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RESUMEN

El objetivo del proyecto de investigacion fue demostrar como laimplementacion de las

herramientas L ean Manufacturing mejora el proceso logistico de la empresa Productos Tissue del

Peru. Por €ello, e estudio se ubica dentro de unainvestigacion aplicada, cuasi experimental,
porque se busca resolver |os problemas, describir 10s procesos, registrar lainformacion e
interpretar |os resultados de la situacion actual para medirlos con los resultados finales después
de laimplementacion. Asi mismo se realizd un andlisis para determinar os problemas como:
organizacion del almaceén, organizacion del personal, layout del almacén 'y operacion del
almaceén. Los cuales fueron desarrollados y medidos en base a indicadores.

L os problemas se desarrollaron mediante la clasificacion ABC, definicion de funciones,
mejoras de pal etizados, control de tiempos, estandarizacion de procesos, aplicacion de
metodologia 5’S”. Laimplementacion nos brinda un ahorro de S/10 000.00 soles en el primer
afo considerando lainstalacion de racks y un nuevo Layout y un ahorro de S/181 440.00 soles
con respecto areduccion de vigjes inter plantas.

Finalmente se concluye que laimplementacién de herramientas Lean en el almacén
Protisa tiene un impacto positivo sobre los procesos del amacén y muestra una rentabilidad
importante para la organizacion.

Palabras clave: Lean Manufacturing, estandarizacion de procesos, 5°S”, inventarios.



ABSTRACT

The objective of the research project was to demonstrate how the implementation of Lean
Manufacturing tools improves the logistics process of the company Products Tissue del Peru.
Therefore, the study islocated within an applied research, quasi experimental, because it seeks to
solve the problems, describe the processes, record the information and interpret the results of the
current situation to measure them with the final results after implementation. Likewise, an
analysis was carried out to determine problems such as. warehouse organization, staff
organization, warehouse layout and warehouse operation. Which were developed and measured
based on indicators.

The problems were devel oped through ABC classification, definition of functions,
palletizing improvements, time control, process standardization, application of 5 S
methodology. The implementation gives us a saving of S/ 10 000.00 solesin thefirst year
considering the installation of racks and a new Layout and asaving of S/ 181 440.00 soles with
respect to the reduction of trips between plants.

Finaly, it is concluded that the implementation of Lean toolsin the Protisa warehouse
has a positive impact on the warehouse processes and shows an important profitability for the
organization.

Keywords: Lean Manufacturing, process standardization, 5 ”’S”, inventories.
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|. INTRODUCCION
1. Antecedentesy fundamentacion cientifica
1.1. Realidad problematica

En los Ultimos afos las empresas han tomado |a gestion logistica como un punto
importante para reducir costos y tiempo. En el Ranking del banco mundial (Banco Mundial,
2018), Alemania ocupa el primer lugar en € indice de desempefio logistico con 4 ptos (1= bajaa
5=dlta), con respecto a L atinoamérica se encuentra Panama en el puesto 42 con un indice de
desempefio de 3.3 ptos. Pert ocupa el séptimo lugar en Latinoaméricay € puesto 110 anivel
mundial con indice de desempefio de 2.7 ptos. El sector logistico se ha convertido en una
tendencia en las empresas a nivel mundial, sobre todo las empresas que tienen existenciasy
bienes. Poner énfasis en la cadena de suministros con respecto a gestion y planificacion de
procesos en |os diferentes departamentos de compras, a macenamiento, produccion y ventas.

Aplicar € just in time en las empresas es unatarea dificil pero no imposible de hacerlo,
esta variable hace que las organi zaciones se vuelvan mas competitivas frente a sus competidores,
en larealidad actual las empresas se enfrentan a problemas |l ogisticos que pueden af ectar
consi derablemente sus negocios, por g emplo:

Problemas con el almacenamiento de insumos, materias primasy productos terminados
en ellos meses de atoa produccion y distribucion.

Hurto en las bodegas de almacenamiento, distribucion de productos terminados y
compras de insumos y/o materias primas. Por estos factores es necesario invertir en seguridad
internay externa, asi como también en la seleccién de personal.

Inconsistencias de los inventarios al momento del cruce de existencias entrelo fisicoy

sistema.



Negligencia de los operadores logisticos a enviar los contenedores a una direccion
diferente de la empresa.

Falta de espacio en las bodegas por almacenar insumos, materias primasy productos
terminados que no dan valor a producto, caso contrario reducen el espacio del almaceén.

De acuerdo ala actualidad del Pert, las empresas vienen cadavez mejorando e sistema
logistico en sus diferentes organi zaciones manufactureras. Productos Tissue del Perd es una
empresa papel era que fabrica productos tissue y sanitarios, la gestion logistica en sus distintos
almacenes ayuda a ser mas competitivos en el mercado peruano. En estarealidad se encuentrala
empresa PROTISA satisfacer |a demanda teniendo en cuenta el desarrollo sostenible puesto que
lamateria principal de la Pulpa Celulosa proveniente de los arboles de eucalipto. Todas las
empresas referentes a esta manufactura laboran bajo requisitos legales de cuidado del medio
ambiente.

Laindustria de papel promueve la reutilizacién de papel reciclado para minimizar el
impacto ambiental, € uso de Pulpa Celulosa se centra més en la produccién de pafiales, porque
esta regido a normas de calidad puesto por laentidad DIGEMID € cua es un ente regulador de
estas compariias, debido a su régimen de drogueria en |os procesos de productos sanitarios.El
aumento del consumo de productos sanitarios hace que |as empresas incrementen sus
capacidades de produccién y buscar proveedores potenciales para obtener la mayor cantidad de
consumidores del mercado peruano. Per(l cuenta con tres empresas potenciales en el rubro de
Tissuey sanitarios. Huggies con 61%, Pampers 15.5% y Babysec 21.6% lo cual tienen el 98.1%

del mercado.



Cabe mencionar que la manufactura con respecto alafabricacion de productos de papel
(Papel higiénico, Servilletasy papel toallas) ha aumentado, pero unaligera caida entre €l afio
2018 y 2019, considerando un aumento de consumo de Pulpa Celulosa. Para poder evaluar la
calidad de los procesos de la cadena de valor se ha considerado €l uso de las herramientas Lean
Manufacturing € cual permite ordenar |os procesos de la organizacion, puntualidad con el
abastecimiento de materias primas y distribucion de productos terminados. De la misma manera
lainvestigacion permite plantear e mejor modelo de trabajo para optimizar los procesos de la
empresa Protisa utilizando las herramientas de Lean Manufacturing.

1.2. Antecedentes

Hurtado (2018). Reducir costos de los almacenes en laempresa Tgestiona L ogistica SAC
mejorando la gestion logistica. La empresa mencionada comenzo brindando servicios de
almacenamiento, abastecimiento de equiposy accesorios ala empresa Telefénica, en e corto
plazo con € boom de las comunicaciones € crecimiento de latecnologia en €l territorio peruano
y anivel mundial hizo aumentar la demanda de |os equipos telefonicos, 1o cual Tgestionaamplio
el rubro de solo almacenamiento a convertirse un operador logistico ofreciendo serviciosanivel
nacional en sus 10 sedes 'y 45 almacenes externos ubicados en €l territorio peruano.

Tgestiona al momento de crecer como organizacion empezé atener problemas como
atos costos de inventarios (a macenamiento, abastecimientos innecesarios), incumplimiento de
procesos ya que estos no son supervisados y en algunos casos a momento de ser aplicados no
son los correctos debido a que se realizaba por personal no capacitado para el proceso, déficit en
€l control de productos en transito, desorden y limpieza en |os almacenes, fata de registro
correcto de los movimientos de entrada 'y salida (Kardex no actualizado), falta de sectorizacion

por familia, retrasos de atencion a cliente final. generando egresos de 3 millones de soles o cual



se seguir de lamisma formalas utilidades no se verian reflgjadas para e siguiente afio por las
pérdidas presentadas. Por estarazon, realizé un disefio de investigacion Pre experimental, para
analizar la situacion econdémica antesy después de implementar la mejora. Tomo como muestra
alos colaboradores de la empresa Tgestiona, formd grupos de trabajo de 7 personas pararealizar,
encuestas, entrevistas, revision de BD para de estaforma tener la mayor parte de casuistica, la
visita alos diferentes almacenes es fundamental para observar larealidad de cada uno.

Haciendo uso de herramientas de calidad se logré identificar los problemas principales
gue generan valor al servicio paraluego clasificarlos en un diagrama de Pareto y analizar uno por
uno los problemas, se atacd las causas raices utilizando herramientas de Lean como
implementacion de procedi mientos, documentacion, instructivos, KPI, cronogramas de
inventarios y programas de capacitacion reduciendo en 50 % el valor actual de perdida de
§/3,157,115.00 a §/1,578,557.00 realizando unainversion de §/176,157.00.

Cobefias (2018). El objetivo principal fue mejorar € inventario de existencias de los
almacenes de una empresa mineraimplementando las herramientas de Lean Manufacturing. La
empresa minera Shougang Hierro Pert S.A.A. cuenta con tres almacenes encargados de la
gestion de materiales a utilizar en €l desarrollo |as actividades mineras.

Es necesario contar con un amplio conocimiento de gestion logistico y personal
capacitado acorde a la situacion para controlar la cantidad de items existentes en los almacenes
de Shougang, este cuenta con 3 problemas principales: diferencias en los inventarios, demoras en
realizar inventarios y compras innecesarias, |0s cuales la suma de estas tres probleméticas
obtenemos un 79% de eventos a corregir. Los otros problemas se van a solucionar en segundo
plano y algunos se corregiran en simultaneo con |os problemas principales ya que van de la

mano.



El disefio de investigacion utilizado es aplicativo porgque se varesolver |os problemas de
inventarios de la empresa Shougang y explicativo porque se explicala utilizacion de las
herramientas Lean Manufacturing (5S, Kaizen y Kanban) para solucionar 10s problemas
existentes.

Por lo tanto, la aplicacion de estas tres herramientas 5S, Kaizen y Kanban ayudan a
encontrar |as fortalezas de la organizacion y debilidades para potenciarlos y no tener puntos de
quiebre, sino més bien oportunidades de mejoras, asi mismo mejora latoma de inventarios,
permite tener el almacén ordenado, reducir la cantidad de dias a |evantamiento de informacion y
reducir las compras innecesarias, sumando estos tres puntos ayuda a la reduccién de costos de
almacenamiento, falsos fletes, costos adicionales por solicitar espacio adicional (m2) lo cual se
convierte en aumento de utilidad parala empresa minera Shougang.

En conclusion, laimplementacion de la metodologia de las 5S ha contribuido con la
exactitud de inventarios en los almacenes, en cuanto a la metodologia K aizen ha sido esencial
para aumentar € abastecimiento a ciertos usuarios de los inventarios de existenciay, por ultimo,
la metodol ogia de Kanban fue de gran ayuda para reducir |os tiempos en latoma de inventarios
en los amacenes de la empresa. Por |o tanto, se ha comprobado que | as técnicas aplicadas de
L ean involucradas en sus almacenes han [levado a un ahorro considerable por tres afios.

Garciay Medina (2019). Calcular &l impacto del cumplimiento de la metodologia Lean
Manufacturing en laempresa Piel Trujillo S.A.C. en las &reas de dmacén y produccion. Piel
Trujillo S.A.C. es una empresa dedicada a la produccién de cuero, lo cual presenta pérdidas de
dinero en sus diferentes procesos de produccion y almacenamiento. Algunos de sus problemas
importantes son: |a falta de insumos para el funcionamiento continuo de méaquinas de

produccion, tiempos estdndares sobre dimensionados por tareas y/o actividades que realizan los



operadores, trabajo empirico o personal no capacitado y busgueda de herramientas de trabajo que
no cuentan con un orden definido (herramientas 'y equipos), estos son |os problemas resaltantes
gue hace que la empresa no sea competitiva en el mercado.

Debido aesto, serealiz6 unainvestigacion aplicaday pre experimental, porque tiene
como objetivo resolver los problemas que presenta la empresa con |os conocimientos adquiridos
en su carreray se limitard solo aanalizar la variable independiente para luego realizar cambios
en lavariable dependiente. Por ello, primero se detectaron los problemas que se presentan y
buscar |as causas raices haciendo uso del diagrama de Ishikawa, posterior a esto serealizd una
clasificacion de causas raices para darle |a monetizacion correspondiente de pérdidas que
tenemos por causa de estos problemas.

Haciendo uso de | as herramientas de L ean Manufacturing para adquirir resultados
optimosy entre ellos, lograr su objetivo de reduccién de tiempo en la fabricacion de lotes de
cuero através de la estandarizacion de procesos, planificacion de compras de materiales, 5S,
Kaizen, mantenimiento total productivo (TPM) permitird mejorar |os procesos de produccién y
almacenamiento de insumos y materias primas, se identificaron 8 principal es causas raices que
ocasionan €l problema principal, € cual generan una pérdida de 5/142,440.06 anuales, para poder
hacer efectivo € uso de las herramientas Lean Manufacturing, se necesita de unainversion total
de §/323,210.00 con un ahorro anual de §119,964.00 y laimplementacion serealizaraen 3
meses.

Al final, se concluye que las técnicas y herramientas de Lean Manufacturing
implementado en €l &realogisticay produccién, tuvo un resultado positivo frente ala
rentabilidad de laempresa Piel Trujillo SAC, proporcionando satisfacer las necesidades méas

esenciales parala empresa en mencion.



Condori y Gémez (2019). Reducir los problemas ocurridos al desabastecimiento de items
en laempresa Ferrosalt S.A. aplicando la metodol ogia Lean Manufacturing. Ferrosalt es una
empresadirigida al sector quimico el cual en los afios 2018 y 2019 se encontraba en un apogeo
abasteciendo a empresas dirigidos al rubro de farmacéutica, mineria, agricola, etc. Lo cua
permite proyectos de inversion y crecimiento en el mercado siendo una empresa competitivay
lograr ubicarse en unade las primeras empresas exportadoras del sector. Debido a incremento
de pedidos, el almacén de repuestos y suministros empezaron tener problemas como desorden,
limpieza, sectorizacion y clasificacion de item, este Ultimo generaba retrasos en lalocalizacion y
conteo de items pararevisar los inventarios.

Uno de los puntos estratégicos en las organizaciones es aplicar €l just in time, lo cua
Ferrosalt no lo estaba aplicando por comunicacion ineficiente, falta de fidelizacion de
proveedores, falta de sistema que, de una alerta de reposicion de inventario, afectando
principalmente alos procesos siguientes de produccién y mantenimiento.

El enfoque dado a proyecto es mixto por que brinda andlisis cualitativo mediante
entrevistas, encuestas y observaciones en los amacenesy cuantitativo porque se utiliza
herramientas, gestion de las bases de datos de |a organizacién pararealizar € comparativo del
antes y después de laimplementacién. En el estudio, se ha podido observar que € problema
principal es e desorden del almacén debido alafalta de sefiaizacion, error de codificacion, asi
como € error de informacion registrado en el sistema generando demoras de | os procesos
siguientes. Lo cua se empezo aplicando las 5S logrando atacar buen porcentaje de los problemas
obtenidos en € andlisis, asi mismo se aplicé Kanbam €l cual el areade almacény las jefaturas
estardn comunicados logrando tener todos los involucrados informacion exacta al mismo tiempo

para de esta forma hacer seguimiento a sus requerimientos.



L os efectos obtenidos con laimplementacion de las metodol ogias fueron increibles, €
almacén aumento de 46.67% a 93.33% con respecto a orden y la aplicacion de las 5S 42.67% a
90.67%. con respecto a Kanbam se mejoro e tiempo de reposicion de materialesy repuestos
logrando asi un 7.8 dias de lead time.

Fernandez (2017). Mejorar la gestion logistica para optimizar |os procesos de
almacenamiento de tela cruda en la empresa Textiles Camones. El objetivo de la gestion logistica
es controlar los procesos, infraestructura adecuada, aprovechar los espacios de la megjor manera
posible. Textiles Camones es una empresa que fue creciendo en la produccion de tela cruday
produccion de prendas de vestir para la exportacion, este crecimiento se debe al compromiso de
sus gerentes 'y trabajadores, asi mismo ala adquisicién de un software llamado Camtex que le
permiti6 tener lainformacion de forma autométicay al mismo tiempo, generar indicadoresy
reportes.

A los pocos afios la demanda aumento considerablemente haciendo que el pargue de
maguinas de coser crezca, asi como la produccion de tela crudalo cua ocasiond un colapso en €l
almaceén, en primerainstancia paraliberar las zonas con cuellos de botella, trasladaron las telas a
los pasillos, se colocaron racks como un almacén pulmén y asi soportar la produccion. Esta
préactica genero dificultad de transito paralos vehiculos y personas, asi mismo la zona se volvio
insegura porgue ante un evento de sismo la salida de emergenciaiba a quedar boqueaday posible
sancién o cierre por parte de CENEPRED. Por otro lado, la exposicion de telacrudaen los
pasillos genera contaminacion de la pel usa proveniente de tejedurialo cual retrasa la produccién
local de laempresa por no contar con latela en optimas condiciones y rechazos de tela por parte
de los clientes externos y posibles sanciones no por producir una malatela, sino porque la zona

de almacenamiento no es € adecuado.



Otro problema en lalogisticadel almacén es que todo proceso se tiene que hacer de
formamanual pese ala adquisicion de software Camtex, la obtencién de datos, inventario ciclico
toma mucho tiempo lo cual, hacer e versus con € sistemano ayuda a tener confiabilidad en los
stocks.

Serealizé unavisita alas zonas con observaciones levantando informacion para poder
atacar € problema de capacidad de amacén haciendo usos de herramientas y disposicion de
planta, o cual permitid aprovechar 432 mts2 de terreno que lo utilizaban como deposito, asi
mismo, se mejoro la disposicion del amacén y puestos de trabajo, logrando a jefe de almacén
observar todo €l trabajo de sus trabgjadores, reducir tiempos de recorrido y mejorar €l proceso
logistico en forma de “U” para un mejor control.

Quintero y Sotomayor (20118). Mejorar € proceso logistico de la empresa
Tramacoexpress Cia. Ltda. del cantén Duran. La empresa no brinda capacitaciones a personal
del almacén lo cua realiza un trabajo empirico provocando desorden por desconocimiento de las
actividades arealizarse dentro del érea, las unidades de transporte se encuentran en malas
condiciones por no contar con un programa de mantenimiento adecuado, de lamisma manerala
falta de conductores genera retrasos en los envios. La empresa cuenta con un sistema [lamado
SLAC lo cual no es mangjado adecuadamente por el personal de las diferentes areas, la
informacion no es ingresada atiempo lo cual generaretrasos en €l &realogistica, asi mismo, la
falta de herramientas y equipos es una de las causas por lacua lacargallegaen malas
condiciones a su destino, generando quejas por parte de los clientes que hacen uso del servicio.

Lametodologia a utilizar es cuantitativo, cualitativo y descriptivo por la propuesta de
utilizar técnicas de recoleccién de informacion tales como entrevistas personaes alos miembros

del arealogistica como alos clientes que utilizan el servicio que brindala empresa, con € fin de
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medir la satisfaccion del cliente. De la misma manerarealizar entrevistas alas areas continuas
gue se involucran con €l arealogistica paratener un mayor conocimiento del desarrollo de los
procesos, y colaborar con la solucion.

Por |o tanto, de | as entrevistas realizadas, se concluye que la empresa no cuenta con un
climalaboral optimo y que los miembros de la empresa no tienen definidas sus funciones, |o cual
tienen como objetivo establecer indicadores de gestion para controlar 10s procesos, mejorar las
competencias de |os trabajadores através de capacitaciones y definir un manual de funciones
para cada miembro de la empresa.

Lainsatisfaccion de los clientes, la mala percepcion de sobre € servicio brindado por
Tramacoexpress Cia. Ltda. es tomado por la gerencia de la empresa para establecer |os
indicadores y empezar con la definicion de funcionesy |a programacion de capacitaciones de
formamensual con tema principal atencion a cliente, paraluego realizar capacitaciones
especificas por areas de trabajo como: manipulacién de los productos en este caso encomiendas,
control y calidad del servicio, trabajo en equipo, uso correcto de materiales y herramientas.

1.3. Fundamentacion cientifica

En los ltimos afos, € termino Lean Manufacturing (LM) se ha escuchado en e ambito
empresarial, pero ¢Que es LM?, ¢Como se utiliza?, ¢Cuando utilizarlo y/o aplicarlo? Lean
Manufacturing no es un conjunto de herramientas o técnicas de la cual se pueda escoger unoy
hacer uso de este.

L ean Manufacturing proviene de la cultura que adoptaron las empresas japonesas que
aplicaban mejoras en sus organizaciones. La filosofia Lean se desarrolla después de la Segunda
GuerraMundial, cuando la empresa Toyota asumi6 que para competir con las grandes industrias

del automovilismo perteneciente a EE.UU. tenian que trabajar de una manera ordenada e
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inteligente.

Cuatrecasas (2010) En 1913 Henry Ford fue la primera persona que realizé un cambio
revolucionario en € taller de maguinas, alineando la produccion en lineas secuenciales, haciendo
uso de maguinas, controles de fabricacion, ensamble de componentes. Logrando una corrida de
linea con un gjuste perfecto en ese tiempo.

Womack y Jones (1996) La palabra Lean se utiliz6 por primeravez en € libro, La
maguina gue cambio el mundo, la aplicacion del Lean Manufacturing consta de 5 principios:
establecer que le generavalor a cliente final, establecer el mapa de proceso, definir e flujo
continuo, que & consumidor escojalo que requierey tener como objetivo la excelencia.

Standard y Davis (1999) Lean Manufacturing es una cultura de concentrar |os procesos
de produccion desde la solicitud de compra hasta la entrega del producto terminado a cliente
final. Lean es unaforma de hacer negocio, pero de manera diferente.

Socconini (2019) Lean Manufacturing es un método de trabajar bajo un solo concepto,
utilizar las herramientas para mejorar la empresa. Por eso se dice que es un proceso sistematico y
Optimo para encontrar |os despilfarros y/o desperdicios, empleando métodos eficientes y eficaces
parareducir y/o eliminar excesos, enfocados en las herramientas, liderazgo, cultura paralograr
mejoras oportunas.

Hernandez (2012) Lean pertenece a una filosofia de operacién basado en lamejora
continua, eliminando desperdicios en |os diferentes procesos de la empresa; dandole importancia
alasatisfaccion del cliente. La palabra Lean nos conduce alaintegracion de la cultura
organizacional y atencion al cliente con calidad, costo reducido y excelente tiempo de entrega,
logrando que € cliente tenga el producto a un buen precio, el momento que lo requieray donde

lo quiererecibir.
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Hernandez (2013) El secreto de la metodol ogia L ean no se encuentra en la nomenclatura,
sino en la actitud, persistenciaen el tiempo, implementacién de meorasy eliminacion de
actividades innecesarios, con e apoyo de |os trabajadores de |a organizacion adaptados ala
realidad especifica de cada empresa paralograr €l incremento de la productividad, mejorade
calidad y reduccion de costos.

Villasefior (2007) Gracias a termino esbelta, la empresa Toyota queria decir hacer mas
con menos (tiempo, espacio, recursos humanos, maguinarias e insumos) siempre teniendo como
principal objetivo dar a cliente lo que requiere debido a dos libros se popularizé e termino
Lean, The Machine that Changed the world (James Womack y Daniel Jones, 1991) y Lean
Thinking (James Womack y Daniel Jones, 1996). Fueron los primeros en definir el termino Lean
Manufacturing y es fundamentalmente latoma de |as técnicas que la empresa Toyota aplico por
décadas con € fin de eiminar desperdicios en € interior de su organizacion.

El principal objetivo del Lean Manufacturing, es el mejor flujo o recorrido de una pieza
paratodas | as operaciones, desde la creacién del producto hasta su interaccion con los clientes.
Pero se debe tener en cuenta que € Lean Manufacturing se debe aplicar seguin o que se requiera
en cada proceso, el uso de diferentes técnicas para tener lo mas optimo “toda aplicacion debe ser
medido”.

L as empresas originalmente buscaban reducir e tiempo de los ciclos de procesos |o cual
no tenian buenos resultados. El éxito de Toyota fue analizar |os desperdicios dentro de los
procesos, separando desperdicios con lo que generavalor a cliente y observo que de esta manera
se lograba mayores resultados. El sistema Toyota ayuda a motivar alas organizaciones atrabgar
en equipo, utilizar las herramientas paramejorar en € trabajo, es una cultura parala

organizacion.
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Antanez, Souzay Nunes (2013) Lean Manufacturing también es conocido como
manufactura esbelta, es una metodologia que eliminalos desperdicios o proceso mudos para
mejorar la produccion y servicios. Asi mismo, la manufactura esbelta esta formado por mas de
15 herramientas las cual es son aplicados en |os distintos procesos de acuerdo ala organizacion
parade estaformamejorar y reducir costos.

Hernandez (2013) Lean Manufacturing ya no es una metodol ogia para pensarlo, tampoco
se tiene que hacer pequefias pinceladas o trabajos aislados, si |a organizacion quiere ser
competitiva en el mercado actual, se tiene que cambiar € chip de la organizacion y todos los
procesos deben estar comprometidos con la mejora que se quiere lograr.

En las Ultimas dos décadas, se viene escuchando el termino logistica en |os negocios,
pero pese a su desarrollo en los campos de ingenieriay desarrollo, lalogisticaempezd en la
historiamilitar a partir de la Segunda Guerra Mundial con la adquisicion de suministrosy
equipos para cumplir €l objetivo, pero todo tenia que estar coordinado y asi no fallar enla
mision. Laevolucion del término Logistica esta ligado ala asimilacion obtenido con €l
marketing porque se encontraba dirigido a satisfaccién del cliente.

Anibal (2016) El termino logistica no esta claro para muchas personasy organizaciones,
porque relacion el término con funciones de despacho, € encargado de preparar €l pedido y
repartidor de pedidos. En algunas ocasiones catal ogan a estas actividades como funciones
realizadas sin incremento de valor a producto, cuando larealidad es otra porgue esta funcién es
lo que convierte € inventario en dinero. Lalogistica est4 ligada desde la compra de insumos,
produccion y ventas. Logistica no tiene limitesy tiene que ser manegjado por |os gerentes del

negocio.
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El Instituto Colombiano de Automatizacion y Codificacion Comercial. Lalogistica
comienza en e procesamiento de planificar, supervisar, gestionar la cadena de abastecimiento y
distribucion, desde los proveedores hasta | os clientes, enfocados todos con un solo objetivo el
cua es brindar valor hasta que € producto llegue a cliente final.

El Council of Logistics Management (Consejo de Administracion Logistica)
organizacion fundada en 1962 conformada por administradores |ogisticos, educadores y
profesionales con € propdsito de educacion continua e intercambios de ideas mencionan que la
logistica tiene que planear, implementar, tener un almacenamiento eficiente y un costo efectivo
de materias primas, inventarios en proceso, inventarios de productos terminados y que la
informacion esté relacionada dentro de la organizacion, desde €l punto de origen hasta los
consumos realizados con e fin de satisfacer alos clientes.

Anaya (2011) Se debe controlar € flujo de materiales desde la adquisicidn de materias
primas hasta colocar € producto terminado en ventas, cumpliendo con los requisitos del cliente
teniendo en cuenta dos puntos estratégicos. e flujo del producto sea répido lo cual estaligado
con €l lead-timey los costos de produccidn sean minimos quiere decir que los procesos de
produccion sean eficientes.

Mora (2012) Lalogistica es superior ala cadena de abastecimiento iniciando con la
adquisicién de la materia prima hasta llegar finalmente a consumirlo o ser utilizado por €
cliente, lagestion de lalogisticatiene tres flujos importantes, inventarios, trazabilidad y costos.
Asi mismo hace mencion que lalogistica abarca distribucion, layout de almacén, transporte,

localizacién de almacenes, indicadores de gestion y niveles de inventarios.
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Ferrin (2014) Hace mencién que el sistema logistico iniciacon e control de recorrido de
materias primas e insumos en € interior de la organizacion para garantizar satisfaccion de los
clientes finales con respecto ala calidad y costos no sobreval orados en el producto.

2. Justificacion delainvestigacion

La Gestion logistica es un punto clave que ayuda a las organizaciones sobresalir ante la
competenciay todos los colaboradores deben conocer laimportancia que este implica para el
desarrollo de la organizacion. Por ello esimportante mencionar que actual mente existen
investigaciones sobre la aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing y/o herramientas de
calidad paraidentificar los problemasy encontrar la solucion mas adecuada para seguir
mejorando |os procesos logisticos. Esta gestion a ser tan importante parala organizacion ayuda
abrindar satisfaccion al cliente brindando un producto o servicio de calidad en € tiempo que
ellos o solicitan.

Lainvestigacion tiene como objetivo mejorar € proceso logistico de la empresa
Productos Tissue del Per( aplicando |as herramientas de Lean Manufacturing, porque se muestra
como se esta haciendo la aplicacion de las herramientas para determinar 10s procesos mas
Optimos en la gestion de almacén de insumos de la empresa PROTISA. Los resultados de la
investigacion nos daran la solucion alos problemas identificados para tener e mejor flujo de
operacion (recepcion, almacenamiento y despacho) logrando reducir sobrecostos de
almacenamiento, transporte, fiabilidad en los inventarios y ordenamiento del almacén segun
sectorizacion de insumos almacenados.

Lajustificacion de lainvestigacion permite evidenciar |os beneficios obtenidos después
de laimplementacion de las herramientas Lean en lamejoradel almacén de insumos, paralo

cual se mostrara un antes 'y después haciendo mencién alos tiempos utilizados y |os costos en
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cada operacion realizado en € amacén de insumos. La justificacion metodol 6gica estara basada
en analizar los procesos logisticos, logrando identificar los problemas del almacén seguidamente
aplicar las herramientas Lean paramejorar € orden, limpieza del almaceén, estructurar un layout
acorde los insumos manejados 'y €l espacio dado por la empresa. Estainformacion sera evaluada
por medio de indicadores para explicar |os resultados aplicando |as herramientas L ean.

Lainvestigacion tiene importancia parala gerencialogisticade PROTISA porque se esta
desarrollando una metodol ogia de trabajo optimo reduciendo costos en los procesos de
recepcion, optimizacion de recursos en e proceso de amacenamiento, reduccién de costos en el
transporte de insumos de la sede Lurin hasta la planta de produccidn en Santa Anita, mejorar de
procesos ante las auditorias internas y externas.

Delamismaformatiene importancia social porque los beneficiados con lainvestigacion
serén investigadores, empleados de empresas que requieren mejorar 1os procesos logisticos de las
compafiias alas cuales pertenezcan, gerentes que buscan como implementar las herramientas
Lean Manufacturing en los diferentes almacenes como repuestos, materias primas, productos
terminados entre otros. En la actualidad muchas empresas pequefias, medianas y grandes cuentan
con un area de almacenamiento, pero la gestion que le brindan no es correcta, porque solo se
centran en el almacén y no en sus procesos, por eso es importante tomar en cuenta la gestion
logistica desde |a adquisicion de materias primas hasta que € cliente reciba su producto final y
analizar las recomendaciones o criticas que dan los clientes, de esta manera mejoraremos la
calidad.

Delamismaformae almacén de insumos de la empresa Productos Tissue del Perti va
evaluando constantemente |os indicadores para seguir mejorando en e tiempo, laempresa se ha

dado cuenta que para ser una entidad competitiva en sus diferentes mercados ya sea nacional o
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extranjero tiene que contar con la materia prima en el momento que ellos |0 necesiten y no sobre
stockear porque esa decision le generaria costos innecesarios, la aplicacion de Just in Time es
necesario en todo almaceén.

L as herramientas de L ean no estan hechas directamente para cada problema pero si para
ser utilizadas de la forma que mejor se adapte al problema que vamos a desarrollar, es por esta
razdn que la primera consigna del personal estrabajar con lafilosofia 5S 1o cual permitiratener
el amacén limpio y ordenado teniendo los pasillos libres y haciendo uso de latotalidad del
espacio referido sin dafiar 1os insumos, para de esta forma abastecer las lineas de produccion y
no tener observaciones con e area de desarrollo técnico o &reade calidad. De lamismaforma
estar en constante coordinacion con e area de compras paraque € flujo deingreso de
contenedores a los almacenes sea € mas adecuado y no tener sobre stock de insumos de la

misma familia, porque de esta forma ocasionaria desorden en el almacén.
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3. Problema
3.1. Problema General

¢Como laimplementacion de herramientas L ean Manufacturing mejora el proceso
logistico de la empresa Productos Tissue del Pert, Punta Hermosa 20197
3.2. Problema Especifico

¢Como laimplementacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la organi zacion
del almacén de la empresa Productos Tissue del Perd, Punta Hermosa 20197?

¢Como laimplementacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la organi zacion
del personal en el almacén de la empresa Productos Tissue del Perd, Punta Hermosa 2019?

¢Como laimplementacion de herramientas Lean Manufacturing mejora el layout del
almaceén de la empresa Productos Tissue del Pertl, Punta Hermosa 20197

¢Como laimplementacion de herramientas L ean Manufacturing mejora la operacion del

almacén de la empresa Productos Tissue del Pert, Punta Hermosa 20197



4. Conceptuacion delasvariables

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

19

HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING Y PROCESOS LOGISTICOS EN
LA EMPRESA PRODUCTOS TISSUE DEL PERU EN PUNTA HERMOSA - 2019
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5. Objetivos
5.1. Objetivo General

Demostrar como laimplementacion de las herramientas L ean Manufacturing mejora el
proceso logistico de la empresa Productos Tissue del Peru.
5.2. Objetivo especifico

Determinar como laimplementacion de las herramientas Lean Manufacturing mejorala
organizacion del almacén de la empresa Productos Tissue del Pertl, Punta Hermosa 2019.

Determinar como laimplementacion de las herramientas Lean Manufacturing mejorala
organizacion del personal en el almacén de la empresa Productos Tissue del Pert, Punta
Hermosa 2019.

Determinar como laimplementacion de las herramientas Lean Manufacturing mejora el
layout del almacén de la empresa Productos Tissue del Pert, Punta Hermosa 2019.

Determinar como laimplementacion de las herramientas Lean Manufacturing mejorala

operacion del amacén de la empresa Productos Tissue del Pert, Punta Hermosa 2019.
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Il. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
2.1. Tipo deestudio

Dominguez (2015) Segun € tipo de estudio es investigacion aplicada, porque € objetivo
es resolver |os problemas hallados en la empresa aplicando conocimientos de Lean
Manufacturing, €l cua permitiré establecer mejoras para dar soluciones alos problemas
encontrados en la situacién que se encuentra el almacén de insumos de Productos Tissue del
Per(.
2.2. Diseflo deinvestigacion

Rossi y Freeman (1993) El disefio de investigacion es cuasi experimental porque el sujeto
de estudio no es asignado de forma aleatoria, estos disefios involucran comparacion entre el antes
y después de la aplicacion de la metodol ogia, a pesar de que las investigaciones cuas
experimental es son mas vulnerables a pruebas de validez, nos brindar& informacién para medir

los resultados de la empresa Protisa.

2.3. Método de investigacion

Tamayo (2006), el método descriptivo se basa en laexposicion, registro y representacion
delasituacion vigente, €l analisis se realiza sobre |as conclusiones importantes o como funciona
en € presente. Lainvestigacion descriptiva se basa sobre hechos reales, interpretando 1o
correcto.

Bernal (2006), en lainvestigacion descriptiva se muestran hechos, identifican situaciones,
Se presentan rasgos, disefian prototiposy productos, sin embargo, no se da explicaciones del
porqué de las cosas 0 como sucedio. El investigador toma un rol importante porque es €
encargado de formular las preguntas con ayuda de entrevistas, observaciones, encuestasy la

revision de documentos.
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Hurtado (2002), €l objetivo de lainvestigacion descriptiva es describir el objeto de
estudio con lafinalidad de mostrar |as caracteristicas de forma detallada, logrando resultados
paraanalizar en dos enfoques diferentes, proposito del investigador o dependiendo del
fendmeno. Laintencion no es hallar relaciones de causa — efecto, por lo tanto, la formulacion de
hipétesis no des desarrolla en este tipo de investigacion.

Hernandez (2006), lainvestigacion explicativa tiene como objetivo explicar porque
ocurren los hechos y en qué condiciones se presentan o cual es € enlace entre dos 0 més
variables.

Carrasco (2006), en lainvestigacion explicativa se responde ala pregunta ¢Por qué?, con
este método de investigacion se puede conocer por que un evento tienes esas caracteristicas,
resultados, sintesis como un diagrama causa — efecto.

Hernandez (2006), comenta que |os disefios de investigacion longitudinal son los que
cuentan con informacién través del tiempo, para observay analizar los cambios que se
presentaron.

Myers (2006), tipo de investigacion que consta en estudiar y analizar alos mismos
objetos de estudios por un determinado tiempo, para evaluar |os resultados de cambio.

Visser (1985), evaluacion de cambios en un periodo de tiempo determinado, teniendo
como objeto de estudio una muestra determinada.

Asi mismo, el método de investigacion es cuantitativo porgue es necesario € uso de
numeros para examinar lainformacion, estos nimeros seran los que nos brinde informacién para
investigar € porqué de los problemas que se tienen en la empresa Protisa. Comenzaremos
identificando €l material de estudio en este caso |0s procesos logisticos del almacén de insumos

con ayuda del supervisor del amacén, operarios de almacén, aportes brindados por €l asesor



23

temético, consulta de libros ligados a lean, informes y/o tesis donde se apliquen herramientas de
Lean Manufacturing.

Con lainformacion obtenida se procedera a sefiaar el objeto de estudio el cual esel
almaceén de insumos de la empresa Productos Tissue del Pert ubicado en Punta Hermosa. En este
punto se realizarala aplicacion de instrumentos y técnicas en lainvestigacion e cual tiene como
punto deinicio ver € estado actual del &realogistica. Para posteriormente redlizar € contraste
con las mejoras obtenidas con e uso de las herramientas de calidad y por ltimo la evaluacion

econdmica para demostrar con nimeros | os resultados obtenidos.
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1. METODOLOGIA DE LA SOLUCION DEL PROBLEMA
3.1. Analisissituacional

Laempresa Productos Tissue del Pertl (Protisa) se dedicaala producciony
comercializacion de productos como servilletas, rollos de cocinay papel higiénico, pafiuelos
faciales, pafides paranifio y adulto, pafitos himedos para nifios, toallas femeninas, protectores
femeninos, &l cual se encuentran ubicados en los principal es establecimientos del mercado
peruano. Protisa es una empresainternacional siendo la segunda compafiia productora de Tissue
en Latinoaméricay octavo anivel mundial, contando con operaciones en Chile, Argentina,
Uruguay, México, Colombia, Ecuador, Brasil.
Procesos actuales

Un proceso es una correl acion de operaciones realizadas de forma ordenada con un Unico
objetivo. Los siguientes diagramas muestran los diagramas de flujos actuales del almacén de
insumos de la empresa Productos Tissue del Pert con la recepcién, almacenamiento, preparacion
y despacho de insumos e inventarios ciclicos.
Equipamiento y recur sos humanos actuales
Recur sos Humanos

L os colaboradores son |as personas que conforman |os recursos humanos de las
empresas. El horario de trabajo en el almacén de insumos es de 7:00 am hasta las 3:00 p.m. de
lunes a sabado con refrigerio de 1 hora, el almacén consta de un solo turno. En €l siguiente

cuadro se mostrarala cantidad de personas que laboran en el amacén de insumos.
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Tablal

Personal de almacén de insumos

Puesto de Trabajo Cantidad
Supervisor de almacén 1
Asistentes de altmacén 3
Operadores de montacargas 3

Nota. Esta tabla muestrala cantidad de personas en almaceén.
Equipamiento

Las herramientas y materiales que se requieren para cumplir con las operaciones en el
almacén se detallan en latabla 2. No se consideralos Utiles de oficina porque existe un &rea
[lamado economatos |o cual provee estos requerimientos de forma mensual o cuando el usuario
lo requiera.
Tabla?2

Recursos del almacén de insumos

Recursos Cantidad
Software 1
Impresora laser 2
Impresora matricial 3
Computadoras 1
Stockas 2
Equipo montacargas 3
Apilador doble profundidad 1
Escritorios de trabajo 2
Armarios de trabajo 1
sillas 2
AACC 1
Pallets 2000

Nota. Esta tabla muestralos recursos que tiene el amacén de insumos.
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Financiamiento

Son aportacién de dinero a una empresa u organizacion paralaadquisicion de un bien o
servicio, realizar un proyecto o cubrir gastos de algun evento.

Lagerencia ha detectado deficiencias en el almacén deinsumosy sobrepasan € dinero
presupuestado de forma anual. Es por esta observacion que hadecidido invertir unacierta
cantidad de dinero en el almacén para mejoras |os procesos e infraestructura.

Figural

Diagrama de flujo, proceso de recepcion actual del almacén de insumos Productos Tissue del
Peru

Asisiente de almaceén Recepcion Supervisor de simacén

Inicia ‘

J

1. Aperiura de conlenedor

l

2. Do de irmurmos

l

3. Verificacion de rmomos

4

|
| 4. Eigueias de mmpresicn |
¥

‘ 3. Peoger etiguess &, Meificaoon de insaros |

l

7- Ingresaal sstema

Nota. El gréfico representa el flujo del proceso de recepcidn actual del almacen.
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Figura?2

Diagrama de flujo, proceso de almacenamiento actual del almacén de insumos Productos Tissue
del Peru

Asistente de al_macén
Almacenamiento

Inicio

L J

1. Palés de contar

2. Ubicacion de la ubicacion

-

3. Subir informacion al archiva
compartido

|

4 Verificar ubicaciones

1

FIN

Nota. El gréafico representad flujo del proceso de almacenamiento actual del almacén.
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Figura3

Diagrama de flujo, proceso de toma de inventarios ciclicos del almacén de insumos Productos
Tissue del Peru

Asistente de inventario

Inicio

L J

1. Descargar informacion del
sisfema Sap

2. Realizar conteo

3. Realizar el partido

|

4. Revision diferencias

e

Nota. El gréafico representad flujo del proceso de toma de inventarios ciclicos del almacén.
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Figura4

Diagrama de flujo, proceso de preparacion y despacho del almacén de insumos Productos Tissue
del Peru

Asistenfe de almaceén Preparacion

i Supenisor de almacen

Inico |

i’
2. Descrrgar prograsmacion 1. Reasiiar progrmamacan |

3. Calocar dates da loies

4, Preporar los irasiados

l

& Cargar las undades

i

. Enlregar guia

B Venficacidn de insumos

i

B, Verhcacan oé inaurnos

!

FiN

Nota. El gréafico representa el flujo del proceso de preparacion y despacho del amacén.
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Para poder describir los procesos |ogisticos es importantes especificar 10s ingresos (Input)
y salidas (Output) del almacén de insumos.

Input del almacén

Es @ conjunto de materiales que se afiaden a proceso de produccién para conseguir un
producto final, en caso de los almacenes es el ingreso de insumos pero que no cambia de
estructura porque solo es un ambiente de trénsito.

El area de planeamiento trabaja de la mano con e érea de compras para determinar lo que
serequiere € siguiente afo, muestran su diagrama Gantt de abastecimiento el cual sera
entregado a area de almacén de insumos, detallando las fechas, proveedoresy material a
recepcionar.

La coordinacion de ingreso se realiza previa cita entre operador logistico con €
supervisor de almacén para definir la cantidad de contenedores a recepcionar y |os horarios de
atencion. Los contenedores son descargados por €l operador de montacargas para luego etiquetar
losinsumosy ser guardados en e almacén, como paso final ingresar a sistemalos stocks.
Output del almaceén

Es € resultado final del proceso de produccion, respecto alos amacenes es e mismo
material que ingresd sin modificacién por ser ambiente de transito.

La programacion de traslado es realizada por e supervisor de almacén en funcién al
diagrama Gantt establecido por e area de produccion de forma mensual. Los insumos a necesitar
tienen que ser enviados de forma diaria debido al espacio reducido en €l almacén de Santa Anita,
los insumos se encuentran comprometidos porque de faltar uno de ellos las maguinas paran por

ruptura de stock en el almacén.
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Pr ocesos L ogisticos

L os procesos | ogisticos en |os amacenes son recepcion, almacengje, preparacion y
despacho, cada proceso esta conformado por actividades y cada proceso cuenta con su propio
ingreso y salida. Cabe mencionar que &l proceso de recepcion va de lamano con e proceso de
almacengje (Ingreso) y el proceso de preparacion con e proceso de despacho (Salida). Es
significativo recalcar que la organizacion Protisa cuenta con un sistema SAP € cual permite
hacer los movimientos de ingreso y salida de forma automatica, realizar consultasy reportes de
stock.

Ingreso deinsumos: El encargado de recepcion y amacenaje de insumos es el auxiliar
de almacén.

Recepcion: De acuerdo alallegada de contenedores € asistente de almacén va
descargando los insumos junto a un operador de montacargas y una cuadrilla de estibadores para
identificar y clasificar los insumos importados, de esta manerafacilitar el trabajo de
almacenamiento.

Almacenaje: El asistente de amacén se encarga de buscar ubicaciones disponibles para
almacenar |os insumos recepcionados, esta funcion lo realiza con un segundo operador de
montacargas, de estaforma liberalazonade recepcion y no retrasa €l proceso de descarga.

Salida de Insumos. El encargado de preparacién y despacho de insumos es el asistente
de almacén.

Preparacién: Segun la cantidad de traslados arealizar y lanecesidad del almacén de
Santa Anita el asistente de amacén junto a un operador de montacargas, proceden ala
verificacion de pallets requeridos por e supervisor de almacén. Los siguientes pallets seran

enviados ala zona de despacho para su traslado inter plantas.
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Despacho: El asistente de amacén realizala verificacion final deinsumosy de la unidad
de traslado, que cumpla con una superficie limpia sin dafios en las estructuras y asi evitar dafios
en losinsumos, finalmente el asistente de almacén se dirige a entregar la guia de remision
correspondiente parala salida de la unidad cargada.

Figurab

Esguema de proceso logistico

Esquema de Procesos logisticos

Sistema de Almacén

Rcepcién
Insumos Alamcenaje Insumos

Preparacion
Despacho

Input Output
Procesos Logiticos

A pesar del tamafio que tiene la empresa Protisa en el mercado peruano, setienela
necesidad de mejorar 10s procesos para continuar creciendo y ser |os primeros a nivel nacional.
Uno de los puntos de preocupacién por lagerencia es el amacén de insumos encargada de
recepcionar proveedores nacionales e internacionales paraluego abastecer material alas
maquinas de produccion de pafiaesy toallas femeninas, debido ala mala gestion logistica se
desarrolla el diagrama de Ishikawa para obtener |as causas raices de los problemas en e almaceén
de insumos.

Seguin | as observaciones alos diferentes procesos del almacéen y un recorrido a area, se
detallan las causas principalesy segundarias. Asi mismo, se categoriza paralaasignacion de un

codigo y su fécil identificacion en los diagramas siguientes.



Tabla3

Cadigo de categoria en las 4M

Categoria Céodigo

Materiales A
Mano de Obra B
Medio Ambiente C
Meétodo D

Nota. Esta tabla muestra la categorizacion de las 4M.
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De esta manera se muestra | os problemas principales y secundarios que se encuentran en

el almacén.

Tabla4

Listado de Causas

COD

CAUSAS

CATEGORIA JERARQUIA

Al
A2
A3
A4
A5
Bl
B2
B3
B4
B5
C1
C2
C3
C4
C5
D1
D2
D3

Organizacion del alimacén
Material no clasificado
Falta de gestién de inventarios
Almacenaje desordenado
Ubicaciones confusas
Organizacion de personal
Falta delegacion de funciones
Falta de capacitacion
Escaso seguimiento al personal
Falta de control del personal logistico
Layout del almacén
Capacidad insuficiente en €l almacén
Ambiente de trabajo inadecuado
Mala distribucion del almacén
Falta de limpieza en el aimacén
Operacion del amacén
Falta automeatizar operaciones
Personal no es responsable con sus actividades

Principal
Principal
Materiales Secundario
Secundario
Secundario
Principal
Principal
Mano deObra  Secundario
Secundario
Secundario
Principal
Principal
Secundario
Secundario
Secundario
Principal
Método Principal
Secundario

Medio
Ambiente




Nota. Esta tabla muestralalista de causas segun categoria jerarquica.

Lainformacion detallada se plasmara en el diagrama de I shikawa, mostrando por
categorias |os problemas principales y secundarios. En primerainstancia, se colocard un
diagrama genera donde se detallalas diversas causas que originan € problema para
posteriormente segun los 4 puntos de vista se depurara lainformacion y obtener un diagrama
especifico de los problemas a solucionar.

La depuracion de informacion se realizara a partir de una matriz de priorizacion, donde
mediante valores se encontrara los puntos a mejorar. Seguin Betancourt (2018), lamatriz de
priorizacion consta de:

- Definir e objetivo, en nuestro caso identificar los principales problemas.

- Definir opciones aevaluar.

- Establecimiento de criterios.

Figura 6

Diagrama de Ishikawa general del almacén de insumos Productos Tissue del Perd

| M ateriales | | M ano de Obra |

izacion del almacén

Organizacion de personal \:
Material no clasificado /‘

Falta de capacitacion

Falta de gestion de invertarios Falta delegacion de funciones
Ubicaciones confusas Falta de control del personal logistico
Almacengje desordenado \ Escaso seguimento al personal \
\ Deficiente proceso
logistico en el almacén
de insumos
Mala distribucién de almacén Personal no es responsable con sus actividades
Faltade limpiezaenel dmacén A
Capacidad insuficiente en el almacén Falta autometizar operaciones
Ambiente de trabgjo inadecuado Operacion del almaoén\
Layout del almacén 7
[ M edio Ambiente | [ M étodo |

Nota. El gréfico muestra el diagrama de Ishikawa de forma general con respecto a almacén de
iNsuMos.
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De acuerdo a diagrama de Ishikawa, se muestra el problema principal encabezando la
gréficay las causas principales que este ocasiona, se hareconocido y agrupado en 4
componentes: materiales, mano de obra, medio ambiente, método. A continuacion, se establecera
latabla de criterios para evaluar lamatriz y reaizar e cuadro de priorizacion.

Tablab

Tabla de criterios

VALOR RECIPROCO DESCRIPCION
10 0.1 Cirterio de columna mucho més relevante d criterio de fila
5 0.2 Criterio de columna més relevante d criterio de fila
1 1 Ambos criterios son igual de relevantes
0.2 5 Ciriterio de columna menos relevarte a criterio de fila
0.1 10 Criterio de columna mucho menos relevante al criterio de fila

Nota. Esta tabla muestralos criterios atomar en cuenta parala matriz de priorizacion.
Figura?7

Matriz de priorizacion

roblema de rganiazcion aterial no rganizacion Fal‘.? ayou e Ca.pa.Cidad eracion de Fa“a.
N* F bgrea oe! c():Iegl almacén rz‘latsific;do c;eg\ personal de'ljg:‘cc::;lsde La\yma((:édnl \nzll.lfal‘cr;ean:éenen opalmacénd I ;pu::amc?:rfzsr
1 o aimacén 0.2 5 1 5 0.2 0.2 0.2
2 clasiticads 5 5 1 0.2 0.2 5 5
3 e pereanal 0.2 0.2 1 1 0.2 1 1
Falta
4 deflega.coisgsde 1 1 1 0.2 1 5 5
5 Hemacen 0.2 5 1 5 5 0.2 0.2
Capacidad
6 M| 5 > 1 0.2 5 0.24
7 e 5 0.2 1 0.2 5 0.2 1
Falta
8 ::;gamc?é::; 5 0.2 1 0.2 5 5 1
Total 21.4 11.8 19 9.4 16.6 11.8 17.4 12.64
Ponderado 17.83% 9.83% 15.83% 7.83% 13.83% 9.83% 14.50% 10.53%
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Nota. El gréfico muestra como se evaluo los problemas del area.

A continuacion, se detallae cuadro resumen de los resultados obtenidos en latabla de
priorizacion.
Tabla 6.

Tabla resumen de la matriz de priorizacion

N© Problema del irea PONDERADOS
1 Organizacion del almacén 17.83%
2 Material no clasificado 9 83%
3 Organizacion del personal 15 83%
4 Falta d:elv:_ga.cmn de 7.83%

funciones
5 Layout del almacén 13.83%
6 Capacidad lﬂsuﬂCIEﬂtﬂ en el 9.83%
almacén
7 Operacion del almacén 14.50%
8 Falta automatizar 10.53%
operaciones

Nota. Esta tabla muestra el resumen de la matriz de priorizacidn seglin porcentaje ponderado.

Se tiene como resultado un mejor enfogue de |os problemas principal es, causando mayor
impacto en: organizacion del almacén, organizacion del personal, Layout del almacén y
operacion del almacén. A continuacién, se determinara un diagrama de I shikawa especifico con

las causas mas rel evantes |os cuales seran desarrollados en € presente informe.



Figura8

Diagrama de I shikawa especifico del almacén de insumos Productos Tissue del Perd

I M ateriales | |

M ano de Obra

Organizacion del almacén

R QOrganizacion de personal

Material no clasificado /

Falta delegacion de funciones

/
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Deficiente proceso

Capacidad insuficiente en el almacén Falta autometizar operaciones
Layout del almacén\ R Operacion del alrmcén\<
I M edio Ambiente I | M étodo |

logistico en el almacén
de insumos

Nota. El grafico muestra el diagrama de Ishikawa de forma especifica con respecto al almacén de

iNSUMOS.

De acuerdo alos resultados obtenidos en la matriz de priorizacién se procederd arealizar

el diagrama de Pareto para un mejor enfogque en los problemas encontrados.

Tabla7

Frecuencia de causas acumuladas. Pareto

N Problema del area FRECTUENCIA FREC % ACTM B
Al Organizacion del almacén 214 17.83% 17.83%
El Orzanizacién del personal 19 15.83% 33.66%
D1 Operacion del almacén 174 14.50% 48.15%
Cl Layout del almacén 16.6 13.83% 61.98%
D2 Falta automatizar operaciones 12.64 10.53% 72.51%
2 Capacidad nsuficiente en el 118 983%  8234%
A2 Material no clasificado 11.8 9.83% 92.17%
B2 Falta delegacion de funciones 04 7.83% 100.00%

Nota. Esta tabla muestra la frecuencia de causas de forma acumul ativa.
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Figurao.

Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

100.00%

100.00% e
. 82.34%
B
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20.00% 15.83% 14.50% 13.83%

10.53% 9.83% 9.83%
- I I I l . . . m
0.00% .

Organiazcion del Organizacion del  Operacion del Layout del Falta automatizar ~ Capacidad Material no Falta delegacion
almacén personal almacén almacén operaciones  insuficiente en el clasificado de funciones
almacén

Nota. El gréfico muestra los porcentajes acumulados respecto alos problemas del érea.

En e siguiente diagrama se muestran las causas principales del problema genera, € cual
nos ayudara atener un mejor enfoque para utilizar las herramientas correspondientes, como se
muestra en €l diagrama se pondrdmas énfasis en los puntos A1y B1 los cuales van de lamano
con Cly D1 paralograr un mejor resultado, a continuacion, se realizard el andlisis de los
diferentes problemas.

Organizacion del almacen

Esta causa se presenta en constante momentos debido a que |os insumos presentan
similitud de pallets entre proveedores, dificultando la gestion de inventarios, error de
almacenamiento, verificacion de proveedores respecto a cantidad y lotes, incumplimiento de
FIFO en los despachos, diferencias entre e cruce del inventario fisico con el sistema SAP,

retrasos de tiempo con respecto al traslado de insumos, pérdidas de tiempo en localizar los
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pallets correctos.

Debido alos multiples inconvenientes obtenidos por no contar con una buena
organizacion del almaceén, esimportante analizar |os indicadores de items trasladados sobre los
items programados por €l supervisor de amacén referente alotes, de la misma maneraver los

resultados de inventarios y la cantidad de pallets que se colocan en cadatraslado programado.

Indicador delotesdespachados Lotes correctos
L otes programados

Resultados de | os |otes despachados correctamente frente a los lotes programados, |os
cual el objetivo es siempre respetar el FIFO por ser insumos trabajados con fecha de vencimiento
y para consumo principal mente bebés.

Tabla8

Indicador de lotes

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Porcentgje 64.00% 71.00% 56.00% 55.00% 53.00% 89.00%

Nota. Estatabla muestra el porcentaje de confiabilidad de |os despachos por lotes actuales.

Indicador deinventarios items contados correctamente
items registrados en sistema
SAP
Resultado de los inventarios auditados por parte de la empresa Matrix inventarios

realizados de forma mensual bajo la supervision del area de contraloria.

Tabla9

Indicador ERI

M eses Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Resultado
ERI 85.00%  91.00% 85.00% 93.00% 89.00% 88.00%
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Nota. Estatabla muestra el porcentaje de |os resultados de los inventarios auditados actual es.

Indicador de capacidad deunidad Cantidad programada

Cantidad méxima (Telas)
Resultados obtenidos de acuerdo ala cantidad de pallets programados sobre la capacidad

maxima atrasladar, tener en cuenta que el indicador es sobre insumos netamente telaslo cual la
cantidad maxima de traslado es 9 palletsalo largo.
Tabla 10

Indicador capacidad de unidad Telas

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Porcentagje  100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%  100.00%

Nota. Estatabla muestrala capacidad de unidad respecto alafamiliade telas (actua).

Indicador de capacidad deunidad Cantidad programada
Cantidad méaxima (Miscel aneos)

Resultados obtenidos a base de |os pallets solicitados sobre la capacidad de la unidad
teniendo en cuenta que el indicador es sobre insumos miscel &neos quiere decir, [&minas,
adhesivos, valijas, etcéteray que la capacidad de traslado es de 24 pallets.

Tabla 1l

Indicador capacidad de unidad Miscelaneos

Dias Lunes Martes Miécoles Jueves Viernes Sabado
Porcentaje 91.67%  100.00%  95.83% 83.33% 91.67%  100.00%

Nota. Estatabla muestrala capacidad de unidad respecto alos insumos miscel aneos (actual ).
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Figura 10

Diagrama de Ishikawa de la organizacion del almacén

Material no clasificado Falta de gestion de inventarios

Similitud de insumos Falta de controles de almacenamiento
Organizacion del almacén

Incumplimienot de FIFO Falta de capacitacion

Ubicaciones confusas Almacengje desordenado

Nota. El gréfico muestra el diagrama de Ishikawa respecto ala organizacion del almacén.

De acuerdo a diagrama de Ishikawa, |as principal es cusas son: |os materiales no
clasificados, falta de gestion de inventarios, ubicaciones confusasy € almacenaje desordenado
de losinsumos, generando resultados desfavorables en |os indicadores.

Organizacién del personal

Esta causa se presenta a diario debido alaformaempirica que trabaja el personal del
almacén, esta mala préctica se debe a que no existe un manual de operaciones de cada lugar de
empleo, alargo plazo estaforma de laborar se vuelve insostenible debido alas mdltiples
maniobras que se realiza € personal paraterminar € diaadia. Esimportante mencionar que
estandarizando |os procesos se tendra como objetivo unificar puestos de trabajo y funciones del

area para un mejor control y desarrollo de funciones.
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Tabla 12

Indicador de tiempo laborado

- . . ) Tiempo Tiempo

Puesto de Trabajo Cantidad Inicio de In|C|0q? Fin de Flnd.e' laborado oseo
turno  operacion  turno  operacion

(Horas) (Horas)

Porcentaje de
trabajo

Supervisor de amacén 1 0700am 0700am 0300p.m 0600pm 11 0 100.00%
Asistente de almacén Recepcion 1 07:00am 10:00a m 03:00 p.m 05:00 p.m. 7 3 42.86%
Asistente de almacén Almacenamiento 1 0700am 11.00a m 03:00 p.m 06:00 p.m 7 4 57.14%
Asistente de almacén Preparacion y Despacho 1 0700am 07:00am 03:00 p.m 01:00 p.m 8 0 100.00%
Op. de montacargas Recepcion 1 0700am 1000a m 03:00 p.m 0500 p.m 7 3 42.86%
Op. de montacargas Almacenamiento 1 0700am 11.00a m 03:00 p.m 06:00 p.m 7 4 57.14%
Op. de montacargas Preparacion y Despacho 1 0700am 0700am. 03:00 p.m 01.00 p.m 8 0 100.00%
Auxiliar de invertarios 1 07.00am 07:00am 03:00 p.m 03:00 p.m 8 0 100.00%

Nota. Esta tabla muestralos tiempos de operacion por trabajador actual.

Considerar que e horario de trabajo es de 8 horasinicio 07:00 am. y termino 03:00 p.m.
lo cual losinicios de operacion son variados de acuerdo alallegada de contenedores los cuales
tienen un rango de 10:00 am. a03:00 p.m.

Figura 1l

Diagrama de Ishikawa de la organizacion del personal

Falta delegacion de funciones Falta de capacitacion
Faltade MOF Faltade seguimiento por supervisor

Organizacion del personal
Muchas personas cortratadas Falta de cortrol de tiempos
Escaso seguimiento a personal Falta de control del personal logistico

Nota. El gréfico muestra el diagrama de Ishikawa respecto ala organizacion del personal.

De acuerdo a diagrama de Ishikawa, |as principal es cusas son: lafalta de asignacion de
funciones, ausencia de capacitacion, escaso seguimiento a trabajador y falta de control de
personal logistico, generando tiempos improductivos que pasado al favor dinero generan

perdidas ala empresa.
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Layout del almacén

La produccion de pariales en la empresa Protisa viene incrementandose con €l transcurrir
de los anos, sin embargo, €l espacio disponible para amacenar |0s insumos no se ha aumentado,
estos insumos ya no se pueden almacenar en la zona asignada. Por falta de espacio se aquila
naves adjuntas en la Bodega San Francisco (BSF). lalocalizacion de los insumos en piso libre
reduce el espacio y obstaculiza el traslado de |os equipos montacargas, asi mismo en el corto
plazo es un gran problema porque se pierde ubicacionesen € aire.

Seguin lo mencionado se trabajara de acuerdo ala ocupabilidad del almacén, quiere decir
los pallets almacenados sobre la cantidad de pallets estipulados afios anteriores que viene a ser
2100 ubicaciones.

Tabla 13

Indicador de ocupabilidad

Inventario de

Dia Pallets cierre Estimado Ocupabilidad
mensual de pallets
Enero 2624 2100 124 95%
Febrero 26856 2100 127.90%
Marzo 2684 2100 127 .81%
Abril 2719 2100 129 48%
Mayo 2662 2100 126.76%
Junio 2607 2100 124.14%
Julio 2554 2100 121.62%
Agosto 2573 2100 122.52%
Setiembre 2574 2100 122 57%
Octubre 2574 2100 122.57%
MNoviembre 2636 2100 125.52%
Diciembre 2382 2100 122 .95%

Nota. Esta tabla muestra el indicador de ocupabilidad del almacén actual.



Tener en cuenta que esta data es referente al afio 2018 |o que en lareunién anual con €
area de planeamiento y compras se hizo hincapié que para el siguiente afio la ocupabilidad ibaen
aumento debido ala demanda del mercado.

Figura 12

Diagrama de Ishikawa del layout del almacén

Capacidad insuficiente en el dmacén Anmbiente de trabajo inadecuado

Sobre stock de insumos \ Faltade infraestructua\
Layout del amacén
Fatade cortrol del almacén / Pasillos desordenados /

Mala distribucion del almacén Falta de limpieza en €l amacén

Nota. El gréfico muestra el diagrama de Ishikawa respecto al layout del almaceén.

De acuerdo a diagrama de Ishikawa, |as principal es causas son: capacidad insuficiente
del almacén, ambiente de trabajo inadecuado, mala distribucion del amacény lafaltade
limpieza en € amacén, generando gastos innecesarios en el alquiler de naves adicionales.
Operaciéon de almacén

Esa causa de debe a mal desempefio del personal responsable del almacén, las diferentes
causas halladas tienen una relacion entre si, cabe mencionar que a diferencia de organizacion del
personal netamente funciones |o que queremos explicar en este punto es los tiempos de descarga,
almacenamiento, preparacion, despacho y carga de unidad paratraslado. No se tiene un valor
exacto de cuanto es el tiempo de cada proceso debido a contante cambio de personal, generando
asi un desequilibrio, pero si se registra una data pararealizar un versus entre el antesy un
después una vez aplicado mejoras en € proceso. De la misma manera se empezara arealizar
guias SAP paraver latrazabilidad de los movimientos en sistema, esto quiere decir que

automati zaremos laimpresién de guias para un mejor control de insumos en la empresa.



Tabla 14

Tiempos de recepcidn y almacenamiento
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Estacion de e
X L Armado de Verificacion de "
unidad y Fumigacion de D d Pallets insumos con  Impresién de Almacenamient Tiempototal  Tiempo total
TpCtn PROVEEDOR aperturade contenedor . escarga ve . y P . P -~ 0 (OverFlow - p, P
R . insumos (min)  fumigacion packing list  etiquetas (min) . (min) (hora)
contenedor  (exterior) (min) o X Nave 1) (min)
. (min) (min)
(min)
1X40 HTESA 10 5 80 cluido en la descar 10 10 25 140 2h+20min
x40  3M 10 5 20 - 10 5 % 8 1h+25min
1X40 AAB EXPORTER 10 5 80 cluido en la descar 10 10 35 150 2h+30min
1X40  BERRY DO BRASIL 10 5 60 - 10 10 30 125 2h+05min
1X40 BOSTIK 10 5 60 10 10 40 135 2h+15min
1X40 FREUNDEMBERG 10 5 %5 5 5 S 105 1h+45 min
1X40 INTENATIONAL PAPE 10 5 30 5 5 45 100 1h+40min
1X40  JOFO 10 5 80 10 10 5 160 1h+40 min
1X20 LG CHEM 10 5 20 3 5 % 68 1h+08min
1X40 LINNER 10 5 30 5 5 25 80 1h+20min
1X40  LOHMANN KOESTER 10 5 60 - 5 5 5 130 2h+10min
1X40  PARAFIX 10 5 60 cluido en la descar 10 10 35 130 2h+10min
1X40  PROVIDENCIA 10 5 60 - 5 5 % 110 1h+30min
1X40  SATELITE 10 5 5 3 5 B 103 1h+30min
1X40  TEXOL 10 5 5 8 8 kS 11 1h+51min
1X40  TEXUS 10 5 5 8 8 kS 1 1h+51min
1X40 THELYCRA 10 5 30 10 10 kS 100 1h+40 min
1X40  TWE MEULEBEKE 10 5 30 10 10 s 100 1h+40 min
1X40  WINPACK 10 5 60 10 5 ) 130 2h+10min
Nota. Esta tabla muestralos tiempos de recepcion y almacenamiento actual es.
Tabla 15
Tiempos de preparacion y despacho
Estacion de unidad ~ Fumigacion de . ' '
. . . g . Preparacionde  Tiempo total Tiempo total
Tp Ctn Tipo de insumos y apertura de unidad (exterior / . :
. . S ) picking (min) (hora)
cortinas (min) interior) (min)
1x40 Telas 8 5 20 33 33 min
1x40 Miscelaneo 8 5 35 48 48 min
1x40 Gd 8 5 20 33 33min
1x40 Pulpa celulosa 8 5 20 33 33 min
1x40 AQL /CARRIER 8 5 30 43 43 min

Nota. Estatabla muestralos tiempos de preparacion y despachos actuales.

Tabla 16

Tiempo de carga de unidad

Tipo de insumos

Carga de Insumos v

entrega de guias

Telas
Miscelaneo
Gel
Pulpa celulosa
AQL /CARRIER

10 min
35 min
30 min
35 min
35 min

Nota. Estatabla muestralos tiempos de carga actual .
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Como punto final ante la breve explicacion del analisis situacional e indicadores, tener en
cuenta que cada aplicacion de mejora que se redlice a cada causa del problemageneral, se
complementay no se trabaja de forma limitada, esto debido a que se aplicaran distintas
herramientas de Lean Manufacturing al almacén de insumos.

Figura 13

Diagrama de Ishikawa de la operacion del almacén

Falta atometizar operaciones Personal no responsable

Falta de control de tiempos Falta de sequimiento
Operacion del dmacén

Trabajo empirico Deficit en los controles de operacion

Procesos inadecuados Espacio insuficiente

Nota. El gréfico muestra el diagrama de Ishikawa respecto ala operacion del almaceén.

De acuerdo a diagrama de Ishikawa, |as principal es cusas son: lafalta de automatizacion
de operaciones, persona no responsable, procesos inadecuadosy €l espacio insuficiente,
generando demoras en |los procesos del almacén como la recepcion, amacenamiento,
preparacion y despacho.
3.2.Alternativa de solucién

De acuerdo areuniones previas con lagerencialogistica, jefe de amacén y personal
involucrado, se ha determinado dar prioridad a cuatro puntos criticos para solucionar los
problemas del almacen.

Teniendo en cuenta que el objetivo principal es determinar como laimplementacion de
herramientas L ean Manufacturing mejora el proceso logistico de la empresa Productos Tissue del
Perd. No quiere decir que cada punto sefialado se trabaje de formaindividual, caso contrario

cada punto marcado anteriormente se van arelacionar unos con otros, pero para el desarrollo de



la solucién lo explicaremos independientemente.

Organizacién del almaceén

a7

El espacio alquilado en el almacén BSF consta de 6000 m2 en piso libre, quiere decir que

Nno se cuenta con instal aciones de racks, sefializaciones, ni sectorizacion por items ocasionando

un desorden entre losinsumosy la confiabilidad de los inventarios no es Optima. De acuerdo alo

conversado con gerencia logistica, se establecen recursos econdémicos para mejorar € almaceén,
Comenzaremos a definir las familias de los items segun proveedor y ver la cantidad de

tarimas aproximadamente se manejan en cada una de estas. Tener en consideracion que en un

principio e maximo permitido es de 2100 paletas |0 que genera desorden, por esta faltade

espacio se alquila 2000 m2 o 4000 m2 adicionales para cubrir € total de paletas a recepcionar.

Tabla 17

Familia de items seguin insumos

Nota. Esta tabla muestralas familias €l cual esta distribuido los insumos.

Familia

Gel Super absorbente
Pulpa Celulosa
TF — Otros

PL —-TNT

PL —Poly

PL — Otros

PL —Locales
PL — Laminas
PL —Frontal
PL — Cinta

PL — Adhesivos




De lamisma forma detallaremos la cantidad de pallets que se tiene por cada familia. Segin
indicaciones del areade comprasy planificacion estas cantidades van en aumento debido a la demanda
gue setiene en el mercado local y las exportaciones que se van atener.

Tabla 18

Cantidad de pallets por familia

- Cantidad de
Familia Pallets
Gel Super absorbente 350
Pulpa Celulosa 520
TF — Otros 13
PL — TNT 631
PL — Poly 50
PL — Otros 600
PL — Locales 16
PL — Laminas 241
PL — Frontal 98
PL — Cinta 31
PL - Adhesivos 116

Nota. Esta tabla muestrala cantidad de pallets por familias.
Tabla 19

Cantidad de codigos por familia

Familia Cadigos
PL -TNT 66
PL — Laminas 23
PL — Otros 11
PL - Adhesivos 5
TF — Otros 4
PL —Polv 4
PL — Locales 4
PL — Cinta 3
Gel Super absorbente 2
PL — Frontal 2
Pulpa Celulosa 1

Nota. Esta tabla muestrala cantidad de codigos por familias.
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De acuerdo ala cantidad de pallets por familias y la cantidad de codigos que integran una

familia se establecen cronogramas paralarealizacion de inventarios ciclicos y tener resultados

positivos €l diadel inventario auditado, este cronograma sera a criterio del supervisor y asistente

de ailmacén. De la misma manera se mejora el proceso de almacenamiento porgue |0s insumos se

encuentran clasificados, si bien hasta el momento no se detalla donde ira cadainsumo, ya se

tiene un gran avance por familia, sectorizacion de la zonay uso de un archivo compartido entre

supervisor y asistente de amacén paralocalizar los lotes de cada insumo.

Tabla 20

Registro deingreso
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Nota. Esta tabla muestra el registro deingreso de |os proveedores local es e importaciones.
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Tener registro de los inventarios ciclicos y recurrir a ellos cuando sean necesarios, falta

de un lote, diferencias en conteo, match con inventario auditado si existieraunadiferencia. Asi

mismo todos |os insumos recepcionados, deben ser col ocados en la zona de recepcion para

colocar una etiqueta de color amarillo y sealegible alarga distancia para un facil reconocimiento

de insumo (cddigo, lote, cantidad, fecha de ingreso).

El registro de carga en las unidades, nos muestran €l indicador si se esta respetando el

lote atrasladar asignado por el supervisor de almacén, asi mismo es importante ver |a capacidad

de carga porque es probable que se requieran de insumos adicionales o cambios de produccion 1o

cual esrelevante contar con estainformacion y aprovechar al maximo posible unidad completa.

Este proceso si genera un costo elevado al area de almaceén o cual tiene que ser tratado para

obtener reduccion de costos.

Tabla21

Programacion de traslados

Viaje 1

Chofer

M aterial Descripcion
1426631 ADHESIVO INTEGRIDAD H9591
1736328 LAM PE 233 MM 16G/M2 IMP 8 COL SP C/T Sl
1736316 LAM PE 233 MM 16G/M2 IMP 8 COL PRTAC Sl
1420524 ADHESIVO CONSTRUCCION H2900 MX
1623022 ACQUISITION LAYER 80MM 90GR/M2 AZUL
1610934 OREJA ELASTIC FLEXEAR XTR 160MM 100GR/M2

Viaje 2
Chofer
M aterial Descripcion
1613675 TNT HB BARRERA; 197 MM; 15GRS/M2 BCO

Viaje 3
Chofer
M aterial Descripcion
1464402 GEL SUPERABSORBENTE

Placa
UM B Ctd. Lote Estado M aterial
KG 2palets ML19785661 Cadlidad
KG 5Pdlets 6907 Aprobado
KG 4pdlets 5293/7404 Aprobado
KG ©pdlets ML19761155 Aprobado
M2  4pdlets 134501/137301 Aprobado
M2 3pdlets 242 Aprobado
Placa
UMB Ctd. Lote Estado M aterial
M2  21Pallets 019684 Calidad
Placa
UMB Ctd. Lote Estado M aterial
KG 24 Pdlets IHY1237 Aprobado

Nota. Estatabla muestrala cantidad de itemsy pallets que se traslada en cada unidad (actual).



Organizacién del personal

El ailmacén afinales de 2018 haincurrido a aquilar més espacio de lo estimado,

superando considerablemente |o presupuestado por lagerencialogistica, esta practicalo que
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genera es contratar mas personal para cubrir todos los puestosy tener el control del aimacén. La

propuesta es trabajar con 4 personas conformado como |o muestralatabla 22, y definir los

procesos para cada puesto de trabajo, considerando 1 solo turno de 7:00 am hastalas 6:00 pm de

lunes aviernes.

Tabla 22

Personal de almacén de insumos actual

Puesto de Trabajo Cantidad Iniciodeturno  Finde turno
Supervisor de almacen 1 07:00 am 06:00 p.m
Asgtente de aimacén 1 0700 am 06:00 p.m
Op. de montacargas recepciony despact 1 07:00 am 06:00 p.m.
Op. de montacargas almacenamiento y pr 1 07:00 am 06:00 p.m

Nota. Estatabla muestra el horario actual de cada puesto de trabajo.

Supervisor de almacén

Persona encargada de cumplir con las siguientes funciones:

Charlade 5 minutos a las personas a cargo, ver Anexo 1.

Check list del almacén de estaformadamosinicio alas operaciones, ver Anexo 2.
Asignacion de tareas para los montacargas, trabajo en equipo con € asistente de
almaceén.

Desarrollo de programacion de traslado BSF - Santa Anita.

Registro de ingresos de insumos a sistema SAP.

Preparacion de guias de remision de traslado BSF - Santa Anita.
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- Reportes de ocupabilidad del almacén.
- Reportes de insumos proximos vencer.
- Inspeccion de contenedores para su apertura.
- Inspeccién de unidades para los traslados BSF — Santa Anita.
- Inspeccién del almacén con respecto alas buenas précticas de almacenamiento.
- Definicion de toma de inventarios ciclicos
- Inspeccion de los controles 5 “S”
Asistente de almacén

Persona encargada de cumplir con las siguientes funciones:

Recepcidn de documentacion y trabajo en equipo con el supervisor de amacén para
la asignacion de tareas paralos montacargas.

- Verificacion y toma de apuntes de los insumos a recepcionar, ver Anexo 3.

- Verificacion y toma de apuntes de los insumos de salida, ver Anexo 4.

- Mangjo de equipo apilador para amacenar y abastecer |0s insumos rackeables.

- Inventarios ciclicos.
Operador de montacar gas

L os operadores de montacargas trabajan de la mano con €l supervisor de almacén y
asistente de almacén, cumplen las indicaciones asignadas alas diferentes tareas, es importante
definir que cada operacion aredlizar es cumpliendo € Check list de equipo montacargas, ver
Anexo 5y larevisién mensua de las normas generales de conduccion y circulacién, ver Anexo
6.

Laasignacién de funciones alos trabajadores tiene como proposito desarrollar los

procesos logisticos de recepcion, almacenamiento y salida de la meor manera posible,
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cumpliendo los estandares de calidad establecido por la organizacion. Se muestraen los
siguientes diagramas de flujos |os procesos los ingreso y salidas de insumos. Con respecto alos
ingresos, el asistente de almacén toma nota de |os pesos por palletsy es verificado por €
supervisor de almacén antes de realizar €l ingreso a sistemay las salidas de insumos se realiza
de lamismaformacomo plus adicional se archivalos formatosy antes del cierre del almacén se
verificaen sistema para corroborar |os traspasos en linea.

L os flujogramas muestran un asistente de almacén y esto se debe a que solo contaremos
con e apoyo de unapersonalo cual tendratodo el tiempo ocupado de acuerdo alos tiempos (ver
tabla 14. Indicador de tiempo laborado), asi mismo tendra apoyo por parte del supervisor en la
impresién de guias para los traslados, ingreso constante de los insumos a sistema SAP en las

recepciones.



Figura 14

Diagrama de flujo, proceso de ingreso de insumos
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Nota. El gréfico representa el flujo del proceso de ingreso de insumos.




Figura 15

Diagrama de flujo, proceso de salida de insumos
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Nota. El gréfico representa el flujo del proceso de salida de insumos.
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Laactividad de inventarios se desarrollara los dias sdbados con 4 personas (supervisor,
asistente y dos operadores de montacargas), esta actividad se simplifica, porque losinsumos ya
se encuentran clasificadosy rotulados de acuerdo alos bloques asignados, asi mismo, ladoble
verificacion de losingreso y salidas aumenta la confiabilidad de los inventarios, brindando alas
areas de produccion y planeamiento el correcto stock que se encuentra en los almacenes.

Es importante dgjar todas las funciones claras, documentadas y hacerlas mencién en las
charlas de 5 minutos para que se vuelva una costumbre, trabajar siempre pensando en lamejora
continua'y que cada proceso se enlaza con € siguiente lo cual genera un valor agregado no en €
insumo, pero si en el proceso porgue se encontrara ordenado.

Layout del almacén

El almacén de insumos cuenta con 6000 m2 de piso libre lo cua se observa un ambiente
desordenado debido ala cantidad de insumos a recepcionar. Unavez definido las familias de
insumosy la cantidad de pallets que se mangjan en el almaceén, ver tabla 23. Setrabgjarala
mejoradel Layout para aumentar la capacidad del almacén y subir de 2100 pallets a 5500 pallets
de almacenamiento que es |o que la empresa pronostica almacenar debido ala demandade los

pafial es para bebe y toallas femeninas.



Tabla 23

Data del flujo de pallets del afio 2019

Mes Paletas Recibidas Paletas Despachadas Pallets cierre mensual
Enero 1849 775 2624
Febrero 1133 1553 2686
Marzo 1866 818 2684
Abril 1807 912 2719
Mayo 1796 866 2662
Junio 1903 704 2607
Julio 1926 628 2554
Agosto 1667 206 2573
Setiembre 1860 714 2574
Octubre 1802 772 2574
Noviembre 1641 995 2636
Diciembre 1027 15535 2582

Nota. Estatabla muestra el flujo de pallets del afio 2019.

Figura 16

Diagrama de flujo pallets afio 2019

3000
2500
2000
1500
1000

500

==@==P3letas Recibidas
Paletas Despachadas

Pallets cierre mensual

Flujo de pallets segiin programacion de importaciones y despachos

—

N —

~
Enero Febrero
1849 1133
775 1553
2624 2686

==@==Paletas Recibidas

Marzo Abril Mayo Junio
1866 1807 1796 1903
818 912 866 704
2684 2719 2662 2607

Paletas Despachadas

~
Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre
1926 1667 1860 1802 1641 1027
628 906 714 772 995 1555
2554 2573 2574 2574 2636 2582

Pallets cierre mensual

—————

57

Como ya se hamencionado lineas arriba, es necesario contar con mas espacio para cubrir

las importaciones, pero no es factible alquilar otras bodegas debido a costo que este incurrey

adicional a personal que implicaparatener e control de las distintas bodegas, una mejor
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propuesta es la de implementacion de racks para aumentar la capacidad del almacén y tener un
mejor control de los inventarios. Es necesario estandarizar |as medidas de pallets paralogar mas
ubicaciones en Racks y realizar un importante trabajo de infraestructura. Esta megjoraayuda a
mantener €l orden de losinsumosy mejorar € conteo de los inventarios paralograr €l 100 % de
confiabilidad.

Cabe mencionar que contamos con insumos gque no se pueden rackear debido al pesoy
dimensién lo cuales son las telas, Gel super absorbente y Pulpa celulosa

Tabla 24

Familia de insumos Bloque A-1-2-3

M aterial Texto breve de material UMB  Paletas Familia Bloque
1601163 FRONTAL TAPE 147MM PRFX M2 76 PL-Fronta A-1-2
1601288 FRONTAL TAPE 161IMM PRFX M2 22  PL-Fronta A-1-2
1605781 APEL SILICONADO 50MM 30GRS/M2 S/IMPR. M2 14 TF-Otros A-3
1721252 CINTA TRILAM. 1ZQ COTIDIAN 62MM AZUL M2 3 PL - Otros A-3
1721253 CINTA TRILAM. DER COTIDIAN 62MM AZUL M2 3 PL - Otros A-3
1721254 CINTA MECANICA. 1ZQ COTIDIAN 62MM AZUL M2 5 PL - Otros A-3
1721255 CINTA MECANICA. DER COTIDIAN 62MM AZUL M2 5 PL - Otros A-3
1610935 OREJA ELASTIC FLEXEAR XTR 120MM 100GR/M2 M2 1 PL-Otros A-1-2
1605704 PAPEL SILICONADO 54MM 30GRS/M2 IMPRESO M2 4 TF-Otros  A-3
1605779 PAPEL SILICONADO 40MM 30GRS/M2 SIN IMP M2 0 TF-Otros  A-3
1605861 PAPEL SILICONADO 30MM 30GRS/M2 BLA M2 0 TF-Otros A-3
1610934 OREJA ELASTIC FLEXEAR XTR 160MM 100GR/M2 M2 51 PL-Otros A-1-2

Nota. Esta tabla muestra la clasificacion de insumos por bloque.



Tabla 25

Familia de insumos Bloque B-1-2-3
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Alarenal Texw breve de maremal TAE Palens Familia H egme
s id AIFHESIVORCUES S TRUCC TN HI9 o0 M X E.iLs 1T FL - S ssioe -1 -1
PETEddY AN PE ZDs MW DR S TP 4 O UL PR K 113 FL - Lammas H-3
IITEL s LAM PE SR SNW SRR I 4 UL P E.iLs 1: FL - Larmas -3
40 ALKHESIVOE 51 PANEL HEZET K 43 FL - Adbeswoe H-1-2
T4 35 AIFHESIVOE SR PANEL HYVEEE 9 E.iLs L FL - S ssioe -1 -1
It Il AN PE R NI Deln ™SS INEP = C0RL PR TAL 5] K T4 FL - Lammas H-3
ITAITE  LAM PE 200 MO DS0e™LE I = Okl MR TAL 5] E.iLs [F FL - Larmas -3
ITA4TOE  FILM ISR IIFLLDA L B Al R 2O 23 i N K X7 FL - Lammas H-3
IO ELASTICOR LYOR A 50 IS 1TEX E.iLs Far FL - (ks -3
PET=ELGT AN PE 230 MW DR S TP 4 O UL PR K 3 FL - Lammas H-3
Ty PORLITEPTLES O MU BOCRO RS R B Ll i sl vl E.iLs 4 FL - Paly -1
IOl Idd  CIN DA FLU TR 9323 50 AL LD = PL-CINTA B3
ITdb 00 LAM PE 21O MM DS0e™EE I = Okl MR TAL 51 E.iLs xIr FL - Larmas -3
I4ibd 39 AIKHESIVOE DN VECGE DRALF HInR D K 9 FL - Adbeswoe H-1-2
rryT  PORLITENTLE RS O MU BRI e BL A SOk M- VX G E.iLs [ [4] FL - Paly -3
BET=LTO LAS PE ZIOosD MW DR S TP 4 O UL PR K 13 FL - Lammas H-3
1T EE LAM PE 234 WO DS0e™EE INEPE = Okl 51 0T 5l E.iLs [[:] FL - Larmas -3
ITA3IT  LAM PE ZD0 WO DS0e™0E D = Okl 51 0T 5l E.iLs 3 FL - Larmas -3
T PORLITEPTLES O MU BOCRO RS DR D L i =8 Sl E.iLs 3 FL - Paly -3
IEnalid FILM PE BACK SHEETD BLASNUCCR D T ik E K 2 FL - Lammas H-3
ITdbd 0 LAM PE 240 MO DSe™EE INEE = CORL 51 0T 5l E.iLs [ [4] FL - Larmas -3
Il WALUA PECOFITIRAN CLAS KOk G0 [ 3 FL - Lecaks H-1-2
T3l VALDA PECOFTTINAN PREEMIUM (00m [ i 3 PL - Lowcaes =11
ITaddhlh AN PE IO SN Deln ™SS INEP = OOk 51 01 5l K 3 FL - Lammas H-3
ITdd 30 WALUA PECOFITIHAN PEREESM IS M0 [ 4 FL - Lecaks H-1-2
IElEd FILM PE BACK SHEETD BLASNUCCR Db ik sw I K o FL - Lammas H-3
AMGEOT AIFHESIVCE FIACIHEY HDOwRd E.iLs s FL - S ssioe -1 -1
IEndx FILW PE BACK SHEETD BLASNUCCR |38 Ik Ss I K o FL - Lammas H-3
IO CINTA FLUTEE S E S0l 9 Paisd 37 Tl Lt [ ) PL-CINTA B2
BSOLIEE 0N DA FLU TR D0 BCCE LRI E TR L LD <] PL-CINTA B3
IT3b1: LAM PE 1Y MO DS0e™EE I = Okl MR TAL 51 E.iLs + FL - Larmas -3
ITATod FIESE INIEN IR L Bk AR sl B 2 RS S E.iLs + FL - Larmas -3
T4l WALUA PECOFFTIRAN CLAS KOk MU0 [ k] FL - Lecaks H-1-2
ITAET  FILM TF S D3N 50N IMPRES KRN K T FL - Lammas H-3
IITIA43: FIIM PE INIHY Zones I3 Gel S EESPLAY E.iLs s FL - Larmas -3
ISOLIE] ELASUICCR LY CORA =00 IS TTEX K o FL - (ks B3
IITELTE LAM PE IYIWN SNW SRR I 4 UL P E.iLs a FL - Larmas -3
I 0 LAMING PE Rl S 25002 K k] FL - Lammas H-3
ITadd 0T AN PE 2340 WM DSln™E TN X CORL PR LD T FL - Lammas H-3
ITAh3 IS AN PE 1Y MO DS0e™EE I = CORL 51 0T 5l E.iLs 2] PL - Larmmas -3

Nota. Esta tabla muestrala clasificacion de insumos por blogue.
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Tabla 26

Familia de insumos Bloque C

M aterial Texto breve de material UMB  Paletas Familia Bloque
1623022 ACQUISITION LAYER 80MM 90GR/M2 AZUL M2 108 PL-TNT C
1740298 POLIETILENO MICROGOFRADO 24 G/M2. 780 MM KG 21  PL- Poly C

Nota. Esta tabla muestrala clasificacion de insumos por bloque.
Tabla 27

Familia de insumos Bloque D

M aterial Texto breve de material UMB  Paletas Familia Bloque
1612450 ACQUISITION 70MM SB40 40GR/M2 VERDE M2 74 PL-TNT D

Nota. Esta tabla muestra la clasificacion de insumos por bloque.

Laclasificacion desarrollada es de acuerdo alos insumos que se colocaran en los racks, a
continuacién, se mostrara lo insumos que se colocaran en piso debido a su dimension y peso,
caracteristicas fundamentales parallegar al optimo posible de ocupacion de almacén. Debido a
estos |os insumos que no son rackeables se asignara una ubicacion o cual denominaremos Nave
BPA y Overflow.

Es importante determinar la ocupabilidad del almacén y mangjar los indicadores de forma
semanal junto con la evolucion de ingresosy salidas, para pronosticar como se efectuara el cierre
de mesy fin de afio. El objetivo es conocer si requiere alquilar mas espacio o no, en condiciones
normales e resultado puede ser favorable si |as maguinas de produccién trabajan de forma

seguida, pero hay que considerar €l factor de alguin desastre natural 0 emergencia sanitaria.



Tabla 28

Familia de insumos en Piso — Overflow
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M aterial Texto breve de material UMB  Paletas Blogue
1612315 ACQUISITION LAYER 70MM 80G/M2 AZUL M2 791 Overflow
1464402 GEL SUPERABSORBENTE KG 742 Overflow
1130102 PULPA CELULOSA FLUFF 460MM 1200MM DIAM KG 917 Overflow
1601234 CINTA REPLEG. CUIDADO TOTAL 100MM BLANCA M2 290 Overflow
1612275 TNT HL 10GR/M2 265MM CARRIER M2 0 Overflow
1464404 GEL SUPERABSORBENTE GS 1200AN KG 15 Overflow
Nota. Esta tabla muestrala clasificacion de insumos por bloque.
Tabla 29
Familia de insumos en Piso — Nave BPA
Matrial Texto breve de mmberial UMB Paktrs Blome
1610920 MNONWOVEN TOPSHEET AAB 138N 20GR/A2 A2 BT Mzw ERA
1610258 ACQUISITION LAYER S0MM SB3( 30GERS WD A2 . Mawm BEBA
1615788 TELANO TEF 13GRS AL 1580AL TOP SHEET FIT A2 104 Mawm BEBA
1617520 TNT OREJIAS 45 GRAL, 10N .5 12 Mawm BEBA
1614519 TELANO TH PLAM 330N 15GRAL M2 . Mzw BPA
1615241 TNT OREJA CELANTERA 40 GR/A2, 55 M .5 T Mawm BEBA
1615788 TNT HE BAFREFRA; 197 MM 13GES/AD ATTIL .5 0 Mawm BEBA
1614520 TELAMO TEF PLAN 220N 15GR.A2 FITESA A2 it Mawm BEBA
1617530 TNT OREJIAS 30 GRAL, 5400 .5 1= Mawm BEBA
183014 ACQUISITION LAYER &M SE30 0GRS/ M2 15 Mzw BPA
1610921 MNONWOVEN TOPSHEET AABE 188MM 20GRAD A2 12 Mzw ERA
1815787 TNT HE BAFFREFRA; 304 MM 13GES/AD ATTIL .5 0 Mawm BEBA
1835112 ACQUISITION LAYER 1330 535G A2 ATTIL A2 11 Mawm BEBA
1615780 TNT HE BAFFREFRA; 184 MM 13GES/AD ATTIL .5 0 Mawm BEBA
TELANO TEI BLAM 2400 15GF A0 FITESA M2 I MNzw BRA
THT 13GERS/AL TESAO TOPSHEET COT. G AMAT. A2 13 Mawm BEBA
THT 18GERSAL 420 MW BACKSHEET A2 12 Mawm BEBA
THT 13GRS/AL 6450 TOPSHEET COT. M ANAT. A2 13 Mawm BEBA
THT HE BAFRERA; 188 MM, 13GFS/AD VEFLCE .5 12 Mawm BEBA
THT OREJAS 30 GRUALD, 407MM a2 11 Wz BRA
THT HE BAFFEFRA; 340 MM 13GFE/MD ATTIL .5 B Mawm BEBA
THT HE BAFFEFRA; 204 MM 15GFS/M0 BOO .5 0 Mawm BEBA
THT 13GRS/AL 2450 TOPSHEET COT. MEGTAN A2 B Mawm BEBA
THT HE BAFRERA; 181 MM, 13GFSA0D VEFLCE .5 A Mawm BEBA
THNT OREJAS 45 GRUAL, 1500 A2 1 Nz BRA
THT 1BERS/ALER] HICROF A BACK SHEET A2 5 Mawm BEBA
THT 1BGRS/A2 383 MW BACKSHEET A2 7 Mawm BEBA
THNT HICROFILICO 13GRA0D 130 A2 2 Mawm BEBA
MW HICB.OFOBICO SUPERIOR 1 3N 122GV T A2 7 Mzw ERA
THNT WMPRESO 01 COLOR 1 58MA 0GRAD N A2 4 Nz BRA
THT HE BAFFERA; 174 ML 13GFE/M0 ATTIL .5 2 Mawm BEBA
THT 1BERS/AER] HICROF 253300 BACK SHEET A2 Z Mawm BEBA
THT HE BAFFERA; 300 ML 13GFE/M0 ATTIL .5 & Mawm BEBA
TELANO TEF BPLAN 210MM 15GEA2 FITESA A2 7 Mawm BEBA
CORDOM ELASTICO STIECTON 16E 2 ShLL EG 15 Nz BRA
THT HE BAFRERA; 130 MM 13GES/AD BLAMCOD .5 4 Mawm BEBA
THT 15GRS/A 160 MW TOP SHEET CUILD: TOT A2 11 Mawm BEBA
THT HE BAFFERA; 184 MM 15GFS/M0 BOO .5 1 Mawm BEBA
THT OBEJIAS 45 GRAL, 1 20D .5 2 Mawm BEBA
THNT HE BAFRERA; 197 MM 15GFS/A0 BOO a2 L] Nz BRA
THT 1BGERS/AER] HICROF 21 BACK SHEET A2 3 Mawm BEBA
BARFAMASAL BLAMCA 11 26N EG . MNzw BRA
MONWOVEN TOPSHEET 2025 SN 1BGR A2 0 Mzw ERA

Nota. Esta tabla muestrala clasificacion de insumos por blogue.
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De lamisma forma se hace propuestas de mejoraen € re paletizado de telas logrando
ganar alturaen laNave BPA, reducir € costo de flete optimizando la carga de |as unidades de

traslado.
Tabla 30

Propuesta de mejora en pallets

PROPUESTA DE MEJORA EN ARMADO DE TARIMAS

Material Texto breve de material Cant. Btosactual  Peso/ Tarima  Peso Unit. Cart. BtosPron.  Peso Pron. Peso actual  Peso Pronosticado % de aumento
1601163 FRONTAL TAPE 147MM PRFX 2 6,174.00  3,087.00 4.00 12,34800  18522.00 86,436.00 78.57%
1601288 FRONTAL TAPE 161IMM PRFX 2 5796.00  2,898.00 4.00 11,592.00  17,388.00 81,144.00 78.57%

Actuamente se trabaja con 3 posiciones y no permiten apilarlos por ser delgados.
- Megjora: Bajar laalturay colocar 4 rollos por tarima.

1610258 ACQUISITION LAYER 50MM SB30 30GRS/ 2 5,200.00  2,600.00 4.00 10,400.00 20,800.00 72,800.00 71.43%
Actuamente se trabaja con 4 posiciones y no permiten apilarlos por ser delgados.
- Mejora: Bajar laalturay colocar 4 rollos por tarima.

ACTUAL MODIFICADO

Nos ayuda en realizar:
- Menos viajes de BSF a Sta Rosa.
- Menos viajes de Almacén de Insumos a las lineas.
- Aprovechar espacios en el almacén (altura).




Tabla 31

Data del flujo de pallets del afio 2020

Mes Pa.lefas Paletas Inventario Paletas
Recibidas Despachadas en Almacén
Enero 2036 1899 4835
Febrero 2557 2306 4863
Marzo 2588 2312 4900
Abril 2409 2556 4965
Mavo 2487 2425 4912
Junio 2865 2007 4872
Julio 2581 2287 4868
Agosto 2916 2076 4992
Setiembre 2540 2449 4989
Octubre 2836 2179 5015
Noviembre 2445 2581 5026
Diciembre 2656 2417 5073

Nota. Estatabla muestra el flujo de pallets del afio 2020.
Figura 17

Diagrama de flujo pallets afio 2020

Flujo de pallets segin programacién de importaciones y despachos
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Con la clasificacion detallada, lainformacion por parte de planeamiento y ayuda de los
especialistas de estructuras, se definen | as ubicaciones que se quiere lograr tanto en racks como
en piso y analizar lamejor opcion posible teniendo en cuenta que solo contamos con 6000 m2,
definir cuantas posiciones se va disponer por cada bloque, si es recomendable tener estructuras
acumul ativos o selectivos con una o dos profundidades, que equipo se va utilizar como
montacargas, apilador, apilador doble profundidad, € tipo de fierro, espesor de fierro, cantidad
de protectores, todo |o referente a racks considerando |as medidas que también nos impone
INDECI porque €l amacén ya pasa a ser drogueria debido alos insumos que se manegjay €
producto final que se obtiene.

A continuacién, se muestra el plano de las estructuras 'y segun lo proyectado de
instalacion es en 3 semanas una vez recepcionados los 3 contenedores de estructura proveniente
México, laempresa contratada es Mecalux con alto respaldo a nivel nacional.

Figura 18

Detalle del Bloque A

L

Nota. El gréfico muestra detalle del bloque A.



Figura 19
Detalle del Bloque B
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Nota. El grafico muestra detalle del blogue B.

Figura 20

Detalle del Bloque C
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Nota. El gréfico muestra detalle del blogque C.



Figura2l

Detalle de los Bastidores
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Nota. El gréfico muestra detalle de los bastidores.

Figura 22

Detalle de estructura de |os Racks
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Nota. El gréfico muestra detalle de estructura de |os racks.
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Figura 23

Estructura de Racks del almacén de insumos Protisa
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Figura24

Layout del almacén de insumos Productos Tissue del Peru
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Operacion del almacén

Con el objetivo de mejorar los procesos logisticos del almacén de insumos se

estandarizaran los procesos, paralograr que las funciones de cada integrante del amacén lo

realicen en el tiempo estimado sin la necesidad de incurrir a horas extras.

Teniendo en cuenta los proveedores a descargar y la cantidad de contenedores

programados por dia, se muestra a continuacién el tiempo requerido de los operadores de

almaceén antes de redlizar las mejoras.

Tabla 32

Tiempo de descarga y almacenamiento por proveedor
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Estacién de unidad

Fumigacion de

Descargade

Armado de

Verificacion de
insumos con

Impresion de

Almacenamient

Tiempo total

Tiempo total

TpCtn PROVEEDOR y aperturade contenedor . Palletsy A . o (OverFlow - -
contenedor (min) (exterior) (min) insumos (min) fumigacion (min) pac(kr;ri\g)llst etiquetas (min) Nave 1) (min) (min) (hora)
1X40 FTESA 10 5 80 “cluido en la descarg 10 10 25 140 2h+20min
x40 3M 10 5 30 - 10 5 25 85 1h+25min
1X40  AAB EXPORTER 10 5 80 cluido en la descar¢ 10 10 35 150 2h+30min
1X40 BERRY DO BRASIL 10 5 60 - 10 10 30 125 2h+05min
1X40 BOSTIK 10 5 60 10 10 40 135 2h+15min
1X40 FREUNDEMBERG 10 5 45 5 5 35 105 1h+45min
1X40  INTENATIONAL PAPE 10 5 30 5 5 45 100 1h+40min
1X40 JOFO 10 5 80 10 10 45 160 1h+40min
1X20 LGCHEM 10 5 20 3 5 25 1h+08min
1X40  LINNER 10 5 30 5 5 25 80 1h+20min
1X40 LOHMANN KOESTER 10 5 60 - 5 5 45 130 2h+10min
1X40  PARAFIX 10 5 60 cluido en la descar¢ 10 10 35 130 2h+10min
1X40  PROVIDENCIA 10 5 60 - 5 5 25 110 1h+30min
1X40  SATELITE 10 5 45 3 5 35 103 1h+30min
1X40  TEXOL 10 5 45 8 8 35 11 1h+51min
1X40 TEXUS 10 5 45 8 8 35 1 1h+51min
1X40 THELYCRA 10 5 30 10 10 35 100 1h+40min
1X40 TWE MEULEBEKE 10 5 30 10 10 35 100 1h+40min
1X40  WINPACK 10 5 60 10 5 40 130 2h+10min

Nota. Estatabla muestralos tiempos de recepcion y almacenamiento actual es.

El siguiente cuadro es la programacion enviada por parte del area de planeamiento, se

desarrollard un dia para calcular € tiempo que se demoraen cumplir con lo programado y sobre

esto empezar a desarrollar las mejoras, con € fin de no extendernos con las horas extras, se

demuestra que el amacén no es eficiente ni eficaz.



Tabla 33

Programacion de recepcion de contenedores
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Agente  OC Agente Proveedor Factura Lunes M artes Miercoles Jueves Viernes
Isco 5793 WINPACK 16507 1
Isco 5469 LOHMANN KOESTER K4578 1 1
Isco 5247 BOSTIL MEXICANA  A2270016058 1
Isco 5464 LG CHEM 21323852 4
Isco 5698 AAB EXPORTER $2019135 1
Isco 5470 INTERNATIONAL 1405855 R 3
Isco 5786 BOSTIL MEXICANA  A2270016058 1
Isco 5698 INTERNATIONAL 1405855 R 7 4
Isco 5698 INTERNATIONAL 1405855 R 3
Nota. Esta tabla muestrala programacion de los proveedores.
Tabla 34
Desarrollo del dia 27.04.2019
PROVEEDOR Lunes Cant. de
contenedores
LOHMANN KOESTEE. 2h+ 10min 1
LG CHEM lh+ 18 min 4
BOSTIE 2h+ 15 min 1
FITESA 2h+ 20 min 2
TOTAL 14h+ 17 min

Nota. Estatabla muestrala el tiempo que demoralarecepcion por 1 dia

Tabla 35

Cantidad de pallets recepcionados en una semana

Proveedores Lunes Martes Miércoles Jueves
Proveedor 1 48 40

Provesdor 2 80 28

Provesdor 3 33 34

Proveedor 4 126 72
Proveedor 5 a0 30 a0 a0
TOTAL 213 172 176 122

Nota. Esta tabla muestrala cantidad de pallets recepcionados en una semana.

A continuacion, se muestra el tiempo que toma los procesos de preparacion y despacho,

de esta forma estara expuesto los tiempos iniciales del proceso logistico completo.
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Tabla 36

Tiempo de preparacion de unidades

Estacion de unidad  Fumigacion de

Tp Ctn Tipo de insumos y apertura de unidad (exterior / Preparacionde  Tiempo total Tiempo total

cortinas (min) interior) (min) picking (mir) (hora)
1x40 Telas 8 5 20 33 33 min
1x40 Miscelaneo 8 5 35 48 48 min
1x40 Gel 8 5 20 33 33 min
1x40 Pupa celuosa 8 5 20 33 33mn
1x40 AQL /CARRIER 8 5 30 43 43 min

Nota. Esta tabla muestra el tiempo de preparacion por unidad.
Tabla 37

Tiempo de carga de unidad

Carga de Insumos y

Tipo de insumos .
P entrega de guias

Telas 10 min
Miscelaneo 35 min
Gel 30 min

Pulpa celulosa 35 min
AQL /CARRIER 35 min

Nota. Estatabla muestra el tiempo de carga por unidad.

Laimplementacion de racks en el almacén paramejorar la distribucion de losinsumosy
la definicidn de funciones a cada trabajador van de la mano con la aplicacién de la herramienta 5
“S” logrando mantener el orden y la limpieza en |os ambientes de trabajo. El desarrollo de cada
fase se vaadetallar a continuacién junto con el formato de su calificacion.
Primera “S”

En la primera “S” se buscara todo elemento que sea util para el proceso logistico de la
empresa Productos Tissue del Pert'y descartar |os elementos innecesarios, permitiendo disponer

mejor €l érea de trabgjo.



Figura 25

Formato de evaluacion de la primera “S”

Formato de evaluacion

Seleccionar

Califcacion

(B

Los insumos se encuentran en buenas condiciones

N

El almacén se encuentra en éptimas condiciones

Los escritorios se encuentran libres de obejtos para
su utilizacién

4|Se tiene lo necesario para cumplir sus funciones

Los materiales a utilizar frecuentemente, estan
ordenados e identificados correctamente?

Total puntaje

Segunda “S”
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Identificar los materiales y brindarle un espacio de manera ordenada para su facil uso, es

necesario identificarlos con un rotulo (Clasificar).

Figura 26.

Formato de evaluacion de lasegunda “S

Formato de evaluacion

Ordenar

Califcacion

Las ubicaciones se encuentra debidamente
rotuladas.

Se presentan obstaculos en los puntos contra
incendio

~

8|Es necesario todos los items almacenados

¥o)

Se respeta las ubicaciones asignadas

Los insumos se encuentran rotulados y
alamcenados correctamente

10

Total puntaje
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Tercera “S”
Luego de laclasificacion y ordenamiento, se requiere implementar roles de limpiezaalos
mismos usuarios paralogar el compromiso de los trabajadores.

Figura 27

Formato de evaluacion de la tercera “S”

Formato de evaluacion
Limpiar Califcacion

11|Las oficinas se encuentran limpios

12|Los almacenes se encuentran limpios

13|Los epps cumplen con los estandares

14(Se cumple los horarios de limpieza

La infraestructura se encuentra en dptimas
condiciones

15

Total puntaje

Cuarta “S”

La implementacion de las 3 primeras “S” debe permanecer constante en el tiempo lo cual

€s necesario estandarizar 10s procesos y corregir S es necesarios para seguir mejorando.



Figura 28

Formato de evaluacion de la cuarta “S”

Formato de evaluacion

Estandarizar

Califcacion

Se cumple las 5"S" para mantener el objetivo de
ordeny limpieza

16

17|El uniforme del personal es apropiada

18|Se trabaja siempre con laidea de mejora continua

19|Los trabajadores entiendel la metodologia 5"S"

20|El personal cumple las tres primeras "S"

Total puntaje

Quinta “S”

Por ultimo, la quinta “S” se refleja en el establecimiento de la cultura a nivel
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organizacional, respetando |oa estandares de la organizacion y el desarrollo de lamejor continua.

Figura 29

Formato de evaluacion de la quinta “S”

Formato de evaluacion

Seguimiento

Califcacion

21|Se reliza informes de los trabajadores

22|Se cumple los controles de stock

23|Los insumos se alamcenan correctamente

24|Se realizan los seguimientos correspondientes

Se hace uso del uniforme de la empresa para el
cumplimiento de las actividades

25

Total puntaje
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3.3.Solucion del problema
Organizacion del almacén

Lasimilitud de pallets en el amacén, no respetar el FIFO y lamala gestion de inventarios
se ven desarrollados y/o resueltos por la clasificacién de insumos. Esta herramienta nos permite
tener un mejor control de los inventarios obteniendo resultados positivos. De la misma manera
nos ayuda a tener un mejor ordenamiento en los almacenes 'y un buen proceso de preparacion y
despacho. Se hace énfasis en el despacho por lotes porgue es un indicador en cua revisamos a

diario paraver si se cumplieron o no con lo solicitado por el supervisor de almacén.

Indicador delotesdespachados Lotes correctos

L otes programados
Tabla 38
Indicador de lotes
Dias Lunes Martes Miércoles Jueves  Viernes  Sabado

Porcentaje  100.00%  100.00%  100.00%  100.00%  100.00%  100.00%

Nota. Esta tabla muestra el porcentaje de confiabilidad de los despachos por lotes mejorado.

L os resultados son de 100 % debido al control interno que se llevaen un archivo
compartido en laplataforma Drive el cual sedetallas selogré despachar o solicitado, asi
mismo esta informacion es utilizada para generar las guias de remision el cual debe cumplir con

lo detallado, caso contrario se genera un error en laimpresion.
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Tabla 39

Programacion de traslados por lotes

Viaje 1

Chofer Placa
Material Descripcion UMB  Ctd. Lote Solicitado Estado Material Lote Despachado
1426631 ADHESIVO INTEGRIDAD H9591 KG 2 pallets ML19785661 Calidad ML19785661
1736328 LAM PE 233 MM 16G/M2 IMP 8 COL SP C/T SI KG  5Pallets 6907 Aprobado 6907
1736316 LAM PE 233 MM 16G/M2 IMP 8 COL PR TAC SI KG  4pallets 5293/7404 Aprobado 5293/7404
1420524 ADHESIVO CONSTRUCCION H2900 MX KG  6pallets ML19761155 Aprobado ML19761155
1623022 ACQUISITION LAYER 80MM 90GR/M2 AZUL M2 4pallets 134501/137301 Aprobado 134501/137301
1610934 OREJAELASTIC FLEXEAR XTR 160MM 100GR/M2 M2  3pallets 242 Aprobado 242

Viaje 2

Chofer Placa

Material  Descripcion UMB Ctd. Lote Estado Material Lote Despachado
1613675 TNT HB BARRERA; 197 MM; 15GRS/M2 BCO M2 21Pallets 019684 Calidad 019684

Viaje 3

Chofer Placa

Material  Descripcion UMB Ctd. Lote Estado Material Lote Despachado
1464402 GEL SUPERABSORBENTE KG 24 Pallets 1HY1237/B640190507M Aprobado IHY1237/B640190507M

Viaje 4

Chofer Placa

Material  Descripcion UMB Ctd. Lote Estado Material Lote Despachado
1601234 CINTAREPLEG. CUIDADO TOTAL 100MM BLANCA M2  6Pallets 990000269 Aprobado 990000269
1617522 TNT HIDROFILICO 13GR/M2 130MM M2 2Pallets 18953 Aprobado 18953
1612478 TNT 15GRS/M2 160 MM TOP SHEET CUID. TOT M2 2Pallets 19612 Aprobado 19612
1615788 TNT HB BARRERA; 197 MM; 13GRS/M2 AZUL M2 2Pallets 19130 Aprobado 19130
1615786 TELANO TEJ13GRS/M2 160MM TOP SHEET FIT M2 3Pallets 19744 Aprobado 19744

Viaje 5

Chofer Placa

Material  Descripcion UMB Ctd. Lote Estado Material Lote Despachado
1130102 PULPACELULOSAFLUFF 460MM 1200MM DIAM KG 21 Pallets W89H 14 Aprobado W89H14

Nota. Esta tabla muestrala cantidad de items'y pallets que se traslada en cada unidad (mejorado).

Indicador deinventarios [tems contados correctamente
items registrados en sistema
SAP
Tabla 40
Indicador ERI
M eses Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Resultado
ERI 100.00% 100.00%  100.00%  100.00%  100.00%  100.00%

Nota. Esta tabla muestra el porcentaje de |os resultados de los inventarios auditados mejorado.

Al tener una buena clasificacion de insumos 'y sectorizar €l almacén nos permite realiza
un mejor conteo de las existencias logrando resultados positivos en los inventarios, de lamisma

manera permite que los conteos se realicen en menos tiempo.
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Figura 30

Almacén de insumos Nave BPA

Indicador de capacidad deunidad Cantidad programada
Cantidad maxima

Tabla 41

Indicador capacidad de unidad Telas

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Porcentae  100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%  100.00%

Nota. Esta tabla muestrala capacidad de unidad respecto alafamilia de telas (mejorado).

Losinsumos a estar bien rotulados y ordenados permiten un facil acceso alas zonas para
realizar la preparacion de los vigjes, de esta forma logramos aprovechar |os espacios en la
unidad, se pone énfasis porgque anteriormente se enviaba unidades semillenas, lo cua se teniaque

agregar viajes adicionales para cumplir con lo solicitado por produccion.
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Figura 31

Carga deinsumos al 100 %

Organizacion del personal

Laasignacién de funciones alos trabajadores del almacén es una actividad que tiene que
estar por escrito desde el primer dia de labores, estainformacion tiene que ser entregado por €l
jefe de dmacén y abierto a posibles modificaciones para seguir mejorando en |os procesos a
realizar diaadia. El resultado obtenido es un trabajo continuo sin tiempos muertos |o cual

demuestra un trabgjo eficiente en el area.
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Tabla 42

Indicador de tiempo laborado

Puesto de Trabajo Preparacion Despacho Descarga Almacenamiento
Supervisor de almacén Constante movimiento en la operacion para realizar apoyo correspondiente
Asigtente de amacén 07.00- 0900 09:00- 1000 10:00- 15:00 15:00 - 18:00
Op. de montacargas 1 07:00- 0900 09:00- 1000 10:00- 1500 15:00 - 18:00
Op. de montacargas 2 07:00- 0900 09:00- 1000 10:00 - 15.00 15:00 - 18:00

Nota. Esta tabla muestralos tiempos de operacion por trabajador mejorado.

Redlizar las multiples funciones en el almacén con 4 personas para recepcionar
proveedores locales, internacionales y abastecer |as lineas de produccion de una gran empresa no
estrabgjo fécil, pero si es posible hacerlo con orden 'y disciplina. Los trabajos de los operadores
de montacargas son importantes lo cual se detallan a continuacion para cumplir con los procesos
necesarios aredlizar.

Tabla 43

Desarrollo mejorado de |os operadores de montacargas

Horainicio Horafinal
0700am. 08:00am.
0800am 09:00am.
09.00am 10:00 am.
10:00am 11:.00 am.
11:.00am. 12:00 am.
1200 am 13:00 am.
13:00am. 1400 am.
1400 am. 15:00am
1500am. 16:00 am.

1600am 1700 am -

Preparacion Despacho Descarga Almacenamiento

1700 am 1800 am.

_ Trabajo entre dos montacargas
Operador 1

Operador 2

Nota. Esta tabla muestralos tiempos de operacion por trabajadora mejorado.



80

Laasignacion de tareas a los operadores montacargas por parte del supervisor y €
asistente de almaceén es fundamental paratener lograr un almacén ordenado, € compromiso de
los operadores ayuda a un mejor control de |os insumos.

Figura 32

Almacén de insumos.

Layout del almacén

Laclasificacion de insumos por familias es importante para determinar la capacidad del
almacén. Lainstalacion de racks en el almacén de insumos aumento la capacidad del almacén en
un 100 % logrando eliminar €l alquiler de naves adicionales y un gran ahorro en los afios

siguientes.



Tabla44

Indicador de ocupabilidad

Inventario Paletas Estimado

Mes en Almacén de pallets Ocupabilidad
Enero 4835 3200 02.080%;
Febrero 4863 5200 03.52%
Marzo 4900 5200 94 23%
Abril 4965 5200 095.48%
Mayo 4912 5200 94 46%
Junio 4872 5200 093.69%
Tulio 4868 5200 03.62%
Agosto 4992 5200 96.00%
Setiembre 4989 5200 05 0494
Octubre 53015 5200 96.44%
MNoviembre 5026 5200 96.65%
Diciembre 53073 5200 97.56%

Nota. Esta tabla muestra el indicador de ocupabilidad del almacén mejorado.

Figura 33

Ocupabilidad del almacén de insumos

Ocupabilidad del almacén

5100 98.00%
5050 97.00%
5000 96.00%
4950 95.00%
4900 94.00%
4850 93.00%
4800 92.00%
4750 91.00%
4700 Setiembr Noviemb | Diciembr 90.00%
Enero | Febrero = Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto . Octubre e .
N |nventario Paletas en Almacén | 4835 4863 4900 4965 4912 4872 4868 4992 4989 5015 5026 5073
== Ocupabilidad 92.98%  93.52% 94.23%  95.48% 94.46% 93.69% | 93.62% 96.00% 95.94% 96.44% 96.65% @ 97.56%

mmmm nventario Paletas en Almacén e O Upabilidad



82

Figura 34

Racks instalados

Operacién de almacén

L a estandarizacion de los procesos es una de | as herramientas de Lean Manufacturing la
cua nos brinda muchas mejoras en las diferentes areas de las organizaciones donde se apliquen.
Como se menciond en la organizacion del personal se estableci6 las funciones para cada
miembro del almacén, el objetivo es demostrar como esta herrami enta disminuye |os costos en
los procesos logisticos.

Aplicando las funciones | os trabajadores del almacén, se ve mejoras en |as operaciones
del almacén, en el proceso de descarga se observa mejoras en |os tiempos reduciendo entre 10 a
40 minutos en algunos proveedores, esta mejora nos permite reducir en 4 horas €l proceso de
recepcion, el proceso de preparacion se ve reduccion de tiempo, el objetivo es no incurrir en
horas extras. Lafuncién del supervisor y asistente de amacén esimportante por € trabajo que

realizan en definir las actividades.



Tabla 45

Ttiempo de descarga y almacenamiento por proveedor
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Estacion de R,
. . Armadode Verificacién de .
unidady Fumigacién de Descarga de Pallets insumos con  Impresién de Almacenamien Tiempototal ~ Tiempo total
TpCtn PROVEEDOR apertura de contenedor . g ! ; y - . P -~ to (OverFlow- p- P
contenedor  (exterior) (min) insumos (min)  fumigacién packing list  etiquetas (min) Nave 1) (min) (min) (hora)
. (min) (min)
(min)
1X40 FITESA 10 5 60 Iuido en la descar 10 10 25 120 2h
140  3M 10 5 20 - 10 5 25 75 1h+15mn
1X40  AAB EXPORTER 10 5 60 ltido en la descar 10 10 35 130 2h+10min
1X40 BERRY DO BRASIL 10 5 30 - 10 10 30 95 2h+35min
1X40 BOSTIK 10 5 30 10 10 30 95 2h+35min
1X40 FREUNDEMBERG 10 5 20 5 5 30 75 1h+15mn
1X40 INTENATIONAL PAP! 10 5 15 5 5 35 75 1h+15mn
1X40 JOFO 10 5 60 10 10 40 135 2h+15min
1X20 LG CHEM 10 5 20 3 5 25 68 1h+08mn
1X40 LINNER 10 5 20 5 5 25 70 1h+10mn
1X40 LOHMANN K OESTEF 10 5 30 - 5 5 45 100 1h+40min
1X40  PARAFIX 10 5 30 ltido en la descar 10 10 30 95 1h+35min
1X40 PROVIDENCIA 10 5 20 - 5 5 25 70 1h+10mn
1X40 SATELITE 10 5 20 3 5 30 73 1h+13mn
1X40 TEXOL 10 5 30 8 8 35 9% 1h+36mn
1X40 TEXUS 10 5 25 7 8 35 0 1h+30min
1X40 THELYCRA 10 5 30 10 10 35 100 1h+40min
1X40 TWE MEULEBEKE 10 5 20 10 10 35 0 1h+30mn
1X40  WINPACK 10 5 30 10 5 30 20 2h+10min
Nota. Esta tabla muestralos tiempos de recepcion y almacenamiento mejorado.
Tabla 46
Desarrollo del dia 27.06.2019
. Cant. de
PROVEEDOR
Lunes Contenedores
LOHMANN
KOESTER 1 h+40 min 1
LG CHEM 1 h+ 08 min 4
BOSTIK 2h+35min 1
FITESA 2h 2
TOTAL 10h+ 23 min
Nota. Estatabla muestrala el tiempo que demoralarecepcion por 1 dia.
Tabla 47
Tiempo de preparacion de unidades
Estacién de unidad  Fumigacion de
. . ) g . Preparacion de Tiempo total Tiempo total
TpCtn Tipo de insumos y apertura de unidad (exterior / . )
; ) . ) ’ picking (min) (hora)
cortinas (min) interior) (min)
1x40 Telas 8 5 15 28 28 min
1x40 Miscelaneo 8 5 30 43 43 min
1x40 Gel 8 5 15 28 28 min
1x40 Pulpa celuosa 8 5 18 31 31 min
1x40 AQL /CARRIER 8 5 20 33 33 mn

Nota. Esta tabla muestra el tiempo de preparacion de las unidades mejorado.



Tabla 48

Tiempo de carga de unidades

Carga de Insumos y

Tipo de insumos en a de guias

Telas 10
Miscelaneo a5
Gel 25

Pulpa celulosa 20
AQL /CARRIER 25

Nota. Estatabla muestra el tiempo de carga de | as unidades mejorado.

Como punto adicional alos procesos, es importante automatizar 1a g ecucion de guias
SAP, proceso que no se realizo anteriormente por |os cambios constantes de personal, de esta
forma lograremos tener un control alatrazabilidad de losinsumosy ver si se encuentraen
transito, si el consumo es correcto, €l despacho por lote es correcto, estainformacion es

importante para produccién y € supervisor de insumo.

Figura35

Guia manual

Productos Tissue del Peru S.A.C.
Av. Santa Rosa N° 550, Santa Anita, Lima - Lima

20266352337 SANTA ANITA LIMA

PUNTO PARTIDA: Av . Prolongacién Punta Hermosa 602 Z.1., Punta Hermosa, Lima - Lima
PUNTO LLEGADA:  Fdo. Herbay Bajo Lote 26 (Alt.Km151Antigua Panamericana Sur) San Vicente de Canete - Lima

CODIGO DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANT
1700399 FILM TO ELITE CLASICAMR 19m x1 35MC S1 1 Pallet
1700402 FILM TO ELITE CLASICA MR 19M X1 35MC S2 1 Pallet
1700400 FILM TO ELITE CLASICA MR 19M X2 35MC 1 Pallet

SAVAR AGENTE DE ADUANA S.A
RUC:20100412366

Conductor : Juan Carlos Quispe
Brevete : Q41777925

Placa Tracto : ATX-837
Constancia: 151828802

Placa Carreta: THL-990
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PRIMER PASO ME21N ( Crear pedido)
Figura 36

Trx ME21N sistema SAP
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SEGUNDO PASO VL10B (Pedido de compras)
Figura 37
Trx VL1B sistema SAP
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TERCER PASO VLO2N (Entrega de Traslado)
Figura 38

Trx VLO2N sistema SAP

O PR P v Py e, | bl bl

3o e

] - & W B R ]
0| Entreps Toasd Feni LEFITASET A

A Lk = Ea B ]

Bl w1 (e il T

DR e I T PR - T TP Sy L ) AT

S i i i Fally R N L e s e dweedd i

----- i > oo
Pl s ook L
T
LR . [ ] by (TR L on s fewrn
AE aHidwl EE [~ ] el [ s G AT
4 i
=1
-
i
=il Ibifem P rsmems |1 rwee L B Pl
i=F

CUARTO PASO VTO1N (Crear Transporte)
Figura 39

Trx VTO1N sistema SAP
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QUINTO PASO IDCP (Imprimir guia SAP)

Figura 40

Trx IDCP sistema SAP
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3.4. Recursosrequeridos

En este punto se evaluara € impacto econdmico de los recursos requeridos parala
implementacion de las herramientas propuestas para el almacén de insumos. Se desarrollaralos
gastos implicados en la aplicacion de las mejoras, paraluego evaluar € desarrollo significativo
gue se obtendrallevando a cabo cada mejora.

3.4.1. Gastosy Costos

Costo por personal — Organizacion del almacén
Laimplementacion de las herramientas, va de lamano con las charlas, capacitacionesy
es necesario involucrar a personal del érea. Paratener en cuenta el beneficio que se va obtener.
Es necesario contar con el supervisor de insumosy asistente del almacén para unaamplia
observacion en todos los procesos a desarrollar, mas que unainversion de dinero, lo que se
requiere es estar atento atodos |os procesos con vision de mejora. Es importante tener claro que
toda mejora trae repercusiones en |os demés procesos.

Tabla 49

Costo de mano de obra actual

Items Operarios Administrativos Empleados  Total

Sueldo $/1,500.00 $/1,800.00 S/ 3,000.00
Costo Hora Extra S/ 15.00 §18.00 S/30.00
Essalud S/ 135.00 S/162.00 S/270.00
Gratificacion mesudl (2 a afio) S/ 255.00 S/306.00 S/510.00
CTS(14d afo) S$/120.00 S/144.00 S/ 240.00
Personal 4 3 1
Semanas 4 4 4
Horas/ Semana 32 32 26
Horas extras/ Mes 512 384 104

TOTAL S/ 9,690.00 S 9,324.00 S/ 7,140.00 S/ 26,154.00

Nota. Latabla sefiadla el costo de mano de obra actual por trabajador.
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Gasto por implementacion de Racks— Layout del almacén

En coordinacion con laempresa Mecalux y mostrando la mejor opcién de
implementacion de Racks en base alos 6000 m2 de almacén nos da las siguientes caracteristicas:

- Racksde2, 3y 4 niveles de acuerdo alas dimensiones de los pallets.

- Racks selectivos doble profundidad.

- Ubicaciones con puentes paratener acceso alos sistemas contraincendiosy cumplir

con los estandares de INDECI.

El tiempo de implementacin serd en 3 semanas una vez llegado |os contenedores
provenientes de México, €l costo es de /290 000.00.

El trabajo de pintado con respecto a lineas peatonales estd a cargo de la empresa DJT, ver
Anexo 7 considerando |0s siguientes procesos:

- Borrado delineas.

- Pintado de lineas peatonales y ubicaciones.

- Pintado de letras para la definicion de ubicaciones.

Tabla 50

Costos de implementacion de infraestructura

items Costo por implementacién
Implementacion de Racks S/ 290,000.00
Pintado de lineas peatonales S/ 10,400.00
Muebles de oficina S/ 3,000.00
Otros S/ 200.00
Total, Anua S/ 303,600.00

Nota. Latabla exhibe &l costo de implementacion de lainfraestructura en el almacen.
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Laimplementacion de equipos contraincendios es proporcionada por €l areade
Seguridad industrial, asi mismo las charlas de manejo serén brindadas de forma anual con
demostraciones redles.

El equipamiento de espegos domo y luces de emergencia son instaladas por el areade
mantenimiento, estos accesorios no son comprados por que e amacén de repuestos cuenta con
un stock referido de las compras anuales que realiza la empresa. Con respecto alaoficinadel
almaceén seinstalara un escritorio con 3 posicionesy un archivador valorizado en S/3 000.00
realizado por laempresa DJT.

Gasto por implementacion metodologia 5 “S” Operacion del almacén

Laformadetrabgar en el almacén es una de las funciones del supervisor lo cual define
gue los trabajos de infraestructura sean en e menor tiempo posible. Sera el encargado de g ecutar
y monitorear laimplementacion de las 5 “S” para las auditorias internas y externas establecidas
por la empresa Protisa.

Tabla51

Gastos de implementacion de5 S

Actividad Tiempo Costo-hora  Costo  N°personas Costo total
Capacitacion General 3 §90.00 S/270.00 4 $/1,080.00
Actividad de Clasificacion 2 S/78.00 S/156.00 4 S/ 624.00
Actividad de Orden 2 S§7800 S/156.00 4 S/ 624.00
Actividad de Limpieza 2 S/78.00 S/156.00 4 S/ 624.00
Actividad de Almacén 2 S§7800 S/156.00 4 S/ 624.00
Capacitacion 2 S/90.00 S/180.00 4 S/ 720.00
Otros S/ 200.00
TOTAL S/ 4,496.00

Nota. Latabla sefialalos gastos por laimplementacion de las 5S.

Paralograr el objetivo, se muestra el diagrama Gantt con o necesario a cumplir para
mejorar |os procesos logisticos del almacén, es importante cumplir con los pronosticado para no

incurrir en gastos adicionales, por iemplo, lafalla en los tiempos establecidos en lainstalacion
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de racks ocasiona gastos innecesarios en aquilar otras naves, es importante realizar €l contrato
con tiemposy penalidades.

Figura42

Diagrama Gantt
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PERSONAL

Solicitud y contratacién de personal (Asistente de aimacén)
Induccion y capacitacion al personal
ORGANIZACION

Solicitud de inscripcién del Aimacén ante Sunat
Creacién de Aimacén virtual en SAP

Solicitud de formatos con nueva serie de GR
EDIFICACIONES E INSTALACIONES

Pintado de las zonas de almacén segun Layout
Colocar termohigrometros en almacén

Instalacién de puntos de red y energia para equipos
Solicitud de inscripcién de equipos de acuerdo a IP
Instalacién y configuracion de impresoras y equipos
EQUIPOS MONTACARGAS

Solicitud de Montacargas necesarios para Insumos
Traslado de complemento clamp para montacargas
TRANSPORTE DE MATERIALES

Determinacién del numero de vehiculos para traslado
Traslado de materiales de oficina

Inicio de traslado de materiales(minimo 6 viajes/dia)
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3.4.2. Ahorro

Teniendo en consideracion o expuesto en |os costos actuales para mejorar 10s procesos
logisticos del almacén, se detallalo siguiente.
Ahorro por personal — Organizacion del ailmacén

Es importante contar con la presencia de un supervisor, asistente de amacén y dos
operadores montacargas, pararealizar larecepcion de M P, almacenamiento, preparacion y

despacho.



Tabla 52

Costo de mano de obra mejorado
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ltems Operarios Administrativos Empleados  Total

Sueldo S/ 1,500.00 S/ 1,800.00 S/ 3,000.00
Costo Hora Extra S/ 15.00 S/18.00 S/ 30.00
Essaud S/ 135.00 S/162.00 S/ 270.00
Gratificacion mesual (2 al aflo) S/ 255.00 S/306.00 S/510.00
CTS (1 d afo) S/ 120.00 S/144.00 S/ 240.00
Persond 2 1 1
Semanas 4 4 4
Horas/ Semana 15 15 15
Horas extras/ Mes 120 60 60

TOTAL S/ 3,810.00 S/ 3,492.00 S/ 5,820.00 S/ 13,122.00

Nota. Estatabla sefidla el costo de mano de obra mejorado.

Ahorro por implementacion de Racks — Layout del almacén

Contamos con recursos que ya tenemos en el almacén lo cual van hacer reubicados sin

costo alguno como las impresoras, computadoresy AACC. Con respecto alos equipos parala

operacion son 2 stockas pertenecientes ala empresaa almacén de insumosy equipos

montacargas que son alquilados en conjunto con un contrato a nivel organizacional. El alquiler

del apilador retréctil si es necesario considerarlo porque serdimportante parael uso de los racks.

Con respecto alos pallets a utilizar en el momento de la descarga de telas, son reutilizados de los

insumos que provienen con pallets incorporados como el gel superabsorbente.

Tabla 53

Costos de actual de alquiler de almaceén

tems

Total x items

Alg. Almacén fijo

Total Anud

S/ 300,000.00
S/ 300,000.00

Nota. Esta tabla muestra el costo por alquiler de amacén actual.
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Ahorro por vigjesinter plantas

Considerar el uso de unidades completas en los traslados Inter plantas ayuda reducir
costos y evitar gastos innecesarios, esto va de lamano con la buena gestion de programacion de
traslados teniendo en cuenta e abastecimiento constante del almacén de produccion.

Tabla 54

Costos de traslado Actual

Costodeviajes Cant. Deviajesxdia Total

1 dia S/ 210.00 8 S/ 1,680.00
1 semana S 210.00 48 S/ 10,080.00
1 mes $ 210.00 192 S 40,320.00

Nota. Estatabla muestra el costo por traslado interplantas actual.

Tabla 55
Costos de Traslado mejorado
Costodeviajes Cant. Deviajesx dia Total
1 dia S/ 210.00 5 S/1,050.00
1 semana S/ 210.00 30 S/ 6,300.00
1 mes S/ 210.00 120 S/ 25,200.00

Nota. Estatabla muestra el costo por traslado interplantas mejorado.

Tabla 56

Resultados de mejora

Cant. X mes M eses Anual
Actua S/ 40,320.00 12 S/ 483,840.00
Mejorado S/ 25,200.00 12 S/ 302,400.00
Ahorro S/ 15,120.00 S/ 181,440.00

Nota. Estatabla muestralos resultados de la mejora de los vigjes interplantas por afo.
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3.5. Flujo econémico

Después de la cuantificacion de los gastos por implementacion de las mejorasy de los
ahorros obtenidos, se obtuvieron losindicadores VAN y TIR, logrando resultados de $/19,515.29
y del segundo 11.31%. Segun los valores obtenidos, y tomando en cuenta conceptos tedricos,
existe viabilidad econémica por laimplementacion.

El flujo de cgja se muestra a continuacion, €l cual se ha proyectado en base a1 afio. Aqui
se detallan los ingresos, debido alos ahorros por implementacion y 10s egresos, a causa de |os
gastos en los cuales se incurriran.

Paralaobtencion del VAN y TIR esimportante obtener e COK lo cual serequiere de los

siguientes datos.

Variable Datos

Rpais 1.63%
Rf 2.00%
Rm - Rf 7.20%
B 0.89

COK =Rpais+ Rf+ * (Rm — Rf)

Variable Fuerte Pagina

] Spread - Embig Perti (Pbs) https]/e_stadl.sn.casbcrp.gob.pe/&stadlst
Rpais BCRP icas/series/diarias/resitados/PD04709

XD/html
https://estadisticas.bcrp.gob. pefestadist

Bonos del Tesoro EEUU a
Rf N icag/series/diarias/resuitados/PD04720
30 aflos BCRP
XD/html

IESE Business School, Discount https//papers.ssrn.conmysol3/papers.cf
Rm- Rf  Rate (Risk-Free Rate and Market n2abstract_id=2954142download=ye

Risk Premium) S
Parael calculo del COK.

Todos los datos fueron obtenidos con fecha: 10/07/2021
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V. ANALISISY PRESENTACION DE RESULTADO

Laimplementacion de las megjoras en el almacén de insumos de la empresa Productos
Tissue del Perti representa un ahorro considerable de S/181 440.00 soles (ver tabla 56.
Resultados de mejora) en traslados de insumos del amacén BSF hacia Santa Anita. La
implementacion de Rack representa un ahorro de S/10 000.00 soles en el primer afio,
considerando solo lainstalacion de racks menos el alquiler de naves adicionales |o que a partir
del segundo afio este gasto ya no sera mostrado en los gastos de la gerencia logistica.
Organizacién del almacén

Laclasificacion ABC de los insumos por familias mejorala organizacién del almacén
representando un mejor ambiente de trabajo pararealizar un buen cumplimiento de FIFO en los
despachos, mejoraen los inventarios ciclicos y auditados, orden, limpieza, mejoralacargadelas
unidades porque los insumos se encuentran ordenados y es de facil acceso cuando € supervisor

de almacén realizala programacion, lo cual genera ahorro en los vigjes.

Indicador delotesdespachados Lotes correctos
L otes programados

A comparacion de latabla 8. Los indicadores de | otes despachados mejoraron aun 100 %
logrando el objetivo de respetar el FIFO, de lamismamanera el area de produccion se encuentra
satisfechos por esta mejora aplicada.

Tabla 58

Indicador de lotes despachados

Dias Lunes Martes Miécoles Jueves Viernes Sabado
Porcentagje  100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

Nota. Estatabla muestra &l porcentaje de confiabilidad de los despachos por |otes mejorado.
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Indicador deinventarios [tems contados correctamente
[tems registrados en sistema SAP

El resultado de los inventarios auditados a comparacion de latabla 9. Se logratener 100
% debido al facil acceso de las ubicaciones, € rotulo colocado en los pallets, la clasificacion de
familias es muy importante porque no se pierde tiempo en recorrer |as ubicaciones paralocalizar
los insumos, ver Anexo 8 y Anexo 9.

Tabla 59

Indicador ERI

M eses Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Resultado ERI  100.00% 100.00%  100.00%  100.00%  100.00%  100.00%

Nota. Estatabla muestra el porcentaje de |los resultados de los inventarios auditados mejorado.

Los indicadores de capacidad de unidad son tomados para trabajar de la mano con los
indicadores de |otes despachados, debido ala relacién que se tiene almacén y espacio disponible

en launidad.

Indicador de capacidad deunidad Cantidad programada
Cantidad méxima (Telas)

L os resultados obtenidos son igual alatabla 10 con la diferencia que ahora se estan
trasladando 20 pallets adiferenciade 9 y esto debido al ordenamiento realizado en la unidad.

Tabla 60

Indicador capacidad de unidad Telas

Dias Lunes Martes Miécoles Jueves Viernes Sabado
Porcentgje  100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%  100.00%

Nota. Esta tabla muestrala capacidad de unidad respecto alafamilia de telas (meorado).



98

Indicador de capacidad deunidad Cantidad programada
Cantidad méaxima (Miscelaneos)

L os resultados obtenidos son similares alatabla 11 pero se diferencia en la cantidad de
pallets que se trasladan, anteriormente se trasladaban 24 pallets, en la actualidad son 26 0 32 si es
AQL por ladimension del pallet.

Tabla 61

Indicador capacidad de unidad Miscelaneos

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Porcentaje  100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%  100.00%

Nota. Esta tabla muestra la capacidad de unidad respecto alos insumos miscel aneos (mejorado).

Con ayuda de los ultimos indicadores a la capacidad de carga hace que la cantidad de vigjes a
realizar de formadiaria disminuyan logrando reducir costos en §/181,440.00 soles de formaanual,

lo cual representa al 45 % menos de |o gastado inicialmente.

Tabla 62

Costos de traslado Actual

Costo de viajes Cant. De viajes x dia  Total

1 dia S/210.00 8 S/ 1.680.00
1 semana S/210.00 48 5/ 10,080.00
1 mes S/210.00 192 S/ 40.,320.00

Nota. Estatabla muestra el costo por traslado interplantas actual.

Tabla 63

Costos de Traslado mejorado

Costo de viajes  Cant. De viajes x dia Total

1 dia 5/210.00 5 5/1,050.00
1 semana §/210.00 30 5/6,300.00
1 mes S/210.00 120 S/25.200.00

Nota. Estatabla muestra el costo por traslado interplantas mejorado.



99

Tabla 64

Resultados de mejora

Cant. X mes Meses Anual
Actual S/40.320.00 12 S/ 483 840.00
Mejorado S/ 2520000 12 5/ 302.400.00
Ahorro S/ 15,120.00 S/ 181.440.00

Nota. Estatabla expone | os resultados de la mejora de los viajes interplantas por afio.
Organizacién del personal

Laasignacién de funciones alos miembros es muy importante explicarlas y ternarlas por
escrito en un documento legal aprobada por € area de métodos. Cada personal debe trabajar con
eficienciay eficacia. Paralograr megjorasy estar alineado con los objetivos de laempresa de
acuerdo asu visiony mision.

Las funciones de inicio no se encontraban especificados, cada miembro del equipo realiza
una funcién y no apoya a su compaiiero con la respuesta de “esa no es mi obligacioén”.

Tabla 65

Gastos de personal actual del almacén

Operaciones de almacén Cantidad Soles Total

Supervisor de almaceén 1 5/3,000.00  S/3.000.00
Asistente de almacén 3 S/1.800.00 &/540000
Operador de montacargas 3 5/1.50000  S/4.500.00
Auxiliar de inventarios 1 §/1,500.00 §/1.50000

TOTAL S/ 14.400.00
Nota. Esta tabla muestra el gasto actual de los trabajadores del amacén.

Se conversd con €l persona para que cubran otros puestos en la organizacién, €
supervisor de insumos con la ayuda de uno de los asistentes de almacén (menor tiempo en la
empresa) se comenzoé con la especificacion de funciones, considerando que |os puntos detallados

no se desarrollan por separado, estas especificaciones se dieron pensando en € futuro de unos
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meses con |os racks ya instalados.

Tabla 66

Gastos de personal megjorado del almacén

Operaciones de almacén Cantidad Soles Total

Supervisor de almacén 1 5/3.000.00 S/3.000.00
Asistente de almacén 1 5/1,800.00 S/1.800.00
Operador de montacargas 2 8/1,500.00 S/3.000.00
TOTAL 5/ 7.800.00

Nota. Estatabla muestra el gasto reducido de los trabajadores del almaceén.

El monto referido alos sueldos se reduce por la salida de algunos miembros del equipo a
otras areas, lo cua yano son considerados en € centro de costo, sin embargo, ese monto sera
utilizado parae aquiler de un equipo apilador retréctil por una duracion de tres afios hasta que
seinicie lanuevalicitacion, en ese momento el valor de S/5 000.00 ya no sera considerado
dentro del centro de costo del almacén porgue esa adquisicién se realiza de forma global
considerando las otras &reas.

Lostiempos respecto alos iniciales, se logra un trabajo continuo sin tiempos muertos o
cua demuestra un trabajo eficiente en area.

Tabla 67

Indicador de tiempo laborado

Puesto de Trabajo Preparacion Despacho Descarga Almacenamiento
Supervisor de almacén Constante movimiento en la operacion para realizar apoyo correspondiente
Adigtente de amacén 07:00- 0900 09:00- 1000 10:00- 1500 15:00 - 18:00
Op. de montacargas 1 07:00- 0900 09:00- 1000 10:00- 1500 15:00 - 18:00
Op. de montacarges 2 0700- 0900 09:00- 1000 10:00 - 15.00 15:00 - 18:00

Nota. Esta tabla muestra los tiempos de operacion por trabajador mejorado.
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Tabla 68

Desarrollo mejorado de |os operadores de montacargas
Hora inicio Hora final Preparacion Despacho Descarga Almacenamiento
07.00am 08:00am.
0800am 09:00 am.
09.00am 10:00 am.
10:00am.  11:.00 am.
11:00am 1200am R
1200 am.  13:00am.
1300am 1400am R
1400 am. 15:00 am.
15.00am 16:00 am.
1600am 17:00am -

1700 am 18:.00am

_ Trabajo entre dos montacargas

Operador 1
Operador 2

Nota. Esta tabla muestralos tiempos de operacion por trabajadora mejorado.

L ayout del almacén

De acuerdo alo expuesto, e almacén cuenta con 6000 m2 en piso libre teniendo 2100
posiciones a utilizar, se alquilaba naves adicionales para poder recibir |os contenedores, habia
desorden en & almacén, el espacio no era el adecuado parareadlizar los inventarios ciclicos, la
capacidad del almacén erareduciday por Ultimo no se respetaba el FIFO en e proceso de
preparacion y despacho.
Tabla 69

Alquiler de Naves

Items Total x items
Alqg. Almacén fijo 5/300.000.00
Alg. Adicional 1 nave 5/ 17500000
Alg. Adicional 2 naves 5/ 125.000.00
Total Anual 5/ 60000000

Nota. Estatabla muestra el costo por aquiler referente a cada nave.



102

Figura43

Histograma Alquiler de Naves

Costo de alquiler anual - Almacén de
insumos

S/ 80,000.00

s/ 70,000.00
S/ 60,000.00
S/ 50,000.00
S/ 40,000.00
s/ 30,000.00
S/ 20,000.00
s/ 10,000.00

s/ 0.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Laimplementacion de Racks hace que estas observaciones se levanten generando
mejores condiciones de trabajo, asi mismo, el tiempo de elaboracion de inventarios es de 2 horas
a comparacion de meses anteriores €l cual se demoraba 6 horas. Serespeta el FIFO y contamos
con espacio pararecibir 5500 pallets entre €l espacio de los 6000 m2 donde se instalaron los
racks en 4000 m2 y 2000 m2 quedaron parainsumos no rackeables. El costo de instalacién es de

S/290 000.00 lo que equivale a un afio de alquiler de naves adicionales (S/25 000.00 por mes).

Tabla 70
Ahorro anual
Ttems Total x items
Costo de alquiler 5/ 300,000.00
Instalacién de Racks S5/290,000.00
Total Anual 5/10,000.00

Nota. Esta tabla muestra @ ahorro anual.
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Constante coordinacion con e area de mantenimiento pararealizar unainspeccion de
maneravisual en el almaceén, de esta forma detectar puntos sin iluminacion artificial y le puedan
dar solucion el mismo dia o problemas de infraestructura que puedan dafiar alos insumosy
establecer un tiempo estimado para solucionar € problema.

Operacion del almaceén

Ladefinicion de funciones en la organizacion de personal marcaladiferenciaen la
operacion del almacén. Segun el proceso de recepcion y almacenamiento mostrados en latabla
32 acomparacioén de latabla 45 notamos una diferencia de 30 a 40 minutos, asi mismo, en los
procesos de preparacion y despacho se observan mejorias, estos resultados se encuentran en la
tabla36 y latabla47.

Por otro lado, se dio inicio a una capacitacion previaa equipo de trabajo paraexplicar la
metodologia5 “S” para definir los puntos a tocar y que es lo que se quiere lograr con esta
herramienta, asi mismo integrar al equipo de trabajo a tener siempre |0s 0j 0s abiertos para seguir
mejorando.

Segun la primera auditoria, para conocer €l conocimiento de los trabajadores respecto ala

5 “S” se obtienen los siguientes resultados correspondiente a cada “S”.



Figura44

Auditoria inicial de primera “S”

Formato de evaluacion

Seleccionar Calificacion
1|Los insumos se encuentran en buenas condiciones 2
2|El alamcén se encuentra en dptimas cindiciones 1
Los escritorios se encuentran libres de objetos para 1
su utilizacion
4(Se tiene lo necesario para cumplir sus funciones 1
Los materiales a utilizar frecuentemente, estan 5
ordenados e identificados correctamente?
Total puntaje 7
Figura 45
Auditoria inicial de segunda “S”
Formato de evaluacién
Ordenar Calificacién
La ubicaciones se encuentran debidamente L
rotuladas
Se presentan obstaculos en los puntos contra 3
incendio
8|Es necesario todos los itmes almacenados 2
9|Se respeta las ubicaciones asignadas 1
10 Los insumos se encuentran rotulados y 1
almacenados correctamente
Total puntaje 8
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Figura 46

Auditoria inicial de tercera “S”

Formato de evaluacion

Figura 47

Limpiar Calificacion
11|Las oficinas se encuentran limpios 2
12|Los almacenes se encuentran limpios 1
13|Los epps cumplen con los estandares 2
14|Se cumplen los horarios de limpieza 2
r La infraestructura se encuentra en éptimas 9
condiciones
Total puntaje 7
Auditoria inicial de cuarta “S”
Formato de evaluacién
Estandarizar Calificacion
16 Se cumple las 5"S" para mantener el objetivo de 1
ordeny limpieza
17|El uniforme del personal es apropiada 2
18|Se trabaja siempre con la idea de mejora continua 2
19|Los trabajadores entienden la metodologia 5"S" 1
20(El personal cumple las tres primeras "S" 2
Total puntaje 8
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Figura 48

Auditoria inicial de quinta “S”

Formato de evaluacion

Seguimiento Calificacién
21|Se realiza informes de los trabajadores 1
22(Se cumple los controles de stock 1
23|Los insumos se almacenan correctamente 2
24(Se realizan los seguimientos correspondientes 1
25 Se hace uso del uniforme de la empresa para el 5

cumplimiento de las actividades
Total puntaje 7
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Segun los resultados de la primera auditoria se obtuvo puntajes de acuerdo a cada “S”, en

la siguiente gréfica estadistica se muestrala situacion actual del area donde se implementarala

herramientade 5 “S”, el cual podemos comprender el nivel de aplicacion de esta herramienta.

Figura 49

Resultados primera auditoria

Primera Auditoria

80
70
60
50
40
30
20

10
" ml mll =l =l =l

Seleccionar Ordenar Limpiar Estandarizar = Seguimiento TOTAL
M Puntaje 7 8 7 8 7 37
W IDEAL 15 15 15 15 15 75

Puntaje

M Puntaje MW IDEAL
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El histograma mostrado ayuda a comprender |a situacion actual de la empresa, el cual servira

para comparar |os resultados de |as mejoras con respecto ala Ultima auditoria.

Respecto ala Ultima auditoria se obtiene |os siguientes resultados.
Figura 50

Auditoria inicial de primera “S”

Formato de evaluacion

Seleccionar Calificacion
1|{Los insumos se encuentran en buenas condiciones 3
2|El alamcén se encuentra en dptimas cindiciones 3

Los escritorios se encuentran libres de objetos para

G e P
su utilizacion
4|Se tiene lo necesario para cumplir sus funciones 3
Los materiales a utilizar frecuentemente, estan 3
ordenados e identificados correctamente?
Total puntaje 14
Figura51
Auditoria inicial de segunda “S”
Formato de evaluacion
Ordenar Calificacion
La ubicaciones se encuentran debidamente 3
rotuladas
7 Se presentan obstaculos en los puntos contra L
incendio
8|Es necesario todos los itmes alamcenados 3
9|Se respeta las ubicaciones asignadas 3
10 Los insumos se encuentran rotulados y 3
almacenados correctamente
Total puntaje 13




Figura 52

Auditoria inicial de tercera “S”

Formato de evaluacion

Figura 53

Limpiar Calificacion
11|Las oficinas se encuentran limpios 3
12|Los almacenes se encuentran limpios 3
13|Los epps cumplen con los estandares 3
14|Se cumplen los horarios de limpieza 3
15 La infraestructura se encuentra en éptimas 5
condiciones
Total puntaje 14
Auditoria inicial de cuarta “S”
Formato de evaluacidn
Estandarizar Calificacion
16 Se cumple las 5"S" para mantener el objetivo de 5
ordeny limpieza
17|El uniforme del personal es apropiada 3
18|Se trabaja siempre con laidea de mejora continua 3
19|Los trabajadores entienden la metodologia 5"S" 3
20(El personal cumple las tres primeras "S" 3
Total puntaje 14
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Figura54

Auditoria inicial de quinta “S”

Formato de evaluacion

Seguimiento Calificacion
21|Se realiza informes de los trabajadores 2
22|Se cumple los controles de stock 3
23|Los insumos se almacenan correctamente 3
24|Se realizan los seguimientos correspondientes 2
55 Se hace uso del uniforme de la empresa para el 3

cumplimiento de las actividades
Total puntaje 13

En el siguiente gréfico estadistico se puede observar como €l persona del area ha

comprendido mejor la implementacion de la herramienta 5 “S”.

Figura 55

Resultados ultima auditoria

Ultima Auditoria

80
70
60
50
40
30
20

Pl | B | B | B |

0
Seleccionar Ordenar Limpiar
M Puntaje 14 13 14 14
W IDEAL 15 15 15 15

Puntaje

m Puntaje m IDEAL

Estandarizar

Seguimiento TOTAL
13 68
15 75
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Como resultado tenemos mejorias considerables con respecto alaimplementacion de las
5 “S” en el almacén de insumos de la empresa Productos Tissue del Perq, lo cual a continuacion
serealizaralarepresentacion en porcentgjes.
Indicador de Porcentaje
Teniendo en cuenta e siguiente indicador, analizaremos | os resultados de la primeray
ultima auditoriarealizada en €l almacén deinsumos o cual permite ver en qué porcentagje se
mejoraron |0s procesos.

% Implementacion Puntaje obtenido total de las 5"S"
alcanzada Puntaje Deseable

Primera Auditoria

Promedio 74
|deal 15
Porcentaje 49.33%

Ultima Auditoria
Promedio 13.6

Ideal 15
Porcentaje 90.67%

Realizando la comparacion entre las dos auditorias, se obtiene una mejora de 41.33% en
la ejecucion de la herramienta 5 “S”. lo cual se comprueba que las mejoras realizadas en €l
almaceén de insumos mejoraron considerablemente.

De acuerdo alo planteado en € presente proyecto, se tiene como resultado una mejorade
41.33% a comparacion del resultado obtenido por Condori y Gémez (2019), donde su

implementacion delas 5 “S” en la empresa Ferrosalt S.S. es de 46.67 %. Este resultado es
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importante para determinar que laimplementacién de esta herramienta mejora |os procesos del
almacén y cualquier area donde se implemente.

Seinicio € proyecto detallando 4 problemas importantes como organizacion del almaceén,
organizacion del personal, layout del amacén, operacion del almaceén, lo cua se aplicaron
mejoras en estos puntos de forma simulténea. L ogrando obtener resultados favorables para €l
almaceén de insumos. L os resultados de laimplementacion hicieron que el personal sea méas
eficiente en su trabajo, mejoraron los indicadores respecto a ERI, despacho por lotes, orden 'y

limpieza.
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V. CONCLUSIONES

En el presente proyecto se demostré como laimplementacion de las herramientas Lean
Manufacturing mejora el proceso logistico de la empresa Productos Tissue del Perl.; y se
concluy6 que laimplementacion de las mejoras redujo en /10 000.00 soles en € primer afio,
(ver tabla 70. Ahorro anual) considerando lainstalacion de racks, nuevo Layout del almacén,
reubicacion de persona a otras areas, asi mismo, un ahorro de S/181 440.00 soles respecto a
reduccion de vigies inter plantas, (ver tabla 56. Resultados de mejora). A comparacion de los
resultados de Garciay Medina (2019), donde su aplicacién de herramientas L ean en la empresa
Piel Trujillo S.A.C. logré un ahorro de S/119 964.00 soles. Este resultado es relevante para
determinar que laimplementacion de estas herramientas mejoralos procesos en las areas donde
se apliquen.

El proyecto determiné como la clasificacion de los insumos por familias mejoro la
organizacién de laempresa Productos Tissue del Per(; y se concluy6 que teniendo una correcta
clasificacion de los materiales, insumos nos ayuda a tener un mejor control de las existencias,
permitiendo tener un balance de los codigos a contar y readizar los inventarios ciclicos, dela
misma maneratener un mejor control de despacho, almacenamiento y lo mas importante
respetar e FIFO ya que se trabaja con insumos para la elaboracion de pafiales y toalas
femeninas, logrando resultados ERI a 100 %, ver Anexo 9. A comparacion de Cobefias (2018),
implementa |la herramienta Kanban para reducir €l tiempo de inventarios logrando resultados de
99% de ERI en los distintos almacenes de la empresa Shougang Hierro Peri S.A.A.

El proyecto determind como la definicion y balance de funciones mejoro la organizacion
del personal en laempresa Productos Tissue del PerU; y se concluy6 que la cantidad de personas

no son las correspondientes paratener € control del almacén lo cual genera gastos innecesarios a
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la organizacion y lafalta de comparierismo hace que los tiempos de sus funciones sean mayor a
tiempo de trabajo establecido. Realizando una definicidn de funciones y haciendo uso de un
apilador retréctil tenemos un ahorro de S/1 600. 00 soles mensuales. A comparacion de
Fernandez (2017), realiza una automatizacion de operaciones en la empresa Textiles Camones
haciendo uso de dispositivos moviles PDT lo cual logra eliminar errores de operatividad.

El proyecto determiné como lainstalacion de Racks mejoro el layout del almacén dela
empresa Productos Tissue del Pery; y se concluyo que lainstalaciéon de Racks mejoro € orden'y
limpieza del almaceén, se redujo e tiempo de preparacion y almacenamiento de insumos,
logrando el aumento de las posiciones en un 100 %. El costo de inversion es de S/ 303 600.00,
(ver tabla 50. Costo de implementacion de mejora) lo cual su tiempo de recuperacion es en 1 afio
con los alquileres que ya no van hacer necesarios tomar, (ver tabla 70. Ahorro anual) generando
un ahorro de S/10 000.00 soles. A comparacion de |os datos obtenidos por Fernandez (2017),
donde realizd unadistribucién fisica del almacén en la empresa Textiles Camones aprovechd
432,1 m2 que se encontraba como depdsito.

El proyecto determind como la estandarizacion de procesos mejoro la operacion del
almaceén de la empresa Productos Tissue del Per(; y se concluyd que definiendo las funciones se
logralo éptimo en los procesosy con ayuda de la herramienta 5 ”’S” aumento el orden y limpieza
del area, esto o podemos observar en laauditoriainicial con un resultado de 49.33% €l cual es
un buen inicio, porque e personal sabe un poco de la herramienta, luego de la mejora propuesta
€l resultado es de 90.67 % quiere decir unamejorade 41.33%. A comparacion de Fernandez
(2017), donde aplicd herramientas Lean paramejorar la organizacion del almacén haciendo uso
de la metodologia 5 “S”, lo cual logré mejorar la fluidez de los procesos teniendo en cuenta el

trabgj o organizado, mejorar e compromiso entre trabajadores, respeto entre companierosy
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pensamiento de mejora continua en todos |0s procesos.

Finalmente se concluye que las herramientas Lean mejoran los indicadores establ ecidos
en el amacén como: indicador de lotes despachados, ERI de inventarios auditados, indicador de
capacidad de carga de las unidades, tiempo laborado por parte del personal, ocupabilidad del
almacén, tiempos de procesos, implementacion de las 5 “S”. de la misma forma elimina gastos
innecesarios como lo desarrollado en € proyecto lo cua nos convierte en un area eficiente para

la organizacion.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda implementar |as herramientas L ean Manufacturing para mejorar €l
proceso logistico; comenzar realizando un diagrama de I shikawa para determinar € problema
genera y problemas especificos, de lamismaformarealizarun recorrido a &rea parauna
inspeccion visual y conversar con los miembros del almacén pararecibir sus ideas respecto a sus
funciones. Empaparse de las herramientas Lean para un mejor desarrollo en e area donde nos
encontramos.

Se recomienda clasificar los insumos por familias para mejorar la organizacion del
almaceén; realizar una segregacion de |os insumos rackeables, recolectar informacion del peso y
dimension de pallet, verificar la cantidad de insumos que se requiere almacenar, paraluego
realizar una buena clasificacion por familias.

Se recomienda definir y balancear |as funciones para mejorar la organizacion del
persond; levantar informacién de las funciones que realiza | os trabajadores para tener una data
inicial, luego establecer las funciones de cada puesto de trabajo y medir su progreso, como nada
esta definido se pueden realizar cambios hasta lograr 1o 6ptimo posible. Fomentar la culturade la
organizacién para mantener ladisciplinay respeto frente alos demés colaboradores.

Se recomiendainstalar Racks paramejorar € layout del almacén; observar los
indicadores de ocupabilidad para determinar si se requiere de racks. Ttener conocimiento previo
de lectura de planos, apoyo de seguridad industrial y apoyo de empresas que brinden €l servicio
de instalacion para unamejor asesoriaalo que se quiere lograr de esta manera determinar si 1o
planteado es correcto o es necesario realizar modificaciones.

Se recomienda estandarizar |0s procesos para mejorar la operacion del almaceén;

involucrar a personal en |os objetivos que se quiere lograr como organizacion, teniendo en
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cuenta € trabajo en equipo para acanzar las metas establecidas en € corto y largo plazo.
Establecer reuniones para exponer las funciones, los avances de lamejoray anaizar los

resultados.
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Anexo 1l

Charlade 5 minutos

CUMPLIMIENTO DE CHARLAS DE 5 MINUTOS

T pM’ Hace con supervisiol

Hace sin supervision

Instructor

[1,2,3,4|Entrenado

Rivera Moreno Angel -

supervisor de

Insumos
Aguilar Emerson -

Almacenero de
Insumos

Objetivo / Real

Exposicion a Radiacion Solar

100%

Politica de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente -
Objetivos y Metas (Nivel Avanzado)

#iDIV/0!

Poliica de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente -
Objetivos y Metas (Nivel Operativo)

100%

Actuacion ante una emergencia - Procedimiento de
Evacuacion

100%

Buenas Practicas Ambientales y uso eficiente de recursos -
Manejo de Residuos

100%

Gestion de Riesgos e Impactos (SISECO-03) (Nivel
avanzado)

#iDIV/0!

Gestion de Riesgos e Impactos (SISECO-03) ( Nivel
operativo)

100%

Prevencion de Enfermedades Ocupacionales

#iDIv/0!

Investigacion de Incidentes (SISECO-04) (Nivel avanzado)

#iDIV/0!

Investigacion de Incidentes (SISECO-04) (Nivel operativo)

#iDIvV/0!

Proteccion de manos

100%

Seguridad en la manipulacion de productos quimicos

#iDIV/0!

Ergonomia en el Trabajo - Pausas Activas

#iDIvV/0!

Prevencion de Accidentes basado en el Comportamiento:
BAPP

#iDIV/0!

Manual de Crisis

#iDIv/0!

Primeros Auxilios Bésicos

#iDIV/0!

Responsabilidades SISECO y Mapa de Responsabilidades

SHE || SHE [[ SHE || SHE || SHE || SHE || SHE || SHE || SHE || SHE [{ SHE [ SHE |[ SHE || SHE |[ SHE |[ SHE |[ SHE

o
o

#iDIv/0!

Objetivo / Real

[ |
o |
[ |
o |

| 200 |

% Avance

I
1)
1=}
ES
=
1=
=]
X
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Anexo 2

Check list amacén de insumos

0
Softys

SEGURIDAD INDUSTRIAL
LISTA DE CHEKEO PARA ALMACEN INSUMOS - BSF

Realizado por: Angel Rivera Moreno

Ref: SISECO PP-15

Fecha: Hora:

Area- Sector:  Almacén De Insumos

Area o Sector: Am. Insumos

Mapa de respor

DESCRIPCION

Sl |NO| CUMPLE MEDIAMENTE | OBSERVACIONES

ISEGURIDAD A LAS PERSONAS (ACCIDENTES)

1 |Considera que los sectores de trabajo tienen suficiente iluminacion para el desarrollo de la tarea. olo

2 |Existe sefaletica de seguridad en la zona de trabajo. olo

3 |El operador montacargas cuenta con su licencia Al al dia. 0|0

4 |El personal tiene y usa los E.P.P. requeridos para los riesgos del cargo. o0

5 |Estéan actualizadas las pizarras con los dias sin accidentes del area. Q|0
Los insumos y materiales son transportados en forma segura, sin riesgo de caida o

6 o, O|0

7 Los medios de transporte de materiales e insumos que usted maneja son los adecuados y| olo
seguros. (Montacargas)

8 |Los check list de montacargas son elaborados dia a dia.

9 |Se encuentran publicadas las matrices de riesgos del sector y sus planes de accion.

10 Las zonas de almacenamiento de insumos esta libre de riesgo de caida por mal apilamiento de

11 |Se encuentran en buen estado los espejos panoramicos.

Los equipos montacargas se estacionan en la zona de estacionamiento de montacargas

Ol|0|O0|0O|O
oO|lo0|O0|O|O

12 cuando no son usados?

13 |¢Se respetan los senderos peatonales y se evita almacenar sobre ellos? O|0
DESCRIPCION SI [NO| CUMPLE MEDIAMENTE | OBSERVACIONES
SEGURIDAD A LAS PERSONAS - COVID 19

1 |El personal tiene y usa los E.P.P. referidos al COVID-19 olo

2 |El personal cuenta con el pase de Normas de prevecion ante el COVID-19 e]le)
DESCRIPCION

Sl ‘NO‘ CUMPLE MEDIAMENTE ‘ OBSERVACIONES

ORDEN Y LIMPIEZA

1 |Elé&reaylo equipo, se observa libre de elementos innecesarios.

[e][e)
2 |El area ylo equipo, se encuentra ordenado. olo
3 |El area y/o equipo se encuentra limpio. leo)fe)
" Estan demarcadas las areas que almacenan insumos y/o productos que usted requiere para su
operacion. O[O
5 |¢Los materiales estan debidamente rotulados? leo)fe)
6 [Se encuentra actualizado el control de limpieza del almacén. leo)fe)
DESCRIPCION SI ‘NO‘ CUMPLE MEDIAMENTE | OBSERVACIONES
INCENDIO
1 El lugar donde usted trabaja se encuentra limpio y sin exceso de polvo acumulado (Estaciones
de trabajo, maquinas y estructuras). o|o
2 |Los equipos se observan limpios y libres de polvo acumulado. olo
3 [Su érea ylo taller cuenta con equipos de control de incendio, estan identificados y despejados. o|o
4 |Estan sefializados los equipos de combate contra incendio. 0|0
5 [Su érea de trabajo cuenta con vias de escape, identificadas y despejadas. o|o
6 Se encuentran en buen estado las cajas paso de cable electrico y en buen funcionamiento las
luminarias en almacén. Qo|o
7 |Lacantidad de insumos almacenados es acorde a lo permitido. Ol O
DESCRIPCION

SI‘NO‘ CUMPLE MEDIAMENTE | OBSERVACIONES

MEDIO AMBIENTE

Los residuos sélidos disponen de un plan de manejo especffico y cuentan con procedimientos

: de segregacion de acuerdo al SISECO PP104. Q0|0

2 Indicar si es correcta; Se evidencia que no existe colias de cigarrios por nuestras zonas de|
responsabilidad.

3 |Elaimacen temporal de RRSS esta en buenas condiciones? Los RRSS estan bien segregados. | O
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Anexo 3

Registro de ingreso de contenedores

DIA:
PROVEEDOR:
OlC:
CODIGO CODIGO
LOTE LOTE
1 11 1 11
2 12 2 12
3 13 3 13
4 14 4 14
5 15 5 15
6 16 6 16
7 17 7 17
8 18 8 18
9 19 9 19
10 20 10 20
TOTAL TOTAL
CODIGO CODIGO
LOTE LOTE
1 11 1 11
2 12 2 12
3 13 3 13
4 14 4 14
5 15 5 15
6 16 6 16
7 17 7 17
8 18 8 18
9 19 9 19
10 20 10 20
TOTAL TOTAL
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Anexo 4

Registro de salida de traslados

DIA:

NUMERO DE VIAJE:

PLACA DE LA UNIDAD:
Codigo Codigo Cadigo Codigo Codigo
Codigo Codigo Cadigo Codigo Codigo
Codigo Cadigo Cadigo Codigo Codigo
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Anexo 5

Check list de equipo montacargas

CHECHLIST DE MONTACARGS,

e nossars | )
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ANexo 6

Normas generales de conduccién y circulacion

NORMAS GENERALES DE CONDUCCION Y CIRCULACION

A titulo preventivo se dan las siguientes reglas genéricas a aplicar por parte del conductor
de un montacargas en la jornada de trabajo:

® No conducir por parte de personas no autorizadas.

® No permitir que suba ninguna persona en el montacargas.

® MNirar en la direccion de avance y mantener la vista en el camino que recorre.
@ Disminuir 1a velocidad en cruces v lugares con poca visibilidad

@ Circular por el lado de los pasillos de circulacion previstos a tal efecto manteniendo
una distancia prudencial con ofros vehiculos gue le precedan v evitando adelantamientos.

® Evitar paradas v arrangues bruscos v virajes rapidos.

® No circular por encima de loz 10 km'h en espacios exteriores v 10 km'h en espacios
interiores.

® Tranzportar Onicamente pallet en buenas condiciones, no llevar cargas inestables y

asegurarse gue |105 mnsumos aptlados no chogquen con el techo, por razén de altura de la
carga en funcion de 1a altura de paso libre.

® Deben respetarse las normas del codigo de circulacion, especialmente en areas en las
que pueden encontrarse otros vehiculos.

® No transportar cargas que superen la capacidad nominal

® Cuando el conductor abandona su equipo montacargas debe asegurarse de que las
palancas estan en punto muerto, motor parado, frenos echados, llave de contacto sacada
o la toma de bateria retirada. 51 esta el equipo montacargas en pendiente se calzaran las
ruedas.
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Anexo 7

Cotizacion empresa DJT

Servicios DJT
i
VICIDS H_IT

¢ realizan trabajos do tomo, soédadura, pintado, estracturas metalicas, acrilicos,
mantenimisnto, operaciones de maguinas para i induwstria. 51 44
T 5
o

Iy
. [ 15509

AlemBandn 9u amable solicilud eslamos enviando colizacon de b senicos p

CLIENTE CONTACTO FECHA CILDAD
S N PO MR

DERECCIGN E-MAIL T. PAGOD

BEF = Punia Hermosa A 30 Dias
ITEM DESCRIPCIGN CANTIDAD ¥R UNITARIO TOTAL
I Bormadd de lirea paslonal con mddguing S0ML 5 ranlin i} S0 200.00

Finlaso de GDML de linea pastonal con pinbura epaxico
2 | dos manos marca Jet de linea peatonal. Inchiye lijpdo £l S0.00 S01.200.00
de piso con mabguina ¥ base epaxicn

Pirlado a lres manos de 34 posicionas amanlla
3 (D250 45m ) con |elra negio con epdxica marca Jel 14 L0100 572 040.00
cof palidora y aspiradoda.

Firado de S4ML de linea pesional con pinlurs apdxico
4 | dos manos marcs Jet de inea pealonal. Induye ado G Sa000 541 850.00
de piso con maguing ¥ base epdxicn

Pirada & tres manos de B8 posiconas amanla
[ (D250 45m ) con |alra negrm con epdica marca Jet [ 00 5/4.000.00
con pulidara y aspiradora.

=
Trabajos & reslzar & todo costo (Mo ncluye LEV)
Iﬁm_

ATENTAMENTE

A 0,4800.00

Sericios DJT

Mlceal 56 108 157 - BETTTELOA

Comen: jpse ipamagurme@senicosdf.oom
RLM OS5 14015208
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Anexo 8:

Instalacion de Racksy etiqueta Pallet
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1464402

LOTE INV145

caNTIDAD 850 K (5 |FECHA: |05.08.2019




Anexo 9

Resultado de inventario auditado

18 DE OCTUBRE DEL 2020
PRODUCTOS TISSUE DEL PERU S.A.C

En ol almacén externo de Insumos BSF 002, sito en Av. Prolongacidn Puntz Hermosa 602 Alt.
Km 40, s¢ reunieron los suscritos, con 1a finalidad de dar inicio a la Toma de Inventario Fisico
de las existencias obicadas en o alpsacén externo Insumos BSF 002, de acoerdo a los
procedimlentas establecidos en la metodologfa por la empresa MATRIXCONSULTING SAL,

Luego, habiéndose comprobado que los procedimientos aplicidos durante la Toma de
Inventario Fisico de las existendias de PRODUCTOS TISSUE DEL PERU SAC han sido los
correctos v al no existic observacian slguna 3l respecto, siendo las 9:20 pm del dia 18 de
octubre del 2020 se provede a dar por culminado el inventacio fisie, Asimisme, a
continuacion, presentamos 1os resultados finales del inventana:
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Finalmente, para dar conformidad a i Tonsa de Inventario Fisico y Conciliacion, en el cual s¢
Induye ef reconteo y sustento respectivo de ks diferoncias de las extstenclas ublcadas en ol
almacén externo Insumos BSF 002 de PRODUCTOS TISSUE DEL PERD SAC y al po existir
observacion alguna, siendo ks 1:00 pm del déa 18 de octubre del 2020, se pmc?e a firmar o
Acta de Toma de Invengario, firmanda Jos presentes en sefial de conformidad. ||

N

[

Supervisor de inventarios
MATRIXCONSULTING S.AC PRODUCTOS TISSUE DEL PERU SA.C

SIG-0PE-FOR-036
VERSION 001

ESte Q0Lennn o5 Brapiedas intelectunt 2o My aTcracking. Se profibe 3u ~esredu0cdn T 3 PNCIM BN I8 sutorzecdn
e (Crerfe) O i Serenciy Ganwrd ¢ 92 of prosentasia os.
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Matrix Inventarios

sulting

Logates mi

WA mAlr T X ot

ACTA DE TOMA DE INVENTARIO
21 DE NOVIEMERE DEL 2020
PRODUCTOS TISSUE, DEL PERUSAC

En el abmacén externo de Insumos BSF 003 sito en Av. Prolongacion Punta Hermoss 602 Al
Km 40, s¢ reunieron los suscritos, con la finalidad de dar inicio se reanseron a las 9:20 am a ka
Toma de Inventario Fisico de las existencias ubicadas en el almacén externo Insumos BSF 003,
de acuerdo a los procedimientos establecidos em fa metodologia por R empresa
MATRIXCONSULTING S.AC.

Loego, habiéndose comprobado gue los procedimientns aplicados durante la Toma de
Inventario Fisico de las cxistencias de PRODUNCTOS TISSUE DEL PERU SAC han sido los
correctos ¥ al po existie ohservackin alguna al respecto, shendo las 11:00 am del dia 21 de
moviembre def 2020 se procede a dor por culminade el inventaro fisico. Asimismo, a
continuacién presentansas los resultadas finales del inventario:
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Finalmente para dar conformidad a 1a Toma de laventario Fisico y Conciliacion, en ef cual so
intluye el reconteo y sustento respective de las diferencias de las existencias ubicadas en el
almacén externe Insumos BSF 003 de PRODUCTOS TISSUE DEL PERD SAC y al no existir
observacidn alguna, stendo las 11:00 am del dia 21 de noviembre de! 2020, se procede 2 Armar
el Acta de Toma de laventario, firmando los presentes en sefial de conformidad.

Luis David Laupa Antay
Supervisor de [nventarios
MATRIXCONSULTING SAC
SIG-OPE-FOR-036
VERSION 001
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