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RESUMEN INFORMATIVO

En el presente informe de pasantias se presenta como objetivo la propuesta de un
sistema de gestion de inventario para el producto terminado que vaya acorde con las
necesidades presentes dentro de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A,
la cual se encuentra ubicada en Valencia, estado Carabobo, con el fin de mejorar los
procesos de almacenaje y despacho de mercancias. Actualmente, la organizacion
presenta diversas situaciones que perjudican su rendimiento, aumentando los tiempos
operativos y elevando la posibilidad de recibir devoluciones por parte del cliente,
primeramente no posee una politica de inventario clara y bien formulada causando que
exista lotes rezagados no aptos para su despacho, aumentando a su vez los costos de
almacenamiento, por otro lado la empresa no cuenta con un stock de seguridad que
garantice una respuesta rapida en caso de una emergencia, por ultimo no existe un
orden de almacenamiento, esto congestiona ciertas areas del almacén en momentos
determinados. El presente estudio se rige bajo la linea de investigacion de ciencias
cognitivas y aplicadas, ademas, metodolégicamente se categoriza como un proyecto
factible con un disefio de campo apoyado en un disefio documental, adicional a esto,
se establece como muestra el almacén de producto terminado. Para el cumplimiento
de los objetivos se emplearan técnicas de recoleccion de datos como la observacion
directa, la entrevista y la revision bibliografica-documental, para el desarrollo de la
propuesta se establecen cuatro fases fundamentales que consiste en un primer
diagnostico de la situacion actual mediante las técnicas descritas, luego el analisis de
la informacion obtenida mediante herramientas de ingenieria industrial como el
diagrama de causa-efecto, la matriz FODA, técnica de la indagacion y el analisis
operacional, luego se procede al disefio de la propuesta que posteriormente es
analizada desde el punto de vista econémico para determinar su factibilidad.

Descriptores: Almacenaje, mejora, control, despacho, ordenamiento
XVI



INTRODUCCION

A lo largo de los afios se ha demostrado que para perdurar en el tiempo hay que aprender
a adaptarse, a nivel empresarial es probablemente uno de los aspectos mas importantes para
mantener un desarrollo saludable y eficiente de la organizacion, ya que, gracias a la globalizacion
los cambios dentro del mercado mundial suceden de forma acelerada, es por ello que se hace
inherente mantener una mente abierta a la mejora continua con el fin de mantener un nivel
competitivo frente a la competencia, dicha mejora viene dada por la formulacion de nuevas
estrategias que permitan aumentar el rendimiento dentro de las operaciones cotidianas en cada
elemento que conforman a la empresa.

Uno de los elementos cruciales para el éxito o el fracaso de una organizacion es la gestion
de sus almacenes, ya que, un control de inventario eficiente permite la correcta operatividad de la
cadena de suministro, de este aspecto nace el objetivo principal de esta investigacion la cual es:
proponer un sistema de gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la empresa
Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A, esto con el fin de asegurar que la organizacion cuente
con el material necesario para todos sus procesos en el momento y lugar indicado.

Para el cumplimiento del objetivo general de la investigacion se pretende evaluar la
operaciones y procesos cotidianos acontecidos en el almacén de producto terminado, esto con el
fin de clarificar las fallas presentes en la gestion del mismo, con esto en cuenta, y partiendo de que
se trata del desarrollo de un proyecto factible, este estudio esta estructurado de la siguiente forma:

Capitulo I: en este primer capitulo se presenta la organizacion a través de su resefia
histérica, su mision, vision, politicas, valores organizacionales, estructura departamental,
productos, procesos de fabricacion y la descripcion del rea donde se desarrollan las pasantias.

Capitulo I1: se formula el planteamiento del problema, es decir, se fundamenta la situacion
problematica, ya que, en base a esto se formula el objetivo general, los objetivos especificos, la
justificacidn, el alcance, entre otros.

Capitulo I11: en este capitulo se establecen las bases tedricas que fundamentan el
desarrollo y aplicacion de diversas metodologias, a su vez se presentan los antecedentes de la
investigacion, por ultimo, se expone el marco legal al cual esta sujeto el estudio.

Capitulo 1V: lleva por nombre marco metodoldgico, en él se expone el tipo, disefio y el

nivel de la investigacion, ademas se establece la poblacién y muestra que se tomara al momento



de estructurar la propuesta, finalmente se presentan las fases metodoldgicas que suponen el paso a
paso para cumplir el objetivo general.

Capitulo V: el ultimo capitulo, pero no menos importante son los recursos, donde se
presentan todos los elementos necesarios para llevar a cabo el correcto desarrollo de la
investigacion desde el punto de vista humano, institucional y material, ademas, se expone un

cronograma de actividades para cumplir con las fases metodoldgicas dentro del tiempo estipulado.



CAPITULO |
LA EMPRESA
1.1 Descripcion general
1.1.1 Razén social
La organizacion lleva por nombre Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A
1.1.2 Ubicacion
La organizacién Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A se encuentra ubicada en Calle
Este Oeste 5 c/c Av. Norte Sur. Edif.. Amcor Piso PB Of Adm. Zona Industrial Municipal Norte,
Valencia, Estado Carabobo
1.1.3 Mercados que asiste
El mercado principal de Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A es el de productos

industriales, entendiéndose esto como todos los productos que se usan como insumo o materia
prima para poder producir otros bienes o servicios, en el caso de esta organizacién, se encarga
principalmente de la fabricacion de preformas, botellas y tapas que posteriormente seran utilizados
por otras empresas para el envasado de productos de uso o consumo humano, es por ello que la
calidad y la inocuidad que mantiene la empresa es tan fundamental.
1.1.4 Vision
“Mantenernos a la vanguardia de la manufacturacion en el embalaje de productos para el embalaje
que las personas utilizan en su vida cotidiana, apoyandonos en lo que valoramos:

— Seguridad.

— Integridad.

— Trabajo en equipo.

— Responsabilidad Social.

— Innovacion.

De la mano con el estilo Amcor: Brindando la seguridad a sus empleados, visitantes y clientes.
Enfocandose siempre hacia las necesidades del mercado. Apoyando al talento humano. Teniendo
como pilares la disciplina de inversién y manteniendo nuestro bajo costo sin dejar de lado la

calidad.”



1.1.5 Mision

“Creemos en la responsabilidad en el embalaje. Aplicamos de manera decidida y apasionada el
arte y la ciencia en la mejora de los productos que las personas utilizan en su vida cotidiana, hoy
y mafana.”

1.1.6 Valores

— Seguridad: Nos cuidamos los unos a los otros, para que todos regresemos a casa sanos y
salvos, dia tras dia.

— Integridad: Siempre hacemos lo correcto, tanto en el trabajo como en nuestras

comunidades.

— Colaboracién: Trabajamos con personas tanto de Amcor como de fuera para encontrar la

mejor forma de hacer las cosas.

— Responsabilidad: Nos centramos en lo que es importante y nos encargamos de llevar a

cabo una ejecucion impecable.

— Resultados y Outperformance: Ofrecemos resultados de manera constante y nos

esforzamos por superar las expectativas.

1.1.7 Politicas

Politica contra el uso indebido de drogas y alcohol

Propdsito

— Esta politica establece regulaciones con respecto al consumo de bebidas alcohdlicas y al
uso de drogas en premisas de la compafiia y se aplica a todas las plantas y oficinas e Amcor.
— Esta politica y estos procedimientos estan dirigidos a asegurar que las instalaciones de
Amcor operen de una manera que no tenga efecto adverso en lo que respecta a salud,
seguridad o medio ambiente entre los trabajadores, contratistas, los visitantes y de la

comunidad y son parte del enfoque “Cero Accidentes” de Amcor.

Politica

— Amcor aplica una estricta politica de "Cero drogas o Alcohol".



Ninguno de los comparieros de trabajo de Amcor (que para los propdésitos de esta politica
incluye a contratistas y a visitantes) debe mientras esté en las actividades del trabajo para
Amcor consumir alcohol, drogas o ninguna otra sustancia (e.g. medicacion con
prescripcion) que puedan afectar adversamente su buen desempefio en el trabajo.
Comparieros de trabajo que asistan al trabajo mientras estén bajo la influencia del alcohol
o0 de las drogas presentan un riesgo serio a su propia seguridad, asi como la seguridad de
sus comparieros.

Es contrario a esta politica utilizar, poseer, vender o comprar cualquier droga catalogada
como ilegal, cualquier droga de prescripcion sin una prescripcién valida o consumir alcohol
en instalaciones de la compafiia, en eventos de la compafiia, asi como en los vehiculos
propiedad de la compafia mientras se utilicen los mismos en funciones relacionadas al
trabajo.

Es contra esta politica asistir al trabajo, a funciones del trabajo o utilizar instalaciones de
la compafiia, asi como utilizar los vehiculos propiedad de la compafiia, mientras se esté

bajo la influencia del alcohol o drogas.

Procedimiento

Todos los compaiieros de trabajo deben informar a su superior sobre los efectos
secundarios posibles de cualquier medicina que esté ingiriendo por prescripcion médica
que pueda afectar su desempefio en el trabajo.

Cuando un compariero, se presente al sitio de trabajo, pero aparenta no estar apto para
cumplir sus funciones posiblemente como resultado de estar bajo influencia de drogas o
del alcohol, el supervisor debe solicitar al compafiero de trabajo dejar de trabajar
inmediatamente y retirarse del sitio.

Si se le pide a un compafiero de trabajo afectado por las drogas o el alcohol retirarse del
sitio, debe hacerlo bajo supervision constante y se le debe suministrar transporte hasta su
domicilio. No se permitird a ninguna persona afectada por las drogas o el alcohol
permanecer en las instalaciones de la compafiia, salir de las instalaciones sin acompafiante
o0 conducir un vehiculo.

Al retomo del compafiero de trabajo a sus labores, se efectuara una reunién entre el

compariero de trabajo y su supervisor en la que se plantee que hay una posibilidad de
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dependencia de la droga y/o del alcohol. Los servicios externos apropiados para el
asesoramiento y la rehabilitacion seran puestos a disposicion del compariero de trabajo.

— Si un compariero de trabajo rechaza utilizar los medios de tratamiento ofrecidos o no hay
una mejora clara y constante en su desempefio, el compafiero de trabajo estara sujeto a la

accion disciplinaria de acuerdo con las politicas locales y los procedimientos de Amcor.

1.1.8 Principios

— Talento: Atraer, desarrollar e involucrar a los mejores trabajadores

— Excelencia comercial: Entender y satisfacer las necesidades de los clientes con un servicio
excepcional de ventas y marketing

— Liderazgo operativo: La creacion de calidad, servicios y ventajas en materia de costes a
través de la fabricacion y las adquisiciones

— Innovacion: El desarrollo de productos, servicios y procesos diferenciados en todo nuestro
negocio

— Disciplina de efectivo y de capital: La generacién de un sélido flujo de caja y su

implementacion para maximizar el valor para todas las partes relacionadas

1.2 Resefia historica

La historia de La empresa, empieza en el afio 1860 cuando Samuel Ramsden, un joven
albanil de Yorkshire, llegd a Australia con su novia en busca de fortuna. Establecid la primera
fabrica de papel de Victoria, a orillas del rio Yarra, Melbourne.

Durante la mayor parte de su vida, la empresa se conocié como APM (Australian Paper
Manufacturers) y sus productos ya eran parte de la vida cotidiana de todos los australianos, esta
repercusion y su compromiso con la calidad derivo en una expansion al mercado internacional,
contando actualmente con mas de 180 plantas en un total de 40 paises.

Entre las décadas de 1970 y 1980, la organizacion agreg6 una gama de diversos intereses
de empaque a sus actividades tradicionales de fabricacién de papel, creando nuevas asociaciones
comerciales y logrando adquisiciones estratégicas que ampliaron y diversificaron las actividades
de la empresa. Con este crecimiento y la nueva vision a futuro que se planteo, el nombre de la
empresa APM ya no se adaptaba al direccionamiento y la rapida evolucion de la misma, por lo que

fue necesario cambiar el nombre.



La Comparfiia cambié su nombre de APM a Amcor Limited el 1 de mayo de 1986 para
reflejar la gama mucho mas amplia de intereses de la Compafiia que las actividades tradicionales
de fabricacion de pulpa y papel. El logotipo marrén en negrita significaba papel y madera con la
'O una representacion grafica de un rollo de papel. Este fue un importante paso simbélico hacia el
Amcor de hoy, con dicho cambio la organizacién se da a conocer como una de las empresas mas
importantes del rubro, destacando por su innovacion en el empaque de alimentos.

En el afio 1998, gracias a la expansion global de la empresa se funda Amcor Rigid
Packaging de Venezuela S.A, la cual se establece en la Zona Industrial de Valencia del estado
Carabobo, como una planta de inyeccion y soplado enfocada principalmente a la fabricacion
Preformas de polietileno tereftalato PET, envases de polietileno tereftalato PET, botellas de
polietileno tereftalato PET, ademas, produce la tapas que se encargan del sellado de las mismas,
dichos productos se caracterizan por su alta calidad e inocuidad, estas se utilizan para el envasado
de productos de consumo cotidiano, entre ellos estan el agua mineral, vinagre, mayonesa, bebidas
carbonatadas, limpiadores, entre otros.

Con el pasar de los afios, se inauguraron una serie de plantas en zonas como Los Teques,
Turmero, Caucagua, Pascual, entre otros que reciben el nombre de On-Sites, la planta principal
sigue siendo la que se ubica en Valencia ya que esta suministra preformas, material de empaque
(MER) e insumos a los mencionados On-Sites de acuerdo a la planificacion interna de la empresa,
esto nos lleva al presente donde Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A se posiciona como una
de las empresas de empaque mas importantes del pais surtiendo de productos a grandes
organizaciones, por ejemplo Empresas Polar, siendo este su mayor cliente, manteniendo un

compromiso con la calidad e inocuidad de sus productos.



1.3 Estructura organizativa

A continuacion, se presenta el organigrama de la empresa (ver figura 1)

Figura 1. Organigrama general de la empresa

1.3.1 Organigrama general

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
La estructura de la empresa esta conformada por la direccion general la cual es respaldada

por el asistente administrativo, luego se tienen cinco (5) departamentos principales necesarios para
llevar a cabo las operaciones requeridas por la produccién, cada departamento se subdivide en
areas mas pequefias que se encargan de tareas especificas y deben reportar a la direccion
correspondiente con el fin de supervisar el rendimiento de los empleados.
1.3.2 Horarios de trabajo

Dentro de la organizacién se manejan dos tipos de horarios, por un lado, se tiene el
administrativo, la cual empieza a las 7:30AM y termina a las 4:30PM, este cuenta con una hora de
almuerzo que va desde las 12:30PM hasta la 1:30PM. Por otro lado, se tiene el horario operativo
que va de 7:00AM-4:00PM y cuenta con una hora de almuerzo que va de 12:00PM-1:00PM
1.4 Descripcidn del departamento donde se realizan las pasantias

El departamento donde se desarrollan las pasantias es en el de Cadena de suministros, mas
especificamente en el area de despacho, la misma depende de la direccién de cadena de
suministros, esta area tiene como fin la logistica de los almacenes, control de entradas y salidas de
material, alimentar la maquinaria de produccion y de proveer material a los On-Sites, dentro de las
funciones que tiene el departamento se pueden describir las siguientes (ver cuadro 1).



Cuadro 1. Descripcién de funciones del area

Funcién

Descripcion

Despacho de pedidos

Entrega de preformas y/o botellas a los clientes y On-Sites

a lo largo del pais

Recibimiento de devoluciones

Entrada de materiales defectuosos devueltos por clientes
(devoluciones externas) y On-Sites (devoluciones
internas) para su posterior seleccion por parte del equipo
de calidad

Suministro de materia prima

Movilizar los sacos de resina para su almacenado en los
silos o suministrar a las inyectoras y las maquinas de
inyecto-soplado, movilizar las preformas terminadas a las

maquinas de soplado

Control de inventario

Gestion de las entradas y salidas de resina para las
preformas, producto terminado (preformas o botellas),
material defectuoso (Scrap), purgas, material de insumo,

cestas metalicas, Paletas de madera.

Cargamento de camiones

Manejo de material para cargar camiones (producto

terminado, scrap, materiales de insumo, paletas, Purga)

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)




1.4.1 Organigrama general del departamento

En cuanto a la estructura presente dentro del departamento de suministros (ver figura 2), se tiene

el siguiente organigrama:

Supply Chain Latam
Miramar, USA

General Manager
Venezuela & Pera
Miramar, USA
e ——
Country Director &

Commercial Head
Valencia, Venezuela

Supply Chain
Manager
Valencia, Venezuela

y,

Procurement
Manager
Valencia, Venezuela

Production
Planning Chief
Valencia, Venezuela

[ R

Distribution Chief
Valencia, Venezuela

I R
Spare Parts & |

Stocks Chief
Valencia, Venezuela

Procurement Production Dispatch Raw Materials
. . . . Spare Parts Analyst
Engieneer Planning Analyst Supervisor (4) Supervisor Valencia Venezuela
Valencia, Venezuela Valencia, Venezuela Valencia, Venezuela Valencia, Venezuela !
[ i [
Forklift Operator Spare Stockist
Purchase (4) (14_1; Inventory Analyst P )
Valencia, Venezuela . Valencia, Venezuela .
’ Valencia, Venezuela Valencia, Venezuela

Figura 2. Organigrama general del departamento

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)

En total se cuenta con treinta y ocho (38) operarios, donde los cargos principales son:

— Gerente general (General Manager): representa la punta de la piramide empresarial,

sobre quien recae la mayor cuota de responsabilidades

— Director pais y comercial (Country Director & Commercial Head): principal

responsable de los aspectos comerciales de la empresa

— Gerente de cadena de suministros (Supply Chain Manager): encargado de la

organizacion y la gestion de todas aquellas actividades concernientes a la adquisicion,

produccidn y distribucion los productos que se ponen a disposicion de los clientes.

— Gerente de procesos (Procurement Manager): establece las reglas y controla el trabajo

de todos los miembros de la empresa.
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— Jefe de produccién (Production Planning Chief): es el responsable de dirigir, planificar
y coordinar la produccién

— Jefe de distribucion (Distribution Chief): se encarga de organizar la recepcion,
almacenamiento y entrega de bienes a los clientes o puntos de venta.

— Jefe de partes y repuestos (Spare Parts & Stocks chief): Aplicar los procesos, directrices

y politicas establecidos en el ambito de los repuestos

1.4.2 Horarios de trabajo

Al depender de la direccion de cadena de suministros, el departamento de despacho posee
el horario operativo que va de 7:00AM-4:00PM y cuenta con una hora de almuerzo que va de
12:00PM-1:00PM, sin embargo, el horario que cubren tanto el supervisor de despacho como los
montacarguistas es rotativo, este consta de cuatro grupos (A, B, C y D), que se turnan en dos dias
de horario diurno de 7:00am-7:00pm y dos dias de horario nocturno 7:00pm-7:am, luego cada
grupo libra 2 dias de descanso y comienza nuevamente el ciclo rotativo.

1.5 Descripcion general del proceso productivo

Dentro de Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A se llevan a cabo 2 procesos para la
fabricacion de sus productos, por un lado, se tiene la inyeccion (ver figura 3) la cual se utiliza para
crear las preformas, un resultado intermedio para la elaboracion de botellas, este consiste en
alimentar la inyectora con resina PET, esta se encargara de fundirlo y posteriormente se inyecta
en un molde para convertirse en una preforma que varia segin su gramaje, luego se almacenan en
cestas metalicas que se llenan con una cantidad de piezas estandarizada, esta varia segun el tipo de
preforma, en caso tal que la misma requiera de un color especifico, se debe agregar el colorante
deseado con una proporcién del 1% del peso total de la resina inyectada.

Por otro lado, se tiene el soplado la cual consiste en utilizar la presion del aire para expandir
el pléstico en la cavidad de un molde, la forma de este depende del resultado final que se requiera.
Este proceso se utiliza en la fabricacidn de piezas plasticas huecas con paredes delgadas y de una
sola pieza, tales como botellas y recipientes, este proceso se lleva a cabo luego de la fabricacion
de las preformas, estas se trasladan al area de soplado y posteriormente se le inyecta aire a presion
para conseguir la forma deseada, luego se paletizan y se almacenan en cantidades estandarizadas
que varia segun el tipo de botella. La empresa posee un set de maquinarias especiales de inyecto-
soplado que aplican ambos procesos descritos con anterioridad, eliminando el procedimiento de
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movilizacién de las preformas de un area a otra, a continuacion, el diagrama de proceso para la

inyeccion de preformas y el soplado de botellas (ver figura 3).
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Figura 3. Diagrama de proceso inyeccion de preformas / soplado de botellas
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)

1.6 Descripcidn de los productos elaborados

Dentro del amplia gama de productos que ofrece Amcor Rigid Packaging de Venezuela
S.A se encuentra la fabricacion de preformas mediante inyeccion, estas tienen una forma de tubo
de ensayo que posteriormente pasaran a la etapa de soplado, donde finalmente se convertiran en

las botellas deseadas por el cliente, dichas preformas varian en color y tamafio, este Gltimo depende
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enteramente del gramaje de la misma. A continuacion, el cuadro 2 presenta las diferentes botellas

que se ofrecen luego de aplicar el proceso de soplado a las preformas (ver cuadro 2)
Cuadro 2. Productos elaborados
Nombre de envase Presentacion Producto

Malta Maltin polar 1.5L

Pepsi Cola 1.5L 2L
Tup 1.5L
Golden Kolita 1.5L

Agua mineral Minalba | 355ml | 600mlI m -
) o

1.5L SL N

- (sl
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Bosque Sereno / Marea
Cristalina / Brisa

Tropical

Agua Minalba Sparkling 500ml
/ Sparkling Toronja /
Sparkling Limon f
Limpiador Las llaves 1L

Mayonesa Mavesa

200cc | 495cc

= =
foes frovese) fnoves:
i rag :
1kg
Vinagre Mavesa 1L
)
=y
Sangria La Carorefia 1.75L

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
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CAPITULO 1
EL PROBLEMA
2.1 Planteamiento del Problema

A nivel mundial, las organizaciones manufactureras estan en una bdsqueda constante de la
mejora continua de sus procesos y operaciones, para ello es necesario que las mismas analicen el
desempefio de los distintos departamentos que las conforman, con el fin de desarrollar y aplicar
estrategias que cumplan con este cometido. Una de las reas mas importantes de toda empresa son
los almacenes, que segun Cantu (2002) los define como “Una unidad de servicio en estructura
organica y funcional de una empresa, cuyo objetivo es proteger, custodiar, controlar y abastecer
materiales” (p. 16), es decir, que en ellos se guardan los distintos bienes o existencias necesarios
para las actividades cotidianas de una empresa.

Dentro del almacén, los procesos logisticos y de control de inventarios constituyen los
elementos medulares en la gestion de los mismos. Al respecto, Cantl (2002) indica que “es un
proceso de logistica que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento de cualquier material,
dentro de un mismo almaceén, hasta el punto de consumo asi como el tratamiento e informacion de
los datos generados”(p. 31), es decir, el desarrollo y aplicacion de un buen sistema de gestion de
inventarios le genera a la empresa una serie de beneficios como el control de entradas y salidas de
material, mayor vigilancia en la calidad de las existencias, mejor servicio al cliente, disminucion
de perdidas, menos costo de oportunidad, entre otros.

Tal es el caso de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A, que cuenta con
una trayectoria de mas de 100 afios de presencia a nivel mundial y mas de 20 afios establecida en
el mercado venezolano, dicha organizacion se centra en la fabricacion de preformas, envases y
botellas tipo PET de alta calidad e inocuidad para el envasado de productos de consumo humano,
donde se pueden destacar el agua mineral, vinagre, bebidas carbonatadas, entre otros. Por otro
lado, también se dedican a la produccion de tapas para el sellado de diversos envases, esta
variabilidad de productos requiere de un almacén que presente un sistema de gestion de inventarios
de manera que permita un control de inventarios estructurado y organizado que facilite las
operaciones realizadas en la planta.

Sin embargo, en el almacén de producto terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging
de Venezuela S.A existen ciertas carencias que comprometen la correcta operatividad del mismo,

primeramente, se presenta la ausencia de una clara politica de control de inventario, esto hace a la



organizacion susceptible al aumento de costos de almacenamiento, puesto que, se eleva la
posibilidad de que se genere material rezagado (ver cuadro 3) que deja de ser apto para el despacho,
sobre todo si transcurre un plazo de tiempo elevado, dado que, el

producto se ensucia por el polvo y en el caso de las paletas, el stretch que las envuelve se
deteriora dando cabida a posibles roturas, ademas, el espacio disponible para almacenar disminuye,
debido que, dicho material sigue ocupando un volumen fisico que podria aprovecharse. A
continuacion, se presenta la evidencia de material rezagado dentro del almacén (ver cuadro 3)

Cuadro 3. Lotes despachados

Material Texto breve de material Clase Texto de clase-mov. Lote

de

mov.
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088096
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088095
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088094
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088093
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088092
50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 601 Entreg.sal.mrcias VLD1088089

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
El cuadro anterior representa el movimiento interno “601” la cual hace referencia a los

lotes despachados hasta el momento, para la identificacion de lotes, la empresa se rige por el
calendario juliano y la ultima letra hace referencia al afio de produccion, en este caso la “D” es
para lotes del afio cursante, por lo que “VLD108” representa que fueron producidos el 18 de abril
del afio 2023, sin embargo, al observar los lotes disponibles asociados al material (ver cuadro 4)

Cuadro 4. Lotes disponibles

Material Lote Ubicacién | Stock Texto breve de material
disponible

50033380 VLC2706188 700 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM
50033380 VLC2706212 706 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM
50033380 VLC2706215 700 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM
50033380 VLC3065287 702 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM
50033380  VLC3065288 700 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM
50033380  VLC3065289 700 792 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
Se puede visualizar que existen lotes rezagados dentro del almacén pertenecientes al afio

pasado, cuyo plazo de tiempo se ha prolongado lo suficiente para que se acumule polvo, a su vez,
la falta de dicha politica entorpece la capacidad a la administracion de cerciorarse que poseen las

existencias suficientes para satisfacer la demanda y en caso de tenerla, le dificulta asegurarse que
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material es apto para el despacho, dando como resultado una planificacion deficiente que da cabida
a la posibilidad de perder ventas y por lo tanto una reduccion en los margenes de rentabilidad.
Por otro lado, dentro del almacén de producto terminado se produce una situacion que en
ocasiones congestiona las ubicaciones fisicas, ya que no se cuenta con un método de ubicacién
claro y definido, esto causa que en ciertos galpones se presente desorden con el material,
aumentando los tiempos de proceso en el conteo fisico de los lotes producidos. Esta situacion se
evidencia especialmente cuando se necesita cargar varios camiones programados por la
planificacion de despacho y al mismo tiempo se reciben camiones de resina, traslados de material,
entre otros, esto deriva en que, para cumplir los tiempos establecidos y evitar retrasos, los
montacargas deban trabajar de forma acelerada y por lo tanto ubican el material en el BIN con
espacio disponible mas cercano, esto desemboca en una posterior reubicacion del material que
eleva la posibilidad de generar inconsistencias con la informacion proporcionada por SAP, un
sistema de planificacién de recursos empresariales y SAP MII, aplicacion basada en la web
destinada a la monitorizacion y control de planta, estos son los softwares utilizados por la
organizacion para la gestion de las existencias. A continuacion, se presenta lo mencionado (ver

figura 4)

Figura 4. Material desorganizado
Fuente: Torres. J (2023)

Acorde con lo anteriormente descrito, se hace inherente el desarrollo de ciertas estrategias
correctivas, dado que, los materiales rezagados son susceptibles a convertirse en una futura

devolucidn por parte del cliente que requiere emplear recursos, lo que se traduce en un impacto
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economico negativo, de igual forma, la falta de una organizacion clara y bien estructurada para el
producto terminado da cabida a las inconsistencias en el proceso de picking de los materiales, la
cual se traduce en un aumento de los tiempos y por lo tanto un retraso en el despacho.
2.2 Formulacion del Problema

¢De qué manera se puede mejorar el control y manejo de inventarios de producto
terminado en la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A?
2.3 Objetivos de la Investigacion
2.3.1 Objetivo General

Proponer un sistema de gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la

empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A.
2.3.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar la situacion actual de la gestion de inventario en el almacén de productos
terminados de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A.
e Analizar las debilidades encontradas en el almacén de productos terminados de la
empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A.
» Disefiar un sistema de control de inventario basado en el analisis realizado.
e Evaluar la propuesta disefiada desde el punto de vista operativo, técnico, social,
ambiental y econémico.
2.4 Justificacion de la Investigacion

La presente investigacion se origina por la urgencia que afecta diariamente a la empresa
objeto de estudio, debido a ciertos factores dentro de la gestion de los inventarios de producto
terminado, como lo es la ausencia de un inventario de seguridad que le permita a la organizacion
responder ante cualquier imprevisto que se le pueda presentar y a su vez la inexistencia de una
politica de inventarios que les ayude a administrar los mismos de forma eficiente.

Este proyecto, a su vez, nace de la motivacion de brindar una propuesta que le permita a la
organizacion objeto de estudio mejorar su productividad a través de posibles soluciones a las
situaciones que la afectan, con la finalidad que los resultados obtenidos de las operaciones
cotidianas vayan acordes con los objetivos planteados, manteniendo asi, la imagen y la solidez que
definen a la empresa y acompafie la calidad e inocuidad que caracteriza a sus productos con una

atencion al usuario que se encuentre a la altura
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El sistema de gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la empresa
Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A le permitira a la organizacion una serie de ventajas que
beneficiaran el rendimiento de la logistica de su inventario, mejorando los controles de entradas y
salidas de material, la atencién al cliente, a su vez, reduciendo los tiempos de entrega que se
producen por algunos inconvenientes ocurridos en la planta y aumentara la capacidad de respuestas
rapidas ante las variaciones de la demanda, todo esto con el fin de contribuir con el sano desarrollo
de la empresa.

Por otro lado, este proyecto sera de gran utilidad a cualquier lector interesado en la revision
y analisis de esta investigacion, ya que, a través de cada concepto, método, etapa y proceso
empleado, se busca facilitar el entendimiento basico del area de estudio, ademas, puede funcionar
como punto de partida para el desarrollo de futuras propuestas que brinden resultados incluso mas
eficientes, dando cabida a la mejora continua.

Finalmente, es requerida por la institucion universitaria José Antonio Paez como requisito
académico para optar por el titulo de ingenieria industrial la formulacion de una propuesta que dé
solucién a una problemaética, esto da la oportunidad de emplear los conocimientos adquiridos al
autor de este estudio, a través del desarrollo de dicho proyecto que entra en la linea de investigacion
de ciencias cognitivas y aplicadas.

2.5 Alcance y limitaciones

El diagnostico, desarrollo y anélisis de esta investigacion se llevard a cabo en el almacén
de producto terminado de Amcor Rigid Plastic de Venezuela S.A con el fin de proponer un sistema
de gestion de inventarios que le proporcione a la administracion una serie de herramientas que les
permita solucionar los inconvenientes que se presentan en cuanto al procedimiento logistico del
producto terminado, una vez formulada la propuesta, sera presentada a la gerencia de la empresa
un sistema de gestion de inventario para el producto terminado que tenga como objetivo mejorar

la situacion actual, la decision de llevar a cabo su implementacidon queda en manos de la directiva.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

Como punto de partida, Tamayo y Tamayo (2004) establece que el marco tedrico es
“Integrar el tema de la investigacion con las teorias, enfoques teoricos, estudios y antecedentes en
genera que se refieren al problema de la investigacion” (p.145), es por ello que con el objetivo de
fundamentar el desarrollo de este estudio, se hace indispensable la revision de diversos articulos,
libros y otros recursos bibliograficos que se relacionen con la gestion de almacenes, analisis de
inventarios, indicadores de gestion y los elementos que conforman un sistema.

3.1 Antecedentes

Uno de los aspectos mas importantes dentro de la formulacion del marco teérico es el
andlisis de los antecedentes, Tamayo y Tamayo (2004) afirma que “todo hecho anterior a la
formulacién del problema que sirve para aclarar, juzgar e interpretar el problema planteado
constituye los antecedentes del problema” (p.147), es decir, que los antecedentes son
fundamentales para no replicar la investigacion, en otras palabras, estos ayudan a identificar las
interrogantes que ya han sido respondidas frente a un problema, con esto en mente, se presentan
los estudios que sirven como base para esta investigacion.

Sarkis, M. (2022) Elabor6 un estudio que lleva por nombre “Disefio de un sistema de
gestion de inventarios para el grupo Farmahumana” en la Universidad Catolica Andrés Bello,
para optar por el titulo de ingeniero industrial, el objetivo principal de este estudio fue el disefio
de un sistema de gestion de inventarios para un establecimiento farmacéutico, la situacion a tratar
es la deficiencia en reposicion de productos, ya que el proceso de compra de estos, lo hacen cuando
estd agotado o esta por agotarse, esto causa un descontrol en las cantidades y en el tiempo de
reposicion, dando como resultado un aumento en los costos de oportunidad.

Como punto de partida, la autora procede a realizar el diagndstico de la situacion actual,
utilizando la observacién directa como método para al andlisis de los productos ofrecidos, el
proceso de compra, recepcién, almacenaje y venta de la mercancia por parte del establecimiento,
luego procede a identificar los parametros cruciales para la elaboracion del sistema de gestion de
inventario, mediante entrevistas y ciertas técnicas como, el prondéstico de la demanda, punto de

reorden, politicas de inventario, entre otros.



El siguiente paso fue la aplicacion del método ABC con el fin de organizar los
medicamentos y productos miscelaneos de acuerdo a su rotacion, finalmente para la validacion de
sistema, la autora procedio a la elaboracién de una serie de mapas conceptuales que resumen

La propuesta con el fin de aplicar el método Delphi, contando con un grupo de expertos

que analizaron y calificaron la propuesta, el objetivo de esto era determinar las correcciones que
debian llevarse a cabo al momento de la implementacién del sistema.
Este Gltimo antecedente aporta a la presente investigacion la informacion necesaria que se debe
tener en consideracion para una correcta distribucion del almacén y un eficiente control en la
logistica de las existencias, las cuales sirven como guia para el disefio del sistema de gestion de
inventario de producto terminado.

También, Rincén, A. (2021) elaboro un estudio titulado “Sistema de gestion de almacén
en la empresa Papeles Venezolanos C.A (PAVECA)” en la Universidad José Antonio Paez, para
optar por el titulo de ingeniero industrial, cuyo objetivo principal fue Proponer un sistema de
gestidn de almacén en una empresa manufacturera de papel que fuese acorde con las necesidades
de la misma, con el fin de mejorar los procesos de almacenamiento, despacho y manejo de
inventarios, en este caso la situacion problematica a tratar se presenta por el aumento progresivo
de la produccion mensual, esto lleva a la organizacion a alquilar un almacén externo donde las
condiciones atentan con la correcta gestion de almacenes, pues no existe una clasificacion de
inventarios que permita identificar, manejar y controlar los lotes de producto terminado basados
en un criterio de importancia, por lo tanto, el almacén esta desprovisto de una distribucién fisica
adecuada para su facil almacenaje, control y despacho a clientes.

Primeramente la autora comienza con el diagnostico de los problemas existentes dentro del
almacén de producto terminado de la empresa, en la misma se describen los productos disponibles,
la distribucién y normativas del almacén, los equipos de manejo de materiales con los que cuenta
la organizacion y las debilidades presentes obtenidas mediante observacién directa, luego se
procede al andlisis de dichas causas mediante un diagrama de causa-efecto para determinar las que
tienen una mayor influencia en el problema, luego se analiza el manejo de materiales, revisando
los recorridos que realiza el personal, posteriormente procede a la construccion de una matriz
FODA para establecer las fortalezas y debilidades que posee el sistema de gestion actual, con esto
establece que las causas principales son el incumplimiento del FIFO dentro de la logistica, fallas

en la clasificacion de productos y la ausencia de sefializacion adecuada.
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Con estos datos la autora procede a disefiar la propuesta, elaborando una redistribucion del
almacén, luego procede a clasificar el producto terminado de acuerdo al nivel de rotacion mediante
el método ABC, ademaés, elabora el plan logistico a seguir para cumplir de forma efectiva lo
propuesto, por otro lado, para asegurar el cumplimiento del FIFO en el almacén, implementa la
metodologia KANBAN como estrategia de control visual que permita reconocer las rumas con
lotes de productos de fechas recientes de las rumas con productos de fechas anteriores.

El estudio descrito anteriormente, sirve de base al momento de disefiar el plan de accion,
tomando en cuenta los diferentes caminos que se pueden seguir para los ajustes necesarios de
ciertos parametros, esto con el fin de que el sistema de gestion de inventario se adapte de la mejor
forma a los proceso y estandares de la organizacion en estudio.

Rodriguez, P. (2019) desarrollo un estudio titulado “Disefio de un sistema de gestion para
el almacén de la empresa Inversiones Via k, C.A”, en la Universidad José Antonio Paez, para
optar por el titulo de ingeniero industrial el objetivo del mismo fue proponer un sistema de gestion
para el almacén de una empresa manufacturera de calzados, con el fin de obtener un mejor control
de entradas, salidas y localizacion de la mercancia utilizando herramientas de ingenieria industrial,
la problematica es que la organizacién no cuenta con un espacio fisico de almacén ni una gestion
administrativa del mismo, causando un desequilibrio y desperdicio de diferentes recursos tangibles
e intangibles, ademas, las materias primas estan almacenadas de forma inapropiada, ya que no
poseen una zona destinada a su resguardo, ocasionando retrasos en la fabricacion, en las 6rdenes
de produccion y una alta deficiencia en el control de existencias.

El estudio consiste en cuatro fases metodoldgicas, la primera se centra en diagnosticar las
causas principales de la problematica, para ello el autor del estudio describe las etapas de
fabricacion de los zapatos, y procede a evidenciar mediante observacién directa las deficiencias
existentes en el area de trabajo, tales como desorden en el almacenamiento de materias primas,
mal apilamiento de la mercancia, mala distribucion de los almacenes, entre otros. En la segunda
fase se analizan las debilidades encontradas mediante un diagrama de Pareto donde se determina
mediante la regla del 80/20 que las causas principales del problema son la falta de un
procedimiento estandarizado y la ausencia de identificacion de los materiales.

Pasando a la tercera etapa, se procede al disefio del sistema de gestién para el almacén,
comenzando por la elaboracion de un diagrama de flujo, que permita estandarizar el

procedimiento, luego se emplea la herramienta gerencial de las 5°S de Kaizen para mejorar las
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condiciones de limpieza y orden en el area de trabajo, finalmente se propone una redistribucion de
planta que va acompafiada de un nuevo layout y se disefia un taller de capacitacion que ayude a
mejorar la eficiencia de la mano de obra. La cuarta y ultima etapa consiste en un andlisis beneficio-
costo, donde se determina que la implementacion de los cambios propuestos es viable y factible
desde los enfoques operativos, técnicos y econOmicos para la empresa en estudio. Esta
investigacion le permite a la empresa mejorar el espacio fisico del almacén y resguardar los
materiales mediante un orden sistematizado, por otro lado, mejora el ambiente de trabajo y la
atencion al cliente, reduciendo los tiempos operativos y aumentando la productividad.

El aporte que proporciona el estudio descrito con anterioridad se centra en la utilizacion de
ciertos métodos de analisis que permiten identificar las causas del problema y posteriormente
determinar las que tienen una mayor influencia en el mismo, esto se evidencia en el desarrollo del
diagrama de Pareto que detalla dichas causas y funciona como punto de partida para la formulacion
de posibles mejoras.

3.2 Bases tedricas
3.2.1 Teorias asociadas a la investigacion
Teoria general de sistemas

La teoria general de los sistemas es uno de los conceptos mas antiguos que existe en el
mundo, esta fue desarrollada para explicar el funcionamiento de los sistemas en general y sus
principios en cualquier campo de investigacion. Segin Chiavenato (2009) la teoria de sistemas
“presenta un modelo conceptual que permite efectuar simultdneamente el analisis y la sintesis de
la organizacién en un ambiente (medio) complejo y dinamico”(p. 13), dicha teoria tiene como
objetivos principales impulsar una terminologia general que permita describir las caracteristicas,
funciones y comportamientos sistematicos, desarrollar un conjunte de leyes aplicables a todos
estos complementos y finalmente promover una formalizacién de estas leyes.

Esta investigacién toma en cuenta esta teoria desde un enfoque productivo, ya que, la
misma permite que la organizacién vea cada uno de sus departamentos como un solo ente
relacionado para resolver de una mejor forma sus problemas. En este sentido, su estudio es de gran
importancia para la comprension de muchos de los fendmenos que ocurren, es por ello que al
momento de formular una propuesta se deben tener en consideracién los principios que sostiene
esta teoria.

Teoria de las restricciones
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Esta fue introducida por primera vez por el fisico israeli Eliyahu M. Goldratt en el afio
1984, tomando como base lo que dice, sobre la teoria de restricciones (TOC), se tiene que:

“Es todo un proceso de mejoramiento continuo, basado en un pensamiento sistémico, que
ayuda a las empresas a incrementar sus utilidades con un enfoque simple y practico,
identificando las restricciones para lograr sus objetivos, y permitiendo efectuar los cambios
necesarios para eliminarlos.” (Goldratt, 1999, p. 170)

Es decir, que la teoria de restricciones es una metodologia de resolucién de problemas que
ayuda a identificar los obstaculos mas importantes o el factor limitante que se interpone en el
camino de los objetivos y metas de un proyecto, la idea en la que esta basada esta teoria es de que
cada proyecto tiene una restriccion principal, sosteniendo la existencia del eslabon mas débil de
una cadena critica, en tal caso que se resuelva la restriccién principal o el eslabdén mas deébil, el
proceso del proyecto sera mas fluido. Una vez que identificada la mayor restriccion de un proyecto
0 proceso, se puede mejorar iterativamente esa restriccion hasta que ya no sea un factor limitante,
luego de resolver la primera restriccion, habrd una nueva restriccion principal, entonces, se puede
trabajar para solucionar esa restriccién de manera iterativa, y asi sucesivamente.

El objetivo de la teoria de las restricciones es abordar cada uno de los eslabones
interdependientes méas débiles hasta que no haya mas limitaciones para el proyecto, dicha teoria
invita a los administradores de empresas a concentrar sus esfuerzos en las actividades que tienen
incidencia directa sobre la eficacia de la empresa como un todo, es decir, sobre los resultados
globales, esta teoria se relaciona directamente con este estudio ya que permite direccionar la
empresa hacia la consecucion de resultados de manera ldgica y sistematica..

Teoria del comportamiento organizacional

El comportamiento dentro de una organizacion es de los elementos mas importantes en la
productividad segin Chiavenato (2009). “Es una disciplina académica que surgidé como un
conjunto interdisciplinario de conocimientos para estudiar el comportamiento humano en las
organizaciones” (p.6), en otras palabras, el comportamiento organizacional nos permite
comprender las actitudes y orientar el desempefio del factor humano dentro de una empresa

la teoria del comportamiento en la administracion surge en el afio 1947 por el autor Hebert
Simén, El enfoque de esta teoria consiste basicamente en considerar a las relaciones en el ambito
organizacional como el factor relevante para administrar las organizaciones con eficiencia y

productividad adecuada, su objeto de estudio se centra en conductas observables, tales como hablar
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con los compafieros de trabajo, manejar el equipo, o la preparacion de un informe. También se
ocupa de los estados internos como el pensamiento, la percepcion, y la toma de decisiones, etc.

La teoria anteriormente descrita influye en la elaboracion de esta investigacion, ya que,
busca establecer en que forma afectan los individuos, los grupos y el ambiente en
el comportamiento de las personas dentro de las organizaciones y por lo tanto la correcta ejecucion
del plan de accion a seguir, un buen comportamiento organizacional es crucial para que los
procesos dentro de la empresa sean eficaces y cuando se busca mejorar algun aspecto dentro de
los mismos el compromiso de los empleados es fundamental para la obtener los resultados
esperados.

3.2.2 Fundamentos tedricos
3.2.2.1 Gestion de almacenes

Citando a expertos en el tema, se entiende que la gestion de almacenes es:

“el conjunto de actividades importantes que son parte de la cadena de suministro, por ser la cara
visible ante el cliente, estos desempefian esencialmente una funcion de servicio al cliente no solo
en la entrega fisica de productos, sino atendiendo consultas sobre el estado de sus pedidos e incluso
recibiendo algunos reclamos sobre los despachos.” (Voysest y Vreca, 2009, p.387)

En otras palabras, es el proceso de la funcion logistica que trata la recepcion,
almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta el punto de consumo de
cualquier material, materias primas, semielaborados, terminados, asi como el tratamiento e
informacion de los datos generados. La gestién de almacenes tiene como objetivo optimizar un
area logistica funcional que actia en dos etapas de flujo como lo son el abastecimiento y la
distribucion fisica, constituyendo por ende la gestién de una de las actividades méas importantes
para el funcionamiento de una organizacion.
3.2.2.2 Principios de los almacenes
Tomando en cuenta lo postulado por Cantl (2002), dice que para el correcto funcionamiento de

un almacén se deben cumplir los siguientes aspectos:

— Lacustodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse siempre bajo la
responsabilidad de una sola persona en cada almacén.
— El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas de recepcion,

almacenamiento, registro, revision, despacho y ayuda en el control de inventarios.
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Debe existir una sola puerta, 0 en todo caso una de entrada y otra de salida (ambas con su
debido control).

Es necesario informar a control de inventarios y contabilidad todos los movimientos del
almacén (entradas y salidas) y a programacion de y control de produccion sobre las
existencias.

La identificacion de la mercancia debe estar codificada.

Los materiales almacenados deberan ser faciles de ubicar.

Se debe asignar una identificacion a cada producto y unificarla por el nombre comuny
conocido de compras, control de inventario y produccion.

Cada material o producto se tiene que ubicar segun su clasificacion e identificacion en
pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su ubicacion. Esta misma localizacion
debe marcarse en las tarjetas correspondientes de registro y control.

Los inventarios fisicos deben hacerse inicamente por personal ajeno al almacén.

Toda operacion de entrada o salida del almacén requiriere documentacion autorizada
segun sistemas existentes.

La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada a él, y
estara restringida al personal autorizado por la gerencia o departamento de control de
inventarios.

La disposicion del almacén debera ser lo més flexible posible para poder realizar
modificaciones pertinentes con minima inversion.

El area ocupada por los pasillos respecto de la del total del almacenamiento propiamente
dicho, debe ser tan pequefia como lo permitan las condiciones de operacion.

3.2.2.3 Tipos de almacenes

En cuanto a almacenes se refiere, existen una gran variedad de tipos que pueden clasificarse en

cuatro grandes grupos:

Segun su ubicacidn y la actividad que realicen

Almaceén de aprovisionamiento: Es aquel en el que se almacenan las materias primas o
cualquier tipo de elemento necesario para abastecer el proceso de produccion de un
determinado producto. Un almacén de aprovisionamiento debe garantizar que siempre haya
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lo necesario para mantener la produccion de una factoria sin que se interrumpa en ningun
momento por la falta de algun suministro. Por ese motivo, suelen estar situados muy cerca
de la fabrica a la que dan servicio.

— Almacén central: Suele estar ubicado en un lugar cercano al centro de fabricacion, para
que desde alli puedan ser derivadas facilmente las mercancias.

— Almacén de distribucion: También llamados regionales, este tipo de almacenes suelen
estar ubicados en un lugar cercano al punto de consumo o cliente final, y dan cobertura a
una zona geografica especifica, de manera que dentro de ella se pueda garantizar el
abastecimiento y proceder a una distribucion rapida de los productos.

— Almacén de transito: En algunos casos, por razones logisticas es preferible utilizar un
almacén de transito, ubicado entre el almacén central y el regional, sobre todo cuando entre
ambos hay una larga distancia y se necesita un punto de almacenaje provisional. Los
almacenes de trénsito suelen tener un flujo constante de mercancias y no se acumulan
stocks por mucho tiempo, estos sirven de punto intermedio en el camino hacia el siguiente
punto de la cadena de suministro o para facilitar el agrupamiento de mercancias que van a
ser enviadas a un mismo destino.

— Almacén temporal: Como su nombre indica, son los que se utilizan para almacenar
mercancia temporalmente en casos de picos de demanda. En ellos se almacena el stock de
productos de consumo estacional o de temporada, cuya demanda sube solo en momentos

puntuales.

Segun el tipo de recinto: almacenes de interior y de exterior

En este caso se determina si el almacén estd o no techado y el tipo de cerramiento que tiene
la instalacion, en esta clasificacion se tienen almacenes cubiertos o de interior, en los que la
mercancia permanece bajo techo protegida de las inclemencias meteoroldgicas y los almacenes de
exterior, donde la mercancia se almacena al aire libre, simplemente dentro de un recinto
convenientemente sefializado.

Segun el tipo de producto
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— Almacén de materias primas: Suelen estar muy cerca de los centros de produccion, y es
habitual que sean ademas almacenes de aprovisionamiento para mantener activas las lineas
de produccion de la industria a la que dan servicio.

— Almacén de productos terminados: Son aquellos en los que se acumula el stock de la
empresa. Es posiblemente el tipo de almacén maés habitual y en donde se basa esta
investigacion

— Almacén de repuestos y/o accesorios: Son importantes para un buen servicio posventa,
ya que en ellos se almacenan las piezas para reparaciones 0 averias, o0 para sustitucion de

elementos dafiados o accesorios de los productos principales.

Segun el grado de automatizacion

Existen almacenes convencionales o con un bajo nivel de automatizacion, y otros que
reciben el nombre de almacenes inteligentes, con un alto nivel de automatizacion, en el primer
caso, lo habitual es utilizar estanterias metalicas, con mas o menos altura en funcién del tipo de
carretillas elevadoras que se utilicen, estas pueden ser contrapesadas o de mastil retractil, que
necesitan menos espacio para operar y alcanzan mas alturas, En cualquier caso, el rango de
optimizacion es limitado.

Otros almacenes, con mayor grado de automatizacion han implementado sistemas de
almacenaje inteligente, por ejemplo, hay almacenes automaticos dotados de transelevadores para
paletas o miniloads, dispositivos que recorren los pasillos recogiendo y colocando mercancias en
los estantes, estos son sistemas que aumentan la productividad y el aprovechamiento del espacio
de almacén es maximo.
3.2.2.4 Gestion de inventarios

Segtn Castro (2012) define la gestion de inventarios como “el proceso de administracion
del inventario, de manera que se logre reducir al maximo su cuantia, sin afectar el servicio al
cliente, mediante una adecuada planeacién y control” (p. 122), en otras palabras, es el seguimiento
de las mercancias desde los fabricantes hasta los almacenes y desde estas instalaciones hasta el
punto de venta, este factor es de gran importancia para llevar un orden dentro del almacen y para
que el desarrollo de la actividad sea el correcto.

Con una gestién de inventarios efectiva, la empresa tendra un control de los bienes con los
cuales se pretende satisfacer la demanda del producto. El proceso de gestién es necesario
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monitorearlo periodicamente con la finalidad de aprovechar los recursos, si no se logra llevar
adecuadamente dicha gestion, la empresa podria asumir pérdidas como consecuencia de una
deficiente organizacion. Razdn por la cual, dentro de la gestion de inventarios es necesario tener
un sistema de control que ayude a revisar los recursos e implementar técnicas que permitan evaluar
correctamente las mercancias.

La correcta gestion de inventarios brinda una serie de beneficios a la organizacion tales
como el control de las entradas, salidas y ubicacion de las mercancias, ayuda al proceso de
proyeccion de las ventas, disminuye los costos derivados de la provision, facilita y proporciona un
mayor control del negocio, mejora el flujo de efectivo de la empresa para que sea rentable, facilita
la deteccion de mercancias estancadas, minimiza los niveles de materias primas, el trabajo en
progreso y los productos terminados.
3.2.2.5 Estudios de inventarios

Un estudio de inventario es el procedimiento que se lleva a cabo para facilitar la gestion de
inventario de producto terminado y el nivel de abastecimiento de materias primas, este analisis es
bastante util para conocer cuando una empresa debe hacer sus pedidos para reabastecer sus
mercancias, de modo tal que no se quede sin existencias o inhabilite su capital financiero debido a
un exceso de inventario. Ademas, de que revela la cantidad de dinero que se ha invertido y que se
tiene en depdsito. La persona que se encarga de realizar el control de inventario es conocida como
el analista de control de inventario o analista de inventario y su funcion principal consiste en
recopilar los informes diarios, semanales y mensuales que se realizan en la empresa en cuanto a
los niveles de disponibilidad de mercancia de la empresa. Entre los objetivos principales que

persigue el estudio de inventario, se tiene:

— ldentificar areas de mejora: comparando los resultados actuales con datos histéricos, tanto
de la empresa como de la industria en general, estos permiten conocer si los procesos estan
mejorando o, por el contrario, son susceptibles de mejorar.

— Reducir los problemas de stocks: este es un factor que se busca evitar de toda forma. El
objetivo es minimizar al maximo las posibles ineficiencias de stocks que puedan darse en la
actividad cotidiana de la empresa.

— Reducir los desperdicios de stock: especialmente aquel inventario que queda inservible, ya
sea por pérdidas, robos o dafios.
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— Mejora en la negociacién con los proveedores: Si se conocen qué productos producen el
mayor beneficio para la empresa, se tiene una mayor posibilidad de negociar mejor los
términos de los contratos con los proveedores, ademas, se pueden utilizar herramientas de
financiacion externas que pueden ser de mucha ayuda a la hora de adquirir y negociar el

mejor precio por los articulos que mejor se venden.

3.2.2.6 Técnicas de control de inventario

El control de inventarios implica varias técnicas para supervisar el movimiento de las
existencias en un almacén. Los cuatro métodos de control de inventario mas conocidos son el
analisis ABC, el ultimo en entrar, primero en salir (LIFO) y el primero en entrar, primero en salir
(FIFO), el seguimiento de lotes y las existencias de seguridad. Esta seccion explica el
funcionamiento de cada uno de estos métodos y como pueden ayudar a su empresa.
Anélisis ABC

En el control de inventarios se utiliza esta metodologia para clasificar las existencias en
funcidn de su importancia, precio y volumen de ventas, La aplicacion de este analisis le permite a
las empresas minimizar los costes de transporte de productos y maximizar el rendimiento de sus
existencias, estos criterios determinan el nimero de articulos que una empresa sacara al mercado,

como su nombre indica, consta de las siguientes categorias:

— Clase A: articulos caros y de alta gama con controles estrictos e inventarios reducidos
— Clase B: articulos de precio medio, de prioridad media, con un volumen de ventas y unas
existencias medias

— Clase C: articulos de bajo valor y bajo coste con grandes ventas y enormes inventarios

Metodos FIFO (First In First Out) y LIFO (Last In First Out)

Ambas técnicas de control de inventario organizan la entrada y salida de articulos del
almacén en funcion de su fecha de llegada. La prioridad dependera del tipo de productos
disponibles en el almacén, también son conocidos por sus nombres en espafiol lomo método PEPS

(Primero en Entrar Primero en Salir) y UEPS (Ultimo en Entrar Primero en Salir):

— Con el método LIFO, el almacén distribuye primero el lote mas reciente de articulos a los
clientes. Asi se evita que los productos se estropeen al llegar al mercado.
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— Con la técnica FIFO, el almacén da prioridad a las existencias mas antiguas para su
procesamiento y envio. De este modo, pueden mantener los productos frescos cuando el

cliente los recibe.

Seguimiento de lotes

El seguimiento de los lotes es también una buena manera de organizar los articulos de stock
en un almacen. En este método, se agrupan las mercancias de la misma fecha de produccion y los
mismos materiales. Esto ayuda a los responsables de los almacenes a controlar la siguiente

informacion:

— De dénde proceden los articulos
— Hacia donde se dirigen las mercancias

— Cuando pueden caducar los articulos

Stock de seguridad

El stock de seguridad implica tener un conjunto adicional de bienes a mano como medida
preventiva para la volatilidad del mercado. El importe debe ser superior a la demanda o uso medio
del producto, este actia como una red de seguridad, en caso de que la demanda de los clientes
supere la cantidad prevista. También les cubre cualquier incertidumbre en el rendimiento del
suministro, como los retrasos en el envio.
3.2.2.7 Indicadores de gestion

En este aspecto se toma como base el aporte de Bahamon (2006), quien entrega el siguiente
concepto “los indicadores de gestion pueden definirse como instrumentos de monitoreo y
observacion de un sistema, construidos a partir de la evaluacion y relacion de variables del sistema”
(p. 79), dichos indicadores son de gran utilidad para ver de manera medible y cuantificable el grado
de cumplimiento de los objetivos en un aspecto concreto de las actividades de la empresa, entre

otros beneficios tenemos que:

— Permiten comprobar si la aplicacion de la vision y la mision de la empresa se emplea de forma
correcta. Los indicadores de gestion o KPIs muestran el camino a seguir y serviran para

alcanzar los objetivos a largo plazo.
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— Los KPIs agilizan la gestion operativa, con dichos indicadores se puede comprobar si el
departamento de Operaciones funciona como debe, es por ello que se debe valorar la
importancia de los KPIs y no prescindir de ellos. Los KPIs muestran, por ejemplo, el nimero
de solicitudes de contacto, las ofertas, los productos adquiridos o el aumento de la facturacion.
La Unica cuestion clave es si se han alcanzado los objetivos en el plazo previsto

— Los KPIs te ayudan a posicionar la empresa en relacion con la competencia, ademas, ofrecen
una vision general del nimero de clientes ganados y perdidos, el nimero de compras y su valor.
Esto permite ver el rendimiento de la empresa en conjunto y posicionarse estratégicamente en

relacion con los competidores.

Como método de evaluacion del desempefio en las operaciones, Amcor Rigid Packaging
de Venezuela S.A utiliza diversos indicadores de gestion, dentro del control de inventarios, la
empresa aplica el indicador de rendimiento llamado OTIF, siglas que provienen de su nombre en
inglés “On Time In Full”, este mide la eficacia del servicio logistico, describiendo el porcentaje
de pedidos que se han procesado con éxito, es decir, con el producto y cantidad solicitadas,
cumpliendo las condiciones de entrega pactadas con el cliente. Para dicho andlisis y la
contabilizacion de los datos, se toman en cuenta variables como por ejemplo que los pedidos
cuenten con los articulos solicitados, con la cantidad de producto demandada, que se entregue en
el momento acordado y se envie a la ubicacion idonea, con esto se formula lo siguiente:

) ) N2 de pedidos entregados a tiempo
Porcentaje de entregas a tiempo = - * 100
Ne de pedidos entregados

] N¢ de pedidos entregados completos
Porcentaje de entregas Conformes = - * 100
N¢ de pedidos entregados

%OTIF = % Entregas a tiempo * % Entregas conformes
Los resultados que se obtienen de este analisis le permiten a la empresa medir la eficiencia
de su logistica, este porcentaje se considera como sano al mantenerse en un margen del 98-99%,
sin embargo, el ultimo calculo del OTIF registrado por la organizacion es de un 71%, demostrando
que las deficiencias dentro de la gestion de inventarios expresadas con anterioridad impiden un
control eficiente en cuanto al manejo de los pedidos, afectando de forma directa el rendimiento de

la organizacion, es por ello que nace el interés por desarrollar un sistema de gestion de inventarios

32



que proponga soluciones a estas situaciones, mejorando el desempefio y por ende, aumentando
dicho porcentaje a niveles aceptables por la gerencia.
3.2.2.8 Analisis FODA

Partiendo de lo que propone Dyson (2004), dice que el andlisis FODA “es una de las
técnicas mas empleadas en la planeacion estratégica, en especial para la determinacion de la
posicion estratégica de la empresa” (p. 47), La herramienta FODA (Ver figura 5) consiste en la
construccion de una matriz a partir de la identificacion de un listado de factores internos (fortalezas
y debilidades) y externos (oportunidades y amenazas) que influyen en el desempefio de la
organizacion. Posteriormente, se contraponen los factores internos con los externos, tal que
permita generar estrategias fundamentadas en las fortalezas de la organizacién para corregir sus
debilidades; tomar ventaja de las oportunidades y contrarrestar las amenazas; desarrollando cuatro
tipos de estrategias, estas se logran visualizar de mejor manera en la figura presentada a

continuacion:

— Estrategias ofensivas: se utilizan las fortalezas para aprovechar las oportunidades
— Estrategias defensivas: se utilizan las fortalezas para evitar las amenazas
— Estrategias Adaptativas: Superar las debilidades aprovechando las oportunidades

— Estrategias de supervivencia: Reducir las debilidades y evitar las amenazas

2!

\ \ Fortalezas

Puntos fuertes,
capacidades,
recursos y ventajas
de una empresa

Debilidades Amenazas

Puntos débiles y Factores del
aspectos entorno que
desfavorables de ponen en peligro

una empresa. ala empresa j

Figura 5. Ejemplo de anélisis FODA
Fuente: Bolivia emprende (2021)
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3.2.2.9 Diagrama Causa-Efecto

Segun Gutiérrez y De la Vara (2005) el diagrama causa-efecto o diagrama de Ishikawa
“es un método grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad (muchas veces en
el area problematica) y los factores que posiblemente contribuyen a que existan” (p. 165). En
otras palabras, es una grafica que relaciona el efecto (problema) con sus causas potenciales, la

utilizacion de dicho método trae consigo una serie de ventajas, donde destacan algunas como:

— Hacer un diagrama causa-efecto es una educacion en si (se logra conocer més el proceso
0 la situacion).

— El diagrama causa-efecto sirve de guia objetiva para la discusion y la motivacion.

— Las causas del problema se buscan activamente y los resultados quedan plasmados en el
diagrama.

— Un diagrama causa-efecto muestra el nivel de conocimientos técnicos que se han logrado
sobre el proceso.

— Un diagrama causa-efecto sirve para sefialar todas las posibles causas de un problemay
como se relacionan entre si, con lo cual la solucién de un problema se vuelve un reto y se

motiva asi el trabajo por la calidad (Ver figura 6)

I Causa principal ‘ ‘ Causa principal
Causa
Cau
Causa
(Gousa |
I Prnhlema
Cmﬂa
Causa
[cm |
'Causa
l Causa pnm:lpal l Causa principal I

Figura 6. Ejemplo de Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Alpizar, J (2016)

3.3 Bases legales

La presente investigacion se fundamenta legalmente en las siguientes bases:
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3.3.1 Articulos 112, 118 y 308 de la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela.
Gaceta Oficial Extraordinaria N° 5.453 — 24/03/00

Articulo 112. “Todas las personas pueden dedicarse libremente a la actividad econdémica

de su preferencia, sin méas limitaciones que las previstas en esta Constitucion y las
que establezcan las leyes, por razones de desarrollo humano, seguridad, sanidad,
proteccion del ambiente u otras de interés social. EI Estado promovera la
iniciativa privada, garantizando la creacion y justa distribucion de la riqueza, asi
como la produccion de bienes y servicios que satisfagan las necesidades de la
poblacion, la libertad de trabajo, empresa, comercio, industria, sin perjuicio de su
facultad para dictar medidas para planificar, racionalizar y regular la economia e
impulsar el desarrollo integral del pais.”

Articulo 118. “Se reconoce el derecho de los trabajadores y trabajadoras, asi como de la

comunidad para desarrollar asociaciones de caracter social y participativo, como
las cooperativas, cajas de ahorro, mutuales y otras formas asociativas. Estas
asociaciones podran desarrollar cualquier tipo de actividad econdmica, de
conformidad con la ley. La ley reconocerda las especificidades de estas
organizaciones, en especial, las relativas al acto cooperativo, al trabajo asociado
y su caracter generador de beneficios colectivos. El Estado promoveray protegera
estas asociaciones destinadas a mejorar la economia popular y alternativa.”

Articulo 308. “El Estado protegerd y promovera la pequefia y mediana industria, las

cooperativas, las cajas de ahorro, asi como también la empresa familiar, la
microempresa y cualquier otra forma de asociacion comunitaria para el trabajo, el
ahorro y el consumo, bajo régimen de propiedad colectiva, con el fin de fortalecer
el desarrollo econdémico del pais, sustentandolo en la iniciativa popular. Se
asegurard la capacitacion, la asistencia técnica y el financiamiento oportuno.”

3.3.2 Articulo 326 de la Ley Organica del Trabajo, los Trabajadores y las Trabajadoras.
Gaceta Oficial N° 6.076 Extraordinario del 07/05/12.

Articulo 326. “Invenciones, innovaciones y mejoras en el sector privado los autores y

autoras de las invenciones, innovaciones 0 mejoras de servicio, mantienen sus
derechos en forma ilimitada y por toda su duracion sobre cada invencion,
innovacion o mejora. Queda autorizado el patrono o la patrona para explotar la
obra solo mientras dure la relacion de trabajo o el contrato de licencia otorgado
por el trabajador o la trabajadora al patrono o a la patrona, pero el inventor o
inventora o los inventores e inventoras tendra derecho a una participacion en su
disfrute cuando la retribucion del trabajo prestado por éste sea desproporcionada
con la magnitud de los resultados de su invencidn, Innovacion o mejora.”

3.4 Definicion de términos basicos

Almacenaje. Actividad de la empresa encargada de recepcionar, almacenar, conservar,

custodiar una mercancia y expedirla al cliente.

35



Analista de inventario. Persona encargada recopilar los informes que se realizan en la
empresa en cuanto a los niveles de disponibilidad de mercancia de la empresa.

Carga. Cualquier objeto susceptible de ser movido y cuyo peso exceda de 3 kg.

Dano. Pérdida personal o material como consecuencia directa de un siniestro.

Embalaje. Material o recipiente que envuelve o contiene temporalmente productos que ya
han sido envasados. El objetivo del embalaje es proteger la mercancia para el
almacenamiento, la manipulacién y el transporte.

Envase. Recipiente en el que se introduce y se conserva una mercancia. Su funcién
principal es proteger al producto para mantener intactas sus caracteristicas y evitar
cualquier tipo de alteracion de sus propiedades.

FIFO (First In First Out). Criterio de salida de la mercancia del almacén segun el cual el
primer producto que llega es el primero que se expide.

Inventario fisico. También conocido como recuento fisico de la mercancia, aquel que se
realiza en el almacén con el objetivo de determinar las existencias fisicas de los articulos
por medio de una inspeccién ocular anotando las unidades, los lotes y las referencias que
se encuentran en el almacén.

Inventario ciclico. Recuento exacto de los productos que hay en el almacén, donde se
comprueba su cantidad y su valor cada periodo de tiempo establecido.

KPI (Key Performance Indicators). También conocidos como Indicadores Clave de
Rendimiento, se emplean para obtener una valoracion sobre la marcha del almacén en
cuanto al cumplimiento de objetivos.

Obsolescencia. Pérdida de valor que sufre un producto como consecuencia del paso del
tiempo y de los avances tecnoldgicos.

BIN. Ubicacion fisica especifica donde se encuentra un material dentro del almacén

Material de empaque. Material que resguarda el producto y facilita su movilizacion.
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CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

Segun Arias (2006) indica que el marco metodologico, “Es el "como" se realizara el estudio
para responder al problema planteado.” (p.110), en otras palabras, este segmento tiene como
objetivo principal, determinar la naturaleza de la investigacion, luego en funcion a esta se
establecen las técnicas e instrumentos pertinentes para la recoleccion de datos.

Este capitulo tiene como propdsito establecer el tipo de investigacion, disefio de
investigacion, nivel de la investigacion, la poblacion, la muestra, las técnicas y herramientas para
la recoleccidn de datos y finalmente las fases metodoldgicas que conforman el estudio destinado
a elaborar el sistema de gestion de inventarios para la empresa Amcor Rigid Packaging de
Venezuela S.A, esto se hace con el fin de fundamentar la confiabilidad de la investigacion.

4.1 Enfoque metodoldgico
La presente investigacion esta planteada desde un enfoque cuantitativo, de acuerdo a lo que dice
Sampieri (2014), dicho enfoque se entiende como aquel que:

“Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y
preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una perspectiva
tedrica. De las preguntas se establecen hip6tesis y determinan variables; se traza un plan
para probarlas (disefio); se miden las variables en un determinado contexto; se analizan las
mediciones obtenidas utilizando métodos estadisticos, y se extrae una serie de
conclusiones” (p. 4)

Con esto en cuenta, la informacion obtenida por las técnicas y herramientas para la recoleccion
de datos serd analizada a través de métodos estadisticos
4.2 Tipo de investigacion

En funcion del problema planteado con anterioridad y por la naturaleza de los objetivos,
la presente investigacion esa catalogada como un proyecto factible, de acuerdo con Arias, (2006)
expresa que: “se trata de una propuesta de accion para resolver un problema practico o satisfacer
una necesidad. Es indispensable que dicha propuesta se acomparie de una investigacion, que
demuestre su factibilidad o posibilidad de realizacion” (p. 134)

Acorde con lo descrito en el primer punto, se establece que, en base al estudio y los
objetivos planteados, la propuesta de un sistema de gestién de inventarios para el producto
terminado busca cubrir la necesidad de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A por
mantener un orden en sus existencias, es por ello que se enmarca dentro de la modalidad de

proyecto factible.



4.3 Disefio de la investigacion

Sampieri (2014) se refiere al disefio de una investigacion como el “plan o estrategia
concebida para obtener la informacién que se desea con el fin de responder al planteamiento del
problema” (p.128), es decir, se debe plantear los pasos a seguir para responder la interrogante
propuesta con anterioridad, para esto, se define al estudio dentro de una categoria para establecer
las estrategias acordes con dicha clasificacion, en este caso se trata de una investigacion de tipo
documental y de campo.

Primeramente, Arias (2006) establece como investigacion de campo a todo estudio que
“consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde
ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna” (p. 31), es decir, que los datos a
analizar deben ser obtenidos de la realidad sin alteracion ninguna, esto es esencial para lograr los
objetivos planteados de forma correcta.

Por otro lado, Arias (2006), define la investigacion documental como el “proceso basado
en la basqueda, recuperacion, analisis, criticas e interpretacion de datos secundarios, es decir los
obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales
o electronicas”. (p. 27), esto se hace con el fin de apoyar el punto de vista 0 argumento de todo
trabajo académico.

4.4 Nivel de la investigacion

En consecuencia, con los objetivos planteados se categoriza el presente estudio dentro de
un nivel descriptivo, por su parte, Sampieri (2014), establece que en dicha clasificacion “se busca
especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades,
procesos, objetos o cualquier otro fendbmeno que se someta a un analisis.” (p. 92), en otras
palabras, se procura brindar una buena percepcién del funcionamiento de un fenémeno y de las
maneras en que se comportan las variables, factores o elementos que lo componen.

4.5 Poblacion y muestra

4.5.1 Poblacion

Tomando como base lo que dice Arias (2006), se tiene que la poblacion es un “conjunto finito o
infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las
conclusiones de investigacion” (p.81), con esto en cuenta, se determina como poblacion de este

estudio los almacenes de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A, la cual se

38



dividen en cuatro (4), el almacén de insumos, el almacén de resina, el almacén de repuestos y el
almacén de producto terminado.
4.5.2 Muestra
Teniendo claro lo anteriormente descrito se procede a determinar la muestra no probabilistica, para
esto, Arias (2006) lo define muestra como “un subconjunto representativo y finito que se extrae
de la poblacion accesible” (p. 83), en este caso particular estd conformada por un (1) solo almacén,
el de producto terminado, ya que, el planteamiento del problema y los objetivos se fundamentan
en el mismo.
4.6 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
4.6.1 Técnicas de recoleccion de datos

Dentro de todo estudio se necesitan emplear ciertas técnicas para obtener la informacion
necesaria, segun Sampieri (2014) “Las técnicas de recoleccion de datos son las distintas formas o
maneras de obtener la informacion.” (p.111). Luego de evaluar distintas opciones, se determind
que, para esta investigacion en concreto, la recoleccion de datos se llevara a cabo con tres (3)
técnicas esenciales para el desarrollo de la misma, estos son; la observacion directa, la entrevista

y la revision bibliogréfica

— Observacion directa: Empezando por la observacion directa, Sampieri (2014) “consiste
en el registro sistematico, valido y confiable de comportamientos y situaciones
observables, a través de un conjunto de categorias y subcategorias.”. (p. 252), esta técnica
se da cuando el observador esta fisicamente presente en el espacio observado para obtener
los datos requeridos y desarrollar la investigacion, su utilidad en el presente informe recaen
en recopilar datos con la observancia del proceso logistico en tiempo real

— Entrevista: seguidamente, Arias (2006), define la entrevista, como “una técnica basada en
un dialogo o conversacion “Cara a Cara”, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de
un tema previamente determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la
informacion requerida” (p. 73), en este caso los datos se obtienen del punto de vista del
entrevistado, en base a sus conocimientos y experiencias, la relevancia de esta técnica recae
en recopilar informacién basada en el punto de vista de los operativos cuya experiencia

dentro del area es relevante para contextualizar la problematica.
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Revision bibliografica: finalmente, Sampieri (2014) establece la revision bibliografica-
documental como el proceso que “implica detectar, consultar y obtener la bibliografia y
otros materiales que sean utiles para los propdsitos del estudio, de donde se tiene que
extraer y recopilar la informacion relevante y necesaria” (p.61), con esta técnica se busca
obtener informacion a través de libros, trabajos de grado, entre otros.

Revision documental: Segun Arias (2006) la revision documental “es un proceso basado
en la basqueda, recuperacion, analisis, criticas e interpretacion de datos secundarios, es
decir los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales:
impresas, audiovisuales o electronicas”, (p. 27), esta técnica se utiliza para recolectar la

informacion tomando como fuente el historico de la empresa.

4.6.2 Instrumentos de recoleccién de datos

Check-list: como primer instrumento para la observacion directa se tiene la lista de
chequeo o Check list, segun Arboleda (2014) la sefiala como “Un instrumento que revisa
de forma ordenada el cumplimiento de procedimientos que se llevan a cabo, mediante el
cual se constata el cumplimiento de un conjunto de controladores de seguridad” (p. 33),
este instrumento serd utilizado para evaluar la efectividad de una serie de variables con
dependencia directa en el control de inventario en la fase I.

Registro fotografico: el segundo instrumento a utilizar para emplear la observacion directa
es el registro fotografico, de acuerdo con Augustowsky (2018), establece el registro
fotografico como “la recoleccion de informacion durante el trabajo de campo; se trata de
un modo de registro, una manera de levantar, de capturar datos de la empiria” (S/P), para
evidenciar la situacion actual dentro del almacén de producto terminado sera fundamental
el uso de este instrumento en la fase |

Entrevista semi-estructurada: partiendo de lo que plantea Arias (2006) como una
entrevista semi-estructurada se tiene que “Aun cuando existe una guia de preguntas, el
entrevistador puede realizar otras no contempladas inicialmente. Esto se debe a que una
respuesta puede dar origen a una pregunta adicional o extraordinaria.”. (p. 74), este
instrumento, se llevara a cabo en la fase | mediante el uso de un guién con una serie de

preguntas fundamentadas en base a los cuatro (4) factores de la gestion (organizacion,
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control, direccidn y supervision) orientados a la administracion del inventario de producto
terminado

Cuaderno de notas: por su parte, Montenegro (2006) lo define como “Un instrumento en
el cual se anotan todas las informaciones, los datos, las fuentes de informacion, las
referencias, las expresiones, las opiniones, los hechos y los croquis, entre otros.” (p.54),
este instrumento sera aplicado en la fase | para llevar registro de los documentos, archivos,

reportes proporcionados por la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

4.7 Validez de los instrumentos

Para que un instrumento sea valido Arias (2006) establece que “las preguntas o items deben

tener una correspondencia directa con los objetivos de la investigacion, es decir, las interrogantes

consultaran solo aquello que se pretende consultar o medir. (P.79)
4.8 Técnicas de analisis de informacién

Diagrama Causa-efecto: Esta técnica anteriormente descrita, se establece con el objeto
de identificar las causas principales del problema en cuestion, ademas, determina las
causas secundarias, sintetizando la informacidn obtenida por los instrumentos planteados,
sera utilizada en la fase 11 de la investigacion.

Técnica de la indagacion: especificamente se empleara la aproximacion contextual, esta
consiste, basicamente, de un método estructurado de entrevista de campo caracterizado
por la necesidad de comprender el contexto, de asimilar al usuario en el proceso de
disefio y de plantear un objetivo en su aplicacion, se utilizaré en la fase |

Matriz FODA: De igual forma, esta técnica descrita con anterioridad se utiliza con el
objeto de definir las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas que presenta el
almacén de producto terminado, con esto se pueden generar estrategias que brinden una
solucién al problema planteado, sera utilizada en la fase Il

Andlisis operacional: Analisis operacional segin Niebel (2004) es usado para “estudiar
todos los elementos productivos e improductivos de una operacion, con el propdsito de
incrementar la productividad por unidad de tiempo y reducir los costos unitarios, al

tiempo que se mejora la calidad”. (p. 71), se utilizara en la fase 1l
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4.9 Fases metodologicas
Fase I: Diagnostico de la situacion actual en el almacén de producto terminado de la
empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

Esta primera fase tendr4 como objeto el diagndstico de la situacion actual dentro del
almacén de producto terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A 'y evaluar
las posibles mejoras en la logistica, para llevar esto a cabo, el investigador responsable se apoyara
en los instrumentos de recoleccion de datos descritos con anterioridad, como lo son la observacion
directa, la entrevista y la revision bibliogréafica-documental, el procedimiento consiste en observar
la gestion realizada dentro del area de estudio, evidenciando los problemas encontrados mediante
registros fotogréaficos, luego se realizara la entrevista semi-estructurada a los operarios encargados
de departamento, ademas, la técnica de indagacién mediante la aproximacion contextual sera de
gran ayuda para lograr una mayor comprension de la situacion que rodea al almacén en cuestion,
finalmente se empleara el analisis operacional, con el fin de establecer la metodologia apropiada
para mejorar el proceso, adicional a esto se examinara el historico de la empresa para determinar

el impacto de la problemaética.

Fase I1: Analisis de las deficiencias que afectan la operatividad dentro del almacén de
producto terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

En esta segunda fase, el objetivo principal es determinar las causas que afectan
negativamente los dos procesos fundamentales del departamento, el almacenaje y ellos despachos,
para la correcta ejecucion de dicha fase se hace indispensable la aplicacion de diversas
herramientas esenciales en la ingenieria industrial, por un lado, esta el diagrama causa-efecto que
sera de gran utilidad para categorizar dichas causas en base a su impacto, es decir, como resultado
se obtendran las causas principales y secundarias de la problematica, estableciendo el enfoque que
debe tomar la propuesta, luego se empleara la matriz FODA para ordenar de forma sistematica las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas del area de estudio, ya que estas seran la base
para la formulacion de posibles estrategias de mejora.
Fase I11: Disefio un sistema de gestion de inventarios para el almacéen de producto
terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

Para esta tercera fase, ya con las causa principales determinadas gracias al analisis de la

informacidn previamente realizado se procede a disefiar la propuesta del sistema de gestion de

42



inventarios para el almacén de producto terminado, estableciendo las estrategias de mejora para el
almacenaje y el despacho de los productos, ademas se disefiara una nueva distribucion de las
existencias mediante el método ABC basado en la rotacion del PT (producto terminado),
finalmente se formulara la politica de inventario a seguir en base a la metodologia de control FIFO
para aumentar la eficacia de la logistica dentro del departamento.
Fase 1V: Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y econémica de
la propuesta

Finalmente, en esta cuarta y ultima fase, se analizara la propuesta desde el punto de vista
economico, evaluando la factibilidad de la misma desde un enfoque técnico y operativo, esto con
la finalidad de analizar la relacién costo-beneficio de la organizacion asociados con la
investigacion, al culminar la aplicacion de las cuatro (4) fases metodoldgicas, se procedera a
establecer una seria de consideraciones y/o recomendaciones a seguir para operar con efectividad

dentro el area de estudio.
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CAPITULO V
RESULTADOS
Tomando como base lo propuesto por Hurtado (2010), el anélisis e interpretacion de los
resultados “son las técnicas de analisis que se ocupan de relacionar, interpretar y buscar significado
a la informacion expresada en cddigos verbales e iconicos” (p.181), se presentan los resultados
obtenidos durante el desarrollo de la investigacion, éstos se conforman en cuatro (04) fases
metodoldgicas que tienen como fin el cumplimiento del objetivo general de este estudio, el cual es
proponer un sistema de gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la empresa
Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A, que cumpla con los estandares y necesidades de la
organizacion.
5.1 Fase I: Diagnostico de la situacion actual en el almacén de producto terminado de la
empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A
Esta primera fase metodolégica toma como base los instrumentos planteados con
anterioridad, siendo estos la observacion directa, la entrevista, la revision documental y
bibliografica enfocados a los procedimientos relacionados con el almacén de producto terminado
de laempresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A, esto incluye la revision de la distribucion
fisica (layout), los métodos utilizados para la gestion de inventarios, los equipos y materiales
enfocados al manejo de materiales y las operaciones llevadas a cabo por parte del personal

responsable del area.

5.1.1 Descripcion del almacén de producto terminado

En total la empresa cuenta con ocho (08) galpones interconectados que forman la planta de
produccion, el almacén de producto terminado se encuentra distribuido a lo largo de los galpones
mencionados con 3631m? (tiles para almacenar, cada galpon cuenta con ubicaciones definidas
que reciben el nombre de BIN, es decir, segun la informacién proporcionada por el sistema, con
el niamero de BIN se sabe exactamente en qué lugar, en cual galpén y en qué situacion se encuentra

un material en especifico. Existen cuatro (04) tipos de BIN dentro del almacén:

¢ BIN de almacenamiento: destinado para el almacenamiento de producto terminado en
condiciones éptimas para ser despachado.
e BIN de HFI: ubicaciones destinadas al almacenamiento de producto terminado defectuoso

que estan a la espera de una etapa de seleccion.



e BIN de consumo interno: utilizados para ubicar preformas que seran consumidas por el
area de soplado para la fabricacién de botellas.
e BIN de producto terminado por ubicar: areas especificas donde se sittan los lotes recién

fabricados que estan a la espera de ser ubicados en algin BIN de almacenamiento.

Tomando en cuenta todo lo mencionado con anterioridad, se presenta el layout de cada galpon
para visualizar de forma més grafica la distribucion del almacén. (ver figuras 7, 8, 9, 10, 11, 12,
13y 14)
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5.1.2 Materiales contenidos en el almacén de productos terminados

Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A como se ha mencionado con anterioridad, es
una empresa de embalaje que se dedica a la fabricacion de envases PET para diversos productos
de consumo humano, en total se cuenta con 91 SKU para la identificacion de cada producto, a su
vez estos se dividen en 3 familias de productos las cuales son tapas, botellas y preformas, Estos se
fabrican por lotes, a su vez cada lote contiene una cantidad estandar de piezas que varia segun la
presentacion del material. A continuacion, se muestran los siguientes cuadros con los detalles de

dichas familias (ver cuadros 5, 6y 7)

Cuadro 5. SKU de las tapas en el almacén
S TAes
SKU Descripcidon de material
50022147 C,CSD,CL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C
50034065 C,CSD,BL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C
50026122 C,WBL,1.4G,BRASK,2925HEX,21877DT,124800C
50033408 C,HF,0R,2.7G,CAP508,5K33,28093E,88800,C
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Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)

Cuadro 6. SKU de las botellas en el almacén

SKU
50034747
50032682
50034723
50034443
50029805
50031048
50032092
50033538
50031759
50033559
50035769
50028160
50008185
50031705
50029906

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)

Descripcion de material
F,WT,500ML,2660,25G,CL,SPARKLING,TORONJA
F,WT,1LT,1302,37GMINALBTR,CL,SPARKLING
F,WT,1LT,1302,37G,CL,SPARKLING,LIMON
F,WT,600ML,3040,17G,MINALBATR,CL,29/25
F,1LT,1904,29G,CL,28MM,GENERICO
F,1LT,1632,DETERGEN,MAREA,29G,CL,28MM
F,1LT,1632,DET,BRISATROPICAL,29G,CL,28MM
F,1LT,1632,DET,BOSQUE SERENO,29G,CL,28MM
F,EO,500ML,1520,23G,CRISTALINO,CL,28MM
F,EO,500ML,1520,23G,BOSQUESERENO,CL,28MM
F,EO,500ML,1520,23G,GENERICO,CL,28MM
F,EO,DIANAC,1L,25G,1785,28MM
F,FD,200GR,3888, MONACA,CL,43MM,NAA40
F,FD,200GR,5076, GENERICO,CL,43MM,PQS
F,HS,360ML,1000,24G,GENERICO,CL,33MM,G

Cuadro 7. SKU de las preformas en el almacén

SKU
50018349
50030803
50008170
50018308
50030790
50032946
50035657
50032223
50035144
50035632
50034045
50007545
50029873
50029882
50034445
50035226
50035527
50035579
50025448

Descripcion de material
P,W,CL,12G,JADE328,2925MM,P4355PD,22608G
P,W,CL,12G,PQS,2925MM,P4355PD,22608,G
P,CSD,CL,16.9G,JAD328,28MM,P3268,16128,G
P,W,CL,17G,JAD84,2925MM,P4356PD,16200,G
P,W,CL,17G,PQS,2925MM,P4356PD,16200,G
P,CSD,CL,19G,PQS,53MM,P3295,14496,G
P,CSD,CL,19G,JAD333,53MM,P3295,14496,G
P,CSD,CL,20.35G,JAD8429/21,P3032,16416,G
P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
P,CSD,CL,21.5G,JADE3,28MM,P4162PD,14400G
P,HS,CL,22.7G,PQS,38MM,P3744,12000,G
P,CSD,CL,23G,JAD84,28MM,P3031PD,12096,G
PBBHS,CL24G,JADE333MMBER,P4222PDA,12000G
P,HS,CL24G,-8006,33MM,P4222PDA,12000G
P,HS,CL24G,JADE80,MMBER,P4222PDA,12000C
SERVINYE,P,HS,CL,24G,JADE33,33MM,12000,C
P,BBHS,CL,24G,PQS,MMBER,P4222PDA,12000,G
P,HS,CL24G,B90A,MMBER,P4222PDA,12000G
SERVINY,P,25G,INVIST1101,UV28MM,12096G
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SKU
50016261
50015976
50022968
50033552
50032428
50030804
50031107
50033603
50034449
50035382
50034543
50029072
50032044
50030970
50033380

SKU
50035600
50007256
50019145
50029196
50031100
50032214
50033647
50033650
50034005
50034138
50034291
50036167
50007174
50008030
50031217
50032333
50032344
50034003
50033803

Descripcion de material
F,HS,1.5L,812,56.2G,PARMALAT,CL,33MMBER
SERVSOP,1.75L.T,572,83.4G,GORDONS,CL,33MM
F,M,1.5LT,1260,48G,MALTINPAL,CL,28MM
F,M,1.5LT,1260,48G,MALTINPAL,AM,28MM
F.WM,1KG,910,MAVESA,CL,63MM,JADE328
F,WM,200ML,8448,19G,MAVESA,CL,53MM
F,WM,200ML,8448,19G,MAVESA,CL,53MM,PQS
F,WM,200ML,8448,19G,MAVESA,CL,53MM,JADE
F,.WM,495ML,3744, MAVESA,CL,63MM,PQS
F,WM,495ML,3744 MAVESA,CL,63MM,JADE328
F,WM,495ML,3744,28G,MAVESASOP,CL,63MM
F,VG,1LT,2176,29G,GENERICO,29/21
F,VG,500ML,1900,20.35GMAVESA,CL29/21
F,VG,1LT,1088,29G,MAVESA,CL,29/21
F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM

Descripcion de material
P,CSD,CL,36.1G,JADE328,28MM,P4194,8008,G
P,CSD,CL,37G,JAD84,P1315,28MM,8008,G
P,CSD,GR,40GHY ,JAD84,28MM,P4313,7776,G
SERVINY,CSD,CL,40G,JAD84,28MM,7776,G
P,CSD,GR,40G,PQS,28MM,P4313,7776,G
P,CSD,CL,40G,MMAX,28MM,P4313,7776,G
P,CSD,CL,40G,FET612,28MM,P4313,7776,G
P,CSD,CL,40GHY ,JADE84,28MM,P4313,7776G.
P,CSD,CL,40GHY,PQS,28MM,P4313,7776G
P,CSD,CL,40G,JAD84,28MM,P4313,7776,G
P,CSD,CL,41.6GHY,PQS,28MM,P1318P,7776,G
P,CSD,CL,41.6HY,JADE8,28MM,P1318P,7776,G
P,CSD,GR,45G,JAD84,28MM,P1318PDA,7056,G
P,CSD,GR,45GHY ,JAD84,28MM,P1318P,6656,G
P,CSD,GR,45GHY,PQS,28MM,P1318P,6656,G
P,CSD,CL,45G,JADE84,28MM,P1318PDA, 7056G.
P,CSD,GR,45G,PQS,28MM,P1318PDA,7056,G
P,CSD,CL,45G,PQS,28MM,P1318PDA,7056G
P,CSD,AM,48G,PQS,28MM,P3287PB,6048,G



50026945 P,CL,25G,PQS ARP,28MM,P1306SDA,12096,G 50034645 P,CSD,CL,48G,PQS,28MM,P3287PB,6048,G
50030557 P,CSD,CL,25G,POLYCLEAR1101,28MM,12096,G 50023146 SERVINY,PCL53.5G,INVIST1101,28MM,5760G

50007647 P,CSD,CL,28G,JAD80,63MM,P3306,9456,G 50031249 P,CSD,CL,53.5G,PQS,28MM,P1257PD,5760,G
50033966 P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C 50027301 SERINY,P,CL,CSD,54.7G,IN1101,AJEV,5712,G
50035083 P,CSD,CL,28G,CB616,63MM,P3306,9456,G 50029825  P,BBHS,CL56.2G,JADE333MMBE,P4245PD,5760G
50007638 P,CSD,CL,29G,JAD84,28MM,P3095PDB,9216,G 50030251 P,HS,CL56.2G,JADE80,MMBE,P4245PD,5760,G
50007494 P,CSD,CL,29G,JAD84,29/21,1284PDA,10560,G 50032295 P,HS,CL56.2G,P8006,33MMBE,P4245PD,5760,G
50028476 P,CSD,CL,29G,29/21,PQS,P1284PDA,10560,G 50036383 = P,BB,HSCL56.2G,PQS,33MMBE,P4245PD,5760,G

50018350 P,W,CL,30G,JAD84,2925MM,P4245PDA,8176,G 50007606 P,CSD,CL,89G,JAD84,48MM,P3375AM,2624,G
50034267 P,CSD,CL,36.1G,PQS,28MM,P4194,8008,G

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
El almacenamiento de cada producto depende del tipo de material:

— Preformas: se almacenan en cestas metalicas en una bolsa de plastico que las protege de
los roces con la cesta, se utiliza un sistema de almacenamiento en blogue con un maximo

de cuatro (04) cestas apiladas por columna. (ver figura 15)

Figura 15. Almacenamiento de preformas.
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

— Botellas: se almacenan en paletas, la cantidad y altura de las mismas depende de las
caracteristicas mecanicas que presente el producto a paletizar por lo que varia entre un
material y otro, de igual forma que las preformas, estas se almacenan en bloque, con un
maximo de dos (02) o cuatro (04) paletas apiladas por columna, depende de la presentacion
(ver figura 16)
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Figura 16. Almacenamiento de botellas.
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

Tapas: también se almacenan en paletas que cuentan con un total de 24 cajas cada una, a
cada paleta se le asigna un lote madre y cada caja se identifica con un lote hijo, estas se
almacenan en piso ya que el almacenamiento en bloque puede deformar las cajas y por lo

tanto afectar la calidad y presentacion del producto. (ver figura 17)

Figura 17. Almacenamiento de tapas.
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Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)
5.1.3 Equipo de manejo de materiales utilizado dentro del almacén

En cuanto a los equipos de manejo de materiales destinados a la movilizacion de

producto terminado, la empresa cuenta con los siguientes. (ver cuadro 8)

Cuadro 8. Equipo de manejo de materiales

DESCRIPCION

MONTACARGAS LPG

TOYOTA
NEUMATICO 8FD35
Caracteristicas:

e Combustién a gas
(LPG)

e Capacidad hasta
3.5ton

e Altura méxima de
horquilla 4.8mts

MONTACARGAS
ELECTRICO 4
RUEDAS TOYOTA
8FB25
Caracteristicas:

e Bateria de 10.7
kw

e Capacidad hasta
2.5ton

e Altura maxima de
horquilla 3.5mts

TRANSPALETA
ELECTRICO UTILEV
UT15WE

Caracteristicas:

e 02 baterias AGM
de 12v cada una

e Capacidad hasta
1.5 ton

e Elevacién de 20cm

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)

53

OBSERVACIONES

Se cuenta con un (01)

montacarga de combustion
a gas destinado al almacén
de producto terminado
operado por el personal de
despacho certificado.

Se cuenta con un (01)
montacargas eléctrico
destinado al almacén de
producto terminado con
una autonomia de 5h de uso
continuo operado por el
personal de  despacho
certificado.

Se cuenta con un total de
seis (06) transpaletas
eléctricos destinados a la
movilizacién de producto
terminado en trayectos
cortos, estos son operados
por el personal de soplado
e inyeccion capacitado
dentro de la planta.



Por otro lado, para el apilado y almacenamiento de los productos, la empresa cuenta con
los elementos que se pueden observar en el cuadro (ver cuadro 9)

Cuadro 9. Elementos de manejo de materiales
PALETAS DE MADERA Paletas de madera que cuentan
" con una medida de (Im x
1.20m)

Cestas metélicas plegables
con unas dimensiones de
(1.14m x 1.17m x 0.99m)

Cajas de carton utilizadas para
las tapas con unas
dimensiones de (49.2cm x
32.7cm x 39.2cm)

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A (2023)
5.1.4 Procesos llevados a cabo dentro del almacén de productos terminados

Los procedimientos que se llevan a cabo dentro del almacén de productos terminados son los

siguientes:

— Almacenamiento de productos terminados
— Despacho de productos terminados

— Inventario ciclico de productos terminados (conteo diario)

A continuacion, se procede con la descripcion de cada proceso:
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Almacenamiento de productos terminados

El supervisor de turno en el area de soplado o inyeccion genera el lote correspondiente
a la cesta o paleta recién fabricada para su correcto etiquetado

El supervisor ubica a nivel de sistema el lote recién producido en el BIN (PRODRECT)
El operador del transpaleta sitda el material en el BIN de producto terminado por ubicar
correspondiente del area.

El supervisor de despacho valida por sistema los lotes situados en (PRODRECT) para
saber que material debe ser ubicado en algin BIN de almacenamiento.

El supervisor de despacho le da la instruccion al montacarguista sobre el material que
debe mover y a cual BIN debe ser ubicado

El montacarguista procede a la toma fisica del material y lo Ileva al BIN indicado por
el supervisor

El montacarguista realiza una lectura del cédigo de barras del ticket que identifica dicho
lote con un lector Optico y procede a ubicar el material a nivel de sistema en el BIN

donde se encuentra el fisico (ver figura 18)

INICIO

Creacién de lote y
etiquetado por produccidén

Ubicacidén de lote en
sistema por produccidn

Ubicacion el fisico por
operador de transpaleta

(Hay material
ubicado en
PRODRECT?

Sup. De despacho instruye
al montacarguista

Ubicar material en un BIN

]

Escanear codigo de barras
v ubicar en sistema
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Figura 18. Diagrama de proceso: Almacenamiento de productos terminados
Autor: Torres J. (2023)

— Despacho de productos terminados

1.

El departamento de comercial envia por correo la programacion de despacho junto
con el numero de pedido generado por sistema, el tipo de producto, la cantidad de
cestas o paletas y el tipo de transporte ya que puede ser por parte del cliente o de
Amcor, esto se hace con el fin de reportar al &rea de despacho sobre los pedidos
pendientes para ese dia.

El supervisor de despacho genera la nota de carga y el nUmero de entrega por sistema
con la cantidad en piezas y el material que va a ser despachado.

El supervisor le entrega la nota de despacho al montacarguista con la instruccion de
cargar el transporte y en cual BIN se encuentra el material a despachar.

El montacarguista se dirige al BIN correspondiente y procede a ubicar el material en
piso.

Un auditor de seguridad procede a registrar el material que se esta movilizando, los
lotes a despachar y las condiciones del producto.

Con el nimero de entrega, el montacarguista procede a realizar el picking de los lotes
que seran despachados con el lector dptico, aplicando un movimiento “601” a nivel
de sistema situando los lotes automaticamente en “SHIPPING”, vinculando la entrega
con los lotes seran cargados, dandoles salida del almacén por sistema y fisicamente,
disminuyendo el inventario disponible.

El montacarguista procede a cargar las cestas o paletas en el transporte.

Se entrega la nota de carga sellada al chofer el vehiculo y una copia a seguridad

El personal de seguridad procede a dar salida de la planta al transporte. (ver figura 19)
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INICIO

Revisién de programacion
de despacho

(Hay pedidos
pendientes
y/o vehiculos
disponibles?

Emitir nota de carga y
generar entrega por sistema

Instruir al montacarguista y
entregar la nota de carga

i
Ubicar en piso el material a
despachar

Ubicar en piso el
material a
despachar

Realizar picking con lector
aptico
¥

Cargar material en el
vehiculo

¥
| Entregar nota de carga al
vehiculo v f seguridad

Dar salida al vehiculo

(Se ubico en
piso todo el
material a
despachar?

Figura 19. Diagrama de proceso: Despacho de productos terminados
Autor: Torres J. (2023)

— Inventario ciclico de productos terminados (conteo diario)

1. El analista de inventario procede a limpiar el inventario por sistema, esto se refiere a
procesar los movimientos que no terminaron de ejecutarse, esto se visualiza como lotes
duplicados con valores negativos que no se anularon con la contraparte positiva lo cual
genera diferencia ya que dichos lotes ya no se encuentran fisicamente dentro del
almaceén.

2. El analista de inventario procede a imprimir el formato de conteo que sefiala el(los)
SKU del(los) producto(s) con la descripcion de material, el nimero de BIN
correspondiente, la cantidad de cestas o paletas contenidas en el BIN y un espacio de
observaciones en caso de que exista alguna diferencia con respecto al fisico.

3. Elanalista procede a recorrer el almacén realizando el conteo BIN a BIN asegurandose

que el producto y la cantidad de material que se encuentra fisicamente en el almacén,
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coincida con el formato de conteo, en tal caso de presentarse alguna discrepancia, el

analista procede a tomar las medidas correspondientes. (ver figura 20)

INICIO

Limpiar inventario por
sistema

¢Hay
movimientos
por
contabilizar?

Imprimir formato de
conteo

Validar
visualmente por
BIN que el fisico y
el formato

coincidan ..
Anotar la observacion
Reportar y tratar
(Hay diferencias por su
diferencias? naturaleza

Figura 20. Diagrama de proceso: Inventario ciclico de productos terminados (conteo diario)

Autor: Torres J. (2023)

5.1.5 Resultados de la observacion directa

Dentro del almacén existe mucho material antiguo que no se refleja en sistema, que no
posee las condiciones debidas para ser despachado y ocupan un espacio fisico considerable en
algunos galpones, reduciendo el espacio util, ademas, dificulta el conteo fisico, ya que, puede
malinterpretarse como una discrepancia, debido que, ciertos materiales aun poseen el ticket que
los identifica, incluso, se encuentra en los mismos BINs donde hay material disponible y apto para

el despacho. (Ver figura 21)
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Figura 21. Material fuera de inventario.
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

Por otro lado, las paletas de madera y las cestas metalicas no estan ubicadas en un area en
especifico, estas se encuentran almacenadas junto con el producto terminado la cual genera un
desorden dentro del almacén, ademas, el espacio utilizable para almacenar se ve disminuido,
llegando a ocupar BINs enteros que pueden ser aprovechados de mejor manera, esto ocurre

principalmente en el galp6n uno (01), (ver figura 22)

e
i /

Figura 22. Elementos de manejo de materiales desubicados.
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)
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Finalmente otro aspecto a resaltar, es el tema de las devoluciones, en el galpén tres (03)
existe un area destinada al material defectuoso y el material que se recibe bajo devolucion de un
cliente, sin embargo, frecuentemente ocurre que se reciben devoluciones que ain no cuentan con
el papeleo y la gestion necesaria para darle entrada, incumpliendo el procedimiento, lo que
ocasiona que se deba almacenar el material de tal forma que este a la vista ya que el mismo no se
encuentra en sistema, normalmente se almacenan en el galpon uno (01) cerca de las oficinas de
despacho, ocupando espacio Util, lo que ocasiona un congestionamiento del mismo, esto supone
un gran riesgo en la gestion ya que se puede despachar por error algun lote devuelto, ademas, si
por alguna razon dicho material es movido, no hay forma de registrar dicha operacion, por lo tanto,
al momento de procesar dicha devolucion el analista debe recorrer el almacén hasta encontrar el

fisico para validar la existencia del mismo. (Ver figura 23)

Figura 23. Material devuelto.
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

5.1.6 Resultados de la entrevista semi-estructurada

Para la recoleccion de datos se determin6 que la forma mas adecuada de llevarla a cabo
seria a través de una entrevista semiestructurada al personal con autoridad en el area, es este caso
se aplico al jefe de despacho, al supervisor de materia prima y a uno de los supervisores de
despacho, dicha entrevista en aplicar un guion con un total de seis (06) preguntas abiertas que estan
fundamentadas en la observacién directa de los procedimientos que se llevan a cabo dentro del
almacén. Dicho guion fue validado por tres (03) profesionales del area capacitados: el ing. Freddy

Barragéan, el ing. Manuel Cuadrado y la ing. Ana Avendafio. (ver cuadro 10)
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Cuadro 10. Resultado de la entrevista semi-estructurada
GUION DE ENTREVISTA RESPUESTAS.

SEMI-ESTRUCTURADA

OBSERVACIONES

¢Qué tipo de
capacitaciones ha recibido
sobre la gestion  del
inventario  durante el

tiempo en que ha prestado

sus servicios a laempresa?

En base a su experiencia,

icuales son las
deficiencias existentes en
el proceso de gestion de

inventarios?

Segun su criterio, ¢cuales
variables  internas y
externas deben tomarse en
cuenta para que una

politica de inventario este

I.  Jefe de despacho

1. Sup. de Materia Prima
1.

Sup. de despacho

“Mi experiencia acerca del control
de inventarios proviene de trabajos
anteriores y de aprendizaje
autodidacta.”

“En cuanto a gestion de inventario
no he recibido ningun tipo de
orientacion por arte de la
empresa.”’

“No he recibido capacitacion
alguna por parte de la empresa, los
cursos proporcionados han sido
sobre otros aspectos.”

“La falla que mas afecta al control
de inventarios en mi opinion es el
incumplimiento de la politica
establecida por la empresa.”

“Los  procedimientos no se
respetan, la toma de decisiones, en
ciertas situaciones, ocasionan que
se salten los procedimientos, lo que
provoca errores y trabas que
afectan el rendimiento del area”
“La falta de claridad en algunos
procedimientos es un factor que,
desde mi punto de vista, afecta en
gran manera la operatividad del
area.”

“Un factor importante seria la
disponibilidad de la materia prima
y que la maquinaria este en las
condiciones  necesarias  para
construir de manera correcta el
inventario con el fin de cumplir con
los pedidos en el tiempo y momento
preciso.”
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El personal no ha recibido
capacitaciones por parte
de la empresa, la mayoria
de los conocimientos
provienen de
experiencias pasadas o de
forma empirica

Se suelen saltar los
procedimientos, cayendo
en negligencias que
perjudican a las
operaciones de la
organizacion en general,
esto con el fin de lograr
soluciones rapidas a
ciertas situaciones

La politica de inventarios
segun el personal debe
tener procedimientos
claros 'y especificos,
acompariados con areas
sefializadas y demarcadas
para facilita la gestion y
control de las existencias



claramente definida en
cuanto a  recepcion,
almacenamiento y

conservacion?

¢Bajo qué criterio se
ordena el material dentro
del almacén de producto

terminado?

¢Qué sistema de control
utiliza la organizacion
dia

tanto de

para llevar al los

registros, los
ingresos como los ya

existentes en bodega?

Desde su experiencia,

¢Describa los procesos
que utiliza la organizacion
para llevar a cabo el
registro del material que

entra y sale del almacén?

“Una buena politica debe contener
un procedimiento claro sobre toda
la documentacién que debe poseer
cada material que ingrese o salga
del almacen.”

“Dentro de la politica de
inventarios deben demarcarse
correcta y claramente cada zona
de almacenaje.”

“Se utiliza un almacenamiento en
bloque que permite apilar el
material y aprovechar de forma
eficiente el espacio disponible.”
“En el almacén no tenemos un
criterio de ordenamiento para
segmentar los productos.”

“El material se apila en los BINs
en columnas, la cantidad de
material que puede ser apilado
depende de las caracteristicas
mecanicas del producto.”

“La organizacion se adentro en el
ecosistema SAP que permite un
mayor control de las operaciones
en general.”

“Desde hace 10 anos la empresa
implemento el sistema SAP que ha
permitido un mayor control en la
gestion de almaceén.”

“En el drea de despacho se utilizan
dos programas SAP ECC y SAP

MII para la gestion de inventario.”

“En el caso del producto
terminado, una vez fabricado el
lote, se ubica en alguin BIN dentro
del almacén y se escanea en la
misma ubicacion que se encuentra
el fisico.”

“Una vez que sale material de
produccion se ubica en un BIN
donde posteriormente sera
reubicado en piso al momento de
cargar algun vehiculo para su
despacho.”
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Dentro del almacén se
utiliza un sistema de
almacenamiento en
bloque que permite
aprovechar el espacio
vertical

La empresa adopto el
sistema SAP hace maés de
una década con el fin de
tener un mejor control de
la informacion en general

El material debe tener un
lote generado para su
posterior ubicacion en el
almacén y al momento de
ser despachado se carga
bajo un pedido, una
entrega y un certificado
de calidad que respalde
las  condiciones  del
mismo



“Para el despacho, el material
debe ser cargado bajo un pedido,
una entrega, una nota de carga y
un certificado de calidad que
respalde las condiciones del
material ante el cliente.”

Fuente: Torres. J (2023)

5.1.7 Resumen de las deficiencias encontradas en la gestion de inventarios y almacenaje

Almacenamiento de productos terminados

En varias ocasiones los montacarguistas ubican producto terminado mas reciente con
material mas antiguo lo que aumenta la posibilidad de que existan lotes rezagados
frecuentemente el montacarguista olvida escanear el codigo de barras del lote al darle
ubicacion lo cual genera una diferencia en inventario, como el sistema de
almacenamiento es en bloque, si el BIN en cuestion estad en su capacidad maxima,
dificulta el proceso de conteo aumentando los tiempos del procedimiento.

En ocasiones el supervisor de soplado se adelanta en la creacion de lotes a nivel de
sistema sin que las cestas y/o paletas se hayan fabricado en su totalidad generando
diferencias de inventario que pueden malinterpretarse como lotes que deben ser
reversados.

Dentro del almacén no se respetan las areas destinadas para almacenar Unicamente
paletas o cestas lo que ocasiona que el material este mezclado, ademas, existen espacios
sin identificacion.

No existe un criterio de ordenamiento basado en la importancia del material, por lo que,
un mismo producto se encuentra distribuido a lo largo del almacén, incluso se llega a
mezclar con otros productos.

Existe una gran cantidad de productos que no cumplen las condiciones para ser
despachados, residuos y basura que se encuentran fuera de inventario, pero siguen
ocupando espacio util, limitando el area de almacenaje.

En ocasiones equipo de manejo de materiales no da basto a la cantidad de material que
debe ser ubicado, lo que aumenta los tiempos de carga y almacenamiento.

Existen equipos de manejo de materiales parados por fallas mecéanicas.

Existen cestas y/o paletas en mal estado que contienen producto terminado.
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— Despacho de productos terminados.

1. Al no contar con un area de carga, al momento de hacer el picking, el material se
encuentra en piso de forma desorganizada lo que ha ocasionado que se escanee un
lote, pero por error se cargue otro distinto lo que genera diferencias de inventario.

2. En ocasiones la falta de comunicacion entre areas y operadores, da pie a errores y/o

aumentos de tiempos operativos al momento de cargar vehiculos.

— Inventario ciclico de productos terminados (conteo diario)

1. Durante los conteos, el inventario no se bloguea de ninguna manera, por lo que si se
despacha algun producto o se reubica algiin material luego de haber impreso el formato
de conteo se generan diferencias de inventario que pueden ser malinterpretadas.

2. Al momento de armar un BIN, suele ocurrir que los montacarguistas ubican el material
de tal forma que no se puede apreciar la etiqueta que identifica el producto, si se
presenta el caso que se debe validar un lote en especifico el BIN debe ser desarmado
hasta validar y rearmado nuevamente, lo que implica un retrabajo significativo.

3. Existe una gran cantidad de productos devueltos por el cliente que aln no se procesan

por falta de documentos y se encuentran mezclados con el producto terminado.

5.2 Fase I1: Andlisis de las deficiencias que afectan la operatividad dentro del almacén de
producto terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

Tomando como base los resultados obtenidos en el diagnostico, se procede a ejecutar esta
segunda fase, la cual tiene como objetivo establecer las principales causas del problema en estudio,
esto a través de la aplicacion de diversas herramientas de ingenieria industrial, como el diagrama
de Ishikawa, matriz FODA, entre otros. Una vez identificadas las causas primarias, estas serviran

como fundamento para la estructuracion de las mejoras en la gestion de inventario.

5.2.1 Clasificacion de las debilidades identificadas en el diagnostico

Con la informacidn obtenida por el analisis de los principales procedimientos que se
llevan a cabo dentro del almacén, se puede aplicar un diagrama causa-efecto (Ishikawa) para
determinar los posibles factores que afectan al rendimiento del area, tomando como criterio de

clasificacion la relevancia que tienen dentro de la gestion del inventario (ver figura 24).
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| Medio Ambiente | Metodologia | Mano de obra

Ausencia de criterio
Faltade orden de ordenamiento

Falta de comunicacion

Proceso de conteode
inventario deficiente

Incumplimiento de
normativas

Gestion de

.............. Inutilizacién de espacio util inventario
L de Producto
Material devuelto abundante Equipo de manejo de .
-------------- "}Etf[ifl_ef i_n_sgticign:ce Term mado
i i Equipo de manejo de i ici
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Elementos de manejo de
Mezclade productos materiales en mal estado,

Material Manejo de
materiales

Figura 24. Diagrama Causa-Efecto.
Fuente: Torres. J (2023)

5.2.2 Andlisis del resultado observado en el diagrama de causa y efecto
Medio ambiente

— Falta de orden. Dentro del almacén existen materiales mal ubicados, ademas, las paletas

de madera y las cestas metalicas no poseen un espacio designado para su almacenaje por
lo que se mezclan con el producto terminado.

— Espacios sin identificacién. Dentro del almacén existen areas no identificadas con usos

especificos donde la experiencia de los operarios y el boca a boca es la forma de reconocer
dichos espacios.

— Ausencia de &rea de carga. La falta de un area de carga debidamente sefialada y establecida

provoca que, al ubicar el material a despachar en piso, obstaculice el paso y genere
desorden dentro del almacén.

Metodologia

— Ausencia de criterio de orden. Dentro del almacén no existe un criterio basado en la

importancia del material, por lo tanto, un mismo material se encuentra distribuido a lo largo

de los BINs incluso se llega a mezclar con otros productos.
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Proceso de conteo de inventario deficiente. Elementos como la ausencia de bloqueo de

inventario al momento del conteo o los movimientos de material en el almacén durante la
operacion son indicativos de fallos en el procedimiento que aumentan el margen de error.

Incumplimiento de espacios. Las areas destinadas a paletas o cestas no son respetadas en

algunos galpones del almacén, lo que causa desorden dentro de la gestion de inventarios.

Inutilizacion de espacio util. La abundante existencia de material rezagado, residuos y

material devuelto aun no procesado resta espacio destinado al almacenaje, por lo tanto, es

maés probable que se presente congestionamiento en los galpones.

Mano de obra

Falta de comunicacion. La falta de comunicacion entre departamentos y entre el personal

del area causa un aumento en los tiempos de despacho, almacenaje y otras operaciones
realizadas, ademas, dicha falta también deriva en errores de menor o mayor impacto que
perjudican el rendimiento y en ciertas ocasiones suponen un retrabajo que puede ser
evitado.

Incumplimiento de normas. El desconocimiento y las negligencias del personal al momento

de cumplir con las normas dentro del almacén, derivan en fallos en el procedimiento que
aumentan los tiempos de operacién, también pueden afectar la integridad del material e
incluso pueden causar faltas de seguridad dentro del entorno laboral.

Negligencia en los procedimientos. Situaciones como la mezcla de material con distintas

fechas, movimientos de material no escaneados con el lector, lotes generados por
adelantado, entorpecen el control del inventario dentro del almacén, causando retrabajos,

malentendidos y diferencias de inventario.

Material

Material devuelto abundante. La falta de espacio, atraso en los procedimientos, falta de

planes de accidn y factores externos al area causa que exista una gran cantidad de material
devuelto por los clientes, dicho material se mezcla con el producto terminado, limitando el
area util de almacenamiento esto aumenta el margen de error al despachar algun producto,
por otro lado, el producto devuelto se procesa paulatina mente por lo que no se lleva un

seguimiento controlado de todo el material completo.
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Presencia de residuos. EI material fuera de condiciones, basura y residuos se mezclan con

el producto terminado, limitando el area de almacenamiento y afecta tanto el orden como
la limpieza del area.

Mezcla de productos. La mezcla de diversos productos, material devuelto y residuos

dificultan el conteo ciclico del inventario, ademas, el congestionamiento de los galpones y

la reduccion del area Gtil hace mas propenso a que ocurran este tipo de fallos.

Manejo de materiales

Equipo de manejo de materiales insuficiente. Durante las jornadas mas ocupadas, el equipo

de manejo de materiales (montacargas) se queda corto con los pedidos pendientes,
aumentando los tiempos operativos, resultando en trabajos apresurados que dan pie a
posibles errores en el despacho.

Equipo de manejo de materiales en mal estado. La falta de los equipos de manejo de

materiales por fallas mecéanicas causa que la carga de trabajo sea desbalanceada,
aumentando el desgaste de las unidades operativas.

Elementos de manejo de materiales en mal estado. El uso continuo y prolongado de las

paletas y/o cestas metalicas causan un deterioro de las mismas lo que suponen un riesgo de

calidad para el producto y un riesgo de seguridad para el personal del area.

5.2.3 Andlisis de la ubicacion y registro de los lotes producidos

El procedimiento para generar un lote empieza en el area de produccién, una vez llenada

una cesta de preformas o paletizada la cantidad estandar de una botella o tapa, el supervisor de

turno encargado del area se dispone a crear el lote a traves del sistema SAP MII, donde se

introducen los datos del material como el cédigo SKU, descripcién del material, cantidad, linea de

produccién, fecha de produccién, entre otros datos que posteriormente se asignan a un lote

disponible, una vez completado el movimiento se guarda en la base de datos y sube

automaticamente al SAP ECC donde se lleva gran parte del control de inventario, dicho lote

funciona como una identificacion rapida del material, el mismo se compone de la siguiente manera

(ver figura 25)

VLDE603401
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Figura 25. Estructura de lote
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

“VL” se asocia a los lotes producidos en Planta VValencia, Venezuela, la tercera letra se
asocia al afio de produccion, en este caso la “D” es para el afio 2023.

Correlativo para indicar la fecha de produccion segun calendario juliano, en este caso el
numero 160 corresponde al dia.09/06/2023

Numeros identificativos propios de la paleta/cesta.

Finalmente, el supervisor procede a imprimir y pegar la etiqueta al material que
posteriormente sera ubicado por el transpaleta al area de cuarentena (se reflejan en la ubicacion
PRODRECT en sistema), donde seré recogido y reubicado en el almacén por el montacargas.
Zonas de cuarentena

Dentro del almacén, existen varias zonas de cuarentena (PRODRECT), algunas son claras
y facilmente identificables, sin embargo, hay otras que no tienen ningun tipo de sefializacion lo
gue provoca que los espacios no estén del todo establecidos y dependan en gran medida de la
experienciay el conocimiento empirico del personal del area para ubicar un material en especifico.
A continuacién, se presenta el siguiente cuadro donde se visualizan los espacios fisicos de
cuarentena y su ubicacion en el layout del galpén correspondiente (ver cuadro 11)

Cuadro 11. Areas de cuarentena

Descripcion

Avrea de cuarentena de

inyeccion

GALPON N°4
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Area de cuarentena de
HYPET (inyeccion)

Avrea de cuarentena de

soplado

Avrea de cuarentena de

soplado (maquinas AOKI)

Area De cuarentena de

soplado (Tapas)

GALPON N°8

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

Como se puede apreciar en las imagenes hay zonas de cuarentena donde se mezclan el
producto terminado, producto defectuoso el scrap (producto terminado residual fuera de
especificaciones), por otro lado, se observa que la ausencia de identificacion de ciertas areas es

evidente, siendo algunas zonas mas criticas que otras.
69



Mezcla de productos

Otro punto a tratar son los BINs de almacenamiento, en dichos espacios se puede observar

la ausencia de un criterio de ordenamiento para evitar que los distintos productos y presentaciones

se mezclen, esto se evidencia en la siguiente figura, esta fue tomada en el galpon N°2, siendo el

area mas afectada por esta deficiencia ya que se almacena producto terminado provenientes de las

zonas de cuarentena del galpon N23, 4 y 6, debido que es el area de almacenaje mas cercana (ver
figura 26)

Figura 26. Mezcla de material en galpdn N°2 (varios productos)
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023).

Un ejemplo mas claro sobre la mezcla de productos se da por el listado de materiales

proporcionado por el sistema SAP, en el siguiente cuadro se puede observar coémo se conforma el

“BIN 224” siendo uno de los més afectados por esta deficiencia, esto complica su control, debido

que, el almacenamiento en bloque puede dificultar la distincion de las etiquetas para asegurar que

cada producto realmente se encuentra en dicha ubicacion (ver cuadro 12).
Cuadro 12. Mezcla de materiales BIN 224

Material Lote Ubicacion Stock Unidad Texto breve de material

disponible | medida

base

50008030 | VLC3629613 224 6,656 Pz P,CSD,GR,45GHY,JAD84,28MM,P1318P,6656,G
50008030 6,656 Pz
50029196 | VLD1159151 224 5,938 Pz SERVINY,CSD,CL,40G,JAD84,28MM,7776,G
50029196 5,938 Pz
50029825 | VLD1528207 224 5,760 PZ P,BBHS,CL56.2G,JADE333MMBE,P4245PD,5760G
50029825 | VLD1528212 224 5,760 PZ P,BBHS,CL56.2G,JADE333MMBE,P4245PD,5760G
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50029825 11,520 PZ
50030251 | VLD0226496 224 5,760 (4 P,HS,CL56.2G,JADE80,MMBE,P4245PD,5760,G
50030251 5,760 PZ
50032295 | VLD1528116 224 5,760 PZ P,HS,CL56.2G,P8006,33MMBE,P4245PD,5760,G
50032295 | VLD1538525 224 5,760 PZ P,HS,CL56.2G,P8006,33MMBE,P4245PD,5760,G
50032295 | VLD1538542 224 5,760 PZ P,HS,CL56.2G,P8006,33MMBE,P4245PD,5760,G
50032295 17,280 PZ
50032946 | VLC3096296 224 6,947 PZ P,CSD,CL,19G,PQS,53MM,P3295,14496,G
50032946 6,947 PZ
50033966 | VLC2685184 224 7,200 PZ P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C
50033966 | VLC2685198 224 7,200 PZ P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C
50033966 | VLC2737245 224 7,200 PZ P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C
50033966 | VLC2737257 224 7,200 PZ P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C
50033966 | VLC2737289 224 7,200 PZ P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C
50033966 36,000 PZ
50035144 | VLC2531885 224 14,400 PZ P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
50035144 | VLC2911438 224 14,400 PZ P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
50035144 | VLC2921459 224 14,400 Pz P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
50035144 | VLC2921469 224 14,400 Pz P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
50035144 | VLC2921473 224 14,400 Pz P,CSD,CL,21.5G,PQS,28MM,P4162PD,14400G
50035144 72,000 PZ
50035527 | VLD1743308 224 4,458 Pz P,BBHS,CL,24G,PQS,MMBER,P4222PDA,12000,G
50035527 4,458 PZ

166,559 PZ

Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

En el caso del galpdn N°7 y 8 ocurre algo particular puesto que, existe producto

terminado en condiciones mezclado con material defectuoso, donde gran parte del mismo, ni

siquiera posee lote identificativo para llevar un control sobre la existencia del mismo, es decir, se

encuentra fuera de inventario. (ver figuras 27 y 28)
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Figura 27. Mezcla de materiales galpon N°7 (material defectuoso y material bueno)
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023)

Figura 28. Mezcla de materiales galpon N28 (material defectuoso y material bueno)
Fuente: Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. (2023).
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5.2.4 Analisis de las causas encontradas a traveés de la técnica de los 5 por que

Cuadro 13. Analisis de los 5 Porqués
CAUSA

¢POR QUE? #1

¢POR QUE? #2

¢POR QUE? #3

¢POR QUE? #4

¢POR QUE? #5

Falta de orden.

Espacios sin

identificacion

Ausencia de

area de carga

Ausencia de
criterio de

orden.

Proceso de
conteo de
inventario
deficiente
Incumplimiento

de espacios

El producto
terminado no esta
ubicado en sus

lugares
designados

No se ha
constituido un
sistema de
clasificacion 'y
etiquetado
adecuado

No se asignd un
espacio
identificado  y/o
especifico para la
carga y descarga

No se ha
establecido un

sistema que
segregue los
productos dentro
del almacén

No se ha
capacitado al
personal sobre la
importancia  del
coteo de
inventario

No existen

delimitaciones y/o
identificaciones
claras de las areas
dentro del
almacén

No se ha
establecido  un
sistema de
clasificacion
adecuado

Falta de estudios
necesarios para el
desarrollo de
dicho sistema

No se ha
realizado un
estudio de las
necesidades de
carga y descarga
actuales del
almacén

No se considerd
necesario durante
el disefio

No se ha
actualizado dicho
procedimiento

No se han
establecido  las
normativas
dentro del
almacén

No se ha realizado
un analisis
exhaustivo de las
necesidades de
almacenamiento
que resulte en un
plan de accion
adecuado

No se ha asignado
el personal
necesario para
llevar a cabo dicho
estudio

No se ha tomado
en cuenta el
volumen de carga
y descarga dentro
del almacén y su
variabilidad en el
tiempo

No se tomd en
cuenta el volumen
y la variedad de
productos
almacenados.

No se han
realizado analisis
en las diferencias
existentes por
dicho conteo

No se ha dado una
comunicacion
clara sobre las
normas y
procedimientos
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No se ha asignado
personal
capacitado  para
llevar a cabo dicha
labor.

No se ha brindado
la  capacitacién
requerida al
personal del area

No se ha asignado

al personal
capacitado y
responsable  de
dicha tarea

No se planifico de
forma adecuada el

disefio del
almacén

No se asignan
suficientes

recursos para ello

No se asignan los

suficientes
recursos para
llevar a cabo

dichas actividades

No se ha brindado
la  capacitacién
necesaria ni la
responsabilidad
de mantener el
orden dentro del
almacén.

No se ha
reconocido la
importancia de un
sistema de
clasificacién
adecuado

No se han
asignado los

recursos ni el
tiempo para la
planificacion y
ejecucién de una
estrategia

adecuada.

No se reconocio la
importancia  de
contar con un
criterio de orden
dentro del
almacén

No se reconoce la
importancia de un
buen control de
inventarios en el
almacén

No se reconoce la
importancia  de

comunicar a
detalle la
normativa a
cumplir en cuanto
a los espacios
dentro del
almacén



Inutilizacion de

espacio util

Falta de

comunicacion

Incumplimiento

de normas

Negligencia en
los

procedimientos

Material
devuelto

abundante

Presencia de

residuos

Mezcla de

productos

Existen residuos
sin desechar vy
material fuera de
inventario sin
seguimiento.

No hay un sistema

de comunicacion
eficaz, répido y
sencillo

No se han
establecido de
forma clara las
reglas del

almacén, ni la
capacitacion

adecuada para
ello.
Falta de

conocimiento en
los detalles de los
procedimientos

por parte del
personal

El material no
cumple con los
estandares de

calidad y llegan
defectuosos al
cliente

Los procesos de
limpieza y
mantenimiento
del almacén no se
estan llevando a
cabo
adecuadamente

Los productos no
se estan
organizando  de
forma correcta

No existe un plan
de gestion para
los residuos ni la
eficiente

utilizacion  del
material.

No se han
establecido  los
canales a través
de una
herramienta que
facilite la

comunicacion.

La directiva no ha
priorizado el
cumplimiento de
las normas,
donde exprese los
incentivos  por
sequir el
reglamento y las
consecuencias de
no acatarlo

Falta de
capacitacion
periddica
adecuada hacia el
personal

Hay problemas
con el proceso de

produccién  y/o
almacenaje que
esta  causando
defectos

No se ha

asignado el
tiempo y el
personal

suficiente  para

dichas tareas

El personal no
esta cumpliendo
con los
estandares de

No se tomd en
cuenta al momento
de disefar el
sistema de gestién
de inventarios.

No se ha
reconocido la
importancia de la
comunicacion
interna, por lo
tanto, no se ha
asignado tiempo ni
recursos para ello
No se ha
reconocido la
importancia de un
ambiente laboral
seguro, ordenado y
eficiente.

No se asignan los
recursos
necesarios
dichas
capacitaciones

para

La maquinaria de
produccién no esta
correctamente
calibrada o el
almacén no esta en
condiciones
apropiadas

Se ha priorizado la
produccién y el
almacenamiento
sobre la limpieza 'y
el mantenimiento

Las areas dentro
del almacén no
estan debidamente
identificadas
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No se asigné dicha
responsabilidad a

ningun  personal
capacitado.
La falta de

comunicacion no
se ha considerado
como un problema
critico que afecte
la eficiencia del
area

No se ha realizado
una  evaluacioén
sobre los riesgos
asociados con el
incumplimiento
de las normas

No se prioriza la
capacitacion  del
personal en el
presupuesto de la
organizacion

No se ha realizado
un plan de
mantenimiento

adecuado

No se ha
reconocido la
importancia  de
identificar y
abordar los
riesgos de

residuos en el
almacén.

Existen fallas en
los

procedimientos de
almacenaje y

No se considerd
como un factor
importante  por
parte de la
gerencia.

No he han
realizado estudios
pertinentes  para
comprobar que la
comunicacién
ineficaz afecta las
operaciones
cotidianas.

La ejecucion en
formar una cultura
organizacional
que valore dicha
seguridad, orden y
eficiencia no ha
sido la mejor

Falta de
comunicacion
efectiva sobre los
beneficios de la
capacitacion  del
personal

Se ha priorizado la
produccién y los
despachos
continuos sobre el
mantenimiento

preventivo

No se han
empleado los
recursos
necesarios  para
determinar la
importancia de la
limpieza del
almacén.

Se ha priorizado la

produccion y
entrega sobre los
estudios y



Equipo de
manejo de
materiales
insuficiente
Equipo de
manejo de
materiales en

mal estado

Elementos de
manejo de
materiales en

mal estado

luego de su
produccién

No se ha realizado
una inversion
adecuada en
equipo de manejo
de materiales

No se someten
regularmente  a
mantenimiento
preventivo

No se gestiona un
plan de
mantenimiento
para dichos
elementos de
forma eficaz

Fuente: Torres. J (2023)

organizacion y
almacenaje

Ladirectivano ha
priorizado la
compra de equipo
nuevo

No se ha
establecido  un
programa de
mantenimiento
preventivo

No se realizan
evaluaciones

periédicas de
dichos elementos

La directiva
posiblemente  no
esta consciente de
los problemas que
dicha falta esta
causando

No se asigna al
personal ni los
recursos
suficientes  para
dicho programa

No se ha asignado
el personal
requerido para ello
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segregacion  de
productos

Talvez no se ha
comunicado  de
forma adecuada
las  necesidades
del almacén

No se ha evaluado
de forma
minuciosa el
impacto de tener
equipos en mal
estado dentro del
almacén.

La directiva no ha
priorizado el
mantenimiento de
los elementos de
manejo de
materiales

reestructuracion

de los
procedimientos.
Puede que no

exista un canal
efectivo entre la
directiva 'y el

personal del
almacén
Falta de

reconocimiento en
la importancia de

tener dichos
equipos
operativos

No estan
conscientes  del
impacto que
supone el mal
estado en dichos
elementos



5.2.5 Andlisis estratégico de las causas raices a través de la matriz foda

OPORTUNIDADES AMENAZAS

Aumentos en la demanda Presencia de humedad en
Personal con experiencia el almacén

Disponibilidad de equipos e Resistencia al cambio
de manejo de materiales en e Aumento en

el mercado competencia

Espacio de Mejora en el Problemas en
control de inventarios produccién

ESTRATEGIAS - FO ESTRATEGIAS — FA
FORTALEZAS
. 1.Ideni(|f|caCIF)n Interna_ del . 1. Evaluacion de las fallas internas
Infraestructura propia almacén mediante fabrica visual del almacén que amenazan la calidad
» Equipos de manejo de para facilitar el almacenaje de 10s ¥ de los productos

materiales propios
e Gran capacidad de
almacenamiento
Variedad de productos

productos

ESTRATEGIAS - FO ESTRATEGIAS — FA

DEBILIDADES

1.Redistribucion del layout que 1.Implementar las 5°s para mantener
facilite el orden y el cumplimiento el orden y limpieza del almacén.
del FIFO

2.Segregar los productos mediante 2.Planificacion de charlas al personal

No hay segregacion de
productos
Devoluciones frecuentes

* Desorden en el almacen un criterio de importancia. para la concientizacion de los
¢ Incumplimiento de FIFO 3.Establecer canales de beneficios de un buen control de
e Incumplimiento de normas comunicacion efectivos en el area inventarios.

Figura 29. Matriz FODA
Fuente: Torres. J (2023).
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5.2.6 Resumen de las estrategias.

Las siguientes estrategias surgen del analisis realizado con anterioridad, primeramente, se
tiene la redistribucion del layout del almacén, la cual ser una de las partes cruciales de la propuesta
ya que la relacion entre el layout y el sistema de gestion de inventarios se basa en la eficiencia 'y
la optimizacion de los procesos. Un layout bien disefiado puede facilitar la gestion del inventario
al proporcionar una distribucion logica y eficiente de los productos, luego se tiene la siguiente
etapa la cual se trata de la aplicacion del método de las 5°s, esta herramienta sera de gran utilidad
para el registro del materia que por alguna razén no se encuentra dentro del sistema, ademas, brinda
un mayor control y orden del mismo por lo que se puede aprovechar de mejor manera el espacio
atil de almacenamiento, finalmente se tiene la identificacion de los espacios mediante fabrica
visual, la cual sirve como complemento para la delimitacion de los espacios de tal forma que sea

de fécil entendimiento para todo el personal de la organizacion
Redistribucion del layout del almacén

Se hace necesario realizar una redistribucion de los espacios donde de identifique de forma
clara la finalidad de cada espacio garantizando el orden y el control de las existencias dentro del
almacén lo que facilita las gestiones de ingreso, almacenaje, carga, descarga y despacho de
material, ademas, dicho control también mejora el cumplimiento de la metodologia FIFO lo que

evita en gran parte el material rezagado que queda estancado en el almacén.

Implementacion de las 5°s para el material fuera de inventario
La filosofia de las 5°s es crucial en cuanto a materia de limpieza y orden se trata, la finalidad
de dicha estrategia es lograr un mejor registro y seguimiento sobre el material residual, pruebas

y/o material fuera de inventario que ocupa espacio Util dentro del almacén.

Identificacion de las areas mediante fabrica visual
El hecho de identificar las areas del almacén es un aspecto de importancia para mantener
un control de las existencias dentro del almacén, el hecho de que un material este ubicado en un

area en especifico revela gran informacion de la situacion del mismo.

Implementacion de talleres de capacitacion
Esta Gltima etapa tendra como proposito introducir al personal a los cambios, donde tendran la

oportunidad de debatir las ideas propuestas, facilitando la adaptabilidad de la misma.
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5.3 FASE I11: Disefio un sistema de gestion de inventarios para el almacén de producto

terminado de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A

Sistema de
gestion de
inventario

Incumplimiento Material Falta de orden Procedimientos Falta de
de FIFO rezagado deficientes identificacion
Fase III
C 5"s para
R material fuera Fabrica visual Talleres de

de Layout capacitacion

de inventario

Figura 30. Esquema de la propuesta
Fuente: Torres. J (2023).

De acuerdo a las deficiencias obtenidas durante el desarrollo de la fase | y el posterior
analisis de la informacion en la fase |1, se procede a establecer las estrategias de mejora, estas se

dividen en tres 03 puntos cruciales.

5.3.1 PROPUESTA I: Redistribucion del layout del almacén bajo la técnica ABC

Para dar comienzo a la formulacién de la propuesta, se analizaré la redistribucién del layout
la cual se trata de un proceso mediante el cual se optimiza la disposicion fisica de un area de trabajo
para mejorar la productividad, eficiencia y ergonomia, por otro lado, este estudio va acompafiado
del método ABC la cual se utiliza para clasificar y organizar inventarios, se escogio esta
metodologia, ya que, brinda una gran versatilidad en cuanto al criterio de ordenamiento que se
quiere llevar a cabo, dadas las circunstancias, el criterio elegido fue bajo el porcentaje de rotacion
de los productos almacenados, en este caso en concreto se busca atacar las deficiencias
relacionadas con la falta de orden, falta de segregacion de espacios y de materiales, inutilizacion

de espacios utiles, incumplimientos de espacio, entre otros.
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Para la clasificacion de los productos de la empresa, se tomd en cuenta la cantidad de
entradas y despachos por cada material en un periodo de nueve meses, desde enero hasta
septiembre del afio en curso, luego, se obtuvo la rotacién de cada producto dividiendo el total de
movimientos de cada producto entre la suma total de movimientos durante el periodo de estudio,

como resultado se obtuvo la siguiente tabla (ver tabla 1).

Tabla 1. Clasificacion ABC de los SKU

%

SKU Descripcion de SAP ROTACION 205K
SKU

1 50034543 F.WM,495ML,3744,28G,MAVESASOP,CL,63MM 5.970% 5.970%
2 50033380 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM 5.733% | 11.702%
3 50034065 C,CSD,BL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C 5.370% | 17.072%
4 50029196 SERVINY,CSD,CL,40G,JAD84,28MM,7776,G 4.795% | 21.867%
5 50033552 F,M,1.5LT,1260,48G,MALTINPAL,AM,28MM 4.437% | 26.303%
6 50030970 F,VG,1LT,1088,29G,MAVESA,CL,29/21 3.542% | 29.845%
7 50032428 F.WM,1KG,910,MAVESA,CL,63MM 3.449% | 33.295%
8 50029882 P,HS,CL24G,-8006,33MM,P4222PDA,12000G 3.229% | 36.524%
9 50034138 P,CSD,CL,40G,JAD84,28MM,P4313,7776,G 3.184% | 39.708%
10 50033408 C,HF,0R,2.7G,CAP508,5K33,28093E,88800,C 3.139% | 42.847%
11 50036527 F,LQ,1.75LT,792,45G,POMAR,CL,28MM,LQM 2.842% | 45.689%
12 50016261 | F,HS,1.5L,812,56.2G,PARMALAT,CL,33MMDAK84 2.661% | 48.350%
13 50031103 F.WM,1KG,910,MAVESA,CL,63MM 2.468% | 50.818%
14 50032333 P,CSD,CL,45G,JADE84,28MM,P1318PDA, 7056G. 2.286% | 53.104%
15 50032044 F,VG,500ML,1900,20.35GMAVESA,CL29/21 2.240% | 55.343%
16 50030804 F,WM,200ML ,8448,19G,MAVESA,CL,53MM 1.977% | 57.320%
17 50035382 F.WM,495ML 3744, MAVESA,CL,63MM,JADE328 1.608% | 58.929%
18 50022147 C,CSD,CL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C 1.584% | 60.513%
19 50035600 P,CSD,CL,36.1G,JADE328,28MM,P4194,8008,G 1.527% | 62.040%
20 50034005 P,CSD,CL 40GHY,PQS,28MM,P4313,7776G 1.509% | 63.548%
21 50018350 P,W,CL,30G,JAD84,2925MM ,P4245PDA,8176,G 1.486% | 65.034%
22 50032684 FWT,500ML2660,25GMINALBTR,SPARK,PROC 1.383% | 66.418%
23 50032295 P,HS,CL56.2G,P8006,33MMBE,P4245PD,5760,G 1.228% | 67.646%
24 50007606 P,CSD,CL,89G,JAD84,48MM,P3375AM,2624,G 1.210% | 68.856%
25 50018349 P,W,CL,12G,JAD84,2925MM,P4355PD,22608,G 1.191% | 70.047%
26| 20.97% | 50026122 C,WBL,1.46,BRASK,2925HEX,21877DT,124800C 1.180% | 71.2271% | B
27| 21.77% | 50035265 P,CSD,CL,40GHY,PQSB90A,28MM,P4313,7776G 1.154% 72.381% B
28| 22.58% | 50034003 P,CSD,CL,45G,PQS,28MM,P1318PDA,7056G 1.142% 73.523% B
29| 23.39% | 50007638 P,CSD,CL,29G,JAD84,28MM,P3095PDB,9216,G 1.042% | 74.565% B
30| 24.19% | 50018308 P,W,CL,17G,JAD84,2925MM,P4356PD,16200,G 1.008% | 75573% | B
31| 25.00% | 50008010 P,CSD,CL 45GHY,JAD84,28MM,P1318P,6656,G 0.981% | 76.554% | B
30| 25.81% | 50007647 P,CSD,CL,28G,JAD80,63MM,P3306,9456,G 0.979% 77.533% B
33| 26.61% | 50033603 | F,WM,200ML,8448,19G,MAVESA,CL 53MM,JADE 0972% | 78.505% B
34| 27.42% | 50029906 F,HS,360ML,1000,24G,GENERICO,CL,33MM,C 0.923% 79.428% B
35| 28.23% | 50029072 F.VG,1LT,2176,29G,GENERICO,29/21 0.840% | 80.268% B
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36| 29.03% | 50033650 P,CSD,CL,40GHY,PQS,28MM,P4313,7776,G 0.771% 81.038% B
37| 29.84% | 50007256 P,CSD,CL,37G,JAD84,P1315,28MM,8008,G 0.722% 81.761% B
3g | 30.65% | 50034724 F,WT,500ML,2660,25G,CL,SPARKLING,LIMON 0.703% 82.464% B
39| 31.45% | 50019145 P,CSD,GR,40GHY,JAD84,28MM,P4313,7776,G 0.697% 83.161% B
40| 32.26% | 50035657 P,CSD,CL,19G,JAD333,53MM,P3295,14496,G 0.695% 83.856% B
41| 33.06% | 50032411 P,W,CL,17G.JADE333,2925MM,16200,G 0.652% 84.509% B
a2 | 33.87% | 50034449 F,WM 495ML,3744 MAVESA,CL,63MM,PQS 0.648% 85.157% B
43| 34.68% | 50030805 P,CSD,CL,29G,PQS,28MM,P3095PDB,9216,G 0.596% 85.752% B
44 | 3548% | 50035726 P,CSD,CL,89G,JADE333,48MM,P3375AM,2624,G 0.588% 86.341% B
45| 36.29% | 50035670 P,W,CL,12G,JADE33,2925MM,P4355PD,22608,G 0.553% 86.894% B
46| 37.10% | 50028567 P,CSD,CL,37G,PQS,28MM,P1315,8008,G 0.547% 87.440% B
47| 87.90% | 50031048 F,1LT,1632,DETERGEN,MAREA,29G,CL,28MM 0.547% 87.987% B
48| 38.71% | 50030790 P,W,CL,17G,PQS,2925MM,16200,G 0.449% 88.436% B
49 | 39:52% | 50031158 P,CSD,CL,89G,PQS,48MM,2624,G 0.442% 88.878% B
50| 40-32% | 50035315 | P,CSD,CL,45G,PQSB9I0A,28MM,P1318PDA,7056G 0.436% | 89.314% B
51| 41.13% | 50033803 P,CSD,AM,48G,PQS,28MM,P3287PB,6048,G 0.428% | 89.742% B
5o | 41.94% | 50034747 | F,WT 500ML,2660,25G,CL,SPARKLING, TORONJA 0.401% | 90.143% B
53| 42.74% | 50025752 F,HS,500ML,3591,24G,PARMALAT,CL,33MM 0.390% 90.532% B
54| 43.55% | 50030803 P,W,CL,12G,PQS,2925MM,P4355PD,22608,G 0.385% 90.918% B
55| 44.35% | 50007014 F,VG,500ML,3800,20.35G,GENERICO,29/21 0.363% | 91.281% B
56| 49:16% | 50007174 P,CSD,GR,45G,JAD84,28MM,P1318PDA,7056,G 0.352% 91.633% B
57| 49.97% | 50034267 P,CSD,CL,36.1G,PQS,28MM,P4194,8008,G 0.343% | 91.976% B
5g | 46.77% | 50032682 F,WT,1LT,1302,37GMINALBTR,CL,SPARKLING 0.326% 92.302% B
59| 47-58% | 50035643 F.WM,1KG,910, MAVESA,CL,63MM,JADE333 0.325% | 92.627% B
60| 48.39% | 50036072 SERVINY,CL,53.5G,JADECZ302,28MM,5760G 0.313% | 92.940% B
61| 49:19% | 50031088 P,CSD,CL,28G,PQS,63MM,P3306,9456,G 0.310% | 93.250% B
62 | 950.00% | 50017546 F,HS,500ML,1000,24G,GENERICO,CL ,33MM 0.268% | 93.518% B
50030251 P,HS,CL56.2G,JADE333MMBE,P4245PD,5760,G 0.264% 93.782%
50007494 P,CSD,CL,29G,JAD84,29/21,1284PDA,10560,G 0.260% 94.041%
50031759 F,EQ,500ML,1520,23G,CRISTALINO,CL,28MM 0.250% 94.292%
50026945 P,cl,25G,PQS ARP,28MM,12096,G 0.248% 94.540%
50031107 F,WM,200ML,8448,19G, MAVESA CL,53MM,PQS 0.240% 94.780%
50036564 P,CSD,GR,40G,JAD84,28MM,P4313,7776,G 0.240% 95.019%
50031100 P,CSD,GR,40GHY,PQS,28MM,P4313,7776,G 0.223% 95.242%
50032905 P,CSD,CL 45GHY ,PQS,28MM,P1318P,6656,G 0.223% 95.465%
50029805 F,EO,1LT,1904,29G,CL,28MMPROCESO 0.216% 95.681%
50034723 F,WT,1LT,1302,37G,CL,SPARKLING,LIMON 0.194% 95.875%
50007545 P,CSD,CL,23G,JAD84,28MM,P3031PD,12096,G 0.186% 96.061%
50033538 | F,1LT,1632,DET,BOSQUE SERENO,29G,CL,28MM 0.177% 96.238%
50030802 P,W,CL,30G,PQS,2925MM,8176,G 0.176% 96.414%
50034443 F,WT,600ML,3040,17G,MINALBATR,CL,29/25 0.175% 96.589%
50033966 P,CSD,CL,28G,CRISTAL,63MM,P3306,7200,C 0.173% 96.762%
50008170 P,CSD,CL,16.9G,JAD84,28MM ,P3268,16128,G 0.165% 96.927%
50032223 P,CSD,CL,20.35G,JAD8429/21,P3032,16416,G 0.156% 97.083%
50016169 P,MK,42.7G,NOVAPET,38MM,P4225PDA,8100,G 0.147% 97.230%
50016059 P,MK,24G,NOVAPET,38MM,P3744PD,12000,G 0.146% 97.375%
50036810 P,CSD,CL,36.1G,B90A,28MM,P4194,8008,G 0.144% 97.520%
50007138 P,CSD,CL,25G,JAD84,28MM,P1306SDA,12096,G 0.141% 97.661%
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50036892 P,CSD,GR,40GHY,PQSB90A,28MM,P4313,7776,G 0.138% 97.799%
50035631 F,WM,495ML,3744, MAVESA,CL,63MM,JADE333 0.137% 97.937%
50025448 SERVINY,P,CL25G,INVIST1101,UV28MM,12096G 0.136% 98.073%
50036323 F,WT,500ML,2660,25G,CL,SPARKLING,NARANJA 0.119% 98.192%
50033002 P,CSD,CL,16.9G,PQS,28MM,P3268,16128,G 0.116% 98.308%
50033559 F,EO,500ML,1520,23G,BOSQUESERENO,CL,28MM 0.111% 98.419%
50008030 P,CSD,GR,45GHY,JAD84,28MM,P1318P,6656,G 0.103% 98.522%
50032071 F,EO,500ML,1520,23G,BRISA TROP.,CL,28MM 0.098% 98.620%
50022968 F,M,1.5LT,1260,48G,MALTINPAL,CL,28MM 0.088% 98.708%
50036664 P,CSD,CL,16.9G,JADE33,28MM,P3268,16128,G 0.079% 98.787%
50036826 P,CSD,CL,37G,PQSB90A,28MM,P1315,8008,G 0.076% 98.863%
50035632 P,CSD,CL,21.5G,JADE3,28MM,P4162PD,14400G 0.070% 98.933%
50032092 F,EO,1LT,1632,BRISA TROPIC.,29G,CL,28MM 0.068% 99.001%
50035769 F,EO,500ML,1520,23G,GENERICO,CL,28MM 0.067% 99.068%
50036656 F,VG,1LT,1632,29G,GENERICO,29/21 0.054% 99.123%
50007492 P,CSD,CL,29G,JAD80,29/21,1284PDA,10560,G 0.052% 99.175%
50028476 P,CSD,CL,29G,29/21,PQS,P1284PDA,10560,G 0.052% 99.228%
50036374 F,WT,500ML,2660,23G,CL,SPARKLING, TORONJA 0.050% 99.278%
50031690 P,CSD,CL,20,35,PQS.29/21,P3032,16416,G 0.049% 99.327%
50036167 P,CSD,CL,41.6HY ,JADES8,28MM,P1318P,7776,G 0.046% 99.373%
50036636 P,CSD,CL,23G,JADE33,28MM,P3031PD,12096,G 0.045% 99.418%
50029873 P,HS,CL24G,JADE,33MMBER,P4222PDA,12000C 0.039% 99.457%
50036812 P,CL,25G,PQSB90A,28MM,P1306SDA,12096,G 0.037% 99.494%
50031249 P,CSD,CL,53.5G,PQS,28MM,P1257PD,5760,G 0.032% 99.526%
50036813 P,CSD,CL,16.9G,PQSB90,28MM,P3268,16128,G 0.027% 99.553%
50031689 P,CSD,CL,23G,PQS,28MM,P3031PD,12096,G 0.023% 99.576%
50007420 P,CSD,CL,25GHY,JAD84,28MM,P3333,12096,G 0.021% 99.597%
50032425 P,CSD,CL,28G,JAD84,63MM,P3306,9456,G 0.021% 99.618%
50035601 P,CSD,CL,45GHY,B90A,28MM,P1318P,6656,G 0.019% 99.637%
50036672 F,VG,500ML,2280,20.35G,GENERICO,29/21 0.019% 99.656%
50034645 P,CSD,CL,48G,PQS,28MM,P3287PB,6048,G 0.012% 99.667%
50032344 P,CSD,GR,45G,PQS,28MM,P4318PDA,7056,G 0.007% 99.675%
50032043 P,CSD,CL,25G,PQS,UV,28MM,P1306,12096,G 0.006% 99.681%
50036665 P,CSD,CL,20.35G,JAD33,2921,P3032,16416,G 0.006% 99.687%
50031705 F,FD,200GR,5076, GENERICO,CL,43MM,PQS 0.005% 99.693%
50035599 P,CSD,CL,21.5G,B90A,28MM,P4162PD,14400G 0.005% 99.698%
50032946 P,CSD,CL,19G,PQS,53MM,P3295,14496,G 0.004% 99.702%
50035226 SERVINYE,P,HS,CL,24G,JADE33,33MM,12000,C 0.003% 99.705%
50030557 P,CSD,CL,25G,POLYCLEAR1101,28MM,12096,G 0.003% 99.708%
50035579 P,HS,CL24G,B90A, MMBER,P4222PDA,12000G 0.002% 99.710%
50035097 F,WM,495ML,3744, MAVESA,CL,63MM, 0.001% 99.711%

Fuente: Torres. J (2023).
Como criterio para la clasificacion se establecié lo siguiente:

— Materiales tipo A: sera conformado por el 20% del total de productos, estos representan
un 70,047% de la rotacion del inventario.
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— Materiales tipo B: serd conformado por el 30% del total de productos, estos representan
un 23,471%. de la rotacion del inventario.
— Materiales tipo C: sera conformado por el 50% del total de productos, estos representan

un 6,194%. de la rotacion del inventario.

Para la representacion de la clasificacion ABC se presenta una grafica que por efectos de
facil observacion de los datos se expone en el apartado de los anexos (ver anexo D) al final de este
estudio, por otro lado, para la redistribucion de los espacios dentro del almacén se propone la
delimitacion de los mismos en cada galpon, algunas ubicaciones se mantienen del layout actual,
sin embargo, se presentan espacios nuevos que pueden ser visualizados en las siguientes figuras,
al final se detalla mediante una leyenda con distintos colores para el facil entendimiento del lector
(ver figuras 31, 32, 33. 34, 35, 36, 37).
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- Materiales tipo A. productos tipo A segun la rotacion
Materiales tipo B. productos tipo B segun la rotacion

- Materiales tipo C. productos tipo C segun la rotacion

- Cestas / Paletas de madera.

- Material HFI. Material defectuoso proveniente de las lineas de produccion

- Scrap. Material residual resultante del proceso de seleccidn por parte del area de calidad

- Material en proceso de seleccion. Material solicitado por calidad para su proceso de
seleccion
Material en cuarentena (PRODRECT). Material recién salido de las lineas de
produccion.
Area de tapas. Espacio dedicado especificamente para el almacenaje de las tapas, debido
a que su volumen de espacio ocupado no es tan grande como otros productos, estos pueden

ser contenidos dentro de un area especial.

5.3.1.1 Condiciones técnicas de la propuesta I
Para el cumplimiento de la propuesta se proponen una serie de normativas a tener en cuenta
al momento de operar en los espacios del almacén, con el fin de asegurar la correcta ejecucion de

los procedimientos del area.

Espacios delimitados

Al momento de almacenar cualquier producto dentro de las areas delimitadas del almacén,
debe respetarse el espaciado de cada BIN para facilitar el paso peatonal entre las ubicaciones,
ademas cada lote debe ser ubicado de tal forma que el ticket identificativo sea visible con el fin de
que el analista encargado del conteo periddico pueda distinguir cada lote, facilitando la deteccion

de diferencias de inventario.

Segregacion de espacios

El montacargas debe respetar las areas designadas segun la clasificacion ABC para
mantener una rotacion rapida y eficiente de los materiales de acuerdo a su importancia, por otro
lado, las areas auxiliares (HFI, cestas y paletas, PRODRECT, entre otros) deben contener
Unicamente material cuya situacion corresponda al proposito del area en cuestion, el analista se

encargara de la revision y cumplimiento del criterio a través del conteo periddico.
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Material identificado

Todo lote producido, que cumpla los requerimientos de calidad y sea almacenado en los
espacios de producto terminado tiene que estar debidamente identificado y debe existir coherencia

entre su ubicacion fisica y su contraparte a nivel de sistema.
Auditorias

De forma periodica deben realizarse auditorias para dar seguimiento a las normas
establecidas en cuanto a ubicacién y almacenamiento, ademas, se hace necesario la introduccion
de un indicador de gestién que determine la exactitud del inventario fisico con la contraparte a

nivel de sistema (ver tabla 2).

Tabla 02. Indicador de exactitud de inventario
INDICADOR

Total articulos en sistema

Exactitud de inventario = , —
Total articulos en fisico

Condiciones
Exactitud > 1 — Material faltante
Exactitud = 1 — Sin Diferencias

Exactitud < 1 — Material sobrante
Fuente: Torres. J (2023).

Un dato de vital importancia para mantener la integridad de la clasificacion, es que debe
realizarse una revision periodica (preferiblemente cada mes) para actualizar el criterio, con el
propdsito de adaptarse a la variabilidad que pueda sufrir la rotacion por las circunstancias de la

organizacion.

5.3.1.2 Ventajas de la propuesta |
La implementacion de esta primera etapa de la propuesta trae consigo una serie de ventajas

operativas que permiten un mejor rendimiento del personal a cargo del area, tales como:

— Con laredistribucion del layout se logra una mejor utilizacion de los espacios disponibles,
ademas se tiene una mejor nocion del proposito de cada area

— La reorganizacion de las areas en base a la clase de material que puede ser almacenado,
permite un mejor desplazamiento a lo largo de la planta, reduciendo los movimientos

requeridos para ejecutar las operaciones.

87



— La clasificacion de los productos permite visualizar el material prioritario, por lo tanto,

proporciona los enfoques que debe tomar la logistica.

5.3.2 PROPUESTA II: Gestion de material fuera de inventario basado en la técnica 5's

La metodologia de las 5°s es un enfoque de gestion que se utiliza para mejorar la eficiencia
y la organizacidn en el lugar de trabajo, esta se basa en cinco (05) principios clave para lograr los
aspectos mencionados, en este caso se eligio esta herramienta para gestionar el registro del material
que se encuentra fuera de inventario, la cual supone una amenaza para el almacén ya que el espacio
de almacenaje util se ve reducido, ademas la acumulacion de residuos y/o material fuera de
especificaciones fomenta el desorden y por lo tanto aumenta el margen de error en las operaciones

cotidianas del area de estudio.

1. SEIRI. (Clasificar)
Esta primera etapa consiste en remover del area de trabajo todo lo innecesario para ejecutar
las operaciones cotidianas, para ello se requiere aplicar una serie de pasos que determinaran cuales

son los articulos que no son necesarios.

e Reconocer el area de oportunidad. Con este listado se busca identificar y clasificar todo
aquel elemento fuera de inventario que sea innecesario en el area de trabajo y que puede
pasar desapercibido.

e Criterio de seleccion. El criterio de seleccion estard basado en la clasificacion de todo
material cuya existencia no esté representada bajo el sistema de informacion de Amcor
Rigid Packaging de Venezuela S.A, pero siga ocupando un espacio de almacenamiento Util
dentro del almacén. Para ello se establecen cuatro (04) grupos que buscan segregar dicho
material.

o Scrap. Abarca todo material residual y/o defectuoso proveniente de los procesos
de produccion y seleccidon de las lineas dentro de la planta.

o Pruebas (P). Abarca todo material que presenta modificaciones en su proceso de
produccién (cambio de moldes, cambio de resina, entre otros)

o Producto terminado no identificado (PTFI). Abarca el material (en condiciones

o defectuoso) que aln no se encuentra registrado dentro del sistema.
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o Devoluciones fuera de inventario (DEV). Abarca todo material devuelto que
todavia no ha sido registrado en sistema, ya sea por falta de documentacion, atrasos
en el procedimiento de recepcion, entre otros.

Para el registro de este tipo de material, se propone un nuevo formato de conteo
especial, la cual cuenta con una serie de espacios donde se especifica la fecha del conteo,
nombre de la persona responsable, area y galpon donde se realizo el conteo, el tipo de
material, la clasificacion, su ubicacion, cantidad, entre otros. A continuacion, se presenta

dicho formato en el siguiente cuadro (ver cuadro 14)

Cuadro 14. Elementos de manejo de materiales

FORMATO DE CONTEO PARA MATERIAL FUERA DE
— INVENTARIO
€ amcor [ Feena
Hombre
ArealGalpon
ITEM | Descripcion de material | Clasificacion| BIN Cant. [PaletasiCestas) | Observacidn

[ T Y S T e ) Y

Fuente: Torres. J (2023).

Identificar los materiales del almacén. Con el formato presentado con anterioridad, se
pretende realizar un conteo periddico la cual consiste en ir BIN a BIN con el fin de tener
un registro del material fuera de inventario.

Identificar los materiales que no son necesarios. En base al registro anterior, se puede
parametrizar la cantidad total de material no necesario y/o mal ubicado dentro de cada
galpén

Evaluar los elementos. Una vez recolectada la informacion, se puede gestionar la
movilizacién del material hacia los espacios correspondientes para liberar espacio Util
ocupado dentro del almacén.

Codificar los objetos. La codificacion del material es importante para la trazabilidad del

mismo, en este caso se tiene lo siguiente.
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©)

Scrap. Para el scrap, la empresa posee un sistema de etiquetado la cual se le brinda
un SKU y un lote especifico que depende del material, ya sean botellas, preformas,
tapas, purga.

Pruebas. En el caso de las pruebas, se les asigna un lote de PT con un SKU de un
producto similar, luego, la empresa utiliza un elemento visual (ticket) que posee la
fecha de fabricacion y la modificacion del producto, sin embargo, no existe un
registro a nivel de sistema que permita diferenciar las pruebas de los productos

convencionales.

Para ello, se propone crear un nuevo estado “P” de material a nivel de sistema, el mismo

indicard dicha situacion, bajo este estado el material se encontrara “bloqueado” por lo que no podra

ser cargado dentro de un numero de entrega, es decir, no podra ser despachado ni trasladado a

alguna ubicacidn externa, solo podra ser movilizado dentro de los espacios del almacén, en tal caso

que deban ser despachados, se requerira de la aprobacién por parte del departamento de calidad,

los mismos seran responsables de cambiar su estado a “disponible” en el sistema para proceder

con la logistica correspondiente.

O

Producto terminado no identificado. Para la identificacion de esta clase de
material se solicitard al area de operaciones la creacién de un lote comin
correspondiente al SKU del material para cada cesta o paleta con el fin de tener un
control en la trazabilidad de dicho producto y evitar que quede rezagado por largos
periodos de tiempo

Devoluciones fuera de inventario. En el caso de las devoluciones, este material
ya se encuentra identificado, debido que, al ser despachado tuvo que estar asosiado

a un lote, por lo tanto, se debe llevar un registro de la ubicacion del mismo.

Condiciones técnicas (SEIRI)

— El conteo de material fuera de inventario debe ser realizado por el analista minimo una vez

a la semana, para mantener un registro actualizado de dicho material

— Como estrategia de control, se debe hacer uso del indicador de gestion para la exactitud de

inventario como primera etapa de la gestion del material registrado.
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— Dicho conteo se realiza en pro de reducir eventualmente la cantidad de material fuera de

inventario en el almacén
Ventajas

— Ayuda a la clasificacion de materiales, de tal forma que se pueden plantear estrategias de
forma clara y concisa

— Reduciendo la cantidad de elementos no necesarios, los tiempos de operacion se reducen
y permite un mayor control de los elementos necesarios.

— Facilita la ubicacion de algun material en especifico en el caso de que se requiera

2. SEITON. (Ordenar).
Una vez clasificados y parametrizados los materiales, la logistica debe consistir en la
pronta movilizacion del mismo hacia los espacios correspondientes, para ello se destinan dos

ubicaciones en el almaceén (ver figura 38)

~ Area de material de empaque, insumos y resina
| lajw_eLo SSIJEI 4 Total 278 m2 o area 295 me
I O A )-It -
T T Y =
[ i
I O .
III\\\\I\I)-IH WI
[TTTTTTTT F= =
I R I = g
LT T T T T TTTT he th‘H"‘H‘H‘H‘H
! 1 ’—'—'—'—'—'—'—‘s 126
[ TTTTTTT T '“$
L [T TTTTTITI ARCHIVO
mEmEmmeeE) Y L HH
[T TTTTTT] DESPACHD. Fact || "B
L/ 48 cestos X .filo
Copocidod poro= 630 cestos
P AMIOR PET PACKAGING
Fay OE VENEZUBLA. 8.A.
= 2 o e

Figura 38. Nuevas areas delimitadas en galpén #01
Fuente: Torres. J (2023).

Estos espacios estan destinados a material de prueba y/o scrap, debido que, el material
defectuoso y las devoluciones ya se les asigno las ubicaciones HFI, la funcion principal de estas

ubicaciones es evitar que el material fuera de inventario o el material residual se mezcle con el
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producto terminado en sistema apto para el despacho, de tal forma que sean de facil ubicacion vy,

por lo tanto, su gestion sea mucho mas rapida y eficaz.

Condiciones técnicas (SEITON)

La utilizacion de las zonas propuestas es provisional, es decir, todo material que se
encuentre en dicha ubicacion, debe gestionarse su pronta movilizacion a las zonas
auxiliares para evitar el congestionamiento del galpdn.

Las zonas propuestas no deben almacenar producto terminado registrado en sistema.

El analista debe asegurarse que el material dispuesto en estas ubicaciones no sea

movilizado a otra area sin haber identificado y registrado el lote en cuestion.

Ventajas

Las zonas establecidas brindan una mejor perspectiva del material cuya gestién debe ser
atendida

Aligera la cantidad de material que ocupa espacio Util de almacenamiento

Evita la mezcla de materiales y brinda una mayor consistencia el inventario

SEISO. (Limpiar).

En esta fase se debe estructurar la gestion de limpieza funcionalidad para mantener el area

de trabajo en buenas condiciones, para ello se deben tomar en cuenta los siguientes pasos.

Determinar un programa de limpieza. Se debe definir lo que se debe limpiar, cada
cuanto, y quien es el responsable de llevar a cabo dichas actividades, para ello se establece
el formato de limpieza donde se lleva registro del dia que se lleva a cabo la limpieza, el
galpon donde se realiz6 la misma y el tipo de material que se traslad6 en dicho proceso

(ver cuadro 15).
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Cuadro 15. Formato de limpieza

& amcor

FORMATO DE LIMPIEZA

Nombre

Material

DIA Galpon 1

Galpon 2

Galpon 3

Galpon 4

Galpon 6

Galpon 7

Galpon 8

Scrap

Pruebal| PTFI

DEV

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

Fuente: Torres. J (2023).

Al final de cada semana, se hara entrega del formato al jefe de area para la revision del

registro para dar seguimiento a los resultados obtenidos.

— Definir los métodos de limpieza. El siguiente paso es definir como se llevara a cabo dicha

limpieza, para ello se deben tomar en cuenta tres (03) factores cruciales.

o Operaciones a realizar

o Elementos para llevar a cabo la limpieza.

o Procedimiento de limpieza.

El procedimiento de limpieza serd parcial, es decir, el volumen de material
movilizado estara sujeto al tiempo disponible para llevar a cabo la operacién, por lo que,
la amplitud de la gestion sera variable, sin embargo, debe realizarse diariamente para evitar

la acumulacion de material, el congestionamiento de las areas y el deterioro de ciertos

productos.

— Crear disciplina. Una vez estudiada y estructurada la gestion de limpieza, se debe
concientizar al personal para el correcto cumplimiento del mismo, a través de cursos,

capacitaciones o charlas que fomenten las buenas practicas en el mantenimiento del area,

este apartado se desarrolla en la Gltima etapa de la propuesta.

Condiciones técnicas (SEISO)

— La limpieza debe realizarse diariamente, para mantener las zonas despejadas y evitar el

congestionamiento de las mismas y movilizar el material rezagado.
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Los formatos de limpieza deben archivarse en una carpeta para mantener registro de las

gestiones realizadas por el personal.

Antes de cualquier movimiento, el material en cuestion tuvo que haber pasado por los

procedimientos anteriormente descritos.

Ventajas

Con esta etapa de la metodologia se mejoran las condiciones del area de trabajo,

manteniendo los espacios despejados.

Evita la retencion de material rezagado por largos plazos de tiempo, reduciendo perdidas a

la organizacion

SEIKETSU. (Estandarizar).

Esta fase busca la consistencia de los procedimientos para comparar posteriormente los

resultados obtenidos de las etapas de seleccion, orden y limpieza, el punto clave de esta etapa es

el siguiente

Integracion de las actividades de las 5s en la regularidad. Para la gestion del material

fuera de inventario, se debe integrar de forma rutinaria el conteo periddico a través de los

formatos presentados con el fin de aprovechar el espacio disponible y mantener un control

de inventario eficiente donde se tenga un claro conocimiento de lo que se tiene dentro del

almacén, para ello se establece el siguiente procedimiento.

o

El analista debe realizar el conteo de material fuera de inventario al menos una vez
por semana utilizando el formato propuesto en SEIRI.

Con el registro del formato y el apoyo del supervisor de despacho de turno se debe
movilizar el material hacia las areas auxiliares 0 a los espacios designados en
SEITON.

Una vez movilizados, dependiendo del tipo de material debe gestionarse el registro
del mismo a través del sistema para mantener un seguimiento del lote.

Una vez registrado en sistema, el material debe ser movilizado al é&rea
correspondiente, dependiendo de la situacion del mismo.

Debe registrarse la cantidad de cestas/paletas movilizadas a través del formato de

limpieza establecido en SEISO.
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5. SHITSUKE, (Disciplina).

Para cumplir el método de las 5s, se requiere de todo el compromiso del personal, las
primeras tres fases (seleccion, orden y limpieza) son de caracter operativo, la cuarta etapa sirve de
apoyo para mantener la integridad de las fases anteriores a través de la aplicacién de procesos
estandarizados de facil entendimiento, por ultimo, la intervencion de esta Gltima etapa, busca
integrar las buenas préacticas y la mejora continua dentro de las actividades cotidianas del area, se
deben llevar a cabo talleres de capacitacion al personal, este apartado sera desarrollado mas
adelante.

Al concluir cada semana, los formatos deben ser revisados para evaluar los resultados
obtenidos y la retroalimentacidn seré clave para detectar las fallas surgidas durante la aplicacion
del procedimiento y formar nuevas estrategias, finalmente los formatos deben ser archivados por

si son requeridos en algin futuro proximo.

Para visualizar de forma clara el procedimiento que debe ser aplicado, se presenta un
flujograma de proceso, detallando las etapas del mismo (ver figura 40)

INICIO

Impresion del formato de
conteo de mat. Fuera de inv.

Conteo de material fuera
de inventario

¢ El material
se encuentra
identificado y
registrado?

Ubicacion en zonas
provisionales

Identificacion y registro de
material

ovilizacion de materia
a zonas auxiliares
mediante proceso de
limpieza

Figura 39. Diagrama de flujo: procedimiento de 5°s
Fuente: Torres. J (2023).
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5.3.3 PROPUESTA I11l: Mejora en la gestion visual del almacén mediante la técnica de
fabrica visual

La técnica de fabrica visual es una metodologia que se utiliza para facilitas la operatividad
dentro de una planta de produccion, esto basdndose en la utilizacion de elementos visuales como
carteles, sefializaciones, etiquetas, para comunicar de forma clara y concisa algun tipo de
informacidn critica relacionado con los procedimientos establecidos. Desde el punto de vista de la
propuesta, es una técnica bastante (til, ya que, con esto se busca segregar e identificar los espacios
dentro del almacén para que sea de facil entendimiento para cualquier persona del area o de la
organizacion.

Una vez delimitadas las areas, clasificados los materiales y desechos aquellos elementos
innecesarios en el almacén se procede a la identificacion de los espacios a través de la fabrica
visual, la cual va de la mano con la metodologia de las 5s y busca proporcionar informacion critica
de forma visual al alcance de los operarios, con el fin de mantener un control de las operaciones,

para ello se proponen los siguientes identificativos.

Clasificacion dentro del almacén
Para identificar los espacios destinados al producto terminado se tienen los siguientes
carteles identificativos las cuales deben ser facilmente visibles dentro de los galpones, de tal forma

que cualquier persona pueda ubicar rapidamente algin producto en concreto (ver cuadro 16)

Cuadro 16. Sefializaciones del almacén

Senalizaciones

Identificativo Dimensién Tipo Material | Ubicacion Cog(;glggrde

' N
Rojo: indica
A S0em Galpones espacios

Cartel Acrilico destinados a

50cm 0lyo8 los materiales
de tipo A

L J
Identificativo Materiales Tipo A
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s ~N
CLASE e
B indica
50cm X - Galpones espacios
50cm Cartel Acrilico 02y 08 destinados a
los materiales
de tipo B
\ y
Identificativo Materiales Tipo B
s N
Verde: indica
c 500 x Galpones espacios
Cartel Acrilico | 02,07y | destinados a
50cm .
08 los materiales
de tipo C
\_ J
Identificativo Materiales Tipo B
1.5m x o ) Areas Areas
Delimitacion | Pintura - -
15cm auxiliares auxiliares
Identificativo areas auxiliares
20cm x 0 Galpodn
30em Cartel Acrilico 401
Varia segun
espacios, sigue
la leyenda
establecida
20cm X - Galpo6n
30cm Cartel Acrilico 402
Identificativo Galpdn #02
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% 20cm X - Galpdn
30em Cartel Acrilico 403
Identificativo Galpén #03
cR, i
il G::‘@Wﬂ— | 20cm X Galpon
: [m ] PR EHT‘B% i 13
H‘? ® 3—?@ “ 30em Cartel Acrilico 404
P m et
20cm x - Galpon
30em Cartel Acrilico 405
20cm x o Galpon
30em Cartel Acrilico 406
Identificativo Galpén #06
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c J- -V 'L | 20cmx - Galpon
HiE im e J 30cm Cartel Acrilico 407
D — _'E!*D]

20cm x - Galp6n
30em Cartel Acrilico 408

Identificativo Galpén #08

Fuente: Torres. J (2023).
Adicional a lo anterior, cada area debe llevar una franja pintada en el suelo del color

correspondiente a la clase de material que debe ser almacenado en ese espacio en concreto como

identificativo adicional para delimitar dicho espacio.

Area de tapas
Dentro del area de almacenaje para las tapas se requiere el marcaje debido del suelo de
color amarillo para delimitar el espacio disponible para el producto terminado, a su vez se debe

demarcar el area HFI de las tapas para evitar que ambos materiales se mezclen.

5.3.4 PROPUESTA IV: Plan de formacion al personal involucrado en la propuesta

Siendo esta la Gltima parte de la propuesta, el punto a tratar es la integracion del personal
a la misma, para ello se hace necesario el desarrollo y aplicacion de una serie de talleres de
capacitacion que brindaran la informacion y retroalimentacion necesaria con los operarios, donde
se debatiran puntos criticos y es una oportunidad de realizar ajustes para satisfacer aquellos
aspectos que pueden no haberse tomado en cuenta desde un principio, a continuacion se presenta

el plan de formacidn para cada propuesta (ver cuadros 17, 18 y 19)
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Cuadro 17. Taller de Capacitacion: Redistribucion del Layout

Taller de Capacitacion: Redistribucion del Layout

Objetivo

Proporcionar a los participantes los
conocimientos y las habilidades
necesarias para mejorar la eficiencia
y la productividad en un entorno de
trabajo.

Tépicos

* Introduccion a la redistribucion de
espacios

* Introduccion al método ABC

* Beneficios de un layout eficiente

* Analisis del layout actual

* Segregacion de los espacios y
control de inventarios

* Implementacion y seguimiento de
la propuesta

Dirigido a

Todo el personal interesado de la
organizacion (principalmente a los
del area de estudio)

Responsable

Analista de inventario y jefe de
despacho

Facilitador

Analista de inventario y jefe de
despacho

Recursos

Proyector, computadora,
Presentacion

Duracion

4 horas - 2h diarias a partir de las
10:00AM hasta culminar el curso

Fuente: Torres. J (2023).
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Cuadro 18. Taller de Capacitacion: Implementacion de las 5°s para el material fuera de inventario

Taller de Capacitacion: Implementacion de las
5's para el material fuera de inventario

Brindar el conocimiento al
personal sobre la importancia de
mantener y mejorar las
condiciones de organizacion,
Objetivo tomando en cuenta el orden y la
limpieza, asi como mejorar las
condiciones de trabajo, seguridad,
clima laboral, motivacién personal
y eficiencia.

* Introduccion a las 5s de Kaizen
* SEIRI (Seleccionar)

* SEITON (Ordenar)

Toépicos |+ SEISO (Limpiar)

* SEIKETSU (Estandarizar)

* SHITSUKE (Disciplina)

* Implementacion y seguimiento

Todo el personal interesado de la
Dirigido a | organizacion (principalmente a los
del area de estudio)

Responsable Analista de inventario y jefe de
despacho

Facilitador | Analista de inventario y jefe de
despacho
Proyector, computadora,
Presentacion

Recursos

Duracién | 4 horas - 2h diarias a partir de las
10:00AM hasta culminar el curso
Fuente: Torres. J (2023).
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Cuadro 19. Taller de Capacitacion: Identificacion de las areas mediante fabrica visual

Taller de Capacitacion: Identificacion de las
areas mediante fabrica visual

Proporcionar los conocimientos al
personal sobre la importancia de la
Objetivo informacion critica en las areas
fisicas de trabajo mediante el uso
de sefialamientos, etiquetas,
carteles, y otros medios.

* Introduccion a la fabrica visual
* Segregacion de espacios dentro
del almacén

* Etiquetado y sefializacion

* Organizacion visual

* Implementacion y seguimiento

Tépicos

Dirigid Todo el personal interesado de la
Irgido a organizacion (principalmente a los
del area de estudio)

Analista de inventario y jefe de

Responsable

despacho
Facilitador | Amnalista de inventario y jefe de
despacho
Proyector, computadora,
Recursos -
Presentacion
Duracién | 2 horas - 2h diarias a partir de las

10:00AM hasta culminar el curso
Fuente: Torres. J (2023).

Al finalizar esta etapa, se pretende gque el personal se sienta involucrado en el proceso de
implementacidn, como se dijo con anterioridad, este plan se encuentra abierto a sugerencias, donde

todo operario puede aportar su punto de vista critico con el fin de solventar las problematicas

actuales del area.
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5.4 Fase I1V: Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y econdémica
de la propuesta

Siendo esta la Gltima fase, se procedera con el andlisis pertinente para determinar la factibilidad
de la implementacion de la propuesta en el almacén de productos terminados de la empresa
Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A desarrollada con anterioridad, esto desde el punto de
vista operativo, técnico, econdémico, social y ambiental.

5.4.1 Factibilidad operativa

A continuacion, se presenta el cuadro veinte (20) donde se establecen ciertos factores para el
analisis operativo (Ver cuadro 20).

Cuadro 20. Factibilidad operativa

Item | Descripcidn Si|No
¢El personal se encuentra abierto a los cambios en el almacén?

¢La propuesta es de facil comprension?

¢La propuesta se mantiene dentro del margen legal?

¢La propuesta elimina o reduce las deficiencias analizadas?

¢La propuesta mejora la operatividad cotidiana del area?
Fuente: Torres. J (2023).

a1 (W (N[

Empezando desde el punto de vista operativo, la propuesta es factible, ya que, todos los
procedimientos presentados son de facil entendimiento y no requieren un cambio de infraestructura
mas alla de las sefializaciones de cada area, sin embargo, se requiere de tiempo para gestionar la
logistica del ordenamiento de los materiales, y las inducciones del personal sobre los nuevos
procedimientos, normas e identificativos del area. Un punto a favor seria que los operarios se
encuentran abiertos a las mejoras que aumenten el rendimiento de sus labores, por lo que, los
cambios propuestos son factibles operativamente hablando.

5.4.2 Factibilidad técnica

En este punto se analizan los aspectos tecnolédgicos y de infraestructura para determinar si las
condiciones técnicas se prestan para llevar a cabo la implementacion de la propuesta, para ello se
presenta un CheckList donde se toman en cuenta ciertos puntos que permiten visualizar la

viabilidad de la misma (ver cuadro 21)
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Cuadro 21.

Factibilidad técnica

FACTIBILIDAD TECNICA

Propuesta

Descripcion Si|No

Redistribucion del layout
del almacén

¢La empresa cuenta con un sistema de
gestion de almacenes que permita
realizar el analisis ABC de manera
eficiente?

¢Se cuenta con los recursos para llevar
a cabo la redistribucion del layout?

Propuesta de las 5s para la
gestién de material fuera
de inventario

¢La implementacion de este método
permite una mejor utilizacion del
espacio til disponible?

¢Se cuenta con el equipo necesario
para la logistica de dicho material?

Identificacion de las areas
mediante fabrica visual

¢Esta metodologia ayuda a segregar los
espacios de forma efectiva?

¢ Es suficiente la informacion
proporcionada por esta metodologia
para la correcta gestion de los

o Jc o] o [ o | o ]

espacios?

Desde el punto de vista técnico, la propuesta es viable, debido que, la organizacion cuenta con los
recursos humanos y tecnoldgicos suficientes para llevar a cabo los analisis presentados, por otro
lado, el personal del area puede recibir la capacitacion adecuada para comprender y aplicar los
cambios de manera efectiva. Asimismo, la empresa cuenta con sistemas informaticos y
herramientas de software que facilitan la implementacion y el seguimiento. Es importante

asegurarse de contar con el apoyo y la colaboracion de todos los involucrados en el proceso, para

Fuente: Torres. J (2023).

garantizar una implementacion exitosa y obtener los resultados deseados.
5.4.3 Factibilidad ambiental

Por ultimo, se tiene el factor ambiental, de igual forma que los puntos anteriores, se presenta un

cuadro con los aspectos a tener en cuenta (ver cuadro 22)
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Cuadro 22. Factibilidad ambiental
FACTIBILIDAD AMBIENTAL
Item | Descripcion Si | No

La propuesta mejora la gestion de los residuos dentro
1| del almacén

La propuesta mejora 0 mantiene la relacion de la
2| organizacion con el ambiente

La propuesta ayuda a mantener un registro de los

3| residuos producidos
Fuente: Torres. J (2023).

Los cambios de la propuesta no generan un gran impacto al medio ambiente, debido que, las
modificaciones no afectan el proceso de produccion, estas se enfocan mas en el punto de vista
logistico, sin embargo, se contempla el uso de pinturas para la identificacion del almacén, aun asi,
al tratarse de cambios internos, no suponen un riesgo ambiental considerable, ademas, la
implementacién de las 5°s brinda un mayor control sobre el material residual dentro del almacén,
por lo que, se pueden tomar medidas a futuro en base a los resultados obtenidos.

5.4.4 Factibilidad social

El siguiente aspecto a tener en cuenta es el social, para ello se presenta un cuadro con los

factores a tener en cuenta (ver cuadro 23).

Cuadro 23. Factibilidad social

FACTIBILIDAD SOCIAL
Item | Descripcion Si |No
1|¢La propuesta involucra al personal disponible del area?
2 | ¢Mejora la cultura organizacional de la empresa?

3| ¢(Mejora el rendimiento del personal del area?
Fuente: Torres. J (2023).

La propuesta es socialmente factible, ya que, dentro de la implementacidn, se busca que todo el
personal del area se vea involucrado en el proceso, de tal forma que se promueva la participacion
y el compromiso de los empleados. La comunicacion efectiva y la capacitacion adecuada seran
clave para asegurar que todos comprendan la importancia y los beneficios de la implementacion.
De esta manera, se fomentard un ambiente de trabajo satisfactorio y se mejorara el bienestar

general de los empleados.
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5.4.5 Factibilidad econémica

Analisis Costo-Beneficio

En este punto se analizara la propuesta desde un punto de vista econdmico, que tiene como fin
establecer la cantidad de dinero que la organizacién debe invertir para que la misma se pueda

llevar a cabo en el tiempo estimado (ver tabla 03).

Tabla 03. Factibilidad economica.

FACTIBILIDAD ECONOMICA
Precio
Descripcion Unidades | unitario | Total ($)
®)
I(:_:é;e;c;paécr:; licos (layout de 8 $10.0 $80.0
Pintura roja en aceite (gal) 2 $25.0 $50.0
Pintura verde en aceite (gal) 2 $25.0 $50.0
E’(lzrsjtrl:;?eimanlla en aceite 5 $50.0 $300.0
Pintura naranja en aceite (gal) 2 $25.0 $50.0
Pintura blanca en aceite (gal) 2 $25.0 $50.0
Pintura negra en aceite (gal) 2 $25.0 $50.0
KIT de rodillos 7 $7.2 $50.4
Solventes 3 $15.0 $45.0
Bandejas 7 $5.5 $38.5
Letreros acrilicos 3 $10.0 $30.0
Mano de obra $450.0
TOTAL $1,243.9

Fuente: Torres. J (2023).
Se tiene que el costo total de la propuesta es de un total de 1,243.9%, con este dato se procedera a
establecer la factibilidad econémica a través del anélisis Costo-Beneficio, la cual toma en cuenta
el valor de los ingresos netos totales (VAN) y el valor actual de los costos de inversion (VAC),
para ello se utilizan los siguientes parametros (ver tabla 04)

Tabla 04. Analisis Costo-Beneficio.

Analisis Costo-Beneficio

VAN

Valor Costo — Beneficio = ——
VAC
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VAN = Valor

Actual Neto VAC = Valor
Actual de Costos
Condiciones

Andlisis B/C > 1 — Rentable
Andlisis B/C = 1 — Indiferente

Analisis B/C <1 — No Rentable
Fuente: Torres. J (2023).

Para el valor actual neto se tomara en cuenta el promedio del ahorro econémico para la
empresa relacionados con la propuesta, es decir, los costos que acarrean las devoluciones de
productos, a continuacion se presenta el cuadro donde se reflejan dichos costos, para los meses
mayo, junio, julio, agosto y septiembre, hay que tener en cuenta que solo se tomo en cuenta
aquellas devoluciones ligadas con aspectos de almacenaje, es decir, carga mojada, carga
desplazada e incumplimiento de FIFO, dicha informacién se obtuvo del sistema de informacion

utilizado en la organizacién (ver tabla 05).

Tabla 05. Costos de devoluciones.

COSTOS DE DEVOLUCIONES

Mes Cantidad de lotes devueltos | costos asociados
Mayo 25 $9,183.26
Junio 16 $6,584.87
Julio 12 $3,465.68
Agosto 5 $1,160.00
Septiembre 55 $11,601.88

Promedio $6,399.14

Fuente: Torres. J (2023).
$6399.14

m =5.14 >1 -~ Esrentable

El resultado del calculo fue mayor a uno (01), por lo tanto, la propuesta es rentable.
Tasa interna de retorno
Pasando al tiempo de retorno de la inversion, se tiene que, deben considerarse los costos totales
de la inversion para llevar a cabo la propuesta, estos seran divididos entre las utilidades del
proyecto, es decir, los ahorros econdémicos que se presentan al disminuir las devoluciones por
parte de los clientes, por lo tanto, se tiene que:

— Inversion de la propuesta:

— Utilidad del Proyecto:
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Inversion B $1243.9
Utilidad ~ $6399.14

Como se puede observar, el resultado del célculo establece el tiempo de recuperacion de la

TRI = =—> 0.19 mes = 6 dias

inversion total para la implementacion de la propuesta es de seis (06) dias después de llevarse a
cabo, la pronta recuperacion es debido a que, en términos monetarios, dicha propuesta no supone

un gasto excesivo a la organizacion.

108



CONCLUSION

En el estudio presentado se recopilo una serie de datos relacionados con la gestion de
inventarios de productos terminados, con el fin de analizar las deficiencias existentes dentro de la
operatividad del area de despacho de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A. y sus
posibles causales que dan como resultado un rendimiento por debajo de lo estimado, es por ello
que se establecié como objetivo principal, “Proponer un sistema de gestién de inventario en el
almacén de productos terminados de la empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A.”
donde se dio respuesta a la pregunta formulada en base a la problematica “,De qué manera se
puede mejorar el control y manejo de inventarios de producto terminado en la empresa Amcor
Rigid Packaging de Venezuela S.A?”, esto a traves del uso de una serie de herramientas de anélisis
que se llevaron a cabo a lo largo del desarrollo de las fases metodoldgicas, donde se pueden dar
las siguientes conclusiones.

Primeramente, en la Fase | fue la etapa de recoleccién de informacion, ya que, se baso en
el diagndstico de la situacion actual de la organizacion, para ello se emplearon técnicas y
herramientas como la revision documental, registros fotograficos, entrevista semiestructurada y la
observacién directa lo que permitio facilitar dicha tarea para establecer el rumbo que debia tomar
la propuesta.

Pasando a la Fase Il, el propdsito de la misma fue el llevar a cabo el andlisis de la
informacion recopilada con anterioridad para determinar las principales causas de la problematica,
para ello se emplearon técnicas de analisis como el diagrama Causa-Efecto, Matriz FODA y los 5
¢Por qué?, con los resultados obtenidos se determiné las causas prioritarias, es decir, las mas
criticas y por lo tanto las que mas influyen en el desarrollo de la propuesta.

Para la Fase 11l se tomé en cuenta lo registrado en las fases anteriores para formular la
propuesta en si, para ello se dividio la misma en cuatro aspectos fundamentales, primeramente, se
formuld la redistribucion del layout del almacén, segmentando los espacios a lo largo de los ocho
(08) galpones que dispone laempresa, ademas, se aplicé el método ABC con un criterio de rotacion
de material para ordenar de forma maés clara el producto terminado dentro de las instalaciones,
luego se llevo a cabo la técnica de las 5°s de Kaizen para gestionar tomo material que se encuentra
fuera de inventario, esto con el fin de liberar ciertas areas y llevar un registro de todo el material

existente en area.

109



El tercer aspecto a desarrollar fue la implementacion de la identificacion de las areas
mediante la técnica de fabrica visual, la cual consiste en utilizas elementos visibles para el personal
que brinden una répida y sencilla comprension de las areas delimitadas dentro del almacén,
finalmente se desarroll6 un plan de capacitacion la cual introduce al personal interesado a los
nuevos cambios, normas y procedimientos propuestos, con el fin de dar a conocer la propuesta y
sus beneficios en la jornada laboral.

Por ultimo, se tiene a la Fase 1V la cual estd enfocada en determinar la factibilidad de la
propuesta desde un punto de vista operativo, técnico, econdémico, social y ambiental, donde se
concluye que, luego de un andlisis Costo-Beneficio, el total de la inversion de la propuesta se
establece en un total de $1,243.9, ahorrando un total de $6,399.14 cuyo resultado es mayor a 1,

por lo tanto, el proyecto es rentable.
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RECOMENDACIONES

Con el motivo de mejorar la operatividad del almacén de productos terminados, se procede a
recomendar una serie de aspectos a tomar en cuenta, las cuales pueden servir de apoyo al momento

de mejorar los procedimientos dentro del area:

— Efectuar las propuestas planteadas en este estudio

— Planificar y aplicar talleres de capacitacion y adiestramiento con el fin de mantener al
personal informado y en condiciones para ejecutar las operaciones cotidianas del area

— Mantener una supervision periédica en cuanto al cumplimiento de las areas demarcadas
para evitar la desorganizacion del almacén

— Supervisar de forma periddica el cumplimiento de los procedimientos referentes a la
técnica de las 5°s para mantener las areas despejadas y disponibles.

— Llevar a cabo un plan de reparacion en la infraestructura de los galpones para evitar la
filtracion del agua y mantener la integridad y calidad de los productos almacenados.

— Mantener una comunicacion abierta sobre las operaciones realizadas en el area, de ser
posible implementar el uso de radios que faciliten dicha comunicacién a lo largo de la
planta de forma efectiva

— Establecer una retroalimentacion sobre los cambios planteados en la propuesta y

determinar los margenes de mejora para un rendimiento mas efectivo del personal
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J-30400858-9

REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ANEXO A

CUADRO TECNICO-METODOLOGICO

Propuesta de un sistema de gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la empresa

OBJETIVO .. .
GENERAL Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A.
FUENTE DE
OBJETIVO DEFINICION z i INFORMACION
ESPECIEICO 1 VARIABLE CONCEPTUAL DIMENSION INDICADORES ITEMS
Registro de
. 5y6
material
Organizacién
Procedimientos 2
_ Dia}gnosticar la Se centra en Técnica: Entrevista
situacion actual de la o conocer el
gestion de inventario | Condiciones rendimiento de
en el almacén de actuaIP:S del los controles
productos terminados | almacen de internos Control Al . 3va4 _
de la empresa Amcor producto aplicados en al ontro macenaje y Instrumento:
iqi i terminado . : ;
Rigid Packaging de almacén de Entrevista Semi-
Venezuela S.A. producto
. estructurada
terminado
Direccién Politica 3
Supervisién Personal 1
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UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

J-30400858-9

ANEXO B

ESTIMADO PROFESOR (A): Ing. Nelly Nifio

Seguidamente se le presenta un guidn de entrevista que va dirigido a un panel de expertos
de diferentes areas de trabajo en la Empresa Amcor Rigid Packaging de Venezuela S.A., ubicada
en Valencia, para un total de tres (03) personas; las respuestas que se obtendran de la aplicacion
de este instrumento de recoleccidn de datos va a permitir dar respuesta al objetivo especifico
nimero uno (01) de la investigacion, que se denomina: Diagnosticar la situacion actual de la
gestion de inventario en el almacén de productos terminados de la empresa Amcor Rigid
Packaging de Venezuela S.A, de tal manera que permita obtener informacion de una fuente
confiable. Por lo que se solicita a usted de sus buenos oficios para la validacion de este instrumento

dada su formacion académica y experiencia en el ramo industria y académico.

A tal efecto se anexa el cuadro técnico metodoldgico y el guidn de entrevista

AUTOR:
Torres, Jorge.
C.1.: 28.093.885
TUTORA:
Nifio, Nelly
C.l1.: 9.224.592
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FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ANEXO C
INSTRUCCIONES PARA LA GUIA DE ENTREVISTA
e Indicar nombre, apellido y cargo del entrevistado
¢ Plantear las preguntas con el fin de que el entrevistado responda de
manera objetiva
e Registrar las respuestas proporcionadas para su posterior analisis
) Nombre:
Entrevistado )
Puesto de trabajo:
N° Guidn de entrevista
1 ¢Qué tipo de capacitaciones ha recibido sobre la gestion del inventario durante el
tiempo en que ha prestado sus servicios a la empresa?
o | En base a su experiencia, ¢cudles son las deficiencias existentes en el proceso de
gestion de inventarios?
Segun su criterio, ¢cuéles variables internas y externas deben tomarse en cuenta
3 | para que una politica de inventario este claramente definida en cuanto a recepcion,
almacenamiento y conservacion?
4 | ¢Bajo qué criterio se ordena el material dentro del almacén de producto terminado?
¢Qué sistema de control utiliza la organizacion para llevar al dia los registros, tanto
5 |delos ingresos como los ya existentes en bodega?
Desde su experiencia, ¢Describa los procesos que utiliza la organizacion para llevar
6 | acaboel registro del material que entra y sale del almacén?
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ANEXO D

VALIDACION DEL INSTRUMENTO (GUION DE LA ENTREVISTA)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda seglin opinidn sobre los aspectos

planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para

ello.

- Redaccion de [tems Pertinencia de los objetivos Blikereaciorss
Clara |Confusa Tendenciosa | Pertinente No pertinente
] / /
/ P e
2
L ”//
3 " -
2 Y o
2 / &
// : y
5 // /o
/
74 v
6 /)
Fecha:  19/06/2023 -

Fip 1 Especialistd:

Breve descripcion del perfil
académico del Especialista:

G, MEZANITS

SSP N oo TRa 0T i
MSc. (MHNOEAHINR 4 e 2dt

<=M N0 CACTOH
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ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ANEXO E

VALIDACION DEL INSTRUMENTO (GUION DE LA ENTREVISTA)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segun opinion sobre los aspectos

planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para

ello.

— Redaccion de Items Pertinencia de fos objetivos s cutiines
Clara | Confusa |Tendenciosa| Pertinente No pertinente
1 oF w4
2 | J v
3|/ e
4 4 v/
s |/ 7
6 |V 4
Fecha: 19/06/2023 lrm%%

QLu_/e Wﬁv&

Breve descripcion del perfil
académico del Especialista:
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ANEXO F

e
-3
o
o
=1
51
=
b
-

VALIDACION DEL INSTRUMENTO (GUION DE LA ENTREVISTA)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segin opinién sobre los aspectos
planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para

ello.

Redaccion de Items Pertinencia de los objetivos
Clara_|Confusa | Tendenciosa Pertinentg No pertinente

Items Observaciones

LS v

I/

\\ \\\\\\.\ \\

Fecha: 19/06/2023

rina del Espgcialista:

| /
3 - . ) o .
Breve descripcion del perfil /Ll\(@ ._EC{LL/JfWQé ; MQ/((L
académico del Especialista: T j \%{/ @ s

] : ZeC AL
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ANEXO G

FORMATO DE CONTEO (INVENTARIO CICLICO)

IRLS10020 A /' AMCOR RIGID PLASTICS NA 7 _ 08/08/2023
;mgf Description — ) SEEEO ket g.‘g\;:ggleiegg:ﬁh“o- of Records Iév" kéé'iio." — Comments st _—
50016261  F,HS,1.5L,812,56.2G, PARMALAT,CL,33MMBER 100 6

50022147 C,CSD,CL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C 100 1

50033408  C,HF,OR,2.7G,CAP508,SK33,28093E,88800,C 100 1 -
50034065 C,CSD,BL,2.4G,DMDC,1881,20726C,105600,C 100 1 -
50018349  P,W,CL,12G,JADE328,2925MM, P4355PD, 22608G 101 1

50030803 P,W,CL,12G,PQS,2925MM,P4355PD, 22608,G 101 1

50034138 P, CSD,CL,40G,JAD84,28MM, P4313,7776,6 101 5

50007545 P,CsD,CL,23G,JAD84,28MM,P3031PD,12096,G 102 1

50018308 P,W,CL,17G,JAD84,2925MM,P4356PD,16200,G 102 29

50030251  P,HS,CL56.2G, JADE80, MMBE,P4245PD,5760,G 103 40

50029873 PBBHS, CL24G, JADE333MMBER, P4222PDA,12000G 104 39

50030251 P,HS,CL56.2G,JADE8O, MMBE, P4245PD, 5760,G 106 35

50007174 P,CSD,GR, 45G, JAD84,28MM, P1318PDA,7056,G 107 2

50019145 P,CSD,GR, 40GHY, JAD84, 28MM, P4313,7776,G 107 1

50026122 C,WBL,1.4G,BRASK, 2925HEX, 21877DT, 124800C 107 1

50026945 P,CL,25G,PQS ARP,28MM,P1306SDA,12096,G 107 5

50030557 P,CSD,CL,25G, POLYCLEAR1101, 28MM,12096,G 107 1

50031100 P,CSD,GR, 40G, PQS, 28MM,P4313,7776,G 107 1

50032214 P,CSD,CL, 40G, MMAX, 28MM, P4313,7776,G 107 2

50033647 P,CSD,CL,40G,FET612,28MM,P4313,7776,G 107 2

50033650 P,CSD,CL,40GHY, JADE84, 28MM, P4313,7776G. 107 1

50035657 P,CSD,CL,19G, JAD333,53MM, P3295,14496,G 107 4

50007174 P,CSD,GR,45G.JAD84,28MM,P1318£'DA,7056,G 108 1

50018308 P,W,CL,17G,JAD84,2925MM, P4356PD, 16200,G 108 1

50029873 PBBHS, CL24G, JADE333MMBER, P4222PDA, 120006 108 4

50033966 P,CSD,CL,28G,CRISTAL, 63MM,P3306,7200,C 108 1

50034045 P,HS,CL,22.7G,2QS,38“,?3744,12000,(; 108 1

50034267 P,CSD,CL,36.1G,PQS,28MM,P4194,8008,G 108 3

50034445 P,HS,CL24G, JADESO, MMBER, P4222PDA, 12000C 108 2

50034645 P,CSD,CL, 48G, PQS, 28MM, P3287PB, 6048,G 108 g

50035657 ®,CSD,CL,19G, JAD333, 53MM,P3295,14496,CG 108 6
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