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Resumen

El estudio que se realizd en la gestion de bodegas e inventarios tuvo como propdsito que se
optimicen la gestion en esta area de almacenamiento esto por medio de diagnosticos detallados
una correcta identificacion de los problemas y disefio de una propuesta para mejorar y reducir
errores. Se detectaron errores alrededor del 26% que provenian principalmente del desorden y
deficiencia. Con la utilizacion de herramientas como los diagramas de Pareto e Ishikawa se
pueden determinar las causas principales que impactaban en esta eficiencia. Por lo que se aplico
una propuesta que pudo permitir la reducciéon de los tiempos de busqueda en un 30%,
incrementar la disponibilidad de insumos criticos alrededor de un 90% y poder alcanzar ahorros
de hasta un 15% anual en costos de operacion. En lo que respecta a costos econémicos se calculo
la inversion en las mejoras fisicas y posibles capacitaciones representando costos iniciales de un
8% del presupuesto anual de la bodega con un retorno que se proyecta en menos de 2 afos. La
reorganizacion del espacio y los costos de inventario lograron fortalecer la productividad
reduciendo desperdicios y elevando la confiabilidad en los registros. Con lo que se puede
concluir que el disefio de esta propuesta logré ser fundamentales para poder mejorar y garantizar

una sostenibilidad y la competencia de la empresa en un largo tiempo.

Palabras clave: Just in Time, 5S, layout, gestion de almacenes, industria azucarera.



Abstract

The study conducted on warehouse and inventory management aimed to optimize
management in this storage area through detailed diagnostics, accurate problem identification,
and the design of a proposal to improve and reduce errors. Approximately 26% of errors were
detected, primarily due to clutter and deficiencies. Using tools such as Pareto and Ishikawa
charts, the root causes impacting this efficiency were determined. Therefore, a proposal was
implemented that resulted in a 30% reduction in search times, an increase in the availability of
critical inputs by approximately 90%, and savings of up to 15% annually in operating costs.
Regarding economic costs, the investment in physical improvements and potential training was
estimated to represent initial costs of 8% of the warehouse's annual budget, with a projected
return on investment of less than two years. The reorganization of space and inventory costs
resulted in increased productivity by reducing waste and increasing the reliability of records.
From which we can conclude that the design of this proposal is essential to improve and

guarantee the sustainability and competitiveness of the company in the long term.

Keywords: Just in Time, 5S, layout, warehouse management, sugar industry.
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Introduccion

En la actualidad, la eficiencia de operacion operativa en muchas empresas llega a
depender en gran medida de la gestion de inventarios adecuada y del almacenamiento de
materiales que se posea. En el &mbito industrial muchas organizaciones han llegado a enfrentar
ciertas deficiencias como notables ausencias en procedimientos estandarizados, desorden en los
sitios de almacenamiento y bodegas ademds de una falta de control en el stock, esto puede
repercutir en ciertos retrasos, sobre costos e inclusive pérdidas de competitividad (Chuqui ,
2024). Estudios han evidenciado que la logistica interna y la gestion de bodegas logran
representar un eje estratégico que permite sostener la continuidad para poder operar
correctamente, ademas, de minimizar tiempos improductivos logrando garantizar un

abastecimiento adecuado y oportuno de insumos (Robalino, 2021).

Frente a esta situacion, la presente investigacion propone una propuesta de
implementacion acerca de un plan de mejoras que esté basado en diferentes metodologias de
ingenieria industrial como Just intime (JIT), filosofia 5'S, y optimizaciones del layout de la
empresa, sobre todo en el area de boodega, todo esto orientado principalmente a resolver
problemas criticos como largos tiempos al momento de realizar la bisqueda de materiales, un
incorrecto aprovechamiento del espacio y la falta de disponibilidad de inventarios en el area de
bodega. Estas herramientas han logrado demostrar diferentes resultados positivos en diversas
investigaciones, pues han logrado incrementar la productividad alrededor del 25% ademas de
reducir costos en alrededor de un 30% (Chuqui , 2024). Con esto se plantea optimizar diferentes
procesos de almacenamiento y despacho pudiendo generar una mayor agilidad en esta cadena

de suministro.

La pertinencia en esta propuesta se justifica principalmente en funciones acerca del
impacto econdmico y operativo que nos puede brindar, por ejemplo a nivel econdomico podra
permitir que se puedan reducir diferentes pérdidas ocasionadas por obsolescencia y sobre costos
de almacenamiento, y en lo que respecta a operacion se podra aumentar de cierta forma la

eficiencia del personal y la rotacion de los inventarios, que suelen estar alineados con diferentes
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estandares internacionales como las normas ISO 9001 acerca de la gestion de calidad, ISO 14001

de gestion ambiental.
CAPITULO 1: MARCO TEORICO
1.1 Planteamiento del problema

La correcta gestion en el interior de una bodega logra constituir un eje fundamental para
la operacion de la empresa pues hay que considerar que el correcto funcionamiento de esta
depende sobre todo en el abastecimiento oportuno de insumos y de materiales. Sin embargo, los
analisis que se realizaron en el area de bodega, utilizando herramientas de control lograron
evidenciar que el porcentaje de errores que se tienen ahi, que es alrededor del 26% todo esto en
conjunto con los diferentes procesos de inventario localizacion y disponibilidad de producto,
este tipo de fallos en si logra reflejar una situacion critica que puede afectar de forma directa la
eficiencia de estos tiempos improductivos, ademas de ocasionar diferentes retrasos en la
produccion.

Entre las principales dificultades que pudieron detectarse estd un desorden en la bodega
ademas de una deficiente distribucion de los espacios por lo que se desaproveche en si un
almacenamiento adecuado, tiempos demasiado extensos para buscar algiin material y una poca
disponibilidad en la zona de inventarios. Este tipo de problemas logran incrementar de cierta
forma los costos operativos ademas de reducir la capacidad de responder frente a demandas
internas en la zona de produccion. También logran generar mas cargas de trabajo para el personal
por lo que se consta que no afecta sélo la productividad en si el ambiente laboral.

El porcentaje de errores que pudo identificarse son alrededor del 26% en esta area de
la bodega, esto pone en manifiesto una ausencia de un adecuado sistema de control que se ha
estandarizado y eficiente para manejar la gestion de inventarios. A esto también se le suma una
falta de politicas claras acerca de la organizacion del almacén provocando acumulacion de
desperdicios tanto de tiempo como de recursos. Ante todo, este panorama resalta la necesidad
de disefiar un tipo de propuesta de optimizacion en la gestion de bodega con la finalidad de
poder minimizar significativamente los errores que se detectaron, dar mejora en la organizacién
de los espacios fisicos y garantia acerca de la disponibilidad de algiin material en tiempos

requeridos.
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1.2 Justificacion Del Estudio

La justificacién para realizar este estudio esta fundamentada principalmente en la
necesidad de poder optimizar de mejor manera la gestion de la bodega de la empresa Sucden
Chile S.A., pues los problemas actuales que se visualizan son desorden, tiempos largos en la
busqueda de los productos, una baja disponibilidad de inventarios y la utilizacion ineficiente de
espacios que de cierta forma logran limitar la competitividad de la empresa. Todas estas
deficiencias llegan a generar sobrecostos de operacion ademads de retrasos en la atencién a la
demanda y en algunos casos pérdidas econdmicas que estan asociadas directamente al deterioro
de materiales o a una reposicion urgente de insumos. Con todo esto la propuesta de aplicaciones
de metodologias aprobadas que estan relacionadas con esta gestion de inventarios y bodega se
presenta como una solucion estratégica que pueda garantizar y mejorar la eficiencia

respondiendo a estandares internacionales de gestion de calidad como las normas ISO.

También se respalda esta investigacion en un impacto a nivel técnico, econdémico y
competitivo por medio de la reduccion de pérdidas y una mejor rotacion del inventario que puede
permitir obtener mayor aprovechamiento de los espacios disponibles. A nivel de operacion se
podra estandarizar procesos y el recurso tanto humanos como tecnologicos. Por lo tanto, esta
propuesta no solo pretende atender una problematica puntual si no poder ofrecer modelos que

sean replicables en la industria y en otros sectores de produccion.
1.3 Objetivos De La Investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejoras para la optimizacion de la gestion de bodegas en la
empresa Sucden S.A, por medio de la aplicacion de metodologias de ingenieria como la gestion

de almacenamientos para poder incrementar la eficiencia de operacion.

1.3.2 Objetivos Especificos

* Fundamentar de forma teodrica esta investigacion por medio de revision de
conceptos normativas y metodologias que tengan relacion con la gestion de

bodegas y control de inventarios.
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* Analizar la situacion actual en la que se encuentra la bodega por medio de la
utilizacion de herramientas de gestion para identificar las principales
problematicas y consecuencias

* Disefiar un tipo de propuesta de optimizacion en la gestion de bodega que
incluya herramientas de control de inventario con el fin de reducir errores y

aumentar la eficiencia operativa
1.4 Alcance y limitaciones

Es importante definir el alcance que podra tener esta investigacion considerando que
se aplican conocimientos de ingenieria industrial para buscar una mejora en la gestion de la

bodega ademads de las limitaciones que se podran tener al realizar el trabajo de investigacion.
1.4.1 Alcance

Esta investigacion tiene la finalidad de implementar un plan de mejoras para optimizar
la gestion de la bodega de la empresa objeto de estudio, realizando andlisis y cuestiones como
la baja capacidad de respuesta ante los cambios del mercado, las demoras en la localizacion de
productos en la bodega. En este sentido, el estudio se desarrollara en la bodega, principalmente

en los procesos de almacenamiento, recepcion, despacho de productos e inventarios.
1.4.2 Limitaciones

Pese a la importancia de la presente investigacion, la misma cuenta con limitantes que
pueden condicionar los resultados. En esta direccion, una de las limitantes vigentes en el estudio
es la sustentacion en la informacion histdrica, ya que se realizara el analisis de los inventarios y
tiempos de almacenamiento a partir de la confiablidad y disponibilidad de la informacion
brindada por la empresa. También hay que tener en cuenta la resistencia al cambio de los
trabajadores activos y las posibles condicionantes en la reestructuracion del almacén. Por otro
lado, también se tendria en cuenta como limitante, los factores externos del mercado y las

fluctuaciones de este que pueden afectar el éxito de las estrategias disefiadas.
1.5 Estado Del Arte

A continuacion, se realiza un estudio de algunas investigaciones que tratan el mismo
problema planteado. Este andlisis permite contar con una base para el desarrollo de la

investigacion, mediante una revision de tedrica y de las metodologias desarrolladas en otros
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estudios. Facilitando asi construir el marco tedrico aterrizado al tema de estudio y justificando

la propuesta de mejora presentada.

La tesis desarrollada por Tajara (2023), tuvo como finalidad desarrollar una propuesta
para la optimizacion de la gestion de los almacenes en la empresa Tauro Servs S.R.L., para
mejorar la eficiencia de los procesos logisticos. Se utilizé una metodologia de tipo aplicada, con
enfoque cuantitativo. El disefio de la investigacion fue descriptivo-correlacional y de nivel
explicativo. Se utilizé como poblacion los empleados que trabajan en el almacén y una muestra
de 10 trabajadores, a los mismos se les realizd las encuestas y entrevistas pertinentes. Se
utilizaron herramientas como el diagrama de Pareto e Ishikawa para identificar problemas, esto
considerando que en la empresa no existe un tipo de sistema automatizado para gestionar de
inventarios, generando pérdidas de recursos y tiempos. Por otro lado, gracias a la aplicacion de
la Matriz ABC, las 5S y la filosofia Kaizen se pudo concluir que la implementacion de un sistema
organizado, en conjunto con la capacitacion para el personal influyd de forma positiva en la

productividad y en la reduccidn de costos operacionales del almacén en un 10%.

Por otra parte, la investigacion de Llayqui (2019), su objetivo fue de diseiar e
implementar una propuesta de mejora en la gestion de inventarios para la optimizacion de la
logistica de almacén. La metodologia fue de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, con un
disefio cuasi-experimental, de nivel explicativo. La poblacién estuvo conformada por los
trabajadores del almacén y una muestra de 15 de ellos. Se obtuvo con la investigacion una
reduccion significativa de los ciclos de inventario permitiendo alcanzar una mejora en cuanto a
la rotacion de productos y disminuir los costos de operacion. Se concluyd que las causas
principales de los problemas detectados fueron la falta de cumplimiento en los registros del
almacén, la ausencia de control en el cierre de las 6rdenes de pedido, el desconocimiento de los
productos, el desorden, asi como la carencia de normativas y politicas dentro del area de

almacén.

También en el trabajo desarrollado por Arenas (2020), con la finalidad de disefiar una
propuesta de mejora orientada a optimizar los procesos logisticos del almacén en una empresa
contratista. Se utilizd6 una metodologia aplicada, con un enfoque mixto, de disefio no
experimental y transversal, con un enfoque en la recoleccion y andlisis de datos para la

identificacion de areas de mejora. El nivel de la investigacion fue descriptivo, la poblacion
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estuvo compuesta por los empleados del area de almacén y la muestra fue de 12 trabajadores.
Se identificaron las ineficiencias en el almacén, en especial la falta de un sistema de control de
inventarios correcto, como resultado existian demoras y errores en la entrega de materiales. Se
concluyo que, gracias a la mejora en los procesos de gestion del almacén, se defini6 de manera
clara los proceso clave, como la recepcion, el almacenamiento y despacho, incorporando

normas, procedimientos y diagramas de flujo, con el fin de optimizar la gestion del area.

De esta manera, también se reviso el estudio realizado por Marquina (2021), con el
objetivo de proponer mejoras en la gestion del almacén para optimizar los procesos logisticos e
incrementar la productividad de la empresa. Se utilizé una metodologia aplicada, con enfoque
cuantitativo, disefio cuasi-experimental y nivel explicativo. Se tomd como poblacion del estudio
a los trabajadores del almacén y la muestra se determiné a partir de un grupo de 10 empleados.
Se aplicaron herramientas como Método ABC, Método Kardex y distribucion de planta,
alcanzando a disminuir las pérdidas trimestrales a S/ 3,842.25 (936,12 $) y aumentando la

productividad de la empresa en un 27.97%.

Por ultimo, la tesis realizada por Alcantara y Machado (2024), tuvo como objetivo
desarrollar una propuesta para implementar un sistema de gestion de almacén para optimizar los
costos operativos en el drea de almacén de una empresa metalmecanica. La metodologia
utilizada fue aplicada, con enfoque cuantitativo, un disefio de cuasi-experimental con nivel
explicativo. La poblacion tomada fueron los empleados del almacén y de ellos, una muestra de
12 trabajadores. Se utilizaron herramientas como por la clasificacion ABC y la metodologia
EOQ. Se identificaron deficiencias como el exceso de stock y la falta de control en los
movimientos, las mismas generaban costos innecesarios. La implementacion de las mejoras
permitio reducir los costos de abastecimiento y de almacenamiento en un 78% y los de

inventario en un 89.5%.

1.6 Marco Tedrico
En el marco tedrico se procedera a establecer conceptos fundamentales que permitan
entender de mejor manera el desarrollo de este trabajo de investigacion, analizando aspectos

importantes, para un desarrollo adecuado.
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1.6.1 Fundamentos de la gestion de almacenes

Se presenta a continuacion el marco tedrico, en el cual estard sustentado por todos los

conceptos que estan alineados con el tema a desarrollar en la investigacion.
1.6.1.1 Inventario.

El stock o inventario es el grupo que integran insumos y productos de una empresa, los
mismos son requeridos para garantizar la produccién, mantenimiento o la distribucion, y seran

almacenados hasta el momento de su uso (Ballou, 2014).

La gestion de inventarios es un aspecto clave en la planificacion estratégica de una
empresa. Los procesos que la conforman incluyen la recepcion, la rotacion y la clasificacion de
los productos, asi como la puesta en practica de diferentes modelos de inventario. Cabe
mencionar que estos procesos estan regulados por los mecanismos de control interno aplicados

en el almacén (Caraccia & Lopez, 2017).
1.6.1.2 Gestion de inventarios.

En funcioén de lo expresado por Flamarique (2019), la gestion de inventarios tiene una
relacion directa con la planificacion y el control de los inventarios con el fin de mantener el
volumen y el pedido de compras adecuado. Velando por disminuir los costos operativos y

controlar el excedente de stock.

Una gestion eficiente de inventarios en la organizacion implica disponer de los
productos necesarios en el momento exacto en que se requieran, garantizando asi una respuesta
oportuna a la demanda. La falta de stock puede generar la pérdida de ventas y afectar

significativamente la reputacion de la empresa (Escudero, 2021).
1.6.1.3 Tipo de inventarios.

En la organizacion existen o pueden existir 5 tipo de inventarios.
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Figura
1

Tipos de Inventarios

s Materia Prima

» Elemento que necesitan ser transformados.

e Producto semielaborados

* Productos transformados complementado con otro para obtener un
producto fianal.

S  Empaquetado
» Productos usados para empaquetar(preservar materiales) productos
terminados previo a su venta.

s Consumible

*» Producto que no es incorporado al producto terminado, pero necesario
para la elaboracion.

s Produto terminado

» Producto ya terminado y listo para el consumo

Fuente: (Escudero, 2021).

1.6.14 Control de stock.

La gestion de stock es el proceso de supervisar los productos, asegurando que coincidan
con el inventario fisico disponible. Esta verificacion se realiza durante todo el ciclo de
almacenamiento, abarcando desde la recepcion del producto hasta la distribucion del mismo.
Durante este proceso, se revisan aspectos como la clasificacion de los productos, la cantidad

disponible y su estado actual (Tejada et al., (2022).

La gestion de inventarios ha permitido tener control y conocimiento de informacion
precisa para la toma de decisiones, influyendo en la planificacion de las actividades relacionadas
con el stock disponible. Esto incluye determinar las cantidades necesarias de insumos en
periodos de tiempo especificos, para asegurar el correcto desarrollo de los procesos productivos

en la empresa (Arena y Ladrén, 2020).
1.6.2  Almacén

El area de almacén es el espacio fisico que se utiliza para asegurar y resguardar los

insumos y productos en la empresa. Se ha demostrado a través del tiempo en el sector
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empresarial, que el éxito de la organizacion estd determinado en gran medida por la eficiencia
con la que gestionen sus almacenes. Contar con un espacio ¢ infraestructura correcta para el
almacenamiento de los productos asegura que los otros procesos, como el de produccion se
desarrollen eficientemente, permitiendo ahorrar tiempos y costos que pueden ser empleados y

dirigidos hacia otras areas de la empresa (Escudero, 2021).
1.6.2.1 Distribucion del almacén.

Las distribuciones de almacén orientadas al producto se organizan segun la similitud
en el volumen y la variedad de los insumos, con la finalidad de buscar un equilibrio entre los
costos de manejo y los relacionados con el espacio del almacenamiento. Un uso adecuado del
area reduce significativamente manipulacion de insumos, facilita el acceso a los productos y

mejora la tasa de rotacion (Conexion esan, 2016).

1.6.3  Metodologias de Ingenieria Industrial aplicadas a almacenes

A continuacidn, se analiza ciertas metodologias que se utilizan generalmente en
diferentes almacenes o bodegas para tener un mejor control tanto del inventario como de los
productos que se tengan almacenados en si, que estan relacionados directamente con la

ingenieria industrial y la gestion de procesos.
1.6.3.1 Analisis ABC.

En funcién de expresado por Frievalds & Niebel (2014), es una técnica que se utiliza
en la gestion de inventarios y en la toma de decisiones de una la empresa. Se sustenta en el
principio de Pareto, el mismo se trata en que un pequefio porcentaje de productos
(aproximadamente el 20%) tienen un impacto significativo (alrededor del 80%) en los
resultados. Este analisis clasifica los productos en tres categorias, A, B y C, de acuerdo con su

importancia como se observa en la figura 2.
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Figura
2

Clasificacion ABC

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

El andlisis ABC se utiliza para darle prioridad a los productos en funcion de mejorar la
gestion del stock, garantizando asi la disponibilidad de los productos mas relevantes y
disminuyendo o haciendo cero el exceso de inventarios de productos menos importantes. Con
la utilizacion de esta herramienta las empresas pueden enfocar sus recursos a las areas que
realmente impactan en los costos y en su rentabilidad. En este contexto, gracias a la aplicacion
de este método se alcanza una mejor eficiencia en la gestion de inventarios, optimizar los costos

de almacenamiento y operativos, sobre todo permitir una toma de decisiones estratégica.

1.6.3.2 Just in Time (JIT).

Esta metodologia tiene un enfoque dirigido a la gestion de inventarios y produccion,
disefiada con el objetivo de moderar los costos y potenciar la eficiencia, al aceptar y elaborar
productos solamente cuando asi se requiera para cumplir con la demanda, en lugar de mantener

altos volimenes de stock como se puede apreciar en la figura 3. Es importante sefialar que este
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método estd fundamentado en la coordinacion entre el suministro de materiales, la produccion

y la demanda, permitiendo la agilidad en la operatividad y disminuyendo los desperdicios.
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Figura
3

Los pasos del Just in Time (JIT)

Fuente: (Mauleon & Prado, 2021).
1.6.3.3 Metodologia 5S.

La metodologia 5S es un enfoque de gestion originario de Japon, el mismo fue disefiado
para optimizar la organizacion, la productividad y la seguridad en el entorno laboral como se
aprecia en la figura 4. El nombre 5S proviene de cinco términos japoneses que representan las

distintas etapas de este proceso ( Jara, 2017).
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Metodologia 55

Se elimina todo

lo innecesario

enel lugarde |Se enfocaen

trabajo. Se organizar de :
identifica y manera Implica

separa lo que es | eficiente los mantener el =
esencial delo | elementos que | area de trabajo Creacion de
quenoloesy |sehan limpia y en normas y

seelimnan = |identificado  |condiciones | Procedimientos Ij: g i
estos ultimos. | como optimas. para mantener Sacicting v
necesarios. el ordeny la isciplina y
limpieza. habito en la

organizacion.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

La aplicacion de las 58S tiene beneficios esenciales que impactan de manera favorable
en la productividad y el bienestar de los trabajadores. En primer lugar, mejora la eficiencia al
erradicar el desorden y organizar el espacio de trabajo, permitiendo a los trabajadores localizar
las herramientas y materiales de trabajo necesarios. Ademas, ayuda a disminuir los desperdicios,
reducir el tiempo invertido en la busqueda de materiales y herramientas y por ende los costos
operativos. Las 5S influyen en el proceso de mejora continua de cualquier organizacion al
brindar un sistema estandarizado que se encarga de facilitar los ajustes de los procesos (

Manzano & Gisbert , 2016).

1.6.3.4 Layout Optimizacion.

Es el proceso de disefio y organizacion de manera correcta del espacio fisico de un area
de una empresa, ya sea de almacén, lineas de produccion o fabricas, asegurando maximizar la
eficiencia operativa, reducir los costos operativos y por consecuencia aumentar la productividad,

como se lo observa en la figura 5 (Mauledn & Prado, 2021).
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Figura
Figura 5 Tipos de Layout

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

1.6.4  Indicadores de desempeiio

A continuacion, se presentan los indicadores por los cuales se va a medir la eficiencia
operativa de la bodega. En este sentido, se escogieron los indicadores porque estan alineados
con los problemas del area y por la necesidad de controlar el tiempo de bisqueda y despacho,

gestionar correctamente los niveles de inventario y optimizar el uso del espacio disponible como

se puede apreciar en la tabla 1.
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Tabla 1 Indicadores de desemperio

Nombre del indicador Descripcion Férmula del calculo Meta

Este indicador logra medir el tiempo Tiempo de busqueda

Tiempo y biisqueda de  necesario para localizar preparar y tiempo de busqueda total > 85% despacho despachar algun producto en el
= * 100
Numero de pedidos despachados
almacén
Utilizacion del espacio Este indicador logra medir la Utilizacion del espacio >85%
disponible eficacia en la distribucion del espacio Espacio adecuado por inventario
que existe dentro de un — +100
almacén

Espacio total disponible

Este tipo de indicador permite
analizar la calidad de los productos
almacenados en relacion con la
demanda y las operaciones

Inventario final
Nivel de inventario = * 100 >75%
Demanda promedio

Nivel de inventario

Logra medir que también se utiliza

un tiempo en relacion con lo que se tiempo estandar total
considerara tiempos Optimos o Eficiencia = * 100
Eficiencia estandares para una tarea Tiempo real total >85
Permite medir que también se esta
ili i Vi tiempo util total
Eficacia utilizando el tiempo en actividades Eficacia = p «100 > 85%

que realmente permiten aportar al
logro de un objetivo o resultado en si

Tiempo real total

Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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CAPITULO 2: DIAGNOSTICO SITUACIONAL
2.1 Tipo y enfoque de la investigacion

La investigacion presente tiene un enfoque cuantitativo, teniendo en cuenta que este
tipo de enfoque estd fundamentado en recolectar informacion, haciendo uso de andlisis
matematicos, con la finalidad de descubrir patrones y validar teorias (Gallardo, 2017). De igual
manera, este método se enfoca en obtener y analizar datos cuantificables relacionados con

variables especificas.

En cuanto al tipo de investigacion, este estudio se clasificé como aplicado, ya que su
proposito es utilizar los conocimientos previos con el objetivo de comparar la teoria con la
realidad. Ademas, se busca que, a través de su aplicacion, se resuelvan problemas especificos

de manera inmediata para obtener resultados rapidos (Rios , 2017).

Este estudio se define como una investigacion descriptiva, segin lo expuesto por Bernal
(2010), este tipo de estudio se enfoca en senalar y especificar las caracteristicas principales de

un evento en particular.
2.2 Disefo De La Investigacion

El disefio de este estudio es de tipo experimental, de acuerdo con Rios (2017), se busca
obtener un resultado positivo a través de la intervencion en la gestion de la bodega, utilizando
metodologias como Just in Time, Las 5S y el Layout. Estas estrategias son de vital importancia
para lograr mejoras en el proceso de gestion. Se pretende asi optimizar los recursos y mejorar la

eficiencia operativa, impactando positivamente en el desempefio general de la empresa.
2.3 Métodos De Recoleccion De Datos

En la tabla 2 se describen algunas técnicas de recoleccion de datos que se utiliza para
poder recolectar informacién necesaria para realizar una investigacion ademas de los

instrumentos que se utilizan en dichas técnicas
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Tabla 2 Técnicas de Recoleccion de datos

Técnicas Definicion Instrumentos

Se la emplea en investigaciones .
P g Diagrama de Pareto
de indole social en la que se

Observacion recopila informacion por medio Diagrama de Ishikawa
de preguntas formgladas de Diagrama de flujo
manera oral o escrita
Se emplea esta técnica para

obtener informacion acerca de
Entrevista algun evento caracteristicas o Cuestionario

comportamientos sin la

necesidad de realizar preguntas

Esta técnica permite que se

obtengan informacion por Hojas y registros de

Alisi mental . . inventari ntr. li
Analisis documenta medio de diversos documentos ventarios, entradas y salidas e

registros histéricos o indicadores
expedientes

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

2.4 Poblacion Y Muestra

La poblacion hace referencia al conjunto completo de unidades de estudio que
comparten un espacio comun en el que se lleva a cabo la investigacion. A partir de la misma, se
elaboran los resultados y conclusiones del estudio Bernal (2010, pag. 40). En este caso, la

poblacidn del estudio estuvo compuesta por 1089 productos que conforman el inventario total

de la bodega.

La muestra no es més que un subconjunto de la poblacién, del cual se obtienen los

27



datos para la investigacion. Al ser representativa de la poblacion, los resultados obtenidos de
este subgrupo pueden extrapolarse al conjunto total (Bernal, 2010). A continuacion, se realiza el

calculo de la muestra en la ecuacion 1.

Z2xp(1—p)

N~ 22ep(i—py— Ec. (1) E2+
N

Donde:

* Nivel de confianza (Z) 95% = 1.96

* Margen de error (E) 1.46%=0.0146
* Proporcién esperada (p): = 0.5 (50%)
* Tamafio de la poblaciéon (N):1089.

1.962 % 0.5(1 — 0.5)

1.962 = 0.5(1 — 0.5)
1089

2
L (0.0146)2 +

n =876
La muestra con la que se trabajara sera de 876 productos del inventario al azar.
2.5 Técnicas De Andlisis De Datos

Diagrama de Ishikawa: En funcion de lo expresado por Socconini (2016), esta técnica
evaltia un problema desde su origen, identificando sus causas, incluyendo factores como mano
de obra, métodos y maquinaria. Es esencial para detectar causas y subcausas, lo que facilita

tomar decisiones enfocadas a las soluciones del problema como se lo observa en la figura 6.

La representacion grafica de este diagrama, pero asemeja a un esqueleto de pescado en
la que se coloca el problema o el efecto principal dentro de la cabeza mientras que las espinas
mayores representan las categorias generales de las causas: que se las clasifica de la siguiente
forma método mano de obra maquina materiales medio ambiente y medicidon que también se las

conoce como las 6M. De estas categorias pueden llegar a desprenderse subcategorias que
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permiten en si realizar un mejor andlisis de los problemas que suelen ocurrir en base al problema

detallado.

De forma técnica la actualidad de este diagrama esta principalmente en que se puede
realizar estructuraciones de analisis grupales de esta forma se pueden facilitar una mejor
identificacion que esté relacionado con la causa efecto y llegar a priorizar diferentes factores
que logran impactar en la calidad o en el desempefio. Este tipo de diagramas resulta
principalmente beneficioso en las fases de diagndstico de algun problema que sea compleja
porque permite que se revelen diferentes Conexiones que existen entre las variables operativas
y aquellas que son de administracion, de esta forma permite reducir fallos recurrentes ademas

de detectar la causa original del problema y férmulas diferentes acciones correctivas.
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Figura 6
Formato del Diagrama de Ishikawa

Categoria Categoria Categoria

Texto de ejemplo . .
/ Texto de ejemplo Texto de ejemplo /
Texto de Texto de
ejemplo Texto de Texto de cjemplo
ejemplo ejemplo
\ Texto de ejemplof
Texto de ejempl Texto de
Texto de ejempla /\ extodegemplo  ——> ejemplo
Problema

_ Texto de ejemplo ;
Texto de ejemplo

\ Texto de
—

Texto de ejemplo 5
ejemplo 15mp

Texto de ejempl

Texto de gjemplo

—

Texto de ejemplo
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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Diagrama de Pareto: Planteado por Socconini (2016), es una herramienta utilizada en
ingenieria industrial para analizar y tratar datos, identificando las causas principales de un
problema y su importancia, lo que ayuda a sefalar los factores cuya solucion tendra el mayor

impacto en el problema identificado. El disefio del diagrama se lo observa en la figura 7.

Al momento de realizar la grafica correspondiente al diagrama de pareto se utiliza
graficas de barras ordenadas de mayor a menor esto se lo debe acompafar por una linea
acumulativa en la que se muestre el porcentaje total, de esta forma se puede tener una mejor
visualizacion de cudles son las pocas causas vitales que pueden generar la mayor parte de los

problemas o pérdidas en alguna empresa o sector de la produccion.

Hay que tener en cuenta que este tipo de diagramas se lo emplea generalmente en
aspectos como la gestion de calidad mantenimiento produccion y aquellas areas en las que se
requiera un andlisis de datos que permita optimizar diferentes recursos y realizar fiscalizaciones
correctivas, de esta forma pueden aplicarse diferentes mejoras en base a la eficiencia, la
reduccion de desperdicios y poder llegar a establecer diferentes prioridades y estrategias dentro

de la empresa (Tajara, 2023).

Figura 7 Formato del Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Just in time : Es un tipo de lenguaje y filosofia que se le aplica en la gestiéon de
produccion sobre todo en los inventarios lo que se pretende con este método es que se reduzcan
los desperdicios por medio de una sincronizacion adecuada que existe entre la demanda y el
suministro de materiales. Este tipo de enfoques surge en Japon y es popularizado principalmente
por toyota esta fundamentado en producir unicamente lo que sea necesario, en el momento
adecuado y con la cantidad que se requiere de esta forma se puede evitar que se acumulen
inventarios o desperdicias. El objetivo principal que tiene esto es que se incremente la eficiencia
en la operacion ademds de reducir costos y eliminar diferentes actividades que no agregan

ningun valor productivo (Alcantara y Machado, 2024)

En términos técnicos JIT, se apoya principalmente en sistemas de la produccién que
son ajustados ademas de flujos de trabajo continuos y aquellos que tengan fuerte control de
calidad en las etapas de algun proceso de produccion. Hay que recordar que este tipo de métodos
requiere una cadena de suministro que sea altamente confiable ademas de proveedores que
cuenten con tiempos de entrega cortos y procesos internos que sean mas flexibles es decir que
se adapten rapidamente a cambios en la demanda esto también a la estandarizacién de

operaciones y una reduccion de tiempos de preparacion.

Una implementacion de esta metodologia requiere principalmente una cultura
organizacional que se enfoque a mejoras continuas como el kaizen comunicacion efectiva con
los proveedores y un elevado nivel de coordinacidn con el drea de bodega y logistica. Entre las
principales ventajas se puede destacar que permite minimizar el capital inmovilizado que se
encuentra implicito en los inventarios ademas de la optimizacion de los espacios fisicos dentro
del area de la bodega o el area de produccion un aumento en la capacidad que se tiene de
respuesta ante un mercado y disminucioén de ciertos defectos. Pero también presenta ciertas
limitaciones es decir es vulnerable ante alguna interrupcion que pueda presentarse en la cadena

de suministros o alguna falla inesperada en la parte de logistica (Chuqui , 2024).

5S: Las 5 s constituyen principalmente un tipo de metodologia que est4 asociada a la
gestion de calidad en la cual su funcion principal se basa en poder optimizar espacios de trabajo
por medio de la aplicacion sistemadtica de 5 principios japoneses establecidos: Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke. En la que la primera fase consiste en procesos de clasificacion de

algunos materiales en los que se pueda eliminar herramientas objetos o documentos que no sean
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necesarios de esta forma se permite y se puede reducir una saturacion de los entornos y se puede
mantener unicamente aquello que sea indispensable para la ejecucion de algun sistema de
operacion. Luego se establece sistemas para ordenar de forma técnica de esta forma se puede
garantizar que la localizacién sea mas rapida sobre aquellos recursos también por medio de
visualizacion visual una codificacion y una disposicion ergondémica que puede ayudar en la mejora

de la productividad y reducir los tiempos en la busqueda.

Tercero se debe realizar una limpieza profunda en toda el area de trabajo y no solo
como un tipo de proceso que es estético sino como un tipo de estrategia que permita inspeccionar
o detectar fallas potenciales en diferentes equipos como son fugas o condiciones de riesgo que
puedan alterar esta etapa de produccion o servicio. La cuarta etapa es la estandarizacion de
diferentes procedimientos aplicados esto se lo realiza con la implementacion de diferentes
protocolos manuales de operacion y controles visuales que permitan asegurar una continuidad

de las primeras 3 operaciones efectuadas anteriormente.

Finalmente, la Gltima etapa consiste en la disciplina y la cultura de organizacion en la
que se debe promover la correcta ejecucion de diferentes habitos de limpieza orden y
cumplimiento de normas por parte del personal fortaleciendo de cierta manera el compromiso

hacia mejoras continuas (Arenas , 2020).
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CAPITULO 3: PROPUESTA DE OPTIMIZACION
3.1 Caracterizacion De La Empresa

Sucden Chile S.A. es una filial de Sucden Group, una compaiiia global con mas de 60
afnos de experiencia en el mercado agricola y de productos basicos, con sede en Paris, Francia.
La empresa tiene una destacada presencia en la comercializacion, logistica y procesamiento de
azucar, café, cacao, y otros productos alimenticios y agricolas, abarcando mercados en mas de

100 paises.

En Chile, Sucden opera como un actor clave en la industria del envasado de azucar,
con un enfoque en la eficiencia operativa y la sostenibilidad. La planta de envasado ubicada en
Maipu, Santiago, gestiona una linea de producciéon que se dedica a la recepcion,
almacenamiento, y transformacion de materia prima en productos finales listos para su
distribucion.

Sucden Chile S.A. implementa estdndares de calidad rigurosos y utiliza tecnologias

modernas para garantizar la seguridad alimentaria y la excelencia operativa.
Entre sus principales actividades destacan:
« Recepcion de aztcar a granel proveniente de productores internacionales.

« Procesamiento y envasado de azucar en diversos formatos para clientes industriales y

consumidores finales.

«  Gestion logistica eficiente, incluyendo el almacenamiento y distribucion a nivel nacional e

internacional.

La empresa estd comprometida con la innovacién continua en sus procesos y fomenta
el desarrollo sostenible, asegurando el cumplimiento de normativas ambientales y laborales en

todas sus operaciones.

Este enfoque hace de Sucden Chile S.A. un referente en la industria del aztcar,

proporcionando soluciones integrales que combinan calidad, eficiencia y responsabilidad social.

Mision: Conectar eficazmente la oferta y la demanda de productos blandos a nivel global,

manteniendo un enfoque en la sostenibilidad, integridad y eficiencia en todas sus operaciones. La
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empresa busca proporcionar soluciones personalizadas que aporten valor a sus clientes y socios,
mientras se compromete con practicas responsables a lo largo de toda la cadena de valor, desde la

produccion hasta la distribucion.

Vision: Esté alineada con un crecimiento sostenible que abarca cinco areas clave de
accion: integridad en los negocios, impacto positivo en las comunidades, reduccion del impacto
ambiental, sostenibilidad en la cadena de suministro y creacién de oportunidades para sus
empleados y socios. Su objetivo es ser un lider mundial en la industria agricola, asegurando

soluciones que perduren y benefician tanto a los socios como al medio ambiente.
3.1.1 Clientes

Sucden trabaja con una amplia gama de clientes internacionales, incluyendo empresas
de refinacion, grandes importadores y compaiiias industriales. Su red global incluye mas de 25
paises, donde opera con una fuerte presencia en los mercados de azlcar, café, cacao, granos y

otros productos blandos.
3.1.2 Marcas y Proveedores

Sucden trabaja con una red de proveedores confiables para garantizar el suministro
constante de los materiales y componentes necesarios para sus operaciones en la planta de
envasado de azucar. Estos proveedores se especializan en diversas areas, desde sistemas
neumaticos y eléctricos hasta infraestructura y maquinaria de precision. A continuacion, se

presenta la lista de los principales proveedores asociados con la planta de envasado:
1. SMC - Proveedor especializado en sistemas neumaticos.
2. Instrutec - Proveedor de sensores y equipos eléctricos.
3. Cerro Alto - Proveedor de Ferreteria.
4. Inbeck - Proveedor de insumos industriales.
5. Rodamendez - Proveedor de rodamientos y componentes mecanicos.
6. Luis Martinez/Raumak - Proveedor especializado en mantenimiento y repuestos.

7. Gobantes - Proveedor de equipos industriales y componentes.
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8. Indumark - Proveedor de soluciones industriales y maquinaria.

9. PERFOR - Proveedor Detectores de metales y chequeadores de pesos

10. Juan Diaz - Proveedor de mecanizado y fabricacion de piezas.

11. Mecanizado Alicia - Proveedor de mecanizado y fabricacion de piezas.

12. Punto Maestro - Proveedor de Ferreteria.

13. Casa del Tecle - Proveedor de herramientas y equipos industriales.

14. Precision - Proveedor de sensores y equipos eléctricos.

15. Holchem - Proveedor de soluciones quimicas y sanitarias.

16. Imatesa - Proveedor de soluciones motores y reductores industriales.
3.1.3 Ubicacion

La planta Sucden Chile SA estd ubicada en el sector industrial de Maipu, en la region
metropolitana de Santiago, Chile. Mds especificamente, se encuentra cerca de la interseccion de
la avenida Chena Sur y la calle Chafarcillo, un 4rea industrial rodeada de diversos servicios
logisticos y comerciales. En sus cercanias destacan puntos como el Outlet Espacio Lo Espejo,
Calvin Klein, y el Cinépolis Vivo Outlet Maipt, lo que indica su proximidad a una zona

comercial activa.

Figura 8 Pantallazo que identifica geograficamente la ubicacion de la empresa
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Fuente: (Google Maps, 2024)
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3.1.4 Organigrama de la empresa

El organigrama de Sucden Chile que se muestra en la figura 9 que representa la estructura de su

equipo gerencial y operativo. El organigrama se divide en dos ramas principales dentro de la

empresa (Sucden):

Figura 9 Estructura Organizacional de la Subgerencia General
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Fuente: (sucden, 2025)
3.1.5 Certificaciones y estandares de calidad de la empresa Sucden

Sucden cuenta con varias certificaciones clave que garantizan la calidad y
sostenibilidad de sus operaciones industriales, particularmente en sus procesos de produccion y
gestion. Estas certificaciones son esenciales para cumplir con los estandares internacionales en

seguridad alimentaria, gestion de calidad y sostenibilidad ambiental:

1. ISO 9001: Esta certificacion asegura que Sucden tiene un Sistema de Gestion de la

Calidad robusto, disefiado para mejorar la eficiencia operativa y garantizar la
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satisfaccion del cliente. Implementa controles estrictos sobre la calidad de los productos

y servicios ofrecidos.

2. ISO 14001: Sucden también cumple con esta norma internacional para la gestion
ambiental. Esta certificacion asegura que la empresa implementa estrategias para
minimizar el impacto ambiental de sus operaciones, como el uso eficiente de recursos y

la reduccion de residuos y emisiones.

3. ISO 45001: Este estandar internacional de seguridad y salud en el trabajo garantiza que
Sucden implemente practicas que promuevan un entorno laboral seguro y saludable,
reduciendo riesgos laborales y protegiendo a sus empleados de accidentes o

enfermedades ocupacionales.

4. HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control): Este sistema de gestion de
seguridad alimentaria es fundamental en Sucden, particularmente en la industria
azucarera. El sistema HACCP ayuda a identificar y controlar posibles riesgos para la
seguridad alimentaria a lo largo de la cadena de produccion, desde la materia prima hasta
el producto terminado, asegurando que se cumplan estrictas normativas internacionales

de seguridad alimentaria.
3.2 Diagnostico De La Bodega

Es importante tener un diagnoéstico de la situacion actual en la que se encuentra la
bodega de esta forma se podra realizar y ejecutar alglin tipo de propuesta que permita optimizar
y mejorar las operaciones que se realizan en el interior ademas de corregir errores potenciales

referente a una gestion de inventarios adecuada
3.2.1 Caracterizacion del proceso

A continuacion, se realizard un analisis del proceso de almacenamiento que se

desarrolla en la bodega de la empresa objeto de estudio.

1. Solicitud de Materiales
- Semanalmente, se realiza la solicitud de materiales necesaria para las operaciones.
- Esta solicitud es elaborada en conjunto con el equipo de mantenimiento, los maquinistas y

los maquinistas senior, quienes expresan sus requerimientos.
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Una vez recopilada esta informacion, se envia un correo con las propuestas de compra.
Ademéds, se mantiene un archivo con estas solicitudes, el cual puede ser compartido para
analisis y revision.

2. Cotizacién y Aprobacion
Los materiales solicitados se adjuntan segtin el proveedor correspondiente.
Una vez aprobada la solicitud, se inicia la gestion de cotizacién con los proveedores
asignados para cada item.
Los proveedores envian sus cotizaciones, las cuales son remitidas a la jefatura para solicitar
la respectiva Orden de Compra (OC).
El proceso de entrega de los materiales varia entre 5 y 12 dias habiles.

3. Recepcion y Registro del Material
Al llegar el material a la empresa Sucden, se verifica el cumplimiento con lo solicitado. »
Los productos son trasladados a la bodega y se entrega la factura a la persona encargada de
su recepcidn y registro en el sistema contable.
Se saca una copia de la factura, la cual es archivada por el equipo de mantenimiento.

4. Inventario y Registro Digital
Los materiales recibidos son registrados en el archivo global de solicitudes de pedidos, el
cual se mantiene actualizado desde el inicio de la gestién de bodega.
Finalmente, los productos se ingresan al inventario digital, asegurando un control preciso

de los insumos disponibles.

En la figura 10 se puede observar un ejemplo de proveedores.

40



Figura 10 Ejemplo del registro de proveedores

A B c o E F G H !
RAUMAK
Ite | Codige Material/componente .| Valor Asz:k' Unidz [ Descripcion =
i RAU-001 25 T10/730 $72.300 5 u Banda de Arrastre Envasadora N5, N6
2 RAU-002 32 T10/630 $65.000 6 u Banda de Arrastre Envasadora N1, N2, N3, N4, N7
3 RAU-003 50 T10/620 $82.000 0 u Banda de Arrastre Enfardadora R1, R2, R3, R4
4 RAU-004 SENSOR TERMOCUPLA S.R. $94.800 0 u T pla para E dora N7, Hori |-Vertical.
. 5 RAU-005 AISLADOR CILINDRICO $9.500 20 u Aislad para cabezales de sueld
L 6 RAU-006 AISLADOR CUADRADO $6.800 0 u Aislad para cabezales de sueld
7 RAU-007 AISLADOR RECTANGULAR $4.800 u Aislad para cabezales de sueld
¥ 8 RAU-008 BUJE IGUS 20 MM $36.000 8 u Envasadora N1, N2, N3, N4
k 9 RAU-009 BUJE IGUS 25 MM - 16 u Enfardadora R1, R2, R3, R4
! 10 | RAU-010 CUCHILLA 230 MM $54.700 4 u Envasadora N1, N2, N3, N4
11 | RAU-011 CUCHILLA 300 MM $58.520 3 u Envasadora N5, N6
3 12 | RAU-012 CUCHILLA 380 MM $65.000 1 u Envasadora N7
13 | RAU-013 CUCHILLA 390 MM $115.500 2 u Envasadora N7 (Azicar Rubia)
3 14 RAU-014 CUCHILLA 450 MM $86.100 2 u Enfardadora R1, R2, R3, R4
§ | 15 | RAU-015 (AK380/5.5MF24R35CE) $204.800 1 u Motor regulador de taca N5, N6 (24V)
< > == INSUMOS | INSTRUTEC SMC RAUMAK = |NBECK = MATRITOR = GOBANTES RODAMENDEZ C == + | < COSSS—
listo % Accesibilidad: es io investil i)

Fuente: Empresa Sucden, 2024.

Figura 11 Diagrama de Flujo del proceso de almacenamiento

Solicitud de Materiales
Solicitudes de
mantenimiento,

mantenimiento y senior

!

Evnvio de Cotizacién
Cotizacion enviada a
proveedores

!

Aprobacién de compra
Cotizaciones enviadas a
jefatura para OC

!

Recepcién de material
Entrega de material en
Sucden (5-12 dias)

!

Registro y Facturacion
Factura recibida, copia
almacenada por
mantenimiento

;

Inventario Digital
Material ingresado en el
registro global

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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3.2.2 Identificacion de problemas clave

El almacenamiento en la bodega es un componente clave para garantizar el acceso
eficiente a los materiales necesarios para la operacion. Sin embargo, este proceso enfrenta
desafios historicos debido a la acumulacion de materiales obsoletos y la falta de zonas
designadas. Esto ha provocado una dependencia frecuente de compras urgentes mediante caja
chica, lo que afecta la planificacion y eleva los costos operativos. Actualmente, se estd
trabajando en la reorganizacion de la bodega para optimizar el espacio disponible, mejorar la

identificacion de materiales utiles y reducir la necesidad de compras no planificadas.

La encuesta que se aplico y se la puede observar en el anexo uno constituye un
instrumento para la recoleccion de los datos disefiados con un tipo de enfoque cuantitativa con
la finalidad de poder identificar y priorizar diferentes problemas que impactan en la eficiencia
de la gestion de la bodega de la empresa. El cuestionario que se elabord esta estructurado en
categorias que tienen relacion con la organizacidon, almacenamiento, gestion de inventarios,
tiempos de operacion y condiciones de automatizacion ademds de aspectos relacionados a las
condiciones laborales y seguridad. Cada item permite que se evallie mediante una escala de

Likert como se observa en la tabla 3.

El disefio de esta encuesta en si ayuda a que se pueda obtener informacion mas
confiable y directa que esta vinculada con una operacion calidad del almacén considerando que
se lo aplico a colaboradores que estan activamente en las tareas de recepcion almacenamiento y
despacho de materiales y productos. Los resultados que se obtuvieron se los proceso por forma
estadistica que posteriormente sirvieron como base para la elaboracion del diagrama de Pareto, y

el diagrama de Ishikawa.
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Tabla 3 Instrucciones para evaluar la encuesta

Califique cada problema en una escala del 1 al 5 seglin su impacto en

la operacion:

1 Muy bajo impacto
2 Bajo impacto
3 Impacto moderado
4 Alto impacto
5 Impacto critico

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Los resultados de la encuesta se muestran en la tabla 4 a continuacion, en la misma

también se determino la frecuencia de cada problema identificado.
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Tabla 4 Resultados de la encuesta — parte 1

Categoria Problema identificado Promedio
Desorden en el almacén dificulta la localizacion de materiales. 35
., A Falta de un sistema de identificacion (codigos de barras, RFID, etiquetas). 22
Organizacion y almacenamiento
Espacio mal aprovechado (exceso de material o zonas vacias). 33
Falta de control sobre los niveles de stock. 26
Poca disponibilidad de inventario 34
Gestion de inventarios
Materiales obsoletos o vencidos ocupando espacio util. 24
Demoras en la reposicion de inventario. 22
Largos tiempos de busqueda de materiales. 30
. . Retrasos en la recepcion y despacho de mercancia. 22
Tiempos de operacion
Problemas en la coordinacion con produccion o ventas. 22

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Tabla 5:

Resultados de la encuesta — parte 2

Categoria Problema identificado Promedio
Falta de herramientas digitales para gestionar inventarios. 21
Software de almacén ineficiente o poco utilizado. 17

Tecnologia y automatizacion

Falta de capacitacion en sistemas de almacenamiento. 24
Zonas de paso obstruidas o con riesgos de accidentes. 19
Iluminacién o ventilacion inadecuadas. 12
Seguridad y condiciones laborales
Falta de equipo de proteccion para los trabajadores. 15

Se realizo el diagrama de Pareto como se observa en la tabla 6, para identificar estos problemas, cuales tienen mayor impacto

en la buena gestion del proceso de almacenamiento en la bodega.
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Tabla 6 Diagrama de Pareto — parte 1

Problema identificado Frecuencia % Participacion  Acumulaciéon % Acumulado

Desorden en el almacén dificulta la localizacion de materiales. 35 9.26% 35 9.26%
Poca disponibilidad de inventario 34 8.99% 69 18.25%

Espacio mal aprovechado (exceso de material o zonas vacias). 33 8.73% 102 26.98%
Largos tiempos de busqueda de materiales. 30 7.94% 132 34.92%

Falta de control sobre los niveles de stock. 26 6.88% 158 41.80%
Materiales obsoletos o vencidos ocupando espacio util. 24 6.35% 182 48.15%
Falta de capacitacion en sistemas de almacenamiento. 24 6.35% 206 54.50%
Falta de un sistema de identificacion (codigos de barras, RFID, etiquetas). 22 5.82% 228 60.32%
Demoras en la reposicion de inventario. 22 5.82% 250 66.14%
Retrasos en la recepcion y despacho de mercancia. 22 5.82% 272 71.96%
Problemas en la coordinacion con produccion o ventas. 22 5.82% 294 77.78%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024

Tabla 7:
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Diagrama de Pareto — parte 2

Problema identificado Frecuencia % Participacion Acumulacion % Acumulado
Falta de herramientas digitales para gestionar inventarios. 21 5.56% 315 83.33%
Zonas de paso obstruidas o con riesgos de accidentes. 19 5.03% 334 88.36%
Software de almacén ineficiente o poco utilizado. 17 4.50% 351 92.86%
Falta de equipo de proteccion para los trabajadores. 15 3.97% 366 96.83%
Iluminacioén o ventilacion inadecuadas. 12 3.17% 378 100.00%
TOTAL 378 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024

En el grafico 1, se puede observar el grafico del diagrama de Pareto, en el que las barras azules significan el porcentaje de cada una de las

problematicas mientras que la serie anaranjada es el acumulado del porcentaje.
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Grafico 1 Diagrama de Pareto de los problemas identificados
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Luego de realizar el andlisis a partir del diagrama de Pareto, se identificaron los
problemas que tienen un mayor peso en cuanto al 80% de las consecuencias del problema, los

mismo se explican a continuacion:

Desorden en la bodega dificulta la localizacion de materiales: Este problema es uno de
los causantes de los retrasos en las operaciones, generando desperdicio de tiempos en el proceso

de busqueda de productos y afectando la precision y gestion del inventario.

Espacio mal aprovechado: Al no contar con una 6ptima distribucion en el almacén se
limita la capacidad de operativa del mismo, ocasionando asi congestion en los procesos de

inventarios y disminuyendo la eficiencia en el flujo operativo.

Poca disponibilidad de inventario: Un inventario insuficiente causa tiempos de

inactividad en la linea de produccion, lo que es el mayor riesgo en términos de costos.

Largos tiempos de busqueda de materiales: Al no tener un control de donde estdn
ubicados los productos y no tener una distribucién optima en el almacén, se aumentan los
tiempos de busqueda de los productos, afectando los tiempos de respuesta del area, aumentando

la carga de trabajo de los operarios y retrasando los tiempos de produccion.

Se realiza a continuacion el diagrama de Ishikawa para determinar las causas y

subcausas que provocan el problema de la bodega, como se lo puede observar en la grafica 2

Consecuencias

En base a los problemas maés criticos que se identificaron en la bodega se tiene una
serie de consecuencias directas que llegan a afectar la operacion de la empresa sobre todo en el

area de la bodega, en lo que se puede describir estas consecuencias de la siguiente forma:

El desorden en la bodega ocasiona que se tengan tiempos largos al momento de buscar algin
material con esto se incrementa de cierta forma los tiempos improductivos al momento de
localizar cualquier insumo o producto, también logra retrasar de cierta manera la produccion y
la atencion que se tiene en los pedidos. Todo esto logra generar una mayor carga en el trabajo
que tienen que realizar los operarios generando una ineficiencia y un cansancio laboral
innecesario, finalmente este tipo de errores en la gestion de los inventarios afecta principalmente

en el nivel de confiabilidad que se tenga en los registros
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Los espacios que estdn mal distribuidos y aprovechados logran congestionar el area del
almacenamiento esto resulta en una dificultad al momento de moverse internamente, también
limita la capacidad de operacion que tenga la bodega, esto resulta en un incremento de costos al
momento de realizar reubicaciones constantes de los materiales y que se pueda correr el riesgo

de algtin accidente por un pasillo obstruido o por una mala organizacion en las estanterias.

Se tiene una poca disponibilidad del inventario esto considerando que puede existir
ciertas paradas en la linea de produccién por faltar algiin material critico lo cual seria demasiado
perjudicial ocasionando incrementos en los costos por alguna compra urgente o algtn tipo de
reposicion que no esté dentro de las planificaciones. Esto puede ocasionar que se llegue a un

incumplimiento en los tiempos de la entrega del producto final o inclusive pérdida de clientes






Grdfico 2
Diagrama de Ishikawa de los problemas identificados
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3.2.3 Evaluacion de tiempos de busqueda

Se realiza posteriormente un estudio de tiempos y movimientos con la finalidad de
medir cudnto tiempo toma hacer la solicitud, la busqueda, la localizacion, extraccion, registro y
cierre para algunos productos. Se midid el tiempo en 3 momentos y finalmente se calculd la

eficiencia y eficacia de estos tiempos, que se puede mirar en la tabla 8.

Tabla 8 Toma de tiempos dia 1

Paso1 Paso2 Paso 3 Paso4 Paso5 Paso  Tiem

Articulos (Solicit (Busque (Localizac (Extracci (Regist ( C6ier Tf))toal
ud) da) ion) on) ro) re) Dial
Calefactor Solda horizontal 3 min 6 min S min 6 min Tmin 3 min 2.3
N7 min
. . . ) . . 23
Sensor Termocupla S.R. N7 3 min 5 min 4 min 5 min 3min 3 min min
. . . ) . . 24
3 min 5 min 5 min 4 min 3min 4 min .
Cuchillo Raumak 390mm min
. ) . . ) . . 32
Cuchillo Raumak 450mm 4 min 7 min 6 min 7 min 4min 4 min min
Bisagra para Envasadora y 3 min 6 min 5 min 6 min 3min 4 min 2.7
Enfardadoras min

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Tabla 9 Toma de tiempos dia 2

Pasol Paso2 Paso 3 Paso4 Paso5 Pz;so Tleom
Repuesto (Solicit (Busque (Localizac (Extracci (Regist (Cier T(l:tal
ud) da) ion) on) ro) re) Dial
Calefactor Solda horizontal 4 min 7 min 6 min 7 min Imin 5 min 32
N7 min
Sensor Termocupla S.R. N7 3 min 6 min 5 min 6 min 3min 3 min r12117n
4 min 6 min 5 min 5 min 4min 4 min 28
Cuchillo Raumak 390mm min
Cuchillo Raumak 450mm 5 min 8 min 7 min 8 min 4min 5 min n3117n
Bisagra para Envasadora y 4 min 7 min 6 min 7 min 3min 4 min 3.1
Enfardadoras min
Fuente: Elaboracion Propia, 2024
Tabla 10
Toma de tiempos dia 3
Paso1 Paso2 Paso 3 Paso4 Paso5 PZSO T“;m
Repuesto (Solicit (Busque (Localizac (Extracci (Regist (Cier T(l))tal
ud) da) ion) on) ro) re) Dial
Calefactor Solda horizontal 5 min 9 min 7 min 8 min Amin 6 min 39
N7 min
Sensor Termocupla S.R. N7 4 min 7 min 6 min 7 min 4min 5 min rfl?n
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32

4 min 7 min 6 min 6 min 4min 5 min )
Cuchillo Raumak 390mm min
. ) ) . ) . . 44
Cuchillo Raumak 450mm 6 min 10 min 8 min 9 min Smin 6 min min
Bisagra para Envasadora y 5 min 8 min 7 min 7 min 4 min 6 min 3.7
Enfardadoras min

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
Para el célculo de la eficiencia y la eficacia, se usan las férmulas siguientes:

Timpo estandar total
Eficiencia = * 100 Ec. (2)

Timpo real total

Donde:

Tiempo Estandar Total: Tiempo ideal calculado para realizar todas las actividades.

Como la suma de los tiempos estandar por articulo es de 150 minutos se usara este valor.

Tiempo Real Total: Suma de los tiempos reales de los tres dias, que es 469 minutos.

Timpo til total
Eficacia=_—__ %100 Ec. (3)

Timpo real total

Tiempo Util Total: Tiempo que realmente se ha dedicado a actividades productivas (200

min).
Eficiencia
150 100
= — %
Eficiencia 469
Eficiencia =31.96 %
Eficacia:
250
=—1x 100

Eficacia 469

Eficacia =53.30%
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Luego de determinado los valores de eficiencia y eficacia se puede entender el proceso
de almacenamiento no estd optimizado por lo que hay oportunidades de mejora en cuanto a
aumentar la productividad, disminuir los costos de operacion y a su vez aumentar la satisfaccion
del cliente. Trabajar en mejorar los problemas identificados ayudara a reducir los tiempos

inactivos y posicionar a la empresa en el mercado.
3.2.4 Analisis del nivel de inventario y su impacto en costos

A continuacidn, se realizard un andlisis de los inventarios y como la gestion del mismo
afecta en los costos, inicialmente se realizara el calculo de Punto de Reorden, una clasificacion
ABC para determinar cuéles productos son los mas importantes en funcién de su costo y

cantidades y finalmente un analisis de la estimacion de productos no disponibles.
1- Clasificacion ABC

Para desarrollar la clasificacion ABC se tuvo en cuenta el stock actual de 876 productos
y su valor. Se clasifica los productos en tres categorias (A, B, y C) se puede observar en el (anexo

# 2). Los resultados generales se observan en la siguiente tabla 11 y la grafica 3:

Tabla 11 Clasificacion ABC de los productos

Costo
% % Zona# elementos acumulado almacenamiento articulos
inversion

total (S/)
0%-80% . 227 26% 227 25.91% 3213659.24
80%-95% B 92 11% 319 36.42% 685743.76
95%-100% C 557 64% 876 100.00% 661759.77
876 100% 4561162.77

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Grifico 3 Clasificacion ABC de los productos

70% 3500000,00
60% 3000000,00
50% 2500000,00
40% 2000000,00
30% 1500000,00
20% 1000000,00
10% . 500000,00
0% . ; . 0,00
W 9, ARTICULOS 26% 11% 64%
Costo almacenamiento 5,1 3500 5, 685743,76 661759,77

total (S/)

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Se pudo determinar que hay 227 productos a los cuales la empresa debe darle mayor
atencion, ya que son los que mayor influyen en los costos del inventario. A continuacion, se

seguird trabajando con estos productos.
2- Calculo el Punto de Reorden (ROP)
ROP=D*L+SS Ec. (4)
Donde:

* D = Demanda diaria del articulo (U).

* L =Tiempo de reposicion (dias).
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* SS = Stock de seguridad (U).

Se tendra en cuenta que el tiempo de reposicion varia segun el producto. Por otra parte,
el stock de seguridad (SS) se detalla en la tabla 12 y 13 para cada producto con la finalidad de

prevenir desabastos y al mismo tiempo evitar el sobre inventario.
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Tabla 12 Calculo del Punto de Reorden parte 1

ite Articulo R. sto stock Dema  Unida Duracion Tiempo de ROP
m C. ck  seguridad2 nda des aprox(semanas) reposicion(dias)
1 Cilindro Expulsador (CP96SDB40-250) A 1 1 1 U 3 21 21,00
2 MS4-LFR - 1/4-D6 - E -R - V - AS A0 ! 4 u 2 14 36,00
(C6Q1Q8C3CZW)
3 Sensor BGS-Z10P (2235H) A 0 1 2 U 4 28 56,00
IS TALADRO INALAMBRICO PERCUTOR 4 0 ! ! u 8 >6 36,00
DEWALT 20V
19 Cadena 10-B (5 metros) A 0 1 1 U 6 42 42,00
20 Candado 8B para cadena A 2 2 12 U 6 42 1008
00
21 Candado 10B para cadena A 1 1 11 U 6 42 462.0
0
24 Sensor BGS-Z10P 1915H A 1 1 3 U 3 21 63,00
32 Calefactor Solda horizontal N7 A 0 1 2 U 3 21 42,00

33 Sensor Termocupla S.R. N7 A 0 1 2 U 3 21 42,00



36  Cilindro Suelda Vertical (CDQ2B32-25DZ) A 0 21 42,00
>9 Cabezal Autocut Fs 120 - 250 - 240 A0 35 35,00
(grande) Stihl Original
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Tabla 13

Calculo del Punto de Reorden parte 2
75 Cuchillo Raumak 300mm A 2 U 21 42,00
76 Cuchillo Raumak 380mm A 2 U 21 42,00
81 Cuchillo Raumak 230 mm A 4 U 21 84,00
82 Cuchillo Raumak 390mm A 2 U 21 42,00
83 Cuchillo Raumak 450mm A 2 U 21 42,00
&9 Baliza Torre de Sefial Led de 3 Capas A 2 U 42 84,00
90 Baliza Led Roja 24V/12V apernada. Luz emergencia A 2 U 42 84,00
97 Cabezal Mordaza A 12 U 28 336,00

Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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Analizando los puntos de reorden calculados, se puede observar que los productos que
tienen alta demanda necesitan que sean repuestos con mayores frecuencias para evitar que se
acaben. Por otra parte, el ROP es mayor que la demanda por lo que se evidencia el desabasto

que tiene la empresa por lo que el inventario actual es insuficiente.
3- Analisis de Estimacion de Productos No Disponibles
Actualmente en el inventario de la bodega se tiene que:

1. Costo de pedido: Este costo incluye directamente el valor del producto, el traslado y la
factura correspondiente. Es un punto relevante, ya que abarca los gastos administrativos

y logisticos de la adquisicion de los productos.

2. Costo de mantenimiento: No se aplica esta categoria, ya que todos los aspectos
relacionados con el almacenamiento (como luz, seguros y deterioro) ya estan

contemplados dentro del costo de pedido.

3. Costo por falta de stock: Este costo se considera el mas relevante, ya que la falta de
producto disponible puede generar tiempos de inactividad en la linea de produccion,

afectando la eficiencia operativa.

4. Costo de obsolescencia: No se presenta en este caso, dado que los productos no
permanecen almacenados en el pafiol el tiempo suficiente como para caducar o

deteriorarse.

En la actualidad se puede observar que hay un desabasto en la mayoria de los productos
del inventario, ya que el stock disponible es cero en algunos casos. A partir de los valores punto
de reorden que no es mas que la cantidad de los productos que se necesitan para cubrir la
demanda sin dejar el stock en 0, se aprecia que en varios articulos hay diferencias ya que no hay

disponibilidad de productos. Esta situacion repercute de manera negativa en la empresa.
3.2.5 Evaluacion del aprovechamiento del espacio

Actualmente, en la bodega de Sucden no existen zonas demarcadas ni designadas de
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manera especifica para las distintas categorias de materiales. Esta falta de organizacion afecta la
eficiencia operativa, dificultando la ubicacion rapida de repuestos e insumos criticos para la
operacion. No se prioriza el almacenamiento vertical, lo que genera un uso ineficiente del area
disponible y reduce significativamente la capacidad de la bodega. Los insumos criticos no estan
colocados en ubicaciones estratégicas, lo que incrementa los tiempos de busqueda y provoca

desorden operativo.

A continuacion, se evaluarad el uso eficiente del espacio en el almacén, se tendrén en
cuenta para este andlisis, la capacidad de almacenamiento, la distribucion de los productos y la

rotacion del inventario.

La bodega tiene una dimension de 200 m?, de los mismos actualmente se utilizan 138 m?

en almacenamiento.

1. Célculo del Aprovechamiento del Espacio

Espacio utilizado

Aprovechamiento del Espacio = *+ 100 Ec. (5)

Espacio disponible

138 m?

=———% 100
Aprovechamiento del Espacio 200 m*

Aprovechamiento del Espacio = 69 %
2. Indice de Ocupacion por Producto Datos:
Espacio total de la bodega: 1000 m?

Espacio que ocupan los productos: 684 m?

Espacio Ocupado por el Producto

Espacio Ocupado por Producto = * 100 Ec. (6)

Espacio Total disponible

684

) =——x 100
Espacio Ocupado por Producto 1000

Espacio Ocupado por Producto = 68.4%

Luego de realizar los calculos anteriores se puede comprobar que seglin el volumen
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ocupado (68.4%) la capacidad del almacén en términos de altura estd bastante utilizada, lo que
indica que los productos estan apilados o distribuidos en altura, pero el aprovechamiento del area
(69 %) es bajo, ya que hay una gran parte del espacio horizontal que no se esta aprovechando
adecuadamente. Por lo que se resume que actualmente no se hace un 6ptimo uso de los espacios
de la bodega, por lo que se recomienda reestructurar el layout del almacén.

Figura 12 Layout actual de la bodega

Layout de Bodega de Panol (Ajustado)

Entrada i

Repisas do Fierro

22 Reja para acumulacién
Servicios Generales

Mueble de Panol =
(Insumos}

Mueble de Panol
Escritorio de Registro

Reja para acumulacién

Repisas ce Fierro

cios Generales

Entrada

Serv

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.2.6 Implementacion de Metodologias para la Mejora del Almacén

Tras el andlisis de los problemas mas criticos identificados en la bodega de la empresa,
se ha determinado que la optimizacion del proceso de almacenamiento en el area requiere la
aplicacion de herramientas que aumenten la eficiencia, disminuyan los desperdicios y mejoren

el orden del area. Por lo que, se implementaran las siguientes metodologias:
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Tabla 14 Explicacion de las metodologias a aplicar

Metodologias Explicacién

Esta metodologia permitira optimizar la gestion de inventarios asegurando
Just in Time (JIT) que solo se almacenen los materiales necesarios en el momento preciso.

Con esto, se dara solucion al faltante de stock existente en la empresa.

La falta de orden y el desorden en la localizacion de materiales se abordara
mediante la implementacion de la filosofia 5S (Clasificacion, Orden,
Metodologia 5S Limpieza, Estandarizacién y Disciplina). Esto asegurara una mejor
distribucion del espacio, reducira los tiempos de busqueda de materiales y

fomentara un ambiente de trabajo mas eficiente y seguro.

Se redisefara la distribucion de la bodega para mejorar el flujo de
Optimizacion del Layout de materiales y reducir los tiempos de busqueda. Se estableceran zonas de
la bodega almacenamiento estratégicas, se reorganizaran las estanterias y se definiran

rutas optimas para el desplazamiento dentro del almacén.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Con el desarrollo de estas herramientas se podra dar solucion a los problemas
identificados, mejorando asi la productividad en el proceso de almacenamiento, la optimizacion

de la operativa y la reduccion de los desperdicios.
3.3 Disefio De La Propuesta De Mejora

A continuacion, se detalla en ciertos aspectos necesarios para poder disefiar la

propuesta de mejora en base a la aplicacion de ciertos aspectos y metodologias
3.3.1 Aplicacion de 58S

La metodologia 5S constituye una herramienta esencial para optimizar la gestion de la
bodega en la planta de envasado. La implementacion de esta metodologia responde a las
necesidades identificadas durante el diagndstico realizado; especialmente aquellas relacionadas
con el orden, la limpieza y la estandarizacion de procesos. Esta propuesta metodoldgica se alinea
con los requisitos establecidos por las certificaciones ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001 y

HACCP que rigen las operaciones de la empresa.
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3.3.1.1 Seiri o Clasificar.

La clasificacion sistematica de elementos en la bodega de Sucden constituye el primer
paso hacia la optimizacién operativa. Este proceso inicia con la identificacion rigurosa de
materiales, herramientas y equipos presentes en el area de almacenamiento; la evaluacion de su
utilidad real para las operaciones diarias determina su permanencia o retiro. La participacion
activa del personal técnico y operativo resulta indispensable durante esta etapa; su experiencia
practica aporta criterios valiosos para la toma de decisiones, En la figura 13 se puede apreciar
cdmo estaba aspectos de la bodega antes de la implementacion, mientras que en la figura 14

como se mejord después de aplicar este tipo de metodologias.
Figura 13:

Antes de la implementacion

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Figura 14:

Después de la implementacion
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024
1- Aplicacién de la tarjeta roja

Para la aplicacion de tarjetas rojas en la bodega Sucden se sigui6 un protocolo riguroso
de identificacion y documentacion. El personal técnico asignado fij6 fisicamente las tarjetas en
los elementos clasificados; esta accion marco el inicio del proceso de evaluacion y disposicion.
El registro central mantiene el control de las tarjetas emitidas; la numeracion secuencial facilitd
el seguimiento de cada elemento marcado. La documentacién fotografica complementa el
registro escrito; las imagenes capturan la ubicacidon y condicion del elemento al momento de la
clasificacion. El sistema de seguimiento establece plazos especificos para la toma de decisiones;

el periodo maximo de evaluacion se fijo en 30 dias calendario, que se lo mira en la figura 15.
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Figura 15 Tarjeta roja para la clasificacion de productos que no son utiles
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estrategia 5S, (2024).

Los resultados de la aplicacion de la metodologia que se aplicod en la empresa, se los muestra en la tabla 15, en la

ue se describe el resultado que se obtuvo después de la aplicacion de la primera “‘s” seiri, clasificar adecuadamente
2

los productos.

Tabla 15 Resultados de la aplicacion de la 1S
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Resultados de la aplicacion Seiri (Clasificar)

Clasificacion

Dimension:( N°de elementos innecesarios / N° total de productos) x 100%

Item Cantidad
N° de elementos innecesarios 5214
NP¢ total de productos 9657
Resultado 54%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

2- Trasladar los elementos innecesarios

El traslado de elementos innecesarios requiri6 la implementacion de un sistema
ordenado de reubicacion temporal. La bodega destind un area especifica para el almacenamiento
transitorio; este espacio denominado "zona de espera" albergé los elementos durante su periodo
de evaluacion. El personal de mantenimiento ejecutd el traslado siguiendo protocolos de
seguridad industrial; para la manipulacion de materiales se considerd restricciones de peso y
dimensiones. En el registro de movimientos se document6 cada traslado realizado; la
informacion incluye la ubicacion original, destino temporal y responsable del movimiento. La
disposicion final se ejecutd segun la categorizacion establecida; los elementos destinados a
eliminacion siguieron protocolos ambientales certificados. Los componentes aptos para venta o
donacion recibieron tratamiento diferenciado; su almacenamiento temporal preservo las

condiciones necesarias para su aprovechamiento posterior, esto se lo observa en la tabla 16.

Tabla 16 Registro de movimientos

Elemento/Artic Ubicacié

ulo

Destino Ubicacié Movimiento Responsab  Motivo del Observacion

Fech
echa Temporal nFinal Realizado le Movimiento es

Original
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

3.3.1.2 Seiton u Ordenar.

Esta fase se centr6 en establecer una disposicion racional de los elementos que

superaron la primera etapa de clasificacion. El orden metddico de herramientas, repuestos e

insumos optimizo el acceso a los materiales necesarios; la ubicacion estratégica redujo los

tiempos de busqueda y minimizé los desplazamientos innecesarios del personal. La

estructuracion cuidadosa del espacio fisico resultd indispensable para mantener los estandares

de inocuidad alimentaria exigidos por las certificaciones HACCP que rigen las operaciones de

la planta.

1- Decidir la forma de ubicacion

La determinacion de las formas de ubicacion en la bodega de Sucden siguieron criterios

técnicos alineados con las necesidades operativas de la planta de envasado; la asignacién de

espacios responde a un analisis detallado de los patrones de uso y las caracteristicas fisicas de cada

elemento. Los repuestos criticos para el funcionamiento de las lineas de envasado ocuparon

posiciones en el primer nivel de las estanterias; esta disposicion facilité su acceso inmediato y

redujo los riesgos ergondmicos durante su manipulacion.
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Los componentes del sistema neumatico, esenciales para el control de las valvulas de
compuerta, se agruparon en secciones especificas segun sus dimensiones y especificaciones
técnicas. Las herramientas de mantenimiento especializado se distribuyeron en gabinetes

moviles cercanos a las areas de intervencion frecuente.

Los elementos de mayor volumen y peso, como motores y reductores de repuesto, se
ubicaron en zonas reforzadas del almacén con acceso directo para equipos de elevacion; esta
configuracion garantizoé la seguridad durante las operaciones de traslado y minimizaron el riesgo
de accidentes. Los insumos relacionados con la seguridad alimentaria mantienen separacion
fisica de otros materiales industriales; el aislamiento previene contaminacion cruzada y cumple
con los requisitos establecidos en las certificaciones HACCP, esto se puede mirar en la figura

16.

Figura 16 Formas de Ubicacion en Bodega Sucden

Nivel 1: Repuestos

Zona de Seguridad

Alimentaria

Zona de Acceso
elevacion

Nivel 2: Compras

Nivel 1: Insumos

Nivel 1: Elementos

- Gabinete mé\‘il

. Ciahinata mavil I:] Zona seguridad alimentaria . Zona Elevacion

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con pdf Estrategia 5S, (2024).
2- Rotular sitio de localizacion
La rotulacion de los sitios de localizacion en la bodega de Sucden constituye un sistema
de identificacion visual que integra codigos alfanuméricos y elementos graficos; esta
sefializacion facilité la identificacion rapida de materiales y establecid un método estandarizado

de organizacion. La nomenclatura asignada a cada ubicacion incorporé referencias a las lineas
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de produccion relacionadas; esta vinculacion directa agilizd la seleccion de componentes

durante las intervenciones de mantenimiento.

La informacién contenida en cada rétulo incluye datos esenciales como la clasificacion
del material, el nivel de criticidad y la fecha de tltima revision; estos elementos informativos
apoyan la trazabilidad requerida por los sistemas de gestion de calidad ISO 9001. La ubicacion
fisica de las etiquetas considera angulos de visibilidad desde los puntos de acceso habituales;
esta disposicion estratégica minimiza el tiempo invertido en la localizacién de elementos

especificos, como se mira en la figura 17 y la tabla 17.

Figura 17 Sistema de Rotulacion en Bodega Sucden

ELE-L1-CR01
Componente: contactor
Criticidad: alta

Rev. 2024-02-08

NEU-L2-CR02
Componente: Vilvula
Criticidad: Media

Rev: 2024-02-08

HER-L3-CR03
Tipo: llave ajustabls

Criticidad: Baja

Estructura del codigo
300L: Categornia
LN: linean.

CRNN: Criticidad

SEG-L1-CR04
Componente: Sanitizante

Cnticidad: Alta

Rav. 2024-02-08 Rev: 2024-02.08

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con la Estrategia 58S, (2024).

Tabla 17 Resultados de la aplicacion de la 2S

Resultados de la aplicacién Seiton (Ordenar)

Orden

Dimension:( N° de elementos correctamente ubicados / N° total de elementos
necesarios) x 100%

ftem .
Cantidad

N° de elementos corretamente ubicados 3478
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Ne° total de elementos necesarios 4443

Resultado 78%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.3.1.3 Seiso o Limpieza.

La limpieza en la bodega de la planta de envasado Sucden representa un elemento vital
para mantener los estandares requeridos en la industria alimentaria. Esta etapa trasciende la
simple eliminacién de suciedad fisica; abarca el mantenimiento de condiciones sanitarias
Optimas que garanticen la integridad de los materiales almacenados e influyan directamente en
la calidad del producto final. La aplicacion sistematica de protocolos de limpieza industrial
permite identificar irregularidades en equipos y materiales almacenados; facilita la deteccion
temprana de fallas o deterioros que afectarian la operacion de envasado. La ejecucion metddica
de esta fase establece las bases para un ambiente de trabajo seguro y eficiente; reduce los riesgos

de contaminacién cruzada entre distintas areas operativas de la planta.
1- Planificar actividades de limpieza

La planificacion de actividades de limpieza en la bodega Sucden siguié un esquema
estructurado acorde a las exigencias de la industria alimentaria. Los supervisores de turno
establecieron rutinas diarias orientadas al mantenimiento de condiciones sanitarias Optimas;
asignaron responsabilidades especificas al personal seglin las caracteristicas de cada area. Las
tareas programadas inician con inspecciones detalladas de las zonas criticas; identifican
acumulaciones de polvo de azlicar en superficies y equipos. Los operarios ejecutan la remocion
de residuos industriales mediante técnicas aprobadas por el departamento de calidad; aplican
productos sanitizantes compatibles con los estandares HACCP y se lo puede observar en la tabla
18.

Tabla 18 Planificacion y control de las actividades de limpieza

< Ubicaci
Area o Tarea .

Seccién  Especifica

Frecuenc Responsab Materiales Estado Estado Observacion

Fecha . . .
ia le Necesarios Antes Después es

0
Exacta
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20/3/20
25

20/3/20
25

20/3/20
25

20/3/20
25

Pasillos

Estanteri
as

Area de
embalaje

Baiios

Barrery
quitar
polvo

Limpiar y
organizar

Organizar
materiales
y barrer

Desinfecci
ony
reposicion
de insumos

Pasillo
central y
laterales

Estantes
Al -D4

Seccion
de
empaque

Sanitario
s del
almacén

Diaria

Semanal

Semanal

Diaria

Juan Pérez

Maria
Lopez

Carlos
Martinez

Pedro
Ramirez

Escoba,
recogedor

Pafio,
desinfectan
te

Cepillo,
bolsa de
basura

Cloro,
esponja,
jabon

Polvo y
residuos

Polvo y
desorden

Desordena
do

Suciedad
leve

Limpio y
despejado

Limpio y
ordenado

Organiza
doy
despejado

Limpio y

Evitar

acumulacion
de cajas en
los pasillos

Revisar

productos
vencidos y
obsoletos

Verificar
stock de

insumos de

empaque

Reponer

sanitizad papel y jabon

si falta

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Tabla 19 Resultados de la aplicacion de la 3S

Resultados de la aplicacion Seiso (Limpiar)
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Limpieza
Dimensién:( Limpieza realizada / Limpieza programada) x 100%

No. Limpiezas realizadas Limpiezas programadas Cumplimiento de limpieza
1 4 3 75%
2 3 2 67%
3 8 5 63%
4 4 4 100%
TOTAL 19 14 76%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

3.3.1.4 Seiketsu o Estandarizacion.
1- Asignar Responsabilidades

La asignacion de responsabilidades en el nivel gerencial de Sucden establecid
funciones especificas orientadas al mantenimiento de estdndares en la bodega de la planta de
envasado. La Gerencia General mantuvo un rol primordial mediante la aprobacion
presupuestaria destinada a la adquisicion de materiales e implementos necesarios para sostener
la metodologia 5S. El andlisis de los resultados obtenidos durante las auditorias internas
determina ajustes en las politicas de almacenamiento; la validacién de nuevos procedimientos

garantiza el cumplimiento de normativas alimentarias vigentes, como se observa en la tabla 20.
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Tabla 20 Responsabilidades del personal

Responsable Tareas y Actividades Objetivo o Resultado

- Reuniones semanales con supervisores
de turno.

- Toma de decisiones técnicas para
Jefe de Operaciones asegurar la continuidad operativa sin
afectar la inocuidad.

Asegurar la operacion continua y eficiente
sin comprometer los niveles de inocuidad.

- Coordinacién con mantenimiento y
calidad.

- Optimizacion del uso de recursos en la

bodega.
Supervisores de Identificacion y atencion de necesidades
Turno emergentes de intervencion.
- Monitoreo constante de condiciones de
almacenamiento.
- Control de inventarios
criticos.

Asegurar cumplimiento de requisitos y

Personal de Bodega estandares de trazabilidad.

- Trazabilidad de
componentes especializados segiin ISO
9001 y HACCP.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

2- Verificar la continuidad de las 3S

La verificacion de continuidad en Sucden establece pardmetros especificos de
evaluacion mediante auditorias semanales realizadas por supervisores designados; los resultados
obtenidos determinan ajustes en procedimientos operativos vigentes. Los criterios de evaluacion
incorporan elementos derivados de normativas sanitarias aplicables al manejo de materiales en
plantas de envasado; la calificacion asignada refleja el grado de adherencia a protocolos
establecidos. Las revisiones periddicas examinan condiciones fisicas de estanterias y areas de

almacenamiento temporal; los registros fotograficos complementan observaciones escritas
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sobre situaciones detectadas. La frecuencia de inspecciones varia segin criticidad de zonas
evaluadas; las areas destinadas a componentes sensibles reciben atencion diaria mediante listas

de verificacion especializadas.

La implementacion de la tabla de verificacion en la bodega de Sucden establece
métricas cuantificables mediante una escala numérica de 0 a 3; esta graduacion permite evaluar
objetivamente el cumplimiento de estdndares establecidos. La puntuaciéon maxima de 3 sefiala
conformidad total con requisitos definidos por ISO 9001 y HACCP; el nivel 2 indica
condiciones aceptables que requieren mejoras menores. La calificacion 1 identifica desviaciones
significativas que demandan atencidon inmediata; el nivel 0 representa incumplimientos criticos

que comprometen la inocuidad alimentaria. Véase el anexo 3 y la tabla 21.

Tabla 21 Resultados de la aplicacion de la 4S

Resultados de la aplicacion Seiketsu (Estandarizar)

Estandarizar
Dimension:( Estandares obtenidos / Estandares esperados) x 100%

semana Estandares Puntuacion esperada Puntuacion obtenida Resultados

Clasificacion 26 36 72%
1 Orden 24 36 67%

Limpieza 34 36 94%

TOTAL 78%

Clasificacion 29 36 81%
2 Orden 27 36 75%

Limpieza 33 36 92%

TOTAL 82%

Clasificacion 29 36 81%
3 Orden 30 36 83%

Limpieza 35 36 97%

TOTAL 87%
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.3.1.5 Shitsuke o Disciplina.

La implementacion de Shitsuke dentro de la bodega de la planta de envasado Sucden
representa la culminacion del proceso iniciado con las cuatro S anteriores; su ejecucion demandé
la consolidacioén de practicas estandarizadas que garanticen el mantenimiento de los niveles
alcanzados en clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion. La aplicacion metodica de la
disciplina adquiere relevancia particular en una instalacion certificada bajo normas ISO 9001 y
HACCP; la adherencia estricta a procedimientos establecidos determina tanto la eficiencia
operativa como el cumplimiento de estdndares sanitarios en el manejo de insumos para la

industria alimentaria.

La quinta S estableci6 los fundamentos para la permanencia temporal de las mejoras
implementadas; su incorporacion a las rutinas diarias de la bodega requiere el desarrollo de
habitos consistentes entre el personal operativo. La disciplina en la gestion de inventarios, el
control de la trazabilidad y el mantenimiento de condiciones sanitarias 6ptimas demanda un
compromiso sostenido de los trabajadores; la automatizacién de estas practicas mediante

repeticion sistematica garantizo su preservacion independientemente de la supervision directa.
3.3.2 Optimizacion del layout
1- Trazar perimetro

El trazado de perimetros en la bodega de Sucden establecio limites fisicos definidos
para cada area de almacenamiento; esta demarcacion visual organiza el espacio disponible y
define rutas de acceso especificas. Las lineas de demarcacion utilizan pintura industrial
resistente al trafico constante; los colores seleccionados mantienen su visibilidad bajo las

condiciones de iluminacion existentes en la planta de envasado.

Los perimetros asignados a las zonas de almacenamiento consideran los espacios de
maniobra necesarios para la manipulacion segura de materiales; las dimensiones establecidas
facilitan el uso de equipos de transporte como graas horquilla y carros de carga. Las areas

destinadas a elementos criticos de mantenimiento incorporan espacios adicionales para
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actividades de inspeccion; esta disposicion permite examinar componentes sin obstaculizar las

vias de circulacion principales.

La delimitacion de zonas especificas para el almacenamiento temporal de materiales
en transito reduce la interferencia con las operaciones rutinarias; esta segregacion fisica previene
la mezcla inadvertida de elementos pendientes de clasificacion con aquellos ya organizados. Los
espacios asignados a herramientas y equipos de uso frecuente incluyen marcas de posicion
individual; esta practica asegura el retorno de cada elemento a su ubicacion designada tras su

utilizacion y mantiene el orden establecido en la implementacion de las 5S.

Figura 18 Demarcacion de Perimetros en Bodega Sucden

Almacenamiento Prinapal Area de Inspeccion {terramienta

Zona Temporal

Pasilo Principal] Ares Aimaceramiento [ Area Inspecodn | Zona Temporal ] Area Heramientas

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con pdf Estrategia 5S, (2024).
2- Disefio del Layout del Almacén

Teniendo en cuenta que el nuevo disefio del layout de la bodega debe estar en funcién
de mejorar la eficiencia operativa del area, posibilitando que los productos estén accesibles en el

momento que se necesita, se tuvo en cuenta los siguientes puntos:

Se hizo una reduccion de los pasillos desde 2.5 m hasta 1.8 m, lo que trajo un aumento
del espacio a utilizar en un 14%.
Se implement6 el almacenamiento en forma vertical, esto posibilito la utilizacion del

espacio en un 3.5% mas.
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Se reubico las zonas de despacho y recepcion de productos, con el objetivo de disminuir

los desplazamientos innecesarios. Ver tabla 22 y figura 19

Se crearon areas para los productos en funcion de utilizacion y clasificacion ABC,

haciendo los productos mas utilizados en funcién de su rotacion, mas accesibles.
A: Productos de alta rotacion
B: Productos de rotacion media.
C: Productos de baja rotacion

Se establecieron zonas especificas en la bodega:

Tabla 22 Zonas especificas

ZONAS ESPECIFICACIONES

Zona de entrada Para los productos que entran al almacén. Organiza esta area para que la

recepcion de mercancias sea rapida y eficiente.

Para productos de rotacion media o baja. Estos pueden estar mas alejados de
las zonas de trabajo.

Zona de
almacenamiento
intermedio

Diseiio del pasillo
Los pasillos deben ser suficientemente anchos para permitir el paso de
personal y carretillas sin obstaculos, pero también deben estar organizados
para evitar que los materiales se estanquen o se acumulen.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Figura 19 Nuevo layout de la Bodega Sucden
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
3.3.3 Implementacion de JIT
1- Implementacion de un Software de Gestion de Inventario.

La gestion actual de trazabilidad en la bodega Sucden presenta limitaciones
significativas en el seguimiento preciso de materiales e insumos. El registro manual de
movimientos genera retrasos en la actualizacion de informacidn; esta situacion afecta la
capacidad de respuesta ante requerimientos de producciéon y auditorias de calidad. Las
certificaciones ISO 9001 y HACCP exigen niveles superiores de control documental; el
cumplimiento de estos estdndares demanda una modernizacion sustancial de los sistemas de

trazabilidad.

La implementacion de tecnologia RFID constituye el nacleo de la solucidon propuesta
para la bodega. Los tags electronicos adheridos a pallets y contenedores transmitirdn datos en
tiempo real sobre ubicacion y estado de materiales; esta capacidad elimina errores asociados al
registro manual. Los lectores estratégicamente distribuidos capturardan informaciéon
automaticamente durante movimientos y transferencias; la automatizacion reduce interferencias

en el flujo operativo normal.

El software especializado de gestion SAP procesara datos capturados por la red RFID

estableciendo registros detallados de cada movimiento. La plataforma seleccionada cumple
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especificaciones técnicas para industria alimentaria; su arquitectura facilita la integracion con
sistemas existentes de control de calidad. Los moddulos analiticos generaran reportes
automatizados sobre patrones de consumo y rotacion; esta informacién optimiza decisiones de

reposicion bajo criterios JIT.

La nueva infraestructura tecnologica establecera control total sobre el ciclo de vida de
materiales en bodega. Los registros digitales documentaran temperatura, humedad y tiempo de
permanencia en cada ubicacion; estos datos sustentan la verificacion de condiciones Optimas de
almacenamiento. Las alertas automaticas notificaran desviaciones en parametros criticos; esta

funcion previene deterioros por condiciones ambientales inadecuadas.

La implementacion del sistema RFID reducira tiempos de busqueda y verificacion en
un 85%. La eliminacion de registros manuales libera 4 horas diarias de trabajo administrativo;
este tiempo se reasigna a tareas de mayor valor agregado. La precision mejorada en control de
inventarios minimiza diferencias en conteos fisicos; esta optimizacion fortalece la confiabilidad

operativa de la bodega.

La modernizacion tecnoldgica propuesta establece fundamentos s6lidos para la gestion
avanzada de trazabilidad. La digitalizacion completa de registros facilita respuestas inmediatas
ante auditorias externas; esta capacidad refuerza el cumplimiento normativo de la operacion. La
informacion detallada sobre movimientos internos optimiza la planificacion logistica; esta

mejora consolida la implementacion efectiva de principios JIT en la bodega Sucden.
2- Configuracion de alertas automaticas

Se configur6 el software de gestion de inventarios con la finalidad de que haga envios
de alertas automatizadas cuando los productos estén en el stock de seguridad. Cabe mencionar
que las alertas estan vinculadas a la ordenes de compras, para que el departamento que realiza

esta actividad sepa cuando tiene que hacer compras de los productos.
3- Negociaciéon con proveedores

Se realizaron nuevas negociaciones con los proveedores con el fin de disminuir el
tiempo de entrega de los productos y eliminar desabastecimiento de inventario. Se es

establecieron acuerdos flexibles para ambas partes, permitiendo asi ajustar los pedidos de los

83



productos a la demanda. Se priorizaron los proveedores con ubicacion mas cercana a la empresa
con la finalidad de disminuir los tiempos de espera, garantizando el flujo de productos

constantemente en la empresa.

Tabla 23 Nuevos acuerdos de entrega con los proveedores

Tiempo de Tiempo de
Frecuencia
Proveedor Producto Suministrado Reposicion Reposicion Ubicacion
de Entrega (Antes)
(Después)
Cilindro Expulsador 2 veces por
1
SMC (CP96SDB40-250) 15 3 semana  °%
MS4-LFR-1/4-D6-E-R-V - 1 vez por .
1
SMC AS (C6Q1Q8C3CZW) 15 > semana  aciona
Instrutec Sensor BGS-Z10P (2235H) 15 10 3 VeI;eeZ POT Nacional
TALADRO INALAMBRICO 1 vez por .
CemoAlto pER CUTOR DEWALT 20V 12 ’ semana  actonal
Rodamendez Cadena 10-B (5 metros) 10 5 I vez por Nacional
semana
Rodamendez Candado 8B para cadena 10 8 I vez por Nacional
semana

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

4- Nuevas Politicas de inventario

Se redisefiaron nuevas politicas de inventario en la bodega permitiendo ajustarse a la
dindmica de la demanda y a los cambios que sufre el mercado. También se implementaron
controles de inventario con una secuencia mensual del 10% y del 100% semestralmente,
permitiendo tener un mayor control sobre el mismo, garantizando asi la disponibilidad de los

productos y una mejor eficiencia operativa.
3.4 Estrategia De Implementacion
3.4.1 Fases y cronograma de ejecucion

A continuacion, se presentan las fases y el cronograma que se sigui6 para la

implementacion de las mejoras en la bodega de la empresa objeto de estudio. Ver tabla 24 y 25
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Tabla 24 Fases y cronograma de ejecucion parte 1

Fase

Semana

Objetivos Actividades Clave

Fase 1: Diagnéstico y
Planificacion

Fase 2: Implementacion
de las 5S y Optimizacion

del Layout

Semana
1-2

Semana

3-5

Realizar diagnodstico inicial del Reuniones con el equipo
almacén (layout, procesos, niveles de logistica para definir de
inventario, flujo de trabajo). necesidades.

Analisis del flujo de
Analizar necesidades de reorden y materiales e identificacion
distribucion. de puntos de mejora.

Establecer umbrales de inventario,
tiempos de reposicion y stock de
seguridad.

Planificar implementacion de 5S, layout y
JIT.

Aplicar las 5S para mejorar elSeiri: Eliminar elementos
orden, limpieza y eficiencia. innecesarios.

Reorganizar el layout utilizando
clasificacion ABC y principios JIT
para acceso facil a productos de
alta rotacion.

Seiton:
productos
rotacion.

Organizar
segiin su

Seiso: Limpiar y mantener
el almacén Ilibre de
obstaculos.

Seiketsu:
Estandarizar
procedimientos.

Shitsuke:
disciplina.

Fomentar

Reconfiguracion del
layout con clasificacion
ABC y JIT.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024

Tabla 25

Fases y cronograma de ejecucion parte 2
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Implementar sistema JIT para

Configuracion del software

optimizar tiempos  de para monitorear
reabastecimiento y eliminar el inventarios en tiempo real.

desabastecimiento de inventarios.

Fase 3:
Implementacion Semanalntegrar software de gestion con Negociacion con alertas automaticas y
del Sistema JIT ~ comunicacion proveedores para tiempos con proveedores. de reposicion
rapidos.
Capacitacion en el uso del
sistema JIT.
Fase 4: Talleres de formacion
Caiy acitacion Capacitar al personal en nuevas sobre las 5S, gestion de herramientas y
del Personal y Semanaprocedimientos. inventarios con JIT y uso del software.

Monitoreo de 9-12

Monitorear los resultados de las 5S, Revision de indicadores de layout y
Resultados

JIT para ajustes. desempeiio.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.4.2 Recursos necesarios

Los recursos necesarios para la implementacion son los que se observan en la tabla 26

y 27

Tabla 26 Recursos necesarios para la implementacion de las mejoras — parte 1

Categoria Recursos Necesarios

Equipo de logistica y operaciones.
Humanos Gerentes y supervisores de almacén.

Personal de capacitacion y consultores externos (si es necesario).

Proveedores de software y hardware para el sistema JIT y RFID.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Tabla 27

Recursos necesarios para la implementacion de las mejoras — parte 2
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Herramientas de almacenamiento (estanterias, cajas, etiquetas).

Equipos de limpieza y organizacion para las 5S.

Materiales _ o o )
Equipos de medicion de rendimiento (escaneres, sistemas RFID).

Equipos de tecnologia (computadoras, servidores).

Software de gestion de inventarios (para seguimiento de productos en tiempo
real y automatizacion de pedidos).

Software y
Tecnologia Sistema RFID o cddigos de barras para mejorar el control de inventarios.

Herramientas de analisis de datos para monitorear la demanda y ajustar
niveles de inventario.

Presupuesto para la implementacion de nuevas tecnologias (software,

hardware, capacitacion).
Financieros

Costos operativos para la reorganizacion del layout y la implementacion de
nuevas politicas de inventario.

3.4.3 Capacitacion del personal

Para la capacitacion del personal para desarrollar la implementacion se tuvieron en

cuenta los siguientes puntos que se observa en la tabla 28

Tabla 28 Capacitacion del personal

Area de Capacitacién Actividades Clave
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- Realizar talleres practicos sobre la importancia de las 5S y su
aplicacion en el almacén.

- Explicar cémo cada fase (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)
Formacion en las 5SS contribuye a mejorar la eficiencia operativa y el ambiente de trabajo.

- Entrenar al personal para que mantenga el orden, la limpieza y la
disciplina en el almacén de forma continua.

- Capacitar al personal en los principios de JIT, como manejar los
tiempos de reabastecimiento y como realizar pedidos automaticos.

- Explicar como la implementacion de JIT influye en la reduccion de
Entrenamiento en JIT inventarios y el aumento de la eficiencia.

- Instruir al equipo sobre el uso del software de gestion de inventarios
y como responder a las alertas de reposicion.

- Entrenar al personal sobre como gestionar las ubicaciones de los
productos segun su clasificacion ABC y el flujo de trabajo
optimizado.
Optimizacion del Layout y Manejo de
Inventarios

- Realizar simulaciones y ejercicios practicos para que el equipo se
familiarice con los cambios en el layout y el manejo de inventarios.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

3.5 Costo Actual De Operacion De La Bodega
3.5.1 Costos de almacenamiento

Los costos de almacenamiento son uno de los principales rubros de costos en la bodega
y un objeto de optimizacion con las mejoras implementadas. Se realiza una evaluacion de los
cambios en cuanto a los costos en mantenimiento, espacio y servicios a través de una
comparacion de los valores antes y después de las mejoras realizadas. Este analisis ayudard a
comprobar la efectividad de las mejoras en la reduccion de costos operativos. Se tendran en

cuenta los costos antes mencionados.
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Costos de almcenamiento = Costos de depreciaciéon + Servicios Publicos + Mantenimiento

El costo de depreciacion de la bodega se mantiene en las dos etapas y se determina
con la utilizacion de la siguiente formula,

Valor Inicial—Valor residual
Depreciacion anual = Ec. (7)
Vida atil

Tabla 29 Costo de depreciacion

item Valores ()
valor inicial del almacén ($) 256.749
vida util del almacén (afios) 40
Valor residual estimado ($) 0
TOTAL 6.418.725

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Para los costos de los servicios publicos se tendran en cuenta la suma de los costos de
agua, internet y electricidad. Para el después de la implementacion, el costo de la electricidad

aumento en un 14.6% con la utilizacion de la tecnologia RFID.

Servicios publicos: Suma los costos de electricidad, agua, internet, etc El valor estara tomado en

dolares, como se mira en la tabla 30.

Tabla 30 Costo de los servicios publicos

Valores Valores después

item
antes ($) 6]
electricidad 7,654 8.771,48
agua 543 543
internet 1203 1203
TOTAL 9,400 10.517,48

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Los costos de mantenimiento donde se incluye la seguridad, las reparaciones, la
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limpieza y el seguro del edificio y otros costos de mantenimiento antes de la implementacion
erade $ 10000. Posteriormente a la implementacion de las medidas, se logré mantener la bodega
limpia y ordenada, por lo que se redujo las reparaciones por dafos y descuidos, se previno las
averias en la bodega, ya que las herramientas y equipos estan en buen estado y organizados. Por
otro lado, se disminuy6 el dafio a la infraestructura, disminuyendo los gastos en cuanto a

reparaciones, por lo que los costos de mantenimientos disminuyeron en un 46.8%. ver tabla 31

Tabla 31 Costo de almacenamiento de la bodega

Valores Valores después

item
antes ($) 6))
Costos de depreciacion 7,654 7,654
Servicios Publicos 9,400 10,517.48
Mantenimiento 10,000 5,320
TOTAL 25,818.72 23,491.48

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

De acuerdo con los resultados de la tabla 5-3, se puede apreciar un pequefio aumento
en los costos de los servicios publicos debido a la nueva tecnologia RFID. Sin embargo, en los
costos de mantenimiento se observa una reduccion considerable. Se logro con la
implementacion de las mejoras una reduccion de los costos de $2,327.24. Esta reduccion de
asegura que el plan de mejoras implementadas ha contribuido a una mayor eficiencia en las

operaciones de la bodega.
3.5.2 Costos de inventario

Antes de la implementacion del plan de mejoras se tenian gastos de obsolescencia y
merma de los productos por un valor de $ 2,687.43, este valor luego de las mejoras disminuy6
en un 34.6% ya que se dio respuesta al problema del desabastecimiento de stock sin
acumulamiento innecesario, por lo que también disminuy6 los productos obsoletos al asegurar
una rotacion maés frecuente. Se calculd el capital inmovilizado en la bodega, en los dos

momentos se utilizo una tasa de interés del 8.30% anual, esto se observa en la tabla 32

Costos de Inventario = Costos por Obsolescencia + Capital inmovilizado Ec. (8)
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Capital inmovilizado = Valor del inventario * tasa de interes anual Ec. (9)

Tabla 32 Costo de inventario

Valores Valores después

item
antes ($) (6]
Obsolescencia y merma 2,687.43 1,757.58
Valor del inventario 8,463,261 7,498,738
Tasa de Interés 8.30% 8.30%

Capital inmovilizado 702,450.66 622,395.25

TOTAL 705,138.09 624,152.83

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Se observa una notable reduccion en los costos de obsolescencia y merma, en el valor
del inventario y en el capital inmovilizado, indicando una mayor utilizacion de los recursos. El
costo total presenta una disminucion de $80985.26, reflejando una mejora de la eficiencia

operativa.
3.5.3 Costos asociados a tiempos de busqueda y mano de obra

Para determinar estos costos se tuvo en cuenta la suma de los tiempos de busqueda
resultados del andlisis de tiempo desarrollado antes de la implementacion, se promedié el mismo
dando un valor de 31.26 min, posterior a las mejoras este tiempo disminuy6 a 14.64 min. El costo
del personal por h es de 4.319%/ hora. Para el costo de la mano de obra se tuvo en cuenta que en la
bodega trabajan 2 operadores y un jefe, entre el salario y beneficios del personal se tiene un gasto

de 2695.4, y que se observa en la tabla 33.
Costo del tiempo de buqueda = Tiempo promedio de bisqueda * Costo h del personal Ec. (9)

Costo Totales del tiempo de buqueda = del tiempo de buqueda * Costo de mano de obra Ec.
(10)

Tabla 33 Costo totales de tiempo de busqueda

, Valores ores después
Item
antes ($) ®)
Tiempo de busqueda (h) 0.521 0.244
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Costo /h del personal ($) 4.31 4.31

Costo del tiempo de bsqueda ($)  2.25 1.05
Costo de mano de obra ($) 2,695.4 2695.4
TOTAL 6,064.65 2,830.17

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Se puede observar una mejora significativa en la eficiencia del proceso de busqueda en
la bodega, ya que existe una reduccion de los gastos por este concepto de $ 3,234.51. Este

cambio ha demostrado el impacto positivo del plan de mejoras en la bodega.

Se procede a continuacién a realizar los céalculos totales de operacion de la bodega,
donde se tendran en cuenta los costos de almacenamiento, inventario y de los tiempos de

blsqueda y mano de obra.
Costos opeativos = Costos de almacenamiento + Costos de invetario +
Costos de tiempo de busqueda Ec, (11)

Tabla 34
Costos operativos de la bodega

Valores  Valores después
item

antes ($) 6]

Costos de Almacenamiento (§) 25,818.72 23,491.48

Costos de inventario ($) 705,138.09 624,152.83
Costo del tiempo de bsqueda ($)  6,064.65 2,830.17
TOTAL 737,021.46 650,474.48

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Se logré con la implementacion de las metodologias empleadas un ahorro de
$86,546.98, lo que refleja una mejora significativa en la eficiencia operativa de la bodega y una

considerable reduccion de costos.
3.6 Inversion Necesaria Para Implementar La Mejora

Para la implementacion del plan de mejoras en la bodega se requiere una inversion
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inicial que cubra los diferentes elementos esenciales del proceso. La inversion abarca los costos
asociados a la implementacion de las 5S, el JIT y la optimizacion del layout, ademds de la
capacitacion del personal para desarrollar estas herramientas. La evaluacion de estos costos es
fundamental para poder justificar la viabilidad de estas mejoras y su impacto en Evaluar estos

costos es esencial para justificar la viabilidad de las mejoras y evaluar su efecto a largo plazo.

3.6.1 Costos de implementacion de JIT

Para determinar los costos de la metodologia Just in Time se tuvo en cuenta los costos
de la nueva tecnologia, asi como las nuevas politicas e inventario y las negociaciones con los

proveedores, esto se observa en la tabla 35

Tabla 35 Costos de la implementacion de JIT

Concepto Descripcion Costo ($)
Software de Gestion de Licencia de software, personalizacion, 5.640
Inventarios soporte. ’
Tecnologia RFID Etiquetas RFID, lectores, instalacion, integracion 7472
con el software.

Negociacion con Investigacion, negociaciones, costos 3,210

Proveedores legales.
Nuevas Politicas de Redisefio de procesos, capacitacion, controles
Inventario de calidad. 6,459
Total 22,781

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.6.2 Costos de serializacion, almacenamiento y reorganizacion (58 y Layout Optimizacion)

Se determinaron los costos de implantacion para cada etapa de las 5S, se muestran en

la tabla 36 a continuacion.

Tabla 36 Costos de la implementacion de las 5S

Costo
®

Concepto Descripcion
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1. Seiri
(Clasificacion)

2. Seiton (Orden)

3. Seiso (Limpieza)

4. Seiketsu
(Estandarizacion)

5. Shitsuke
(Disciplina)

Eliminar elementos innecesarios y clasificar los materiales. Incluye el costo
de personal para realizar la clasificacion y el manejo de desechos.

Organizar los elementos de manera eficiente, creando espacios de
almacenamiento adecuados y etiquetados. Incluye materiales de
organizacion como estanterias, etiquetas y sistemas de almacenamiento.

Asegurarse de que el almacén se mantenga limpio y libre de desechos.
Incluye la compra de herramientas de limpieza (escobas, aspiradoras
industriales, etc.)

Estandarizar los procesos de organizacion y limpieza. Incluye la creacion de
documentacién y procedimientos estandarizados, asi como la compra de
carteles o sefializacion visual para guiar al personal.

Fomentar la disciplina en el cumplimiento de las normas. Incluye
evaluaciones periddicas y supervision del cumplimiento.

Total, de Implementacion

1,265.47

1,932.14

1,579.35

1,168.7

1,503.47

7,449

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Para la optimizacion del layout se manejaron los siguientes costos. Ver tabla 37

Tabla 37 Costos de la implementacion del nuevo Layout

Concepto Descripcion Costo ($)
Reorganizacion del Costo de reubicacion de estanterias, instalacion de equipos y trabajos de 9.654.12
Espacio obra necesarios para ajustar el layout segun el nuevo disefio. T
Evaluacion y ajuste de los resultados del nuevo layout, seguimiento de los
cambios en el rendimiento. Incluye costos de supervision y ajustes 2,965.42

Monitoreo y Ajustes
Iniciales

operativos.
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Total de Implementacion 12,620

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
3.6.3 Costos de capacitacion del personal

Los costos de la capacitacion del personal para el desarrollo del plan de mejoras se

evidencian en la siguiente tabla:

Tabla 38 Costos de la capacitacion del personal

Cost
Concepto Descripcion osto
®
Capacitacion para gestionar inventarios, mejorar el flujo de
Capacitacion en JIT (Just In ) o '
materiales y reducir tiempos de espera. Incluye sesiones 1,354.62

Time) . .
tedricas y practicas.
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Capacitacion en 5S Formacion sobre los 5 principios (Clasificacion, Orden, 1,065.20

Limpieza, Estandarizacion y Disciplina). Incluye teoria,
ejemplos practicos y evaluacion de la implementacion.

Capacitacion en Optimizacion  Entrenamiento en la reorganizacion del espacio, disefio de flujo

) ) 1,268.74
del Layout de trabajo y uso eficiente del almacén.
Materiales de Capacitacion Creacion y distribucion de manuales, guias practicas, y recursos
(manuales, recursos) multimedia relacionados con cada herramienta. 556.21
Entrenadores/Consultores Honorarios para consultores externos o instructores 320895
Externos especializados que impartan las capacitaciones. U
Costo relacionado con la evaluacion de la capacitacion,
Evaluacién y Seguimiento seguimiento de desempefio y ajustes posteriores. Incluye 1,495.49
cuestionarios y reportes de desempefio.
Total, de Capacitacion 9,038.51

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Sumando todos estos costos para saber el monto total de la inversion inicial, tenemos
que:

Inversion Inicial = Costos JIT + Costos 5S + Costos Layout +

Costos capacitacion Ec. (12)

Inversion Inicial = 22781 + 7,449 + 12,620 + 9,038.51

Inversion Inicial = 51888.51
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3.7 Analisis De Rentabilidad

Se realiza un andlisis de rentabilidad para poder evaluar el impacto financiero de las
mejoras implementadas en la bodega. Se analizan indicadores como el Retorno de Inversion
(ROI), el Periodo de Recuperacion, el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno

(TIR). A continuacion, el desarrollo de los mismos.

3.7.1 Retorno de Inversion (ROI)

Beneficio Neto

ROI=___ %100 Ec. (13)

Inversion Total

_ 86,546.98

=— % 100
ROI 51,888.51

ROI =166.8%

Este valor del ROI de166.8% deja saber que la inversion en JIT, 5S y optimizacion del
layout genera beneficios significativos. Demostrando una mejora en el uso optimizado de los

recursos, en la eficiencia operativa del almacén y en la reduccion de costos.

3.7.2 Periodo de recuperacion de la inversion

Inversion total
Periodo de recuperacion=_____ Ec. (14)
Beneficio neto

51,888.51
Periodo de recuperacién = 86,546.98

51,888.51
Periodo de recuperaciéon = 86,546.98

Periodo de recuperacion = 0.59

El periodo de recuperacion de la inversion inicial es de aproximadamente 6 meses, lo

que asegura un retorno rapido reforzando la viabilidad del plan de mejoras. Se demuestra asi la

sostenibilidad a lago plazo de estas mejoras.
3.7.3 Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

Para el célculo del VAN y el TIR se realiz6 para 5 afios proyectado y una tasa de interés
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del 8.30%. Se tuvo en cuenta la inversion inicial para la aplicacion de las metodologias, ademas,
se tomo para los proximos afios un costo fijo de $33,727.53 para mantener las metodologias en la
empresa, ya que se necesitarian recursos, mantenimiento y ajustes operativos. En cuanto a los ahorros
asociados a partir del segundo afio se estabilizan al 50% del primer afio ya que toman un nivel mas
sostenible, teniendo en cuenta los cambios en la demanda, los costos de insumos o los imprevistos que

puede sufrir la empresa. Ver tabla 39.

Tabla 39 Cdlculo del VAN y el TIR

Flujo econémico de propuesta del plan de mejora

Inversion afio 1 afio 2 afio 3 afio 4 afio 5§
Egresos
Inversion inicial 51,888.51
Continuacién de la implementacion 33,727.53 33,727.53 33,727.53 33,727.53 33,727.53

Ingresos Ahorros

asociados 86,546.98 43273.49 43,273.49 4327349 43,273.49
Total 51,888.51 52,819.45 9,545.96 9,545.96 9,545.96 9,545.96
Tasa 8.30%

VAN 129,660.34
TIR 37%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Con un VAN de $129,660.34 y una TIR del 37%, el proyecto se muestra como un

proyecto viable y rentable, indicando que los beneficios superan con holgura los costos iniciales

3.8 Evaluacion De La Implementacion

Esta evaluacion de la implementacion del plan de mejoras esta dirigida a medir los
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resultados de esta y a comparar el antes y el después de varios indicadores como la eficiencia y

la eficacia, los costos de almacenamiento y referentes a la utilizacion del espacio de la bodega.
3.8.1 Reduccion de costos de almacenamiento

Grdfico 4 Comparacion de Costos antes y después

800.000,00
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600.000,00
500.000,00
400.000,00
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100.000,00 Vo 4
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Costos de Costos de inventario Costo del tiempo de
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M valores antes ($) ™ Valores después ($)

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
Estos costos se calcularon en el epigrafe 5.1, se pudo observar un ahorro de $86,546.98.
3.8.2 Incremento en la eficiencia operativa

Se realiz6 otra vez la toma de tiempo de los mismos repuestos luego de la

implementacion resultando en la tabla 40

Tabla 40 Toma de tiempos dia 1 después de la implementacion

Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4 Paso5 Paso 6 Tiem
Articulos (Solicitu(Busqued (Localizaci (Extracci6 (Registr (Cierr Total
d) a) on) n) 0) e) Dia 1
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Calefactor Solda horizontal N7 2 4 4 4 2 2 18
Sensor Termocupla S.R. N7 3 4 3 3 2 2 17
Cuchillo Raumak 390mm 4 4 4 4 2 3 21
Cuchillo Raumak 450mm 3 5 5 4 3 3 23
Bisagra para Envasadora y
Enfardadoras 2 3 4 > 2 3 19
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
Tabla 41
Toma de tiempos dia 2 después d =~ .
1 implementacion
Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4 Paso5 Paso6 Tleom
Repuesto (Solicitu (Busqued (Localizaci (Extraccié (Registr (Cierr T([)) tal
d) a) on) n) 0) e Dia 1
Calefactor Solda horizontal N7 3 5 4 4 2 4 22
Sensor Termocupla S.R. N7 2 5 4 4 2 2 19
Cuchillo Raumak 390mm 3 5 4 5 3 3 23
Cuchillo Raumak 450mm 4 5 5 5 3 4 26
Bisagra para Envasadora y 3 4 5 5 ) 3 2

Enfardadoras

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Tabla 42 Toma de tiempos dia 3 después de la implementacion

Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4 Paso5 Paso6 Tie(:n
Repuesto (Solicitu (Busqued (Localizaci (Extracciéo (Registr (Cierr T(l))tal
d) a) on) n) 0) e) Dia 1
Calefactor Solda horizontal N7 4 8 5 5 3 5 30
Sensor Termocupla S.R. N7 3 6 5 5 3 5 27
Cuchillo Raumak 390mm 1 6 5 5 3 5 25
Cuchillo Raumak 450mm 5 5 4 5 5 4 28
Bisagra para Envasadora y
Enfardadoras 4 > 4 > 4 4 26
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
Timpo estandar total
Eficiencia = * 100 Ec. (14)
Timpo real total
Timpo util total
Eficacia = * 100

Eficiencia

Eficacia:

Eficacia ~ 346

Timpo real total

250
— 100

Eficiencia 346

Eficiencia=72.2%

200
* 100

Eficacia =69.3%
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Tabla 43 Comparacion de la eficiencia y eficacia antes y después

Indicadores antes después
Eficiencia 31.90% 72.20%
Eficacia 53.30% 69.30%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Gridfico 5 Comparacion de la eficiencia y eficacia antes y después
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

Se muestra una mejora significativa en la eficiencia y eficacia luego de la
implementacion de las mejoras. La eficiencia aument6 hasta un 72.20%, lo que refleja la
optimizacion de los procesos. En el mismo caso, la eficacia también aumentd a 69.30%,

reflejando el 6ptimo cumplimiento de los objetivos establecidos en la investigacion.
3.8.3 Mejora en la utilizacion del espacio
En la tabla 44 se puede observar un comparativa antes y después de realizar los cambios.

1. Célculo del Aprovechamiento del Espacio

Espacio utilizado

Aprovechamiento del Espacio = * 100 Ec. (15)

Espacio disponible

176 m>
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Aprovechamiento del Espacio ~ 200 m?

Aprovechamiento del Espacio = 88 %

2. Indice de Ocupacion por Producto Datos:
Espacio total de la bodega: 1000 m?

Espacio que ocupan los productos: 763 m?

Espacio Ocupado por el Producto

* 100

Espacio Ocupado por Producto = * 100 Ec. (16)
Espacio Total disponible
763
) = * 100
Espacio Ocupado por Producto 1000
Espacio Ocupado por Producto = 76.3%
Tabla 44 Comparacion de indicadores antes y después
tem antes después
Aprovechamiento del Espacio 69% 88%
indice de Ocupacién por Producto 68.40% 76.30%

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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Grdfico 6 Comparacion de indicadores antes y después
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Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones Generales

O El analisis de los diagnésticos permitio que se identifique los diferentes errores
que se tenia en la gestion de la bodega entre los que se consideraban desorden
mas las distribuciones de los espacios y tiempos prolongados en la busqueda,
esto se estima en un 26%, esta cuantificacion ademdas permitidé que se
determinen las principales causas que afectan en si a la productividad
concluyendo controles inadecuados en el inventario llegando a tener pérdidas
en la eficiencia cerca del 20% en tiempos de operacion.

O La evaluacion de los diferentes procesos logré evidenciar que luego de aplicar
medidas de mejora se pudo reducir alrededor del 15% de los tiempos de
busqueda de los materiales y mejorar alrededor del 12% en la disponibilidad
del inventario. Sin embargo, también se reconoce una limitacion temporal de
analisis en un afio con lo cual se impide que se evalue este impacto a largo plazo
de las acciones que se establecieron en el desarrollo de la propuesta

O La propuesta de optimizacion qué se disend, puede demostrar en si que una
mejor organizacion tanto de forma fisica como metodologica en el area de la
bodega resulta en ahorros operativos que se estiman en un 18%. Sin embargo,
se puede concluir que la efectividad dependeria de la capacitacion continua que
se tenga del personal y de implementaciones graduales en otros &mbitos como
tecnologias de control que lograrian contribuir a una mejora para la

sostenibilidad de resultados.

Recomendaciones

1- Es importante que se implemente de forma inmediata un tipo de sistema de control de

inventarios de forma digital esto puede permitir que se registren entradas y salidas en
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tiempo real de esta forma se puede disminuir diferentes errores asociados al registro en
un promedio de 20 adicional garantizando una confiabilidad en la informacion que se
tenga de los inventarios

Se recomienda que se disefie e imparta programas de capacitacion que sean permanentes
para todo el personal del area de bodega que estén enfocados principalmente en la
utilizacion de metodologias para la organizacion y la utilizacion de diferentes
herramientas tecnoldgicas lo que podria favorecer a mejorar la sostenibilidad al
momento de reducir errores y la mejora en la produccion

Para tener un mayor horizonte en la evaluacion de la propuesta es importante que se
consideren periodos minimos de 3 afios de esta forma es posible que se analicen no sélo
resultados inmediatos sino un impacto que se podria tener a largo plazo en aspectos como

los costos la eficiencia y la competitividad empresarial
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta realizada para conocer los problemas de almacenamiento en la bodega.
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Categoria

Problema identificado

Calificacion (1-5)

Organizacion y

Desorden en el almacén
dificulta la localizacion de
materiales.

Falta de un sistema de
identificacion  (cédigos de

almacenamiento barras, RFID. etiquetas).
Espacio mal aprovechado
{exceso de material o zonas
vacias).
Falta de control sobre los
niveles de stock.
Exceso de inventaric que
Gestién de ie{:era ac;ostos ad;z:)olnales-
inventarios = — ° — 2

vencidos ocupando espacio
util.

Demoras en la reposicicn de
inventario.

Tiempos de operacion

Largos tiempos de busqueda
de materiales.

Retrasos en la recepcion y
despacho de mercancia.

Problemas en la coordinacion
con produccidon o ventas.

Tecnologia y
automatizacion

Falta de herramientas digitales
para gestionar inventarios.

Software de almacén
ineficiente o poco utilizado.

Falta de capacitacion en
sistemas de almacenamiento.

Seguridad ¥
condiciones laborales

Zonas de paso obstruidas o
con riesgos de accidentes.

Tluminacion o ventilacion
inadecuadas.

Falta de equipoc de proteccion
para los trabajadores.
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Anexo 2. Clasificacion ABC

ltex | Fecha de Pedic * beha de Recep ~ |T. de entreqa | - [Fecha iltima $. -
1 (6-jun Z1-un 1
2 0B=jun Zl-un 1
3 (6=un 0un 1
4 (6=un 18=un 12
5 06=un 18-jun 12
] Ofi-jun T-un 1
7 OEi-jun T-un 1
] (Ei-jun T-un 1
E] D6=jun T-un 1
1 (6=un Zl-un i
1t 06-jun Z1Hun 1
2 Ofjun 21Hun 1
1 06-jun 18-un 12
1 1d-un 26-jun 12
T 14-un 2B-jun 12
L] Td=un Z1-un 7
1 Td=un Z1-un 7
T 14-un 21-un 7
[ 1d-iun 24-un 1l
20 14-un 24-un 1
21 1d-un 2-jun 1
22 1d=iun 26un 12
23 T4-un 26un 1
2 14-jun 26-jun 12
25 Td=iun 1d=un 1
26 T-iun -un 0
2 1d-iun -un 0
20 14-un -iun 0
29 1d-un 26-jun 12
30 1d-un 26-jun 12
A 14-un 26-jun 12
3 14-un 21-un 7
39 14-un 21-un 7
M 14-un 2B-jun 12
&5 T-jun W-un 0

stock fizic * froveedordReferer - | R.CT Articalo ] |
1 MC Ciindro Expulsador (CPIB50B40-250) 1
0 SMC M34-LFR- 114 -06-E-R-Y/- A (CBOIQECICZW) 4
0 Instrurec Sensor BG3-Z10P [2235H] Z
0 Cemo Al E TORMLLOHERAGONAL PUNTAESPADA 2112 100
0 Cemoflta B Soldadura Acero Inoidable 3652 Induwra 3
0 Ceno At L REPUESTS PARA MACUINA DRLLADORA STHL FS120 1
0 Ceno At L Pernos Hexagonal ME Largo 20mm 10
0 Ceno At E Pernos Hexagonal MS Largo 20mm 10
0 CerraAlta C Pernos Hewnagonal M Largo 20mm 100
0 SMC B FILTROREGLLADOR MS6-LFR-112-D7-ERM-AS 2
0 SMC B VALVULA FECHAMENTO MANLAL MSE-EM1-112 - 541267 2
0 SMC E SILENCIADORL-12-5 - 6544 2
0 CerraAlta C Autoperforante cabezalentefa By 1" 0
0 Cemofle | B Varila de acero inoxidable 1
0 Ceno it - TALADRO INALAMBRICO PERCUTCRDEWALT 20V 1
0 Inbeck E Jan Tef Sitif [erosol) B
0 Inbeck E JanMagria Plate 74 B
i Inbeck C Ja Belt Oreszing [Aerosall £
0 Rodamendsz Cadena 10-B (G metios] 1
i Rodamendsz Candado 88 para cadena T
1 Rodamendez Candado 108 para cadens -
0 Cenofto C Spray Mararjo 1
0 Ceno At E Spray Giis 1
1 Instrutec - Sensor BG3-Z10P 1315H 3
0 Cerofto L Llave puntz corona 1l mm 2
0 Ceno At C Llave punta corona 13 mm 2
0 CemoAlto C Llave punta carona 17 mm Z
1 Cenodto C Llave puntz corana 1mm 1
10 Cenodlto D Disco de Corte Metal 4 12" (11541 042Zmm) 2
0 Cenoflto C Espanila 2’ 1
0 Cemoflle [ C Espatula 3" 1
0 Luis Martingz Calefactor Solds herizontal N7 '
0 Luis Martingz Sengor Termocupla 5.A.NT '
0 Cemofllo | B Warilas de soldadura de aceroinovidable, electiodo Tig de 1.2mm il
0 Ceno At B FLUJOMETRO PARA ARGON 1
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3 Td-un 13-l 3
3 Td-iun Zfi=jun 12
] Zhjun 28-{un 7
o Zun 28-jun i
40 Z1-un 28=jun 7
4 2-un 28-un 7
4 21-un 28-un T
43 Hun 28-un 7
dd ZHun 28-jun i
45 2-un 28-un 1
df 2H-un 28-un 7
47 2l-jun 28-{un [
4 28=un Ta-jul 1
43 26-un Tl 17
Al 28-un To-dl i
o 28-un 28-un (
52 28Hun -l 17
4 28-un 1ol 17
54 28-un -l 17
55 28-un 15l 1
56 28-un 15-jul 1
57 28=un T5-jul 17
58 2Hun Tl 17
A 26-un T-jul 1
g0 26-un 28-jun l
i 28-un 15-ul 17
B2 28Hun (3l 1
K] 28-un To-jul 1
] 28-un 15l 1
] Z8-un (é-ul 1]
£6 28-un 28=jun I
f7 28un 28-un (
i 26-un 28-jun fl
f3 26un (ul 1
Tl 28Hun Ol ]
i 28-un Ta-jul 17

1] SMC - Cilindra Suelda Vertizal [COQZB32-2502) Z
0 Lemdle [ B Loctain 433 4
1 (obantes C Interruptor unipalar embutid (Color Blanca) Single switch 3
1 [iobantes C Interruptor unipolar embutido (Color Blanca) Doble switch 3
] (obantes C Interuptor unipolar embutido (Color Blanca) Triple switch 3
Z Gobantes | Placa pléstica Imodulo 3
Z (obantes C Placaplistica 2 modul 3
1 (obantes C Placaplastica 3 modul 3
1 Gobantes | C Tama Single 2P+T 104 220 3
0 (obantes C TomaDoble 2P4T 104 220V 3
0 (obantes L Toma Triple 2P+T 104 220V 3
0 Gobantes | B Chapas para tablero electrico 7
1] Ceio Al C Toinillo Heragonal Mdgalmm (Hlo completa) 100
0 Ceno Ao C Tornillo Hexagonal M5s50mm (Hlo completa) 100
1 Ceno o E Tairilla Hesagonal MExS0mm (Hlo completa) ]
0 Cemfo | C Torillo Hexagorial M8S0mm (Hio completol 0
AU Ceno o C Tuerca M ]
0 Ceno Ao L Tuerca My 1
1 Ceno Ao C TuercaMB 100
0 Cano At C Espanragn Md Z
I] EEIIIJ MEI |: ESEEIF&QD MS 2 |
0 Cemodho [ C Esparraga M 2
0 Cemfo | C Catuchogas 1 gr i
0 Coroflo | A | Cabezal utacutFs 120 750 - 240 [yrande) St Criginal i
] aMC C Pistola Soplado Neumatiza Aire Comprimida 3
I Lemoflo | C yalla de bola 2 inoidable [
2 Metros M L Tubing azul § mm para e 1
2l Ceno Ao C Niple he 112 1
2l Cano At C tee con hila hiinovidable ]
1 Inbck L JAXF ood-Grade Penetrating (Aerosal] f
1] Cerra C Pintura Gris 1
0 Cano Ao L Esmalte Sintetico Brilante 161 Amarlla Bey 1
0 Cemfo | C Esmatte Sintético Biilante 1GL Azul 1
] (obanes B Enchufe Hembra Embutida 532 (4] 3
] Gobantes | B Enchufe Macho Yolante 5+32(4) g
0 Ceno Ao Pistela dz Calor 1
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Z8-un 15-jul 17 0 Cenofite | A Pistola de Calor

28-jun 15-ul 17 0 Ceiro Ao B Kit Terminales Cjo Bateria

28jun 15-ul 17 0 Cerro Ao [ Anticorrosivo- Antioxido Gris Verdoso

Z8-un [E-ul 0 i Gobantes B Paradas de Emergencia 120WAC B4 300YAC 34
28un (153-jul 1l 0 Luis Martinez Cuchilla Baumak 300mm

ZB-un 03-jul 1 0 Luis Martinez Cuchilla Baumak 380mm

28-un 28-jun 1] Trola Indumark B Lama PYC 200mmsS0mts

28-un 28-iun 1 0 SMC B valwla de drenaje automatico mecanico de caida de presion
28-un 15l 17 1] Cerro Alta C Brochas &

28-jun 15-ul 17 0 Cerro Ao C Senucho

Z8-un 03-jul 1 0 Luis Martinez LCuchilla Baumak 230 mm

28-un (53-jul 1 i Luis Martinez Luchille Baumak 330mm

28-un (5-jul 1l 0 Luis Martinez Cuchilla Baumak 450mm

284un 15l 17 1] Cerro At C Brocha 3"

28-un 15l 17 i Cerro flto C Tijeras para podar de mano

05-jul 17l 12 0 Cerro Alto B Espuma Expansiva

05-jul 15-ul 0 0 Gobantes B Pulsador Verde 110 [120VAC BA - 300VAC 34)

05l 13-ul & 0 SMC C Conector Cado 12 X 1fmm MNeumética

(5=jud [5-jul ] 0 PERFOR Baliza Torre de Sefial Led de 3 Capas

05l 5-jul 1 PERFCR Baliza Led Poja 2412V apenada. Luz emergencia
05l 13-jul M 1 SME B Manquera neumatica 16mm

05-jul 1i-ul 12 0 Cerro Ao ¥ Autoperforants hewagonal con gollla T° B
5=l 17l 12 0 Cerra Alta B Saldadura Aeera Inowidable 3132 Indura

05l Dtago 21 0 LuisMartinez | B Sensar de Puerta(24VDC, 1mé, 240 m'] Envasadora N4
(5-jul (15-jul 1 0 Gobantes C FILTROREPUESTOIPARA CELOSIA 202X202mm
05l Dtag0 21 I LuisMattinez | B Bisagra para ErvasadorayEnfardadoras

12-jul 124l 1 2l Juan Diaz - [Cabezal Mardaza

T2l 224l 10 1 Gobantas C Intermuptor automation 3P 204

12-jul 22-jul 0 0 Gobantes C Intermuptor autamatica 3P 254

Te-ul 12l 1 2U Luis Martinez LComea de Arrastie Erwasadora 25T10(720

T2-jul 12-ul 1 1] Luis Martinez l Correa de Arastre Erwasadora 327100630

T2-jul 1a-ul 0 1 JuanDisz CabezalMordaza Rectangular B
12-jul 12-ul I i (Gobantes B Pulsadar Azl 110 [1200AC 64 - S00VAC 34 [RESET)
12-jul 12l I 0 LCeno ako [ Cinta 33+ Super . Negra 314w 20Mts 3M

Te-jul 12l 1 1] LCenoako C | PistolaPulverizadora de Agua Neumética Limpieza de Matares A4-5000
Tl 22+l 0 0 SHC . Cilindro Acumulador (CPSES0B32-200C)

12-iul 2Bl i 0 Luis Martingz Sensor Termocupla SR, N7
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Anexo 3. Tabla de verificacion

Formato de Evaluacion 3S

Trabajador:

Area: Fecha:

Evaluacion de Elementos 3S

Elementos 3S

Puntos de Verificacion

Puntuacion
0-3)

Observaciones

Separacion correcta de materiales
segun criticidad

SEIRI

Ausencia de elementos innecesarios en
area de trabajo

(Clasificacion)

Identificacion clara de materiales
obsoletos

Control de inventario actualizado

Ubicacion definida para cada tipo de
material

SEITON (Orden)

Etiquetado visible y actualizado

Acceso despejado a elementos criticos

Organizacion segun frecuencia de uso

Ausencia de residuos de aziicar en
superficies

Control de humedad y temperatura

SEISO (Limpieza)

Limpieza de equipos y herramientas

Mantenimiento de condiciones
sanitarias

Escala de Evaluacion:

0: Insatisfactorio (Incumplimiento critico)
1: Regular (Requiere mejora inmediata)
2: Bueno (Mejoras menores necesarias)
3: Excelente (Cumplimiento total)

Niveles de Cumplimiento:

0-12: Insatisfactorio

L ]
e 13-24: Regular
¢ 25-33: Bueno
e 34-36: Excelente
| Puntaje Total: | Nivel Alcanzado: |

| Firma Evaluador:

Comentarios Adicionales:

| Firma Supervisor:
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