
Date AGOST. 2021 Sheet of
Reference ACTMIDADES RECOPILADAS DEL AREA DE PACKING
3 This block shows relation
1 RECEPCION DE PEDIDO EN PG A\ between "1° and °3" Vave| CLOSENESS ;:;
o
2 MPRESION DE GUA Y ROTULOS DEL ! . % anceof A é’:&"::y 4
Peed A 0N o LN 2 relationship (top) -
- ) o g | Especaly .
3 ASIGNACION DE OPERARIO PARA ATENCIO A Importart
DEL PEDDOY ENTREGADE ROTWLOS. 4 NS 3 Reasons in code ur
25T A A (below) Impofiant 5
4TRASLADO DE OPERARIO HACIA ALMACEN 3 %%% ® 0 Ordinary “
v 0 o o “Closeness” Closeness 0K
1 1 b g
§ RETIRO DE PRODUCTO TERUNADO DE g ; S S Rating U | Unimportant | 102
ESTANTES DE ALMACEN 3 7 4 A S A
3 i i i i R X | Notdesrstie | ©
6 TRASLADO DE OP. Y PT HACIA PACKING %%%%% & —
U U U 0 1 [) 153
3 3 : . : ] S Total = ——2'—
7 UBCADO DE PT EN MESA DE TRABAJO DE @ ‘ @% >
AREA
) o
8 TENDIDO DE PRODUCTO TERMINADO PARA %%a%aa o
UBERACION EN NESA ANVAY 4 2 )
1 1 3 3 1 1 i 4 By
9 EMPAPELADO N°1 DE PT / RS
2 1 1 3 3 1 1 1 3 N
10 ROTULADO DE ENPAPELADO Nt A % »
i eee%eeeee,
U o ] U u U u A
1 2 2 1 1 3 3
mammmomnn KO
v u 0 u U (] e
1 1 2 2 1 U
13 ercacwoooc et CAIEA A EHAA
U 1] U 0 =
1 1 1 2 2
14 ROTULADO FINAL EN CAMA DE ¢ AT L
PRODUCTO TERMNADO 5 0 4 4 :
1 1 1 1
B e e &
(1] (o] U »
6 1 1
16 SELLADO DE CAMDE PT %@@@ 7 /" [Code REASON
? u; e 1| PARTE DEL PROCESO
17 TRASLADO A ZONA DE DESPACHO %ee % 2 | RECOMENDABLE PARA EL PROCESO
2 ¥ Beasons 3 | MOVMENTO DE MATERWLES
wimaese X HCe pomive ) [T [meouemes
m % Closeness’ 5 | UTRIZACION DE HERRAMENTAS
><—>/') Velao § | TRASLADO NECESARIO
% 7
2 yév 8
b \ 3
RICHARD MUTHER & ASSOCITES - 130 www RichardMuther com © COPYRIGHT 2010 May be rep 100 I-COmpanTy Use p Orgral SOUrce 1S rot orlend

Figura N° 39: Diagrama de Relacién de Actividades.
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition
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Del siguiente formato obtenemos una clasificacion y el nimero de actividades

de acuerdo a su proximidad, las cuales se pueden obtener del conteo o de la

aplicacion de la formula matematica siguiente:

T=n(n-1) /2
En donde

T = Numero de relaciones.

n = Numero de areas o departamentos en la empresa.

En donde tenemos:

T=18(18-1) /2
T =153

% Diagrama de Relaciones de las Actividades

Ya identificadas cada una de las actividades primordiales, se toma la decision

de que proximidad deberian tener cada una de ella, para eso se realiza el

diagrama de relaciones de las actividades, ya que esta es una representacion

gréfica entre relacion y proximidad en una distribucion de planta ideal, y lo que

se busca es que las instalaciones guarden cercania lo méaximo posible,

semejante al arreglo ideal.

La Metodologia nos brinda un cddigo de colores de acuerdo a la relacion entre

actividades, respetando ese codigo se tiene el siguiente gréafico:

Tabla N° 10: Clasificacion de cercania segtn colores

Color Clasificacion de cercania
Rojo Absolutamente necesario
Amarillo Especialmente necesario
Verde Importante
Azul Ordinario
Sin color No importante
Marron No deseable
Negro Extremadamente no deseable

Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition
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Figura N° 40: Diagrama de Relaciones de Actividades
Fuente: Elaboracion: Propia

®,

% Anadlisis de las necesidades y disponibilidad de espacios
El siguiente paso hacia la obtencion de alternativas factibles de distribucion es
la introduccion en el proceso de disefio, de informacion referida al area

requerida por cada actividad para su normal desempefio.

Uno de los objetivos especificos de este estudio es el de optimizar espacios en
el area de produccién de la empresa, por lo que se debe hacer una prevision,
tanto de la cantidad de superficie, como de la forma del area destinada a cada

actividad.

¢+ Diagrama relacional de espacios
El diagrama relacional es la representacion de las actividades en el plano de
distribucion de areas y su objetivo es ver como se interactua en cada area de

trabajo como también ver el flujo del proceso (Ver Figura N° 41).
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Figura N° 41: Diagrama relacional de espacios
Fuente: Elaboracion Propia
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% Alternativas para la Distribucion General

Para la presentacion de alternativas en la distribucion general es necesario
mostrar dos formatos recopilados de la situacion actual, que van acompafiar y
sirven de mejor complemento porque van ampliar los criterios a la hora de la
proposicion de alternativas, con la finalidad de atender ciertos puntos y en base

a ello tomar como prioridad su atencién y resolucion.

El primero, es el formato 129 Oficina — Espacio de la metodologia SLP, el cual
brinda el grado de importancia de la actividad dentro del area, se detalla las 33

actividades junto con el cédigo de vocal para la cercania deseada.

Para las actividades es necesario precisar un codigo de razon el cual tiene un
significado y también se encuentran detallados en la parte inferior derecha del
formato, estos se tomaron en criterio del presente estudio y el direccionamiento
del proceso de packing. Este formato es de importancia porque asi se puede
visualizar y atender puntos criticos de cada actividad. (Ver Figura N° 42).
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ENCUESTA DE RELACION OFICINA-ESPACIO Fecha- Agosto 2021 Periodo Gubierto Deos dias
Area de Actividad Axea de packing Por: Ar Camarena G. Localizacion
Sub area o Individual Con: Leslie Camarena (5. Espacic Asignado Huaoja de
Indigue el area de actividad, sub area o individual ingresado arriba. Utilice las clasificaciones de letras vocales a continuacion para calificar el grado de cercania deseado entre la
presente area de actividad y las otras enumeradas a la izquierda. Las calificaciones deben representar la cercania deseada en una situacion ideal. Para cada calificacion distinta
de "U" (Sin impertancial, brindar una © mas razenes utilizando los cédigos de la derecha. Si la razdn adecuada no s encuentra en la lista, sirvase escribifda al lado de su
calificacion. La mayoria de las calificaciones deben ser U y O. Deberia haber muy pocas E y guizas solo una o incluso ninguna &A. Elaborar calificaciones para el periodo de
planificacion indicado antericrmente.
. Ingrese el
Arca de Codigo de Para cada calificacien distinta de - . - S
Mo. Actividad ‘u"c-ca?para ay”, sirvase brindar unc © Mas Clasificacion de Codigo Vocal Significado
la Cercania | #s Codigos de Razon de la lista, A Corcania Absolutaments Mecesana
Deseada a: | © escribalo. | |
(Letra) {Nimero)
1 [Becepcidn del pedido an cornpatadora. A | E Cercania Especialmente Importanie |
z Imprazicn de la guia para atencion del pedido. E
3 Aszimmacion da operario para stencion del pedido. I
4 Trazlado del gpararis 2 ahmacan 3. I 4 | 1 Cercania Importante |
E Fatira de producto terminado de ahmacen 3. ] A
[ Traszlado de operario ¥ prodocio temminado hacia drea de packing. [5]
7 Ubicado de producto tenminado en mesa de trabajo d= Srsa. o [a] Cercania Ordinaria Ok
a8 Busgueds de materiales de packng. o | |
o Trazlado en bdsgqueda de materiales o
10 Encendido de maguina de plegadora de= cartones. [ | u Cercania Sin Importancia |
11 Proceso de doblado de cartanes. [
12 Facojo da carton ammado. o
13 F.etormo hacia mesa de wabajo. L) x Cercania Mo Deseada
14 | Busgueds de herramientas de trabajo. o | |
15 Tendido de producto termunado en mesa de Tabajo. [%)
15 Empapelado n? 1 de producio tenminado. [ )
17 Blsgueda de_r-amlu para empapelado 271, L) Cadigo Significado
18 | Traslado haca computzdora. [} de
12 Impresion de rotulos para empapelados v encajonados. [%) Razon
20 Fetomo hacia meza de rabajo. [ #
21 Busgueda de herrarnientas de pezado. L 1 Trabaijo secusncial
22 Trazlado en tisqueda de 1 : L] 2 Trabaio semejante
a3 Fetomo a mesa de rabajo. L] 3 Mismo lugar en el proceso operativo
24 | Empapelado n°2 de producto terminado. [=] 3 4 Proximidad regular
25 Encintzdo de producto tenwminada. [ T 5 Evitar por seguridad
35 | Enczjonado de products temunaso. [ 5
27 Tra:zlado & magquina de zellado. [=] T
2B Eellado de caja L] &
22 Fetomo a mesa de trabajo o Ortro
30 Busgueds da rotulo final. [
31 Pagado de rotulo. L :
32 Encintado de plastico. o 3
33 Apilado de caja al costado de la mesa de trabajo. o 3
RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 120 woaw Richardiduther com O COPYRIGHT 2010, Puede neproducines pans o sn k8 smoness, sismgns gue no ss sugnima L fosnte oiginal

Figura N° 42: Formato 129 Encuesta de Relacion Oficina Espacio.
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition.
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El siguiente es el formato 240 Tabla de ruta de la metodologia SLP muestra lo

siguiente (Ver Figura N° 43).

Este formato nos ayuda a controlar y entender el primer punto de partida y
como llega las impresiones hacia los almacenes para luego pasar al area de
packing, en este caso nunca hubo un registro formal, pero la gerencia acepto la

propuesta del uso del formato 240 para darle un respaldo a su Kardex.

En la descripcion del producto — material, se detalla el producto estrella elegido
anteriormente: Impresion de volante informativo formato A5, también se
describe la cantidad por semana del producto en promedio y el rango minimo
y maximo manejado. Finalmente, al lado derecho se describe algunas notas que

se puedan llegar a presentar.

La utilizacidn de este formato es elemental para poder llevar un control de los
productos que se estd despachando asi como las cantidades que pueden ir
variando en el tiempo, del mismo modo si se necesita anotar algin detalle u
observacion respecto al pedido del producto o productos, se puede tomar en
cuenta para mas adelante realizar un andlisis de relevancia y cambios
presentados en el proceso de packing y su influencia en los demés procesos de

la empresa.
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Implementacion del SLP para
TABLA DE RUTA Planta Impresos y distribuidora CHIN Proyecte mejorar el procesoe de packing.
Desde Impresoras Por An Camarena Gamez Con Leslie Camarena Gamez
Distandia 14 m Fecha Agosto de 2021 Hoja de
DESCRIPCISN PRODUCTO- MATERIAL CANTIDAD POR
(ELEMEMNTC O GRUFPDO DE HNOTAS
ELEMENTOIS)
1 Impresicn de velanfes mformativos formate 45 Las propizs imperesoras da 1a empress pueden ahastecer aste padido de 1o conmario se terceriza.
z
3
4
]
g8
e
0
12
13
14
15
18
18
e
20
21
2z
DESCRIPCION PRODUCTO- MATERIAL SIDAD DE FLUJOD INTENSIDAD X DISTANCIY
» IENTO O G COMENTARIOS O SUGERENCIAS
(ELEMIENTC S' GRUPO DE PROM. BLAM
d ELEMEMTCS)
=
(=]
—
=
=
i
=
=
2
RICHARD MUTHER & ASSOCIATES - 240w Richardhuther com reresa siemere que no a

Figura N° 43: Formato 240 Tabla de Ruta
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition




El siguiente formato 202 de la metodologia SLP nos muestra lo siguiente (Ver Figura
N 44).

EVALUACION DE EQUIPOS DE MANIPULACION DE Planta Emp.Com.Min Proyecto Imple.SLP
MATERIALES ) ) por _Ari Camarena _ con Leslie Camarena
Situacion de Manipulacion ___PL. y materiales de packing
Fecha_agosto del 2021 Hoja__1 de 1
Alternativa A: Correctamente implementado
Alternativa B: Normalmente implementado
Alternativa C: Mal implementado
Alternativa D: Necesita mejora
Alternativa E: No se puede continuar con el proceso
OBJETIVO ¢QUE SE NECESITA DE CUALQUIER EQUIPO DE MANIPULACION? REQMTS. ALTERNATIVA
Ingrese los requisitos (¢, Qué se necesita de este equipo especifico?) Importancia
- Es decir, la importancia del proyecto. Objetivo y subobjetivo, utilizando del Proyecto
valores Califique cada al iva por letra de calificacion, A B c D 2
;Puede... conversion, extension, total. O] SO
MOVIMIENTO a. libremente? X
-~ mover los b. al lugar correcto? Si X
materiales c.
1
a. sin transferencias? X
DIRECCIONALIDA| b. directamente al punto de uso? X
D ¢. sin retrasos innecesarios? Si X
-~ mover los d.
materiales
2
a. tiempo de carga? X
CONVENIENCIA | b. tiempo de descarga? X
- permitir el/la ¢. remanipulacion? Si X
minimo(a) d.
3
a. mantener los materiales a salvo de roturas o danos? X
SEGURIDADY | b. mantener el material libre de contaminacion y deterioro? Si X
CALIDAD c. evitar peligros para los trabajadores o las instalaciones? I 5%
4 8
ESPACIO a. sin ocupar mucho espacio en el piso? X
- lograr b. sin obstruir a los trabajadores, maquinas y servicios de Si X
5 més almacenamiento?
c.
ACTIVIDAD a. una mesa de trabajo o un dispositivo de sujecion? X
COMBINADA b. un dispositivo de almacenamiento? X
-- permitir al ¢. un dispositivo de inspeccion o comprobacion? Si X
equipo ser d. un pionero? X
utilizado e.
como
6
a. manipular varios materiales, productos y contenedores X
FLEXIBILIDAD diferentes? |
b. adaptarse a cambios, remocion o reubicacion? Si X
7 c. adaptarse a niveles elevados de volumen, peso y tamano? %
d.
a. en secuencia o faciles de reorganizar? X
AYUDA b. seguros ante pérdidas? X
PRODUCTIVA ¢. cronometrados, programados o sincronizados? X
-~ mantener los d. libres de las miradas o la atencion de los trabajadores? Si X
materiales e. faciles de contar, verificar y supervisar? X
f. disponibles para los operadores? X
8 9.
ECONOMIA a. horas-hombre de funcionamiento 6ptimas? Si X
OPERATIVA b. costo Optimo de mantenimiento y reparacién? Si X
- funcionar con ¢. costos de potencia o combustible 6ptimos? Si X
9 d.
INVERSION EN a. tener una tasa de depreciacion optima? X
DEPRECIACION [ b. requerir un desembolso razonable de fondos? Si X
10 C:
OTROS
1
NOTAS/SOLUCIONES ADICIONALES SUGERIDAS
TOTAL 0 2 9 18 -
RICHARD MUTHER & ASSOCIATES -202  www.RichardMuther.com © COPYRIGHT 2010. Puede reproducirse para uso en la empresa, siempre que no se suprima la fuente original.

Figura N° 44: Formato 202 Evaluacion de Equipos de Manipulacion de Materiales.
Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition



Con este formato 202 de la metodologia SLP, se obtiene la informacion de cuél
es la falla en la manipulacion de materiales, totalmente esencial y critico para
brindar las alternativas de reduccion de cajas dafiadas en lo que corresponde a
manipulacion de materiales dentro del area, asi mismo observamos el grado de

atencion en cuanto a objetivos dentro del proceso.

«» Evaluacion de las alternativas

Alternativa 1:

En esta alternativa 1 se coordind con gerencia el uso un espacio dedicado para
el doblado de cartones, con ello el proceso de packing se aliviana y se puede
atender mas pedidos dentro de la jornada de trabajo, ademas teniendo un &rea
dedicada al proceso de doblado de cartones se va a poder modificar las mesas
de trabajo a unas de mayor tamario, también las mesas de trabajo inicialmente
eran de un total de 3 y con la modificacion y utilizacion de una zona de doblado
de cartones se va poder aumentar otra mesa de trabajo, para ello se dedico el

espacio al costado izquierdo del Almacén 3.

También se habilito una ventana en la zona de imprenta para tener
comunicacion con los operarios de manera mas directa ya que la computadora
que inicialmente estaba dentro de packing en un espacio no correspondiente
pasdé a esta zona de imprenta, con esta mejora el flujo de trabajo gana
direccionalidad agilizandose el proceso de packing, con ello también se gané
un espacio para la zona de apilado de pedidos para despachos haciendo que el
pedido ya terminado no vuelva a los almacenes (Ver Figura N° 45 y Figura N°
46).
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Figura N° 45: Distribucién Alternativa 1 de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D — Vista Superior
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 46: Distribucion Alternativa 1 de la Planta en software Sweet Home 3D — Vista 3D
Fuente: Elaboracion Propia.
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En cuanto a la permanencia de la maquina selladora dentro del &rea, se debe a
que es parte del proceso directo, no se puede separar por tanto se asigné un
espacio lo mas cercano a la zona de apilado porque el proceso de encintado es

el més préximo, con ello el recorrido es fluido y ya no hay retorno o retroceso.
Alternativa 2:

En la alternativa 2 el primer cambio es la salida del escritorio de la zona de
packing, ingresando a la zona de imprenta, inicidndose las operaciones desde
este punto. Como se observa el recorrido va ser menor pero las mesas de trabajo

solo van a ser 3, los cuales limitan la capacidad de atencion de pedidos.

En el &rea de packing van a estar presentes las dos maquinas tanto como la
dobladora de cartones como la encintadora de cajas, ahora el proceso principal
de empaquetado pasa a ser mas ligero porgue el proceso de doblado de cartones
ha pasado a ser algo secundario y el uso de esta maquina va estar ligada a un
operario asignado a la habilitacion de cartones en cada mesa de trabajo;
haciendo que el operario en mesa ya no se mueva de su mesa de trabajo y pueda
generar mayor capacidad de atencion de pedidos (Ver Figura N° 47 y Figura
N° 48).
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Figura N° 47: Distribucién Alternativa 2 de la Planta con recorridos en software Sweet Home 3D — Vista Superior.
Fuente: Elaboracién Propia.
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Figura N° 48: Distribucion Alternativa 2 de la Planta en software Sweet Home 3D — Vista 3D.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Como se observa el recorrido es mas aliviado pero la zona de packing queda
un poco limitada a 3 mesas de trabajo, haciendo que la capacidad de atencion
sea baja, debido a que se tiene la presencia de las dos maquinas en la zona, lo

cual reduce el espacio para atender los procesos en estas maquinas
Alternativa 3:

La alternativa 3 tiene de por si muchas modificaciones en el plano, desde el
movimiento de los muebles hasta el cambio de zonas, esto también implica una
mayor inversion, pero también se amplia la capacidad de atencion de pedidos,
en cuanto a la direccionalidad que tiene el proceso, es muy claro, eso permite

que el flujo del proceso nunca retroceda o se cruce.

Se corri6 la zona de imprenta y todos sus implementos fueron hacia lo que era
el almacén 2 y el almacén 2 paso a ocupar el area cerrada que correspondia al
tragaluz, las dos maquinas de packing estan presentes en el area, se gané 6
mesas de trabajo méas grandes con la capacidad de atender 2 pedidos por mesa
(Ver Figura N° 49 y Figura N° 50).
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Figura N° 49: Distribucion Alternativa 3 de la Planta en software Sweet Home 3D — Vista Superior.
Fuente: Elaboracion Propia.

104



Figura N° 50: Distribucion Alternativa 3 de la Planta en software Sweet Home 3D — Vista 3D.
Fuente: Elaboracion Propia.
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5.2.3 Fase IlI: Distribucién Detallada

Para la presentacion de la mejora distribucion se presento el cuadro siguiente:

Tabla N° 11: Evaluacion de mejor Alternativa de Distribucién Detallada.

CRITICIDAD ALTERNATIVA 1 ALTERNATIVA 2 ALTERNATIVA 3
CAPACIDAD DE ATENCION DE
PEDIDO XX X XXX
TIEMPO XX X XX
COSTO DE INVERSION XX X XXX
FLUJO DE PROCESO XX X XXX

Fuente: Elaboracion Propia

Tenemos la tabla anterior con los puntos criticos que presentan cada alternativa
y relacionadas con nuestras variables, donde una (X) representa una baja

puntuacion y (XXX) una alta puntuacion.

La alternativa 1 en cuanto a capacidad de atencién se encuentra mejoria porque
las mesas de trabajo van a ser un total de 4 con la posibilidad de atender hasta
2 pedidos por mesa, haciendo que el tiempo de atencion de pedidos sea mucho
mejor que un escenario inicial. En cuanto al costo de inversion, es
medianamente aceptable y aprobado en un futuro por la gerencia, el primer
cambio es ocupar el area de tragaluz para la maquina dobladora de cartones,
para ello se prolongaria el espacio de la ventana hasta el suelo, cabe recordar
que esta ventana es de drywall un material facil de trabajar, lo segundo la
colocacion de una ventana comunicadora entre la zona de impresion y la zona
de packing, facilitando la comunicacién y en cuanto al flujo de proceso lo que
nos brinda esta modificacion es que el proceso ya no va tener cruces y va ganar

una direccionalidad de derecha a izquierda.

En la alternativa 2 se comenzo6 simplemente por la atencion de manera basica
del ordenamiento del pedido y la liberacion de espacios vitales para un
desplazamiento correcto, no hay mucha inversion puesta salvo la compra de las
3 mesas de trabajo para garantizar el orden, en cuanto al flujo ya esta ordenado
porque el proceso termina en apilar los pedidos (no mas de 3 cajas) en una zona

determinada, pero podria quedar mejor, por eso se calificd con 1 solo punto.

En cuanto a la alternativa 3 la inversion si presenta un gran monto, puesto que
se pasa a modificar paredes y necesitariamos una evaluacion técnica mas fuerte

en lo que corresponde estructuralmente, si bien el local es medianamente
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moderno, no sabemos cuél es el impacto de modificaciones estructurales en el
primer piso, pero aun asi en el disefio funcional se gana mucho en lo que es
capacidad de pedido, haciendo que la mesa de trabajo sea un total de 6 mesas
de trabajo y con capacidad de atencion de 2 pedidos por mesa, el tiempo muy
optimizado, con areas ordenadas, un flujo de proceso definido comenzando de
derechay finalizando por la parte izquierda en la zona de apilado, la idea gusto
mucho en gerencia pero la empresa ain no esta en la capacidad de afrontar

inversiones fuertes.

Por todo lo expuesto anteriormente es por eso que definimos la aplicacion de
la alternativa 1, si bien el impacto no es muy alto, es mucho mejor que la
alternativa 2 que solo se basa en el ordenamiento y posicionamiento de bienes

y €s mas econdmica en comparacion con la alternativa 3.

Como se menciono, el primer cambio que tiene la alternativa 1 es la utilizacion
de 4 mesas de trabajo con medidas estandarizadas para las tareas de packing,
como podemos observar en la figura siguiente, la capacidad de atencion de
pedidos es mayor, se pueden atender pedidos de mayores dimensiones, y la
zona de packing visualmente es muy agradable porque el disefio se basa en el
orden y la direccionalidad del proceso, queriendo decir que el proceso de
packing termina en la parte delantera designada como zona de apilado de
pedidos para despacho (Ver Figura N° 51)

Figura N° 51: Nuevas mesas de trabajo - Alternativa 1 en 3D.
Fuente: Elaboracion Propia.
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El segundo cambio de la alternativa 1 es el habilitado de una ventana abierta
que permite mayor comunicacion entre la zona de packing y zona de impresion,
esto se debe a que inicialmente la computadora que estaba en zona de packing
si bien cumplia una relacién alta con el proceso, esta no estaba en armonia con
el flujo, es por eso que paso a la zona de impresiones en presencia de las demas
computadoras (Ver Figura N° 52 y Figura N° 53).

Figura N° 52: Ventana Habilitada en Zona de Impresiones - Alternativa 1 en 3D.
Fuente: Elaboracién Propia.

Figura N° 53: Ventana Habilitada en Zona de Impresiones — Vista Interior Alternativa 1 en
3D.
Fuente: Elaboracion Propia.

Como se observa, la habilitacién de esta ventana, nos permite marcar el inicio
de trabajo de manera ordenada, con mayor comunicacion y sin interferir con el

flujo de materiales, esta zona de imprenta de por si estd llena de equipos
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tecnoldgicos, es por eso que la relacion de juntar estos equipos es bésica,
también la direccionalidad del proceso inicia desde este punto, terminando en
la puerta de entrada y salida.

El tercer cambio de esta alternativa 1, es la utilizacion del espacio cerrado que
se tenia como tragaluz, por ser primer piso, este espacio se cerré con material
drywall y se dejo una ventana; segin nuestro diagrama de relaciones, el
doblado de cartones es una actividad dentro del proceso de packing que no
aportaba mucho valor al proceso principal, quiere decir que, el proceso de
doblado de cartones se va a dar en esta zona determinada y el alcance de los
cartones a los operarios en mesa, va a estar dado por un operario asignado
debido a que la maquina se programa para doblar una cierta cantidad de
cartones por un tiempo, este tiempo puede ser utilizado para que el operario de
doblado de cartones pueda habilitar constantemente a las mesas de trabajo de
cartones (Ver Figura N° 54 y Figura N° 55).

Figura N° 54: Nueva Zona de Doblado de Cartones — Alternativa 1 en 3D.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura N° 55: Nueva Zona de Doblado de Cartones — Vista interior.
Fuente: Elaboracién Propia.

5.2.4 Fase IV: Instalacion

Para las fechas de las modificaciones estan presentes en el siguiente gréafico,

sumando un total de 10 dias de trabajo para la entrega de las zonas habilitadas.

Tabla N° 12: Cronograma de Actividades para las modificaciones.

DIAS DE TRABAJO X MODIFICACIONES
ITEMS 1({2|3|4|5[(6[7]8]|9]|10
MOVIMIENTO INICIAL DE MUEBLES, DESPEJE DE LUGAR DE TRABAJO
TRABAJO EN VENTANA DE PASILLO
TRABAJO EN PARED DE ZONA DE IMPRENTA

ACABADOS EN PAREDES Y MARCOS (EMPASTADO Y PINTADO)
MOVIMIENTO FINAL DE MUEBLES, HABILITADO DE ZONAS DE TRABAJO

Fuente: Elaboracién Propia

En cuanto a los costos de lo que implicaria las modificaciones se hizo una
evaluacion con diferentes contratistas y la que mejora se ajusta para el caso es
la siguiente:
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Tabla N° 13: Lista de Actividades expresados en soles.

ITEMS

Und. Medida

Cantidad

Precio Unitario

Precio Total

LIMPIEZA DE ZONA DE PACKING

MODIFICACION DE PARED DE DRYWALL PARA ZONA DE DOBLADO
MODIFICACION DE PARED PARA VENTANA EN ZONA DE IMPRENTA
LIMPIEZA DE ZONA DE DOBLADO DE CARTONES

COMPRA DE MESAS DE TRABAJO CON MEDIDAS ESPECIFICAS PARA PACKING
ACABADOS EN ZONAS TRABAJADAS (RELLENADO, EMPASTE Y PINTADO)

soles
soles
soles
soles
soles
soles /galon

1

J QTR

600
850
60
60
350
300

600
850
60
60
1400
900

Total

2220

3870

Fuente: Elaboracion Propia

Estos precios para las modificaciones son parte de la inversion de la

implementacion de la metodologia SLP, es por eso que se prosiguio a calcular

el flujo de caja econémico para poder manejar los indicadores de decision

como son el TIR, VAN, Periodo de recupero y Beneficio Costo.

Tabla N° 14: Flujo de caja econémico en soles.

CONCEPTOJ PERIODO (MES) 0 1 2 3 4 5

A, INGRESOS 37008 37008 37008 37008 37008

C0STOS DE MP 575 75 575 575 75

C0STOS DEMO 18950 18950 18950 18950 18950

CF 1000 1000 1000 1000 1000

COSTO DE OPE 2600 2600 2600 2600 2600

ALMACENES 500 500 500 500 500

ALMACEN 2 250 250 250 250 250

ALMACEN 3 250 250 250 250 250

ZONA DE DOBLADO DE CARTONES 500 500 500 500 500

ZONA DEIMPRENTA 800 800 800 800 800

ZONA DEEMPAQUETADO 500 500 500 500 500

SUMINISTROS 300 300 300 300 300

COSTO DEMANT 2000 2000 2000 2000 2000

IMPUESTO 30% 2949 [ 29649 | 29649 | 29649 | 29649

INVERSION 7410

INFRAESTRUCTURA 3910

ACONDICIONAMIENTO DE NUEVAS AREAS 1000

OPTIMIZACION DEL ESPACIO Y CAMBIO DE AREAS 1510

NUEVAS MESAS 1400

DESARROLLOS Y CAPACITACION 500

DESARROLLO PARA ESTANDARIZACION DE PROCESO DE PACKING 500

CONSULTORIA DE MEJORA DE PROCESOS E IMPLEMENTACION 3000

DIAGNOSTICO ACTUAL DE PROCESO 1000

IMPLEMENTACION DEL SLP 1500

CAPACITACION DEL USO DE FORMATOS DEL SLP 500

FLUJO DE CAJAECONOMICO -7410 69181 | 69181 [ 69181 | 69181 | 69181
919 | 64262 | 133443 | 200624 [ 271805

Fuente: Elaboracion Propia
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Los calculos de estos indicadores sirven para respaldar mejor la toma de

decision de la eleccion de la alternativa 1, la cual nos indica que el proyecto es

viable y en el mejor de los casos tiene retorno de inversion, asi mismo la tasa

que se uso es de un 15% debido a la coyuntura nacional y a la pandemia que

vivimos debido al coronavirus, y tiene una recuperacion de inversion en el

periodo 2, quiere decir que el uso de la metodologia SLP, para lograr el alcance

de los objetivos es de mucho beneficio, y eso se ve respaldado por los

indicadores econdmicos mostrados en la tabla siguiente.

Tabla N° 15: VAN, TIRy PR

VAN S/ 15,780.54
TIR 90%
PR 2

Fuente: Elaboracion Propia

Del siguiente cuadro, podemos desprender lo siguiente, que el VAN es mayor

que cero y genera beneficios por tanto es rentable; la TIR es de un 90% mayor

a la tasa inicial por tanto el proyecto es viable y puede ser aprobado; el

Periodo de recupero se da a partir del segundo mes, por ello la recuperacién

de la inversion se va a dar mucho mas rapido.

También se trabajo con el costo beneficio, para saber cuando es el costo por

unidad invertida, para ello trabajamos con los ingresos y egresos, pero con

valores actualizados.

Tabla N° 16: Anélisis de Costo-Beneficio

Ingresos Egresos
0 7410
1 37008 27125
2 37008 27125
3 37008 27125
4 37008 27125
5 37008 27125
Totales
Actualizados S/ 124,056.56 S/ 98,337.21
| Rb/c [(124056.56/98337.21) 1.26

Fuente: Elaboracidn: Propia

De la tabla anterior, encontramos que el costo beneficio es de 1.26, quiere

decir que los beneficios son mayores a los costos, y el proyecto de inversién
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debe ser considerado, ya que por cada sol invertido obtenemos un beneficio
de 1.26 soles.

5.3 Presentacion de Resultados
5.3.1 Area de Trabajo

La primera hipdtesis corresponde a la optimizacion del area de trabajo del
proceso de packing. Para ello se describe los datos obtenidos en el Pre-Test y
Post-Test de la distancia recorrida. Los datos Pre-Test detallados se visualizan

en la Figura 30 correspondiente al Diagrama de Actividades Actual.

En la siguiente tabla, se visualiza los metros de distancia Post-Test por

actividad:

Tabla N° 17: Distancias por Actividades Post-Test

Descripcion Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
1.- Recepcion del pedido en computadora. 1 00:04:00 0
2.- Impresion de la guia y rotulos para atencion del pedido. 1 00:01:00 0
3.- Asignacion de operario para atencion del pedido y entrega de
guia y rotulos. 1 00:03:00 0
4.- Traslado del operario a almaceén 3. 1 00:05:00 14.86
5.- Retiro de producto terminado de almacén 3. 1 00:10:00 21
6.- Traslado de operario y producto terminado hacia aréa de packing| 1 00:05:00 14.93
7.- Ubicado de producto terminado en mesa de trabajo de aréa. 1 00:02:00 0
8.- Tendido de producto para liberacion en mesa de trabajo. 1 00:05:00 0
9.- Empapelado n° 1 de producto terminado. 1 00:16:00 1
10.- Retulado de empapelado n®1 1 00:02:00 0
11.- Empapelado n°2 de producto terminado. 1 00:15:00 0
12.- Encintado de plastico de producto terminado. 1 00:15:00 0
13.- Encajonado de producto terminado. 1 00:15:00 0
14.- Rotulado final de producto terminado 1 00:02:00 0
15.- Traslado a maquina de sellado. 1 00:05:00 7.28
16.- Sellado de caja. 1 00:05:00 0
17.- Traslado a zona de despacho 1 00:05:00 1.66
18.- Apilado de cajas en zona de despacho para reparto a cliente 1 00:02:00 051
Total 18 01:57:00 42.34

Fuente: Elaboracion: Propia

Para poder comparar los datos Pre-Test y Post-Test, se tiene la siguiente tabla:
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Tabla N° 18: Cuadro Resumen Pre-Test y Post Test - Variable 1

Resumen N° de actividadesy distancias
Actividad Actual Propuesta | Economia
Operacion 17 14 3
Transporte 9 4 5
Espera 6 0 6
Inspeccion 0 0 0
Almacenamiento 0 0 0
Distancia (m) 125.3 42.34 82.96

Fuente: Elaboracion: Propia

Se detalla por tipos de actividades y las cantidades que se refleja en las dos
situaciones en estudio. En la Gltima columna de la anterior tabla, se describe la
economia que se obtuvo, dando una reduccién del recorrido del 66.20%, lo cual

significa que los metros recorridos han disminuido en 82.96 metros (Ver Figura

NP 56).

PORCENTAJE DE MEJORA DE ACUERDO
A LOS METROS RECORRIDOS

RECORRIDO
ELEMENTAL
34%

RECORRIDO
REDUCIDO
66%

Figura N° 56: Porcentaje de mejora de acuerdo a los metros recorridos.
Fuente: Elaboracion Propia.

5.3.2 Disposicién de materiales

La segunda hipdétesis corresponde a la mejora de la Disposicion de Materiales,
lo cual se vio mediante la toma de tiempos cronometrados después de la
implementacién del Flujo de Materiales establecido por la metodologia del
Systematic Layout Planning, y visualizado a su vez por el Diagrama de

Actividades Mejorado.
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En el caso de los datos de tiempo Pre-Test, se reunidé en conjunto con la
empresa, la cual brind6 y valido los tiempos que se manejaban antes. Para el
calculo del nimero de tiempos que se debe tomar como muestra para el Pre-
Test, se opto por la utilizacion de la siguiente férmula estadistica, la cual se
utiliza cuando no se conocen los parametros de la poblacion o estadisticos de

la muestra.

Z?xPxQ

n= — 5z

En donde:
n = tamario de muestra que queremos calcular
Z =nivel de confianza tomamos valor estandar 1.96
P = probabilidad de éxito el maximo 0.50
Q = probabilidad de fracaso= serd 1.00 — 0.50 = 0.50
E = margen de error admisible valor estandar de 0.05 (5%)

Reemplazando los valores:

B 1.96%x 0.5 x 0.5
n= 0.052
n = 384

Con el resultado de n, se tom0 para la muestra 384 tiempos cronometrados por
actividad, el formato de toma de tiempos Pre-Test se encuentra en el Anexo N°
7.

Estos tiempos validados se encuentran plasmados en el Diagrama de

Actividades del Proceso de la Figura N° 37.

Sin embargo, para poder visualizarlos mejor, se detalla a continuacion en un

gréfico de barras para las 33 actividades (Ver Figura N° 57)
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Tiempos (min) vs Actividad / Pre-Test
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Figura N° 57: Gréfico de Barras Tiempos vs Actividad / Pre-Test
Fuente: Elaboracion: Propia

Para el célculo del numero de tiempos que se deben tomar como muestra para
el Post-Test, se optd por la utilizacion de la misma férmula estadistica utilizada

para los tiempos Pre-Test. Del mismo modo, reemplazando los valores:
n = 384

Con el resultado de n, se tomo para la muestra 384 tiempos cronometrados por
actividad, el formato de toma de tiempos Post-Test se encuentra en el Anexo
N° 8.

Por consiguiente, se tomé el promedio de tiempos cronometrados, reunidos en

la siguiente tabla:
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Tabla N° 19: Cuadro de Tiempos Post-Test

Descripcion Cantidad Tiempo (min)

1.- Recepcion del pedido en computadora. 1 00:04:00
2.- Impresién de la guia y rotulos para atencion del pedido. 1 00:01:00
3.- Asignacion de operario para atencion del pedido y entrega de

guia y rotulos. 1 00:03:00
4.- Traslado del operario a aimacén 3. 1 00:05:00
5.- Retiro de producto terminado de almacén 3. 1 00:10:00
6.- Traslado de operario y producto terminado hacia area de packing 1 00:05:00
7.- Ubicado de producto terminado en mesa de trabajo de area. 1 00:02:00
8.- Tendido de producto para liberacién en mesa de trabajo. 1 00:05:00
9.- Empapelado n° 1 de producto terminado. 1 00:16:00
10.- Rotulado de empapelado n°1 1 00:02:00
11.- Empapelado n°2 de producto terminado. 1 00:15:00
12.- Encintado de plastico de producto terminado. 1 00:15:00
13.- Encajonado de producto terminado. 1 00:15:00
14.- Rotulado final de producto terminado 1 00:02:00
15.- Traslado a maquina de sellado. 1 00:05:00
16.- Sellado de caja. 1 00:05:00
17.- Traslado a zona de despacho 1 00:05:00
18.- Apilado de cajas en zona de despacho para reparto a cliente 1 00:02:00

Total 18 01:57:00

Fuente: Elaboracion: Propia

Para poder comparar los datos Pre-Test y Post-Test, se tiene la siguiente tabla:

Tabla N° 20: Cuadro Resumen Tiempos Post-Test

Resumen N° de actividades y tiempo
Actividad Actual Propuesta Economia
Operacién 17 14 3
Transporte 9 4 5
Espera 6 0 6
Inspeccion 0 0 0
Almacenamiento 0 0 0
Tiempo (min-hombre) 03:04:00 01:57:00 01:07:00

Fuente: Elaboracion: Propia
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Se detalla por tipos de actividades y las cantidades que se refleja en las dos
situaciones en estudio. En la Gltima columna de la anterior tabla, se describe la
economia que se obtuvo, dando una reduccién del tiempo del 63.59%, lo cual

significa que tiempo de ciclo ha disminuido en 1 hora 7 minutos.

PORCENTAJE DE MEJORA DE ACUERDO
AL TIEMPO DE PROCESO DE PACKING
PRE-TEST

TIEMPO NETO
DE PROCESO

TIEMPO 36.41%

REDUCIDO
63.59%

Figura N° 58: Porcentaje de mejora de acuerdo al tiempo de proceso de packing.
Fuente: Elaboracion Propia.

5.3.3 Prevencion y reduccién de cajas dafiadas

Para comenzar con el detalle de las cajas dafiadas primero es necesario manejar
los datos historicos de afios anteriores, para ello se recopilo con ayuda de la

empresa los datos necesarios reflejados en la siguiente tabla.

Tabla N° 21: Historicos de cajas dafiadas en el mes por cada afio.

CAJAS DANADAS POR MES EN CADA ANO
TRANSCURRIDO
MESES ANO 2015 | ANO2016 | ANO 2017 | ANO 2018
1 ENERO 38 53 56 78
2 FEBRERO 49 58 46 76
3 MARZO 43 57 51 80
4 ABRIL 42 44 63 80
5 MAYO 37 56 58 65
6 JUNIO 40 46 56 50
7 JULIO 36 46 59 69
8 AGOSTO 41 39 61 68
9 SEPTIEMBRE 43 36 52 62
10 OCTUBRE 45 36 41 56
11 NOVIEMBRE 36 42 53 43
12 DICIEMBRE 48 50 28 53
TOTAL 498 563 624 780

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la siguiente tabla se detalla el nimero de cajas dafiadas ocurrido por mes
durante los afios 2015 hasta el 2018, en la parte inferior de la tabla podemos

ver el nimero de pedidos dafiados totales (Ver Figura N° 59).

GRAFICA CAJAS DANADAS DEL 2015 AL 2018
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Figura N° 59: Gréfica Cajas Dafiadas por afio del 2015 al 2018.

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa del grafico anterior, la tendencia de cajas dafiadas durante el
proceso de packing va en aumento desde el afio 2015 hasta el 2018, este
incremento se debe a que la empresa presentd mayores ingresos en cuanto a
atencion de pedidos, y el proceso de packing se incrementd, al no existir un
registro formal y un formato guia que de soporte a esta operacion es entendible

que la tendencia este en aumento.

Asi mismo se logré estimar cuanto era el valor monetario de lo que
representaria el dafio de estas cajas, ya que al ser parte principal del proceso de
packing, el cambio o reemplazo de estas significaria volver a empezar con un

reproceso no contemplado.

Tabla N° 22: Total de cajas dafiadas por afio reflejados en soles.

ANOS CAJAS| COSTO X PEDIDO DANADO TOTAL EN SOLES
2015 498 S/ 25.00 S/ 12,450.00
2016 563 S/ 25.00 S/ 14,075.00
2017 624 S/ 25.00 S/ 15,600.00
2018 780 S/ 25.00 S/ 19,500.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Estos datos estimados en soles, significaron una pérdida para la empresa, y al
compararlos con la tendencia, si no se atiende este punto critico, estos valores

a futuro podrian incrementarse.

El proceso de packing tuvo modificaciones en cuanto a la cantidad de
actividades que estas contenia, a través de la implementacion de
procedimientos de modificaciones y limitaciones para la reduccién de cajas
dafadas del proceso de packing, esto fue validado por el software Bizagi, y

puede ser visto en el anexo 7.

A mediados del 2019 se comenzé aplicando registros y formatos de control que
den soporte al proceso principal de packing. Estos formatos son el 202 y 240
ya presentados anteriormente, el formato 310, y como soporte ante
eventualidades el formato 901, todos ellos tomados de la metodologia SLP
(Ver Figura N° 60 y Figura N° 61)
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|NSTA|_AC|0N Planta (Empresa) EMP. COM MINOR Proyecto IMPLEMENTACION SLP
HOJA DE TRABAJO DE Por AR! CAMARENA GAMEZ Coln LESLIE CAMARENA GAMEZ
G Fecha de origen 2019 Hoja, de
COORDINACION Fecha de la presente revision 2021
QUE QUIEN | CUANDO | ESTADO | gfer’
1. Empezar a planificar la instalacion S INICIO OK 2019
2. Establecer la secuencia y el cronometraje de los traslados S INICIO OK 2019
g 3. Materiales de inventario y equipos a trasladar N INICIO OK 2019
i [4. Obtener la disposicion de los materiales y equipos no méviles S INICIO OK 2019
§ 5. Agendar los traslados detalladamente S INICIO OK 2019
8- 16. Asignar nimeros de traslado, comprobacion vs inventario y nimero de equipos (etiqueta) S INICIO OK 2019
7. Verificar los cambios de procedimiento y el cronometraje S INICIO OK 2019
8.
1. Decidir quién realizaré los traslados S INICIO OK 2019
2. Licitaciones de seguridad en caso sean necesarias S INICIO OK 2019
3. Determinar y reservar el equipo de traslado necesario S INICIO OK 2019
g ﬁ 4. Configurar las comunicaciones para ambos extremos del traslado S INICIO OK 2019
2 B |5. Designar a la persona clave para cada zona S INICIO OK 2019
= T 6. Obtener orden(es) de trabajo para los traslados S INICIO OK 2019
é. Verificar la entrega para cualquier equipo nuevo S INICIO O 2019
1. Preparar nuevas ubicaciones - zona fisica, condiciones, auxiliares S INICIO OK 2019
2. Difundir los planos S INICIO OK 2019
3. Brindar instrucciones al personal implicado especificamente S INICIO OK 2019
E 4. Marcar todo para el traslado; identificacion; ndmero de traslado; destino N INICIO OK 2019
: 5. Desconectar o preparar el equipo S INICIO OK 2019
L&;" 6. Comprobar equipos y entregarlos a los transportistas S INICIO OK 2019
* 7. Completar la formacién necesaria S INICIO OK 2019
8.
1. Trasladar el equipo intacto para reducir el tiempo de montaje OPERARIO DURANTE OK 2019
2. Trasladarse cerca del teeno para reducir el tiempo de alineacion y conexion OPERARIO DURANTE OK 2019
| o |3 Publicar el desemperio del traslado segin sea logrado OPERARIO | DURANTE oK 2019
u ; 4. Mantener informada y coordinada a la tripulacion del traslado OPERARIO DURANTE OK 2019
§ ¥5 |5. Tener a la mano - interpretacion de la disposicion OPERARIO DURANTE OK 2019
e 6. Tener a la mano - interpretacion de los auxiliares OPERARIO DURANTE OK 2019
7. Tener a la mano - interpretacion de los procedimientos OPERARIO DURANTE OK 2019
8
1. Ubicar el equipo sobre el terreno; comprobar ubicacion OPERARIO [ DURANTE OK 2019
2. Conexiones temporales cuando sean necesarias OPERARIO DURANTE OK 2019
oc | 3. Comprobacion y desbloqueo de conexiones permanentes OPERARIO DURANTE OK 2019
E 4. Inspeccionar la instalacion y el lanzamiento de la prueba OPERARIO DURANTE OK 2019
% 5. Prueba de mantenimiento OPERARIO DURANTE OK 2019
& 8 6. Lanzamiento del grupo operativo; aceptacion segura OPERARIO DURANTE OK 2019
= 7. OPERARIO | DURANTE oK
S 5.
= 1. Inspeccion de zonas antiguas y nuevas S FINAL OK 2019
< 2. Programar y asignar la limpieza - zonas antiguas y nuevas S FINAL OK 2019
3. Verificar la disposicion instalada S FINAL OK 2019
§ 4. Verificar el servicio auxiliar segin sea instalado S FINAL OK 2019
% 5. Verificar 0 ajustar registros de disposicion y registros de especificaciones de servicio S FINAL OK 2019
T |6. Recapitulacion de los costos de instalacion y desempeiio S FINAL OK 2019
7. Gierre final por grupo operativo S FINAL OK 2019
8.
Notas de referencia:
a. “S8" ES SIG. DE SUPERVISOR c
b. d.
RICHARD MUTHER & ASSOCIATES -310  www.RichardMuther.com © COPYRIGHT 2010. Puede reproducirse para uso en la empresa, siempre que no se suprima la fuente original

Figura N° 60: Formato 310 Instalacion Hoja de Trabajo de Coordinacion.
Fuente: Elaboracion Propia.
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PROCEDIMIENTO UNIVERSAL DE RESOLUCION

DE PROBLEMAS
Froblema FPROCESO DE PACKING Flanta EMP. COM. MINOR.
Fecha de inicioc _SETIEMERE 21
AreaDept. PACKING Analista CAMAREMA GAMEZ

1. PLANTEAR EL PROBLEMA
EL OPERARIO DEBE EXPLICAR AL SUPERVISOR CUALQUIER EVENTUALIDAD EN EL PROCESO.

EL SUPERVISOR DEBE ESTAR ATENTO A LAS MESAS DE TRABAJO FRENTE CUALQUIER EVENTUALIDAD
EN EL PROCESQ.

2. OBTEMER LOS HECHOS

EL OPERARIO DEBE NARRAR LO ACONTECIDO AL SUPERVISOR PARA QUE ESTE PUEDA ANOTARLO

EL SUPERVISOR DEBE ANCTAR TODO LO QCURRIDO.
EL SUPERVISOR DEBE RECOGER CUALGUIER EVIDENCIA FISICA QUE INVOLUCRE EL PROELEMA
ACONTECIDO.

3. REPLANTEAR EL PROBLEMA
EL SUPERVISOR DEBE COMUNICAR TODO LO ACONTECIDO A SUS SUPERIORES PARA PODER
INDAGAR LO OCURRIDO.
Sl EL PROBLEMA ES MUCHO MAYOR A LO CONTEMPLADO, EN PRIMERA INSTANCIA EL SUPERVISOR
TIENE TOTAL POTESTAD DE DECISION SOBRE EL PROBLEMA

4. AMALIZAR Y DECIDIR

SE DEBE AMALIZAR 51 EL PROCESO ESTA DENTRO DE LOS PARAMETROS ESTABLECIDOS.

SE DEBE ANALIZAR SI EL PROCESC A SIDO AFECTADO POR CIRCUNSTANCIAS EXTERNAS O INTERNAS.
SE TOMA LA DECISION DE CAMBIO, DE ACUERDO AL GRADO DE PROBLEMA OCURRIDD.

5. TOMAR ACCION - Qué, Quién, Cudndo
EL SUPERVISOR TOMARA ACCION DE ACUERDO A LA RESPUESTA DE GERENCIA, DE ACUERDO CON
LA GRAVEDAD DE LO OCURRIDO.

6. SEGUIMIENTO
EL SUPERVISOR DEBERA ESTAR VIGILANTE Y EN CONSTANTE SEGUIMIENTO CON LAS PERSONAS

INVOLUCRADAS, ANTE CUALQUIER EVENTUALIDAD DEBERA REPORTAR DE MANERA INMEDIATA.

RICHARLD: MUTHER & AESOCIATES - 904w Richardbuther cam @ oy REEHT 2010, Puede reprodiorse Dara D £ |3 ETEReRa, SEmpn: que 10 Se suprimala
fuenbi origina

Figura N° 61: Formato 901 Procedimiento Universal de Resolucion de Problemas.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Los cuales trajeron una notable mejoria y reduccion de cajas dafiadas en el

proceso de packing, esto lo podemos ver plasmado en la siguiente tabla.

Tabla N° 23: Numero de Cajas dafiadas Pre-Test y Post-Test.

CAJAS DANADAS PRE-TEST| CAJAS DANADAS POS-TEST
JUL. 69 30 JUL.
2 | AGO. 68 26 AGO.| 2
0 | SET. 62 19 SET.| O
1]0cCT. 56 18 OCT.| 1
8 |NOV. 43 13 NOV.| 9
DIC. 53 10 DIC.
ENE. 112 5 ENE.
2 | FEB. 98 2 FEB.| 2
0 |MAR. 105 1 MAR.| O
1 | ABR. 99 1 ABR.| 2
9 | MAY. 112 1 MAY.| 1
JUN. 72 1 JUN.
TOTAL 949 127 TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia.

En el cual los 6 primeros meses fueron de induccion hacia el nuevo proceso de

packing sacado del DAP mejorado y en la utilizacion de los formatos de la

metodologia SLP; posteriormente los datos brindados a partir de los siguientes

meses serian de la aplicacion pura de los formatos (Ver Figura N° 62).
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Figura N° 62: Gréfica Cajas Dafladas Post-Test.
Fuente: Elaboracion Propia
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Como se observa, desde el primer mes la tendencia es descendente, se aprecia
también el periodo de adaptacion de los 6 primeros meses. Para l1os meses
posteriores, la tendencia descenderia ain maés, hasta llegar a valores no

significativos para el proceso de packing.

También se vio la ganancia en cuanto a la reduccion de cajas dafiadas, de la
tabla comparativa de Pre-Test y Post-Test, tenemos que el total de cajas
dafadas en el periodo inicial fueron de 949 cajas y en el escenario mejorado

tan solo fueron 127 cajas, reduciéndose hasta un 86.62%.

Tabla N° 24: Pedidos Dafiados expresados en soles Pre-Test y Post-Test.

CAJAS| COSTO X PEDIDO DANADO | TOTAL EN SOLES

PRE-TEST 949 S/ 25.00 S/ 23,725.00

POS-TEST 127 S/ 25.00 S/ 3,175.00 -86.62%

Fuente: Elaboracion Propia

El costo de pedido estd comprendido por: los materiales para el packing del
producto y a su vez el costo de envio; esto significa que cada vez que se dafia
un pedido, se vuelve a empaquetar y a pegar nuevos rétulos, pero también, el

costo de envio se retrasa.

5.4 Analisis de Resultados
5.4.1 Hipotesis General

La implementacion del Systematic Layout Planning mejor6 el proceso de
packing de una empresa comercial minorista, porque inicialmente en el periodo
Pres-Test (julio 2018 - junio 2019) se tenia una cantidad de 2847 pedidos de
impresiones en formato A5, de los cuales el cumplimiento del proceso de

packing para estos pedidos fue de un 66.67%.

En el periodo Post-Test (julio 2019 - junio 2021) en el cual se aplica la
metodologia, la cantidad de pedidos fue de 2960, de los cuales el cumplimiento
del proceso de packing para estos pedidos fue de un 95.71%. Este comparativo

se puede apreciar en la siguiente tabla:
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Tabla N° 25: Comparativo del cumplimiento del proceso de packing Pre-Test y Post-Test

PERIODO TOTAL PEDIDOS CUMPLIMIENTO| INCUMPLIMIENTO
PRE-TEST 2847 66.67% 33.33%
POS-TEST 2960 95.71% 4.29%

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se presentan los resultados de los indicadores trabajados por
cada hipdtesis, los cuales justifican el porcentaje de mejora del cumplimiento

del cuadro previamente presentado.

Tabla N° 26: Resumen de Resultados Obtenidos por indicadores

INDICADORES UNID. DATOS | DATOS PRE ECONOMIA PORCENTA,JE
MEDIDA | POST-TEST [  TEST DE MEJORIA
%REDUCCION DE METROS RECORRIDOS | METROS | 42.34 125.3 82.96 66.21%
%REDUCCION DE TIEMPO UTILIZADO | HORAS | 01:57 | 03:04 01:07 51.64%

%REDUCCION DE CAJAS DANADAS UNID. 127 949 30 86.62%

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla anterior, el cuadro resumen en los tres indicadores, es el
comparativo de los periodos Pre-Test y Post-Test a la aplicacién de la
metodologia SLP.

5.4.2 Hipdtesis especifica 1

La primera variable atendida fue la de area de trabajo, y su reduccion de metros
recorridos fue de 82.96 metros, y en porcentaje alcanzado tuvo una mejoria del
66.21%.

Por lo tanto, la implementacion del Diagrama relacional de espacios permitio
optimizar el area de trabajo del proceso de packing de una empresa comercial

minorista porque se encontrd una mejoria entre los datos Pre-Test y Post-Test.
5.4.3 Hipotesis especifica 2

La segunda variable atendida fue la disposicion de materiales, y su reduccién
de tiempo utilizado para el alcance de los materiales en este caso fue de 1 hora
con 7 minutos, con un porcentaje de mejoria del 63.59% alcanzado.
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Por ello, La determinacién del Flujo de materiales permiti6 mejorar la

Disposicion de materiales del proceso de packing de una empresa comercial

minorista porque se encontrd una mejoria entre los datos Pre-Test y Post-Test.

5.4.4 Hipdtesis especifica 3

Para la verificacion de datos de la Prevencion y Reduccion de Cajas dafiadas

fue esencial la utilizacion del software IBM SPSS para el primer caso, hallar la

normalidad de los datos trabajados.

A continuacion, el resumen del procesamiento de los casos.

Tabla N° 27: Resumen del procesamiento de los casos

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
Porcentaje Porcentaje Porcentaje
C2019 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0%
C2021 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0%

Fuente: Elaboracion Propia

También, para la comprobacién de la hipétesis de la tercera variable, es

necesario saber si los datos obtenidos entran en un andlisis paramétrico, para

ello usamos la regla de decision en la prueba de normalidad, que nos dice que

si la sig. Es menor a 0.05, entonces los datos tienen comportamiento no

paramétrico; y si es mayor a 0.05 los datos tienen un comportamiento

parameétrico.

De los cuales se desprende el siguiente cuadro de las pruebas de normalidad,

las cuales sirven para ver el contraste entre los datos Pre-Test y Post-Test y ver

cuanto difieren entre ellos.
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Tabla N° 28:

Prueba de normalidad de cajas dafiadas

Pruehas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnov® Shapiro-Willk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
C2019 196 12 2000 903 12 72
cz2021 208 12 154 855 12 042

* Este es un limite inferior de la significacidn verdadera.
a. Correccién de |a significacian de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

Como nuestro N=12, se utiliza Shapiro-Wilk, y ya que la significancia del Pre-

Test y Post-Test nos dieron 0.172 y 0.042, podemos decir que no se ajusta a

una distribucién normal, por tanto, es una distribucion no paramétrica, y se

prosigue con la prueba Wilcoxon.

Tabla N° 29: Prueba Wilcoxon Rangos.

Rangos
Fango Suma de
[+ promedio rangos
C2021-C2019 Rangos negativos ke 6,50 78,00
Rangos positivos ob 00 00
Empates 0®
Total 12

a. C2021 = C2019
b.C2021 = C2019
c.C2021=C2019

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla anterior, se muestra la asignacion de rangos positivos, negativos y

empates.

Luego se procedio con la prueba estadistica valor de la razon Z, en este caso el

nivel de significancia es de 0,002 es menor que 0,005 por lo tanto si hay

diferencia entre los datos Pre-Test y Post-Test.
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Tabla N° 30: Significancia a partir de Wilcoxon.

Estadisticos de contraste®
2021 -
20148
i -3,061"
Sig. asintat. (bilateral) 002

a. Prueba de los rangos con
signo de Wilcoxon

b. Basado enlos rangos
positivos.

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede describir la Hipotesis nula (HO) y la Hipdtesis Alterna (H1) de la

tercera Hipotesis especifica.

Ho= La implementacion del Procedimientos de Modificaciones y Limitaciones

no permite mejorar la Prevencion y reduccion de cajas dafiadas en el proceso

de packing de una empresa comercial minorista.

Hi= La implementacion del Procedimientos de Modificaciones y Limitaciones

permite mejorar la Prevencion y reduccion de cajas dafiadas en el proceso de

packing de una empresa comercial minorista.

Como la significancia es menor a 0.05, rechazamos la hipotesis nula y

aprobamos la alterna, para concluir podemos decir que el porcentaje de cajas

dafadas se redujo en un 86.62% siendo un total de 822 cajas.
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CONCLUSIONES

1. Laimplementacion del Systematic Layout Planning mejord el proceso de packing de
la empresa comercial minorista, involucrando un lineamiento sisteméatico en la
distribucion de la planta, y de los elementos que componen el proceso de packing;
mediante la utilizacion de sus herramientas, procedimientos, y formatos lo cual
permite a la empresa posicionarse en el mercado del sector comercio minorista de
una manera mas sélida; porque con esta implementacion se encontr6 una mejoria

hasta de un 95.71% en el cumplimiento de su proceso.

2. Se demostr6 que la aplicacién del Diagrama relacional de espacios permitio
optimizar el uso del area de trabajo del proceso de packing de una empresa comercial
minorista, con el despliegue analitico del Formato 130 de la metodologia SLP para
alcanzar el objetivo de reducir los metros recorridos, obteniendo como resultado por

el indicador de % Reduccion de metros recorridos un 66.21% de mejoria.

3. Al determinar el Flujo de materiales, se mejoro la Disposicion de materiales del
proceso de packing de una empresa comercial minorista, ya que el tiempo utilizado
para el alcance de los materiales antes era de 3 horas con 4 minutos, lo que disminuy6
con la implementacion del SLP a 1 hora con 57 minutos, obteniendo una economia

de 63.59% segun el indicador trabajado.

4. Con la implementacién del Procedimientos de Modificaciones y Limitaciones se
mejord la Prevencion y reduccion de cajas dafiadas del proceso de packing de una
empresa comercial minorista; con el indicador de % Reduccion de cajas dafiadas, se
obtuvo como resultado la reduccion del 86.62%, implicado a los costos por pedido
dafado, contrarrestando la tendencia creciente de pérdida que presentaba la empresa

antes de la implementacion del SLP.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda extender la implementacion del SLP hacia los demas procesos de la
empresa comercial minorista, ya que es una metodologia que busca asociar todos los
procesos que existan para el cumplimiento efectivo de los pedidos, involucrando

trabajadores, materiales, herramientas y equipos.

El personal de packing deberd comunicar cualquier observacion y/o consulta que
tenga implicancia con las actividades del proceso de packing, para lo cual debera
subsanarse con su registro y posterior reporte para los ajustes de los formatos del
SLP.

Solicitar al jefe de planta la actualizacion de los formatos en periodos determinados
0 en cambios circunstanciales que se puedan presentar en el proceso de packing, para

mantener en seguimiento la implementacion del SLP.

Se debe respetar los espacios dedicados al transito de los trabajadores, y no colocar
en dichas zonas maquinas o equipos, ya que esto incrementaria el riesgo de perder la
mejoria ganada en el proceso de packing; con ello se contribuye a la Prevencion y

reduccion de cajas.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de Consistencia

IMPLEMENTACION DEL SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING PARA MEJORAR EL PROCESO DE PACKING DE UNA EMPRESA COMERCIAL MINORISTA
ARI REY CAMARENA GAMEZ / LESLIE SAORI CAMARENA GAMEZ

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

VARIABLE
INDEPENDIENTE

INDICADOR

VI

VARIABLE
DEPENDIENTE

INDICADOR

VD

¢En qué medida la
implementacion del Systematic
Layout Planning (SLP) permitira
mejorar el proceso de packing de
una empresa comercial minorista?

Implementar el Systematic Layout
Planning para mejorar el proceso de
packing de una empresa comercial
minorista

Si se implementa el Systematic Layout
Planning entonces mejora el proceso de
packing de una empresa comercial
minorista

Systematic Layout
Planning

Proceso de packing

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipatesis especificas

dimensiones

Dimensiones

¢En qué medida la aplicacion del
Diagrama relacional de espacios
permitird optimizar el &rea de
trabajo del proceso de packing de
una empresa comercial minorista ?|

Aplicar el Diagrama relacional de
espacios para optimizar el area de

trabajo del proceso de packing de una

empresa comercial minorista

La aplicacion del Diagrama relacional de
espacios permite optimizar el area de
trabajo del proceso de packing de una

empresa comercial minorista

Diagrama relacional de
espacios

Si/No

Area de trabajo

% Reduccion
de metros
recorridos

¢En qué medida la determinacion
del Flujo de materiales permitira
mejorar la Disposicion de
materiales del proceso de packing
de una empresa comercial
minorista ?

Determinar el Flujo de materiales para

mejorar la Disposicion de materiales
del proceso de packing de una
empresa comercial minorista

La determinacion del Flujo de materiales
permite mejorar la Disposicion de
materiales del proceso de packing de una
empresa comercial minorista

Flujo de materiales

Si/No

Disposicion de
materiales

% Reduccion
de tiempo
utilizado para
el alcance de
los materiales

¢En qué medida la
implementacion de los
Procedimientos de Modificaciones
y Limitaciones permitira mejorar
la Prevencion y reduccion de cajas
dafiadas del proceso de packing de
una empresa comercial minorista ?

Implementar los Procedimientos de
modificaciones y limitaciones para
mejorar la Prevencion y reduccion de
cajas dafiadas del proceso de packing
de una empresa comercial minorista

La implementacion del Procedimientos
de Modificaciones y Limitaciones
permite mejorar la Prevencion y
reduccion de cajas dafiadas del proceso
de packing de una empresa comercial
minorista

Procedimientos de
Modificaciones y
Limitaciones

Si/No

Prevencion y
reduccion de cajas
dafiadas

% Reduccion
de cajas
dafiadas

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2: Matriz de operacionalizacién Variables Independientes

Variable [ndependiente Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
Systematic layout Procedimiento sistematico multicriterio, igualmente Planeamiento sistematico de una distribucion de planta con el
Planning

aplicable a distribuciones completamente nuevas como a proposito principal de facilitar el proceso de packing.

distribuciones de plantas va existentes. (Muther, 1961)

Diagrama relacional de E=quema que recoge informacion sobre las necesidades de | Es practicamente un plano de distribucion, que se deriva
espacios proximidad y las vbicaciones preferibles de cada actividad | directamente de las mejores Felaciones y Espacio. y por lo
SiNe con particularidad de estar representada en escala. tanto representa una disposicion tedricamente ideal.
(Muther, 1961)
Flujo de materiales Fecurzos materiales que se encuentran en estado de El flujo de materiales representa los elementos dentro del area
movimiento, trabajo en progreso y productos terminados, 2 | de packing que se van a mover en el proceso, va sea tangibles
SilNe los que se aplican las operaciones logisticas relacionadas {cajas, cintas, papeles, etc.) que complementan al producto ¥
con su movimiento fisico en el espacio. (Muther, 1961) documenteos, produciendo en definitiva un bien o un servicio.
Procedimientos de Etapa del Systematic Layout Planning de consideraciones | Etapa en la cual se revela las limitaciones del estudio de
ﬁ:ifsf;;::es ¥ SiMNo importantes a tomar, en las decisiones de modificar ciertos | planta, v laz modificaciones que se deben tomar por ejemplo

aspectos de las distribuciones propuestas. (Muther, 1961) dentro del proceso de packing.

Fuente: Elaboracion Propia

136



Anexo 3: Matriz de operacionalizacién Variables Dependientes

Variable Dependiente Indicador Definicidn Conceptual Definicidn Operacional

Proceso de Packing El término packing se refiere a todo el proceso embalado, | Procesoc que empieza en el empaque del producto en su envase
empaguetado v envasado de un producto. (Embalex, 2002) | o embalaje de presentacion, luego se empaca para garantizar su
proteccion, por dltimo se realiza un empagque donde se retnen

varios productos 0 mercancias.

Area de trabajo % Reduccion de | Espacio gque ocupa un trabajader o el cargo que ostenta | Son las areas del centro de trabajo, edificadas o no, en la que
metros (Pérez & Merino, 2012). las personas deben permanecer o recorrer para acceder a su
recorridos debido labor.

Disposicion de materiales | %0 Reduccion de | Cuande hablamos de la disposicion de ciertos objetos | Disponer de herramientas, un lugar o espacio, de tal manera que
tiempo uvtilizado | materiales dentro de un espacio fisico nos referimos al | se pueda mejorar el desarrollo de las actividades que se realicen
para el alcance | modo en el coal han sido ubicados en conjunto, mas alla de | dentro de esa drea.

de los matersales | la posicion especifica de cada uno. (Pérez & Menno, 2012).

Prevencidn v reduccion de | %0 Reduccion de | Actitud frente a um hecho fortuito, inesperado que un | Conjunto de actividades o medidas adoptadas o planificadas en
cajas dafiadas del proceso | cajas dafiadas empleado genera de forma directa o indirecta v que con ua | la empresa, con el fin de evitar o disminuir el indicador de dafio

de packing plan de prevencitn se evita (Chiavenato, 2011, p. 281) de materiales.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4: Systematic Layout Planning (SLP) — Capsule Summary

SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING (SLP) — Capsule Summary

I 1 INPUTS (PORST)
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Fuente: Systematic Layout Planning 4" edition
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Anexo 5: Road Map de la empresa comercial minorista

™ Hogar de los Roque v Pintura 'Azafa
Tienda o2 rope 9
A,
@ ey, Mujeres reales plus pretty
y Pa endn de ropa de mujes \\,}C
Calle Las orquideas o s @
s Santa Ros: o
Lo by it *-'::r:]:::—lu,\,o PPN b\-\\fb
Rosales De Lima l‘s;{'qf Rosita o LE.FP. Amistad “_\‘»-‘ \\(_.
ienda de ropa & .
Agencia De Q \:,'.3\ g
o Viaje Gesu Tours =

Fuente: Servidor Google Maps
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Anexo 6: Satellite Map de la empresa comercial minorista

Fuente: Servidor Google Maps
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Anexo 7: Modelamiento Diagrama de Flujo Area de Packing Mejorado
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o producto de
o
@ AS Almacén 3
E Traslado del operario
o | € 2 Almacén 3
=
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=]
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a |E
L = c e
- & (" U::;;“J;:* T';::‘f;:e Empapelsdo nof Empapslade ni2 Encintada de Znezjonsde de Retwlado finsl
Q o O terminado en terminado en de producte de producto producto producte de producto
3 g = mesa de Uab'aJc mess d:_mbajc terminado terminado terminado terminado terminado
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2 @ ¥ producto hacis drea
[-% b3 de packing
S
=
58 'S Sellado de cajz
T
B
T
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= de Sellado
]
T
g_ Apilado de cajas
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N

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 8: Formato de toma de tiempos Pre-Test del proceso de packing

FORMATO DE TOMAS DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESC DE PACKING

Proveto: Impkmentcim dd Systemmt Layvost Planoeg sim W olamte |nform. A
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 9: Formato de toma de tiempos Post-Test del proceso de packing

Proyecto: Impemenacion del Systematic Layout Planning
Facha d= inicio:
Facha da fnalacion

FORMATO DE TOMADE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PACKING METORADO

Producto: Imgresion Volants Inform A5
Fealmado por Lesle Camarena v AriCamarena
Aprobado por Gerencia garencial de emprezs

TIEMPOSEN MINUTO S

Dial DiA 2 Dia 3 Dia 4

ACTIVIDAD

T2 T3 T4 T

Ln

Té T7 TR o T10 T11 T12 T13 T4 T1

Ln

Recepeion dal padido en computdora.

Impresion da b sois v rotulos pera stencion del pedido.

Aszisnacidn de operasio pass sencidn del padido ventress de mus vromlbs

O [PV (S

Trazkdo

Ln

loperarios almacén 3.
"

1 |en

da
Ratio de groducto tarminado de almacén 3.
da

Trazkdo de operario ¥ product terminado hacis rea de packing.

Ubicado de products terminado en mesa de trabajo de Srea.

Tendide de producto para Hberacion enmesa de trabajo.

Empapalado n° 1 de produco t2rminado.

Fotulado d= empapalado n®l

Empapalado n° 2 de produco t2rminado.

Encintado de plistico de producio tarminado.

Encajonado d2 pooduc o t2ominado.

Fotulado final d= product terminado

Trazlado s miquing de ssilado.

Szliado ds caja.

Trazlado s zons de despacho

Agpildo da cajes en zons de dezpacho pars reparo 2 clisne

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 10: Permiso de la empresa

Lima, 2 de Julio de 2021

Sin otro particular, me despido

Atentamente,

#APAESOS Y DISTRIBL!

GERENTE

IMPRESOS Y DISTRIBUIDORA “CHIN”

De: Isabel Jocelyn Zuniga Gamez
Mz. “B” Lt. 7 JARDINES DE SANTA ROSA — SMP
TELF. 9977-37026 / 9945-41539

Por la presente, autorizamos al Sr. Ari Rey Camarena Gamez y a la Srta. Leslie Saori Camarena
Gamez, de la Universidad Ricardo Palma, a fin de que pueda utilizar los datos, figuras, o
fotografias de la empresa para la elaboracion de su tesis.

BRA “CHIN®

URIGA GAMEZ

ISABEL ZUNIGA GAMEZ

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 11: Formato 120 traducido al inglés

Plant Refail frading company Projed Mew planf layout
PRODUCT-QUANTITY DATA SHEET Diata gathersd by Leslie Camarena With Ari Camarena
Date August 67, 2021 Sheet 1 of _1
Fillkin as applicable PRODUCT [INFORMATION| PRODUCTION REQUIREMENTS
Faor OME PRODUCT - Form and'or Treat anly
Produd Name & Descripfion Informational flyer printing A5 Quaniity produced this year 420.000 Source Sales
Finished condition (fluid, delicate, hazardous, eiz) Delicate Quaniity anfidpated nexd year__ 720,000 Approved Sales_
Size-shape 600 x GO0 x 500 mm Quanfity anfidpated in Syrs__ 820000 Est by  Packing
Naormal unit of measure Sheet Weight/unit 259 Length of fime present produdt or medel vill b2 produced Undefined
Starting material condition AS printing sheet Seasonal variafion Dependent on pre-orders
Size-shape _148x 2 0mm '53x83in Weightrunit ___ 250 Expansion Plans _Upcoming incorporation on a new lecation
Normal container: as received Shesf package as shipped: Box
For OME PRODUCT - Assermble andior Disassemible involeed Size MNang Diversification___CQrder size
Produd Name & Descripfion Weight Hone Simplificafion
Finished condifion Material MNone
Size-shape Weight/unit Recg. & Shipping amounts and frequendes The smallest and the most frequent
Refinements More precise finishing
Major Components: Material Condition Size-shape Weight'unit Other
a2
b Operafing hours i per shift i per day
c 40 DE[ YIBEX
d.
e Plan Layout for {no. of uniis)
per hour, day, week

See Parts listis) or Component Breakdovm

For SEVERAL PRODUCTS Quantity: Per Foof Plan
Order | Produc Layout

Name of Produd or Group Condificn Size-shape Weight'unit This Yr. Last¥r. MedYr. | 3¥rs | orlet fien for
A
b
G
0.
E.
F.
G.

Trends in Product:

Seasonal Variafion

Expansion Flans

MOTES:
RICHARD MUTHER & ASECCIATES « 120 www RichardMuther. com & COPYRIGHT 200. May be reproduced for in-company use provided original saurce is nal delefed

Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition
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Anexo 12: Formato 129 traducido al inglés

OFFICE SPACE RELATIONSHIP SURVEY Date: August 2021 Period Covered _Twio days
Activity Area Packing Ares By: Ari Camarena 3. Location
Sub-Area or Individual with: Leslie Camarena G, Space Assigned Ehest of
Mote the sctivity-area, sub-area or individusl entered sbove. Use the vowel-letter ratings below to rate the degree of closeness desired betwaen this activity-area
and the others listed on the left below. Ratings should represent closeness desired in an ideal situation. For each rating ather than "U" (Unimportant), give one or
more ressons using the code numbers below on the right. If the proper reason is not already listed, please write it in mext to your rating. Most ratings should be
U's and C's. There should be very few E's and perhaps only one or even no A's. Make ratings for the planning period indicated above.
Enter WVowel
Code for For each rating ather than "LU",
MNo. Activity Area Closeness | pleass enter one or more Reason
Desired to: | Code #z from the list, or write in.
(Letter) {Number) Vowel
1 [Feception of the order in computer. A Code
2 [Printing of the zuide for crder handling. E Ratings Meaning
3 |Operator assiznment for ordsr handling. I
4 [Transfer of the oparator o warehouss 3. T 4 | A Closeness Absolutely Mecessary |
5 |[Femoval of finiched product from storage 3. I 4
& [Tramsfer of operstor and finished product to packing area o]
7 [Located of finizhed product on ar=a work table. T | E  Closeness Especially Important |
2 |Bearch for packinez materials. L
9 [Transfer in search of matenals. U
10 [[zmition of cardboard Folding mackme. T | 1 Closeness Important |
11 [Folding process of cardboards. U
12 [Pick up of reinforced cardboard. U -
5 Retumm b0 the work hle, T | 0 Ordinary Claseness O |
14 [Szarch for work tools. U
15 [Laying of finishad product on work table. o] 3 -
16 [Finizhed product wallpaper 1. o 3 | u Closeness Unimportant |
7 |Bearch lak=] for wallpaper n®1 L
13 'Tr_:ms_ﬁa' 1o computar. o | x Choseness Mot Desirabla |
18 [Printing of placards for wallpaper and bex [¥]
20 |Fetum to the work table. U
21 [Search for shue tools. U
22 [Transfar in search of tool. U Reason .
T3 |Return to work table, T Code # Meaning
24 [Finishad product wallpaper n”2. [s] 2 1 Seguential work
23 [Wrappmg of fimshed product. U 3 2 Similar work
26 [Fncased of finished product. 7 3 3 _Same place in the operationsl process
27 |Transfar to sealing machine. [a] 4 Regular proximity
13 [Sealed box. T 5 Awvoid for safiety
2% [Fetum to work table. U L
30 |Search for the final sign. u 3 ;
Orther
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Anexo 13: Formato 202 traducido al inglés

M'Hl' E[_:IU_IPMEH_-I— EVALUATION ] ) Plant Trading Company M Project Implant SLP
Handling Siuation _Finished produd and secondary materials from padkin By AiCamarenaG With Leslie Camarzna G,
Date August 2021 Shest of
Alernative A _Correctly implemented
Alternafive B:  _MNormally implemented
Alternafive C:  Poorly implemented
Altemnafive D:  Meeds improvement
Altemative E© Unable to confinue the process
JBJECTIVE WHAT 15 WANTED FROM ANY HANDUNG EQUIPMENT? | REQMTS ALTERMATIVE
Enter the raquirements {what & requined of this speciic equiment?) Importanc=
— That is, fhe imporiancs %o the project of 2ach Objzctive and Sub- to the
Chjectve, using numeneal valuss. Rate each shemadve by mtng Project c o E
Does it — letter; conwert, extend, folal o] 50
MOWVEMENT a. freely? YE X
~ miove matenais | D 1o the right place? 5 X
1 C.
a without fransfers? YE X
DIRECTMESS b diredy o point of use? 5
-~ mowe materials | © without unnecessary delays X
2 d.
a loading time? YE X
CONVERIEMCE [ b unloading fime? 5 X
— allow minimum | C rehandling? X
3 d.
2 keep materials safe from breakage or damage? YE X
SAFETY AND b. keep material fres from contaminztion, deteriorafion? 5
QUALITY c avor hazard to workers or faclties? X
4 d.
SPACE a without consuming much floor-space? YE X
~ accomplish b without obstruding workers, machines, storage services? 5 X
5 more C.
COMEINED a aworkiable or holding device? YE X
ACTITY b. a sforage device? 3 X
— allow agquip. C an inspeciion or checking device? X
tobeusedas | d a pace ssfier? X
i} 2,
a handle zeveral different maierials, produdis, confainers? YE X
FLEXIGILITY b. have adaptability fo change, removal, or relocafion? & X
¢ have adaptability for increasad volume, weight, size? X
7 d.
a in sequence or easily reamangeable? YE W
FRODUCTIVE b. from getfing lost? 5 X
AlID ¢ fimed, scheduled, or synchronized? X
- kaep d_ free of workers' vigiching or aftenfion? X
matarigls e easy fo count, chedk, oversse? X
f readily available to operators? X
8 q.
OFERATING 2 operaling man-hours? YES X
ECONOMY b. mainfenance and repair cost? YES X
— opersie with C power or fuel cost? 'ES X
B optimum d.
DEPRECIATION a carry eptimum rate of deprediaion? YE X
[MVESTMENT b require reasonable outlay of funds? 5 X
10 C.
QOTHERS
1"
NOTES/ADDITIONAL SOLUTIONS SUGGESTED a 18 2
ALTERMATIVES C AND D MEED TO BE ADDRESSED. TOTAL
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Anexo 14: Formato 240 traducido al inglés

: - ~ Implementation of SLP to
ROUTE CHART Plant F'r!rds and distributor THIM  improve packing process
To  Warehouse 3 By '::" C:vza:;frs Gamez Leslie Camarena Gamez
. _ Augu 21 .
Fram Printers Date o
Distence 14 m.
PRODUCT-MATERIAL DESCRIFTION P11 QUANTITY FER wesk NOTES
1 ( EM-GRY M| oo =1
(ITEM OR ITEM-GROUF) cass | | oavs | v | wax
| Prinéing of informational fiyers AS fommat Unit | 600,000 | 50000 | 600,000 [The compamy’s own printars can supply thiz ordar, otherpize it is outsourced
]
3
4
§
f
B
T
"
13
14
12
0
2
T
e TMATER|AL DESCRIFTIO! : NTENSITY OF FLOW WTEMSITY X DISTAMCE
FRODUCT MATERIAL .EE‘;’Q FTiGN F Tq COMMENTS DR SUGGESTIONS
\ (ITEM OR ITEM-GROUP) CLASS | umiT | aws. | PLAN| UNIT | ave. | PLAN
&
]
-
2
E
[
(=]
=
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Anexo 15: Formato 310 traducido al inglés

INSTALLATION By ARI CAMARENA GAMEZ. -+ Wih LESLIE CAMARENA GANEZ
COORDINATION WORKSHEET Dabe Originated 2019 Shest of
Diate of this reviews 2021
WHAT WHO WHEM STATUS As of
[date]
1. Start pianning e installanon z ETART 424 2015
. bstablish segquence and tmng of moves s ETART OK 2019
3. Inventory matenaks and equepment o move 2 ETART oK 2019
= |4 et disposibion of non-moving matenal and equipment 2 ETART OK 2019
é 3. Schedule moves in detall s ETART OK 2019
B, ASSION MOWE numbsrs; chack vs mventory & equipment (tag) number s ETART OK 2019
{. ety procedural changes and tining 5 START OE 2019
.
1. Ueade wha vall make moves 5 ETART [83:4 2019
2. Secure beds as necsssany 5 START OE 2019
= 3. Usterming and resen/e moving eguipment required s START 0K 2019
Q i 4. Set up communications tor both ends of move 5 START OK 2018
E Z |5 Pepoit key person for each arza g START 0K 2019
|6, (et work orgens) hor moves s START OK 2019
{. lenty delery for any new eguipment s START 0K 2019
.
1. Pregare nevi lcabons — physical area, condimons. asalianes = START OE 201w
2 Broadcast plans s START OK 2019
w |3 Bnel personnel spectically Involved 5 START OK 2019
g 4. Mark everything to move; ientiicaion, move no., destinabion 3 START OK 2019
&5 |5, isconnedt ar reacy equipment g START DK 201%
& [6 Creck out EquIipment and release to movers = START 0K 2019
{. LOmplets required traming 3 START 0K 2018
.
1. Migve equipment intact 1o reduce re-assembly ime OPEFATORE | DURING [83:4 2019
2. Migve dose to spot 1o reduce ine-up and Mook-up bme QOPEFATOE. | DURING OE 2019
3. Host mave pertormance as accomplizhed OPEFATOR. | DURING oK 2015
o E 4. Fesp moving crev informed, cooromated QOPEEATOR. | DURING 0K 2019
= | £ [5. Be an nana — layout nterpretanon OPERATOR. | DURING DE 2018
= (4. te on hand — awalianes iMenoretabon QOPFERATOR | DURING 0K 2019
{. Be on hand - procedures Interpretabon QOPFERATOR | DURING 0K 2019
b
1. 5Pl EQUIDMENT. Chedk 10catan OPEFRATOR. | DURING 1324 015
2. lemparany hook-ups where nesded QPEFATOER. | DURING oK 201%
o |3 Uheck and release tor permanent conneciions OPERATOE | DURING oK 2019
= [+ mspect e mnstananon & release tor vout OPERATOR | DURING oK 2018
E 5. Mainmtenance tryout OPEFATOR. | DURING 0124 2019
T |6, Helezse to operating qroup; Secure acceplance QPEEATOE. | DURING OK 2019
-
e
E 1. Survey-insped old and nevr areas 5 FINAL [8):4 2019
B 2 Schedule & assign dean-up — old and new areas s FINAL OK 2019
a 3. Verify layout a3 installed 5 FINAL CE 2019
= |4 Verify awdliary senice as installed 5 FINAL oK 019
E 3. Venify or adjust layout & senvice-spedfication records = FINAL OK 2019
o 6. Fecap installafion costs and performance 5 FINAL OK 2019
7. Final sian-off by operating group 2 FIMNAL 014 2019
3.
Reference Notes:
2“2 |15 SUPERVISOR SIGH [+
b. d
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Anexo 16: Formato 901 traducido al inglés

UNIVERSAL PROBLEM-SOLVING

PROCEDURE
Problem PACKING FROCESS Flant RETAIL TRADING COtP
Date Started September 217
Area/Dept. PACKING Analyst CAMAREMA GAMEZ

1. STATE THE PROBLEM
The operator must explain to the supervisor any eventuality in the process.
The supendsor must be attentive to the workiables before any eventuality in the process.

2. GET THE FACTS

The operator must narrate what happened to the supervisor so that he can write it down.
The supervisor must write everything that happened.
The supenisor must collect any physical evidence that involves the problem that occurred.

3. RESTATE THE PROBLEM

The supervisor must report everything that has happened to his superiors in order to investigate what has
happened.

If the problem is much greater than contemplated. in the first instance the supervisor has full decision-making
power over the problem.

4. AMALYZE AND DECIDE

It must be analyzed if the process is within the established parameters.

It should be analyzed whether the process has been affected by external or infernal circumstances.
The decision of change is made, according o the degree of problem occurred.

5. TAKE ACTION —What, Who, When

The supervisor will take action according to the management response, according to the severity of what
happened.

6. FOLLOW-UP

The supervisor must be vigilant and in constant follow-up with the persons involved, before any eventuality must
report immediately.

RICHORD MUTHER & AESOCIATES « 507 wesr Richard Muiher com @ COPYRIGHT 2010, May 20 mpeduced ior is-oo repssy see grovded angisal soun = som

Fuente: Systematic Layout Planning 4th edition

150



