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RESUMEN

La presente investigacion tiene como punto de partida el andlisis actual de la empresa, teniendo
como objetivo principal el comportamiento de la gestion de almacén en la recepcion de
materiales, almacenamiento y control de inventario, asi como en el despacho de existencias. El
principal problema se ve reflejado en los costos operativos que generan la gestion del almacén,
teniendo como objetivo reducir los costos operativos mediante la implementaciéon de la

metodologia Lean en una empresa de empaques de cartén y derivados de papel.

El estudio corresponde a una investigacion de tipo aplicada, con nivel de investigacion
descriptiva-explicativo, con disefio de investigacion longitudinal con enfoque cuantitativa. Se
trabajo en las tres etapas de la gestion de almacén: recepcion de materiales, almacenamiento y
control de inventarios, asi como la gestién en el despacho de existencias. El trabajo se realiza en

el almacén de la Divisién Molino durante el periodo de 6 meses.

Se utiliz6 la metodologia 5°S para optimizar las condiciones de labor en el drea de recepcion de
materiales, ademds se calculé el inventario ciclico mediante el andlisis ABC para el
almacenamiento y control de inventarios, asi como el cdlculo de punto de reorden para el
despacho de existencias que intervienen en el proceso del producto final. La finalidad de
implementar la metodologia Lean es la de reducir los costos de mano de obra, costos de riesgo de
inventario y la perdida de venta. Concluyéndose con resultados favorables con la disminucién del
24.79% (S/. 1,487.50) en el costo de mano de obra, 71.39% (S/. 3,423.88) en el costo de riesgo

de inventario y 75% $ 36,000.00) en la perdida de venta.



ABSTRACT

The present investigation has as its starting point the current analysis of the company, having as
its main objective the behavior of the warehouse management in the reception of materials,
storage and inventory control, as well as in the dispatch of stock. The main problem is reflected
in the operating costs generated by warehouse management, with the objective of reducing
operating costs through the implementation of the Lean methodology in a cardboard packaging

and paper derivatives company.

The study corresponds to an applied research, with a descriptive-explanatory research level, with
a longitudinal research design with a quantitative approach. Work was carried out in the three
stages of warehouse management: receipt of materials, storage and inventory control, as well as
stock dispatch management. The work is carried out in the Molino Division warehouse during a

period of 6 months.

The 5'S methodology was used to optimize the working conditions in the materials reception
area, in addition to calculating the cyclic inventory through ABC analysis for storage and
inventory control as well as the calculation of the reorder point for the dispatch of stocks
involved in the final product process. The purpose of implementing the Lean methodology is to
reduce labor costs, inventory risk costs and lost sales. The results were favorable with a decrease
of 24.79% (S/. 1,487.50) in labor costs, 71.39% (S/. 3,423.88) in inventory risk costs and 75% ($

36,000.00) in lost sales.
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INTRODUCCION

La produccién de papel y carton a nivel mundial estd aumentando, se produjo una
cantidad de 406.5, 407.6, 410.9 y 419.9 millones de toneladas métricas en los afios 2014, 2015,
2016 y 2017 respectivamente. Con una proyeccion en el incremento de la demanda mundial de

papel y carton de hasta 490 millones de toneladas métricas.

La fabricacion de papel y carton esta creciendo a nivel nacional. En noviembre del 2018,
la produccién de papel y carton se increment6 en 29.62 %. Durante 20 meses estuvo en aumento.

Ademds, que en periodo enero-noviembre incremento en 20.31%.

En febrero de 2020, la fabricaciéon de papel y cartén se incrementd en 52.56% para

satisfacer la demanda interna y externa.

La gestion de almacén es tema primordial para toda empresa a nivel internacional y
nacional para llevar un mejor manejo y no se vea comprometido en la produccién de sus
productos. La gestiéon a un almacén de repuestos y suministros es una estrategia clave ya que
mediante el manejo logistico de las existencias y el control de ellas se permitird optimizar los
recursos financieros que es la esencia de toda empresa. La gestion de almacén se define
basicamente en dos puntos: primero en preservar la calidad de las existencias desde su entrada
hasta su salida y segundo en la relacion de las existencias tanto al nivel fisico como a nivel del

sistema informatico.

Cartones Villa Marina es una empresa dedicada a la fabricaciéon de empaques de cartén y

derivados de papel operando en el mercado peruano desde 1997. CARVIMSA esta presente en



los sectores de Agro Exportacién, Agro Nacional, Pesca, Textil, Farmacéutico, Alimentos,
Cosméticos e Industriales. CARVIMSA presenta actualmente dos divisiones: Division Corrugado

y Divisién Molino.

Division Corrugado se encarga de fabricar los empaques de cartén, ya que estd presente
en diferentes sectores; la empresa se adecua al pedido del cliente ya sea en la calidad y dimension
del empaque de cartén. Por otro lado, Division Molino fabrica el papel para el producto
terminado, ya sea como producto intermedio para la fabricaciéon de los empaques o como

producto terminado.

El presente trabajo de investigacion se enfoca en la optimizacion de la gestion de almacén
de la Divisiéon Molino. La planta produce mensualmente 4,000 toneladas de bobinas de papel,

esto requiere el funcionamiento de la planta los 365 dias del afio.

La Divisiéon Molino presenta diferentes maquinarias como los secadores, la empalmadora,
la refinadora, entre otros. Estas diferentes maquinarias necesitan de repuestos para que funcionen,
por lo que el almacén necesita abastecerse para prevenir cualquier inconveniente. También de ser
necesario se gestiona la compra de una maquinaria completamente nueva o de segunda para el

respectivo cambio.

Por ello mediante este trabajo de investigacion se llevard a cabo la optimizacién de la
gestion de almacén mediante la metodologia Lean en la Divisién Molino y como resultado de la

aplicacion se vera reflejado en los costos operativos.



I. EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1  Descripcion de la realidad del problema

Actualmente, las empresas estdn tomando importancia a la Gestion de sus almacenes ya
sea de sus productos terminados que va dirigido para la venta o de los repuestos y suministros
que va dirigido para sus clientes internos. El motivo por la cual es importante es por la
globalizacién que estdn llegando mediante las importaciones y exportaciones o por la
tercerizacion de los procesos productivos y por ello es necesario llevar un control minucioso de

las existencias a cabo de satisfacer las expectativas de los clientes.

“La elaboracion, desarrollo y control del inventario en la empresa es una funcidén que esta
relacionada con el volumen de su actividad, siendo esta funcién muy compleja e importante en

las grandes empresas industriales y comerciales” (Cruz, 2017, p.7).

A nivel nacional las empresas ya sean pymes o grandes estin tomando énfasis en la
gestion de almacén de forma que utilizan metodologias como la clasificacion ABC, un layout
eficiente, el flujo de entrada y salida, entre otros. Métodos necesarios para gestionar y controlar
las existencias de manera que se vea reflejada en el flujo econémico y no se vea alterada en las

utilidades.

Las actividades del almacén de la Division Molino se basan de manera manual
representando el 70% de las actividades totales. El 30% se enfoca en tareas como registro de
facturas, requisicion de compras, ordenes de compras, entre otros. Uno de los principales
problemas es la gestion de almacén, es decir, como se gestiona las existencias como la colocacion

o ubicacion en el almacén lo que genera mucho tiempo en el despacho, ademds de llevar un



control de inventario fisico poco optimo lo que dificulta el trabajo logistico de reposicion de

stock.

El método actual de la Gestion de almacén se lleva de manera experimental y se controla
dando soluciones simples. Por lo que esto conlleva a diferentes efectos negativos para los clientes

internos tales como retraso de la Orden de trabajo para el drea de mantenimiento o de produccion.

Otro punto para tomar en cuenta es el layout actual, tienen que adecuar al tamaifio del
almacén y dar la mayor eficiencia de los espacios. Adicionalmente, el promedio de nuevos
codigos de existencias que se crean a diario es de 5 (incluyendo existencias fisicas como
servicios). Otro percance es, independientemente del tamafo de las nuevas y antiguas existencias,

tomar prestados espacios no pertenecientes a almacén.

Las existencias que no tienen salida desde hace mucho tiempo por causas tales como las
maquinarias fueron reemplazadas por una mds actualizada, por el modelo o por tema de costos.
En las auditorias no se reflejan este punto por el tema que generaria un gasto adicional como
faltante, por ende, se imponen a llevar control de una existencia de la cual ya no se generaria un

requerimiento para su respectiva salida.

Otro punto importante por mencionar son los quimicos de la Divisiéon Corrugado que
estdn almacenados en Divisién Molino, causando una carga de actividad por el correcto guardado
del producto debido a que es materia prima escencial para la empresa. Recursos Limitados como
depender de montacargas de otras dreas generan un tiempo aproximado de descarga entre 1 a 2

horas.



El propésito de este trabajo de investigacion es solucionar y minimizar los problemas
recurrentes que se presentan en el almacén de Division Molino mediante la aplicacién de la
metodologia Lean. La implementacion de la metodologia Lean se enfocardn en las principales
etapas identificadas del almacén para optimizar los procedimientos y estandarizarlos. Ayudando a
facilitar el trabajado en la gestion de almacén en la Division Molino y viéndose reflejado en los

costos operativos.

1.2  Definicion del problema

1.2.1 Problema General

(Cbémo la optimizacién de la gestion de almacén mediante la metodologia Lean reduce los

costos operativos en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel?

1.2.2 Problemas Especificos

PE1: ;Cémo la implementacion de una gestion de almacén mediante la metodologia Lean
reduce el costo de mano de obra en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de

papel?

PE2: ;Cémo la implementacion de una gestion de almacén mediante la metodologia Lean
reduce el costo de riesgo de inventario en una empresa industrial de empaques de cartén y

derivados de papel?

PE3: ;Cémo la implementacion de una gestion de almacén mediante la metodologia Lean
reduce la perdida de venta en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de

papel?



1.3  Justificacion e importancia de la investigacion

1.3.1 Justificacion Teodrica

El presente trabajo de investigacién analiza la metodologia Lean y sus herramientas que
ofrece optimizacion en la gestion de almacén en la empresa industrial de empaques de cartén y

derivados de papel.

Se hard un diagndstico actual del almacén de la Divisién molino de la empresa en las tres
etapas del sistema que se maneja en dicho lugar, usando herramientas de la metodologia Lean
que se adecuen a las necesidades actuales y solucionando las probleméticas que se presentan en el

almacén de la empresa.

1.3.2 Justificacion Practica

La propuesta de implementaciéon de la metodologia Lean y sus herramientas para la
empresa tiene como finalidad analizar el impacto que influye en los costos operativos. Cada etapa

que se analizard en el almacén se evaluard el impacto que tiene en un determinado costo.

La implementacién de la metodologia Lean en la Gestion de almacén ayuda a tener un
mejor control de las variables del sistema. Adicionalmente el control de las variables conlleva a
una reducciéon de los costos que se ven afectados actualmente en el manejo del sistema de

gestion.

Estos costos se ven reflejados en las tres etapas del Sistema. Para la recepcion de
existencias se considera el costo laboral, ya que continuamente se tiene que llevar un control en la

limpieza y ordenamiento de las existencias por lo que conlleva un consumo de horas-hombre.



Para el almacenamiento y control de inventario se toma en cuenta los costos de
almacenamiento, como el costo por mantener un equipo delicado o el espacio que conlleva alojar
la existencia dependiendo de su tamafo. Ademds de tomar como punto clave las auditorias
semestrales que se aplica al almacén, calculando los costos de los sobrantes y faltantes de la

auditoria.

Para el movimiento de las existencias se relaciona con el costo de escasez. En el almacén
se genera recurrentemente a este tipo de costo ya que el cdlculo del stock minimo de las
existencias se realiza de manera aproximada. Por consecuencia de este manejo se tiene un mal

control en la reposicion de stock.

1.3.3 Justificacion metodoldgica

En el trabajo de investigacion se profundizard en las tres etapas del almacén que son la
recepcion, almacenamiento y despacho. Se acogerd la metodologia Lean y sus herramientas mas

convenientes para cada etapa respectivamente.

Para la recepcion de existencias se utilizard el diagrama de flujo en conjunto con la
metodologia 5°S. Se enfocard en analizar los procedimientos de recepcién y guardado de las

existencias, tomando en cuenta el tiempo de cada procedimiento identificado para minimizarla.

Para el almacenamiento y control de inventario se utilizard el inventario ciclico. Permitira
facilitar el trabajo de comparar el inventario fisico con el kardex del sistema que se maneja en la

empresa.



Para el movimiento de las existencias se utilizard la técnica de punto de reorden. Se
prioriza las existencias que utilizan en el drea de produccién, ya que se calculard el punto de

pedido para las existencias que puedan generar perdida de venta.

Las herramientas que se mencionan son los mas importantes, pero cabe mencionar que se
utilizardn otras herramientas de la metodologia Lean para que refuercen en la identificacion del

problema y su optimizacion.

1.4  Objetivos de la investigacion

1.4.1 Objetivo General

Implementar la metodologia Lean en la gestion de almacén para reducir los costos

operativos en una empresa industrial de empaques de carton y derivados de papel.

1.4.2 Objetivos Especificos

OE1: Implementar la metodologia Lean en la gestiéon de almacén para reducir el costo de

mano de obra en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.

OE2: Implementar la metodologia Lean en la gestiéon de almacén para reducir el costo de

riesgo de inventario en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.

OE3: Implementar la metodologia Lean en la gestién de almacén para reducir la pérdida

de venta en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.



II. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion

2.1.1 Antecedentes Nacionales

Roca (2019) en su tesis Diseiio e implementacion de un sistema de control logistico para
optimizar la gestion operativa de un centro de distribucion de telas, la investigacion es aplicada
(longitudinal con enfoque cuantitativo). La poblacion es de 60 operarios y 14 administrativos,
tomandose como muestra 45 operarios y 12 administrativos del drea de recepcidn, inventarios,
almacenamiento y despacho. Menciona la implementacién de un sistema de control logistico para
la gestion operativa en tres puntos importantes que son las ordenes de importacion, la relacién del
control de inventario légico-fisico y la atencién de los pedidos de los clientes. La problemaética
radica primero en el lead time de las ordenes de importaciones, es decir el tiempo desde que se
genera el pedido de la importacion hasta el despacho de la tela hacia el cliente. Por lo tanto,
existe la demora de entregar el pedido solicitado por el cliente. El indicador a evaluar con la
implementacién del sistema es el porcentaje de Ordenes ingresadas a tiempo en el stock

disponible.

Como segunda problemdtica se analiza el porcentaje de Exactitud de Registro de
Inventario tomando como base el registro de las ubicaciones de los productos guardados en el
almacén tanto en el sistema como la ubicacién real que se realiza en el inventario ciclico. El
indicador a evaluar es el porcentaje de Exactitud de Registro de Inventario (ERI) tomando como

base las ubicaciones de los productos almacenados.



Por dltimo, punto se presenta problemas al momento de despachar la tela tales como
entrega retrasada, producto despachado diferente al producto pedido por el cliente, el tamafio de
la tela no corresponde a lo solicitado por el cliente, entre otros. El indicador a evaluar es el

porcentaje de clientes atendidos On Time.

Las metodologias a utilizar para mejorar la gestion de stock o inventarios son andlisis
ABC, muda o desperdicio, diagrama de causa-efecto de Kaoru Ishikawa, politicas de inventario,
modelo SCOR, indicadores claves de desempefio (kpi), entre otros. Los resultados que se
obtuvieron después de la implementacién de la metodologia fueron los siguientes: el incremento
de un 13% del porcentaje de 6rdenes ingresadas a tiempo en el stock disponible, el incremento de

un 11.33% de ERI y el incremento de un 8.42% del porcentaje de clientes atendidos On Time.

Guerrero (2012) en su tesis Propuesta de mejora en la gestion del almacén central de
repuestos y suministros de una empresa industrial concretera, la investigacion es aplicada
(periodo de dos anos) con enfoque cuantitativo. La poblacién es una empresa industrial
concretera mientras que la muestra es el almacén de producto terminado de la empresa industrial
concretera. Presenta una propuesta de mejora para los problemas presente en la empresa mediante
un andlisis actual. Las problemadticas que presenta son sobrecarga de trabajo a los operarios de
almacén, generando un exceso de horas extras por los trabajos adicionales que tienen los
operarios. Las horas extras representan un costo aproximado de S/. 47,000 anual. Con la ayuda
del equipo de captura de datos se reducird significativamente las horas extras. El costo de
implementaciéon del PDA alcanza un aproximado de S/. 100,000, cabe mencionar que una vez
implementada el PDA se llegard a un ahorro de S/. 50,000. Por lo tanto, la relacién de costo-

beneficio es positivo ya que en dos afios se recuperard lo invertido.
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La mala distribucion de los productos en el almacén, el almacén de la empresa tiene una
capacidad aproximada de 1,149 mt®pero el espacio real utilizado por los productos almacenados
es de un 506 mt*. Por lo tanto, el % de ocupacion real es del 44.03%. Analizando la propuesta de
mejora se lleg6 a la conclusion de que se aprovechard un 202
mt® m4s llegando a un total de 708 mt®de espacio ocupado. Finalmente se llega a un ahorro de

S/. 60,739 anual si se llega a evaluar el costo de oportunidad del espacio adicional aprovechado.

Duplicidad de cddigo e items en almacén sucede cuando una existencia presenta en el
sistema diferentes cddigos o descripciones. Adicionalmente se agrava el problema cuando la
empresa adquiere un almacén de la competencia, por lo que requiere una homologacion de las
existencias ya que cada empresa maneja diferente lenguaje técnico para cada existencia que les
compete. Llegando a un andlisis de estos casos se llegdé a la conclusion de que se llega a una
perdida aproximada de S/. 5,420 anual. El cddigo de barras ayudard a que se evite duplicidad
mediante la informacion ingresada al sistema por los productos que se maneja en el almacén para
evitar cuando se compren productos que tiene almacenados y nuevos. La empresa realizo una
cotizacion para implementar el médulo de inventario del ERP para utilizar el cédigo de barras

con un costo de S/. 13,500. La inversion se recupera en un periodo de afio y medio.

Espinoza (2017) en su tesis Andlisis, diagndstico y propuestas de optimizacion en la
gestion de inventarios de repuestos de vehiculos pesados en las sucursales de Trujillo y Arequipa
de la empresa SCANIA del Peru S.A., la investigacion es aplicada. La poblacién en la empresa
SCANIA del Peru S.A. y la muestra en donde se desarrolla el trabajo la investigacion son las
sucursales de Trujillo y Arequipa de la empresa SCANIA. Se llega a analizar las sucursales de

Trujillo y Arequipa porque presentan las mismas problemdticas por lo cual se sugiere una
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propuesta de implementacion de mejora para generar beneficio a la empresa. En la gestion de
inventarios su problema identificado es el trabajador responsable ya que ocupa el puesto de
“Asesor Comercial de repuestos” por ende su principal funcion es la comercializacion y venta de
repuestos. La propuesta de mejora es la implementacién del modelo Branch Stock Management
(BSM) que realiza automdticamente 6rdenes de reposiciéon para los repuestos mediante la
clasificacion ABC tomando como base el costo de venta, generando asi el cdlculo del stock

minimo y miximo de los repuestos (punto de reorden).

La gestion de obsoletos y exceso de stocks se presenta por el poco movimiento de algunos
repuestos porque no presentan un control de stocks, ademds de que los repuestos que son
obsoletos y estdn en excesos permanecen en su almacén responsable. Las propuestas para mejorar
esta problematica son mediante la creacion de un cargo llamado “Analista de Logistica” que
tendria la responsabilidad de generar un reporte del ahorro en capital inmovilizado por repuestos
obsoletos. La Toma de inventarios ciclicos se realiza de manera anual para todos los items en
stock de las sucursales de Trujillo y Arequipa de la empresa lo que conlleva a un mal control de
las cantidades reales de los repuestos. La propuesta es mediante el modelo BSM llegar al cdlculo
del inventario ciclico de los items de acuerdo a una clasificacion ABC, el trabajador responsable

seria el “Analista de Almacén”.

Para el andlisis de la propuesta de mejora se llevd a cabo un flujo econdémico de los
ingresos (punto de reorden de los repuestos, ahorro en capital inmovilizado por repuestos
obsoletos, recuperacion del costo de venta por devoluciéon al almacén central y reduccion de
costos de personal) e inversion y costo (Implementacion del sistema BSM, Contratacion del

Analista de Almacén, Contratacion del Analista de Logistica, y costo total del transporte por los
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repuestos obsoletos y en exceso). El VAN y TIR son del $ 116,087.32 y 68.61% respectivamente
lo que significa que es viable la propuesta y beneficiosa para las sucursales de Trujillo y

Arequipa de la empresa de SCANIA.

2.1.2 Antecedentes Internacionales

Rivera (2014) en su tesis Mejoramiento de la gestion de inventarios en el almacén de
repuestos de empresa anida de herramientas, la investigacion es aplicada con un enfoque
longitudinal-cuantitativo. La poblacién es el almacén de materia prima de la Empresa Andina de
Herramientas y la muestra es el almacén de repuestos y suministro perteneciente a dicho almacén.
Se analizé la mejora que se realiz6 mediante la comparacion de resultados del afio 2013 y la
mejora del afio 2014 utilizando metodologias para la optimizacién de la gestion de almacén.
Primero se llegé a identificar los problemas mediante una lluvia de ideas y mediante una
calificacion cualitativa de los problemas hallados se llegé a priorizar los largos tiempos de espera
de la O/C, la diferencia entre lo fisico con el sistema, entre otros. Para la diferencia entre lo fisico
con el sistema se analizé el listado maestro de materiales llegando al resultado de materiales
vigentes con 2,351 unidades y materiales obsoletos con 284 unidades. En conjunto con las dreas
involucradas se llegé a una politica de que los productos con clasificaciéon A se deben contar
minimo 3 veces por afio, con clasificacion B con un minimo de 2 veces por afio y con

clasificacion C con un minimo de una vez por afio.

Para los tiempos largos de espera de O/C se visualizé los problemas mediante un
diagrama de Ishikawa por lo que se identificé poco personal para las labores del area, proceso de
informacion deficiente, diferencia entre el lead-time real y solicitado por la O/C, entre otros. Para

la solucién se realizd una reunion con las dreas de involucradas llegando a la conclusion de
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realizar una clasificacion de acuerdo con el tipo de producto y estableciendo en mutuo acuerdo el
tiempo para cada procedimiento que se necesita para generar la O/C. Se llegd a reducir en un
50% de tiempo en cada procedimiento para generar una O/C. Se implement6 el manejo de codigo

de barras con un costo de $ 14,140.

Nail (2016) en su tesis Propuesta de mejora para la gestion de inventarios de Sociedad
Repuestos Espaiia Limitada, la investigacion es aplicada. La poblacién es la empresa Repuestos
Espaia y la muestra es el almacén de repuestos y accesorios automotrices. La empresa ha
presentado diversos problemas desde que presento una estrategia de expansion desde que
aumento la demanda de los repuestos y accesorios automotrices dando lugar a una propuesta de
mejora para dar solucién. La empresa mediante el seguimiento a los productos que maneja se
llegé concluir que presentaba un total de 2994 items, de los cuales mediante la clasificacion ABC
se obtuvo que solo 319 representan el 70% de las ventas y el 10% del volumen total. Los costos a
calcular son: costo de compra, costo de orden, costo de almacenar y costo de escasez. Para el
costo de compra es la sumatoria del costo por adquirir el producto més el costo de transporte. El
costo de orden se determina identificando los sueldos de los trabajadores que realizan las O/C, los
costos del consumo energético de las computadoras y los costos de los servicios (internet y
telefonia); resultando a un costo total de 6rdenes de $ 2,401 y la cantidad promedio de O/C
generadas por mes son 1477 concluyendo a un costo unitario de orden de $1.6. El costo de

almacenar resulta de los sueldos de los almaceneros, costo de servicio, consumo energético y la

depreciacién de la bodega (almacén); llegando a resultar el costo de $ 73.78 por mrg. El costo de
escasez, para este caso es el costo de venta perdida, la utilidad que se pierde por la falta del

producto; se determiné que es el 30% del costo de compra.
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Finalmente, con la gestién de inventario se contribuyd con dos resultados: la primera es
mantener el funcionamiento actual de la empresa y solo cambiar las politicas de inventario de los
items; aplicando esta metodologia se llegd a reducir los costos de $ 606,528 anuales a $ 603,283
anuales (en un 0.53%). El segundo resultado es la posibilidad de automatizar el proceso de
compra mediante la sincronizacion del inventario fisico con el inventario del sistema dando lugar
a la reduccion de costo de $ 606,528 anuales a $ 602,550 anuales (en un 0.66%) y por ende a una

disminucién del espacio utilizado en un 11.7% del total de la bodega mediante just in time.

Jiménez (2012) en su tesis Mejoras en la gestion de almacén de una empresa del ramo
ferretero, la investigacion es aplicada (descriptivo-explicativo). La poblacién es la empresa
Ferromfalca y la muestra es el almacén de Ferromfalca. La empresa Ferromfalca es una pequena
empresa que pudo posicionarse de manera estratégica en el mercado, por lo cual llego a tener un
creciente de la demanda de sus productos. Sin embargo, llego a un punto de no poder tener un
control del almacén de sus productos lo que origind una deficiencia afectando directamente la
productividad de la empresa. Los problemas identificados son: la gran cantidad de SKU que no
tiene mucho movimiento y consume recursos, el layout ineficiente para el crecimiento de la
empresa, poca inversion en los equipamientos para el almacén, poco control en la variable

dependientes que maneja almacén.

Para la mejora se propone la implementacién de las siguientes propuestas: elaboracion de
un manual de procedimientos, se recomienda para estandarizar los procesos que intervienen en la
recepcion, almacenamiento y despacho; sefializacion de las dreas de trabajo, delimitar el lugar
donde es transitable y donde se ubicardn los productos recepcionados; implantacion de codigo de

barras, mediante una impresora se podrd etiquetar de manera fécil los productos y detallar las
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ubicaciones correspondientes complementando con una lectora que estard sincronizada con el
sistema que maneja la empresa para tener informacion real; clasificacion ABC bidimensional
tomando como base la rotacion y los costos unitarios de los items; inventario ciclico propuesto
por almacén después de utilizar la clasificacion ABC de los items; estandarizaciéon de las
estanterias de acuerdo a los tipos de productos tomando énfasis a los items pequefios y medianos;
fabricacion de estanterias pesadas (racks) para los items pesados y con gran volumen; replanteo
de las dreas de almacén, identificar zonas para las estanterias y los racks; método de stock
minimo y maximo, su cdlculo depende de la cantidad demandada de los items y del lead time;
estrategias para los productos obsoletos; entre otros. Finalmente se llega propone un seguimiento
de las propuestas mediante la definicién indicadas por el autor. Se evalda el alcance de las
propuestas mediante una matriz de jerarquizacion (factibilidad de ejecucién vs impacto para el

negocio).

2.2 Bases teoricas

2.2.1 Gestion de la cadena de suministro

La gestion de la cadena de suministro (Supply Chain Managament) se define para Iglesias

(2010) como:

La coordinacién sistemdtica y estratégica de las funciones de negocio tradicional y las
tacticas utilizadas a través de esas funciones de negocio, al interior de una empresa y entre las
diferentes empresas de una cadena de suministro, con el fin de mejorar el desempefio en el largo

plazo tanto de las empresas individualmente como de toda la cadena de suministro.
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2.2.2 Gestion de almacenes

Huggets, Pineda y Gémez (2016) mencionan que la gestion de almacenes es un proceso
logistico que se enfoca en mejorar la recepcion, almacenamiento y movimiento de los materiales
dentro de un almacén complementidndose con el tratamiento y flujo de informacién de datos

generados.

2.2.3 Metodologia Lean

La metodologia Lean nace del sistema de produccién de Toyota. Liker y Ross (2019)
afirman que la principal funcién del modelo Lean es encontrar la mayor satisfaccion del cliente
con el menor uso de recursos mediante la eliminacion de los desperdicios (muda) que no generan

valor agregado.

2.2.4 Lean Warehousing

Karlsson (2008) describe que utiliza las herramientas de la metodologia Lean y las aplica
en la gestion de almacenes, con el objetivo de minimizar las deficiencias de las operaciones
logisticas. Enfocdndose en las actividades mads relevantes: recibir, almacenar, preparar y realizar
los despachos, garantizando la calidad y el costo-beneficio del proceso. Otra forma de expresarlo
es cuanto menos toquemos y movamos los materiales, tendremos una mayor eficiencia en la

gestion.

2.2.5 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica siguiendo una secuencia de los

procedimientos reales o 16gicos a través de una serie de pasos estructurados e interconectados. La
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representacion gréifica tiene una serie de figuras geométricas que indican un procedimiento
puntual, vinculadas entre si a través de flechas y lineas que marcan la direccién del flujo y
establecen el recorrido del proceso y asi como resultado final obteniendo un mapa (Kendall y

Kendall, 2005).

2.2.6 Las 5'S

Sacristan (2005) lo describe como un programa de trabajo que consiste en realizar
actividades de orden y/o limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo. Involucrando
a todos los individuos para mejorar el ambiente de trabajo, la seguridad y la productividad. Las
5S son cinco principios definidos por lo japoneses: Seiri (organizar y seleccionar), Seiton
(ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu (mantener la limpieza) y Shitsuke (rigor en la aplicacién de

consignas y tareas). A continuacion, se muestra un esquema de la metodologia 5'S (Figura 1).

Figura 1: Metodologia 5'S

ELIMINAR
Seiri

RESPETAR ¥

MEJORAR e UHDIENAH
_ Seiton
Sitsuke
ESTAMNDARIZAR LIMPIAR
Seiketsu Seiso

Fuente: Leanbox 5'S
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2.2.7 Diagrama de Causa-efecto

Es una técnica que identifica y clasifica la informacion relativa de las causas de los
problemas, es decir va identificando las posibles causas que ocasionan los problemas
clasificandolos en cuatro o cinco categorias (materiales, personan, mdquinas, procesos y entorno)

(Lépez, 2016). Se muestra un esquema para la comprension del diagrama de Ishikawa.

2.2.8 Analisis ABC

El andlisis ABC es una herramienta de clasificaciéon que se utiliza mayormente en la
gestion de inventarios, la herramienta deriva del principio de Pareto. El andlisis ABC identifica y
clasifica las existencias de acuerdo una categoria que se desea analizar como volumen de
inventario, valor de venta, costo, etc. Permitiendo crear grupos que necesitan niveles y modos de

control distintos (Krajewski y Ritzman, 2000) (Figura 2).

Figura 2: Analisis ABC

Analisis ABC

Porcentaje de costes

|
|
|
|
|
l

Porcentaje del total de articulos

Fuente: Economipedia
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2.2.9 Inventario Ciclico

Es un método para optimizar la exactitud y fiabilidad del control de inventarios, consiste
en agrupar las existencias segun el criterio del evaluador dando lugar a la frecuencia del conteo

de inventario evitando el inventario fisico anual (Anaya, 2008).

2.2.10 Punto de reorden

Es la cantidad minima necesaria de una existencia, que cuando el stock llegue a esa
cantidad, se debe solicitar un nuevo pedido para reabastecerse. El principal objetivo del punto de
reorden es planificar de antemano un pedido de la existencia para que no llegue a un stock cero y

asi no perjudicar a la empresa (Dias, 2012) (Figura 3).

Figura 3: Punto de reorden

nivel de stock
stock maximo

B s - A
@
&
punto punto A
de pedido = de aprovisionamiento | &
e R | )

stock de seguridad

Fuente: Control inventarios Wordpress

2.3 Marco conceptual

Existencias. Son todos los materiales que una empresa tiene depositados en sus

almacenes.
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Proceso. Conjunto de actividades ordenadas que tienen por objetivo transformar

elementos de entradas en resultados que reciben los clientes.

Muda. Es una palabra japonesa que significa inutilidad, ociosidad o desperdicio.

Stock. Cantidad de productos o materias primas que posee una empresa en su almacén a

la espera de su salida.

Kardex. Es un registro que sirve para llevar el control de la mercaderia, con este registro
se lleva en control de las entradas y salidas de las mercaderias. También se usa para conocer las

existencias de todos los articulos que posee la empresa.

Layout. Sirve para hacer una representacion grafica para mostrar la distribucioén de los

elementos y formas dentro de un disefio.
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III. FORMULACION DE HIPOTESIS

3.1  Hipétesis General

Implementar la metodologia Lean en la gestion de almacén reduce los costos operativos

en una empresa de empaques de cartén y derivados de papel.

3.2  Hipétesis Especificas

HE1: Implementar la metodologia Lean en la gestién de almacén reduce el costo de mano

de obra en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.

HE2: Implementar la metodologia Lean en la gestién de almacén reduce el costo de

riesgo de inventario en una empresa industrial de empaques de cartoén y derivados de papel.

HE3: Implementar la metodologia Lean en la gestién de almacén reduce la perdida de

venta en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.

33 Variables

Variable Independiente: Gestion de almacén

Variable Dependiente: Costos Operativos

Ver el Anexo 2: Operacionalizacion de las Variables
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IV. DISENO DE LA INVESTIGACION

4.1 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion es aplicada ya que se utiliza la metodologia Lean, metodologia
propuestas en diferentes trabajos de investigacion, para dar solucién a las problematicas mediante
la identificacién de actividades que no generan valor y que dificultan una buena gestion de

almacén.

Vargas (2009) menciona que la investigacion aplicada busca la aplicaciéon de los
conocimientos adquiridos para resolver problemas especificos que se presentan en la

investigacion.

4.2 Nivel de investigacion

El nivel de investigacion es descriptivo-explicativo donde se describe las actividades que
se desarrollan en la empresa y se expone las causas que originan los problemas presentes en las

tres etapas a evaluar.

Cazau (2006) define la investigacién explicativa que tiene la finalidad de examinar o
explorar el ;Por qué?, es decir, las causas que generan el problema que se identifica en la
investigacion. A diferencia de la investigacion descriptiva que solo realiza una simple descripcién

de los fendmenos de la investigacion.
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4.3 Disefio de la Investigacion

El disefio de la investigacion es longitudinal, es decir, se realiza un andlisis situacional en
dos etapas dentro de un periodo de tiempo. Un andlisis de un antes y un después con un periodo

de tiempo de 6 meses mediante la aplicacion de la metodologia.

Segiin Arnau (1995) menciona que la investigacion longitudinal realiza mediciones
continuas dentro de un intervalo de tiempo. La razon es para ver los cambios y por lo general es

de naturaleza observacional.

4.4 Enfoque de la investigacion

Se presenta un enfoque cuantitativo porque se ve la variaciéon de los costos operativos

mediante la aplicacién de la metodologia Lean para validar o rechazar la hipétesis.

Segiin Herndndez, Ferndndez y Baptista (2014) el enfoque cuantitativo se asocia al
conocimiento objetivo producto de un andlisis deductivo utilizando como herramienta la

medicién numérica y el andlisis estadistico, se refutan las hipdtesis previamente formuladas.

4.5 Poblacion

El trabajo de investigacion tiene como poblacién de estudio los almacenes de la empresa

de empaques de cartén y derivados de papel.
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4.6 Muestra

Se realiza una muestra no probabilistica, es decir se toma por conviccion el almacén de
planta o divisién Molino. Se toma a los 3 asistentes y un auxiliar de almacén, incluyendo todos

los items pertenecientes al almacén de la Divisién Molino en un periodo de tiempo de 6 meses.

4.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se utilizard en el trabajo de

investigacion son:

Base de datos del ERP Starsoft para el kardex y costo del producto final.

e Analisis de tiempo: toma de tiempo a los procedimientos.

e Entrevistas: consultas sobre los procedimientos diarios que realiza el personal
administrativo, ademds de consultar sobre salario para medir el costo de hora-

hombre.

e (Observacidn directa.

e Registros de informacion de las auditorias de inventario anual.

4.8 Técnicas de procesamiento y analisis de datos

Las técnicas de procesamiento y andlisis de datos para el trabajo de investigacion son:

e Diagrama de flujo

e Bizagi Modeler
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Minitab

Diagrama de Ishikawa

Analisis ABC

Metodologia 5S

Punto de reorden

Inventario ciclico

Microsoft Excel
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V. ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

5.1 Situacion Actual

5.1.1 Recepcion de materiales

En la etapa de recepcion, de acuerdo al mapeo de actividades (Anexo 3). Se enfocan en el

subproceso de guardar mercaderia en almacén.

Figura 4: Sub-proceso de Guardar Mercaderia

Caodificar Identificar Ubicary

existencias uhicacion de colocar los
sequin OfC los items items

Fuente: Elaboracion Propia

Se identifica los siguientes problemas:

e Tiempo empleado en identificar ubicaciones en el sistema Excel (Anexo 4).

e Tiempo empleado en ubicar y colocar los items en el drea de almacén (Anexo 5,

Anexo 6 y Anexo 7)

De acuerdo al registro de facturas (Anexo 8). Procedieron a realizar un cuadro resumen de
proveedores atendidos por mes (Anexo 9). A continuacidn, se observa gréficas de la tendencia de

atencion de proveedores en el mes de julio y agosto de 2019 (Figura 5).
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Figura 5: Grafica de tendencia de atencion de proveedores en Mayo 2019

Mayo 2019

60
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N° de proveedores
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2 4 6 7 8 9 1011 12 14 15 16 18 21 22 23 24 25 27 28 29 30 31
Dia

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la gréfica anterior, hay una gran variacién en la atencién de los
proveedores en el mes de Mayo. También se ve variaciones en las graficas de atencion de

proveedores entre los meses de junio hasta Octubre (Anexo 10).

Ahora realizaron una prueba de valores atipicos de la atencion de proveedores entre los
meses de Mayo y Junio (Figura 6). Se utiliz6 el programa Minitab 18 para la prueba de valores
atipicos. La finalidad de esta prueba es detectar si hay valores atipicos que puedan hacer variar el

andlisis del promedio de proveedores atendidos.
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Figura 6: Prueba de valores atipico

Prueba de valores atipicos: Mayo, junio, julio, Agosto, ... bre, Octubre

Método
Hipdtesis nula Todos los valores de los datos provienen de la misma poblacién normal
Hipotesis alterna El valor mas pequeric o mas grande de los datos es un valor atipico

Mivel de significancia o = 0.05

Prueba de Grubbs

Variable M Media Desv.Est. Min.  Max. G F
Mayo 23 19.35 1045 600 4800 27 0.060
Junio 22 16.59 794 300 3700 257 0114
julio 22 21.82 12.89 300 5600 265 00281
Agosto 22 1382 576 400 2200 1.70 1.000
Setiembre 21 14.76 780 400 2900 1.83 1.000
Octubre 26 1258 77 400 3400 299 0025

Valor atipico

Valor
Variable Fila  atipico
Octubre 15 34

Fuente: Elaboracion propia

Observando la anterior figura, se tiene que observar los valores p. El mes de mayo el valor
de p = 0.060, en Junio el valor de p = 0.114, en Julio el valor de p = 0.081, en Agosto el valor de
p = 1.00, en Setiembre el valor de p = 1.00 y en Octubre el valor de p = 0.025. Por efecto entre
los meses de Mayo y Setiembre se observa que el valor de p > 0.05 por lo tanto se acepta la
hipétesis nula, se concluye que entre los meses de Mayo y Setiembre provienen de la misma
poblacién normal o no presentan valores atipicos. No obstante, para el mes de octubre se observa
que el valor de p = 0.25; por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula, en la cual presenta un valor

atipico que es 34 (figura 7).
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Figura 7: Grafica de valores atipicos de Octubre

Grafica de valores atipicos de Octubre

Prueba de Grubbs
Min.  Max. G P
400 34.00 299 0.025

e8egs8s ' | ] e e00 oo =
0 5 10 15 20 25 30 35
Octubre

Fuente: Elaboracion propia

En la prueba de valores atipicos solo se detecta el menor o mayor valor. En el mes de
Octubre se detectd el mayor valor atipico, a continuacion se procederd a analizar que sucede si se

elimina ese valor atipico (Figura 8 y Figura 9).
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Figura 8: Eliminacion del valor atipico en Octubre

Prueba de valores atipicos: N° de Proveedores

Método
Hipotesis nula Todos los valores de los datos provienen de la misma poblacion normal
Hipotesis alterna El valor mas pequefic o mas grande de los datos es un valor atipico

Mivel de significancia o = 0.05

Prueba de Grubbs

Variable N Media Desv.Est. Min. Max G P
M*® de Proveedores 25 11.72 580 400 2400 212 0.682

* NOTA * Mo hay valor atipico en el nivel de significancia de 5%

Grafica de valores atipicos de N° de Proveedores

Fuente: Elaboracion propia

Figura 9: Grafica eliminando el valor atipico de Octubre

Grafica de valores atipicos de N° de Proveedores

Prueba de Grubbs
Min. Max. G P
4.00 24.00 212 0.682

5 10 15 20 25
N° de Proveedores

Fuente: Elaboracion propia

31



Como se puede observar en la prueba de valores atipicos ya no se presenta valores
atipicos. De acuerdo a la gréfica también se puede observar que ya no se presentan nuevos
valores atipicos, por lo que se toma en consideracion no eliminar el valor atipicos 34 ya que no

presentaria problema alguno para trabajar con el promedio de proveedores atendidos.

Analizando el cuadro resumen de proveedores por mes se procedié a calcular el promedio
de proveedores atendidos por dia de cada mes (Anexo 11). Finalmente se calcul6 el promedio de

proveedores atendidos por dia tomando como base los meses entre Mayo y Octubre (Tabla 1).

Tabla 1: Promedio de proveedores atendidos por dia

N° Promedio de proveedores atendidos por dia
Mayo 20
Junio 17
Julio 22
Agosto 14
Setiembre 15
Octubre 13
N° Promedio 17

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo como base que cada dia se atiende un promedio de 17 proveedores, se empezo a
realizar la toma de tiempo de las actividades de guardar materiales por proveedor de cada mes

(Anexo 12).

A continuacidn, se presenta un cuadro del promedio de tiempo en las actividades codificar

items, identificar ubicacion, ubicar y colocar items (Tabla 2).
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Tabla 2: Cuadro resumen del tiempo promedio de las actividades por mes

Tiempo (min)
Codificar Identificar Ubicar y colocar

items ubicacion items
Mayo 2.71 4.76 15.12
Junio 2.47 4.76 14.71
Julio 2.71 4.53 14.18
Agosto 2.76 4.24 14.94
Setiembre 3.24 5.12 14.35
Octubre 2.76 4.24 14.76

Promedio 3 5 15

Fuente: Elaboracion propia

Se determiné que para codificar items se realiza en 3 minutos, identificar ubicacién en 5
minutos y ubicar - colocar items en 15 minutos. Para una mejor visualizacién del porque esos

tiempos se reflejan en un diagrama de causa-efecto (Anexo 13).

5.1.2 Almacenamiento y control de inventarios

En la etapa de almacenamiento y control se analiza la comparacién de las cantidades que
se registra en el sistema Starsoft (Figura 10) vs las cantidades que se realiza en el inventario

fisico.
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Figura 10: Sistema Starsoft

e—. -
/ -
Llll it ins mmm B RPBERBES

Empresa Activa: DIVISION MOLIND | Fechade Proceso: 27/04/2020 | Usuaro; LCARTAG LUIS _ Versiér: 08.0.884 | Amacén:MOLNO

Fuente: Sistema ERP Starsoft

Se analiz6 en un registro de las cantidades de items por cada familia que se tiene en
sistema (Anexo 14), se llegd a determinar que se realiza inventario de 5,324 cddigos (la cantidad

de cddigos activos varia por stock cero o c6digos nuevos).

Para el inventario fisico se realiza mediante una lista impresa para verificar las cantidades

reales (Figura 11).

Figura 11: Inventario fisico

171502320 | SONDA DE IONIZACION (REF. 1 UND | & 771" [ FO85 [~ iy
171502321 PRESOSTATO DE AIRE LGW 50 (REF. 1 UND | ‘ F054 i
|71502322 TREN DE VALVULAS MBC1200 (REF. ‘ 1 UND B013
71502323 ' TRANSFORMADOR DE IGNICION COFI 220V, 1 UND | | | FOo4
|71502324 TERMINAL DE UNAS PARA MONTACARGA 10 UND | ' FOB7 |
71502325 TERMINAL HEMBRA PARA MONTACARGA | 2 UND | ¥ | FO67 /
71502326 PRESOSTATO GAS DE ALTA (REF.3003660) | 2 UND | 2 | FO54 !
71502327 PLACA BORNERA DE CONEXION 95X60 M8 (F 5 UND | ¢ ' FO54
71502328 PLACA BORNERA DE CONEXION 110X70 M10 3 UND | i | FO54
71502329 |PLACA BORNERA DE CONEXION 125X80 M8 2 UND | 2 | 7054
71502330  CONMUTADOR AMPERIMETRO CS0127839W, 5 UND | e 5 F054
71502334 (CONECTOR INST. RECTO DE 1/8 X 4MM 18 UND | & | 05T ¢

Fuente: Elaboracion propia

34



Se lleva esa lista mientras se realiza el inventario, en la cual consiste en identificar las
cantidades reales y llenar el formato impreso. Ademds de llevar el registro de las ubicaciones
actuales. Todo el inventario fisico se transcribe en un Excel (Anexo 15) para poder filtrar la

cantidad de existencias que son faltantes y sobrantes.

Para el dia programado para mantenimiento del drea de produccidon se dispone de
cuadernos de emergencia (Anexo 16) de diferentes dreas para apuntar las salidas de las

existencias.

En el cuaderno se tiene que especificar el cédigo de los items, la descripcidn, la cantidad,

el nombre del solicitante y su firma (Anexo 17).

Las consecuencias de esto se ven reflejado en la auditoria que se realiza al almacén, estas
auditorias se realizan cada 6 meses (dependiendo de la disponibilidad de los auditores).
Evaluaremos primero la auditoria del mes de Junio (Anexo 18), de acuerdo a los datos brindados
por la auditoria, se procedi6 a realizar un cuadro resumen de los faltantes y sobrantes de las

existencias (Tabla 3).

Tabla 3: Cuadro resumen de faltantes y sobrantes de auditoria de Junio del 2019

Costo (S/.)

Faltante -23246.12

Sobrante | 28041.48
Total 4795.36

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en el cuadro resumen, tenemos que los faltantes suma una cantidad de

S/. 23,246.12 mientras que los sobrantes llegan a S/. 28,041.48. Teniendo como total S/ 4,795.36
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a favor, es decir que mediante la auditoria se detect6 que habia mas sobrantes que faltantes por lo

que el total estd a favor de almacén.

5.1.3 Despacho de existencias

En la etapa de despacho de items, el procedimiento es basico; el operario trae la hoja de
requerimiento (Anexo 19) en la cual detalla los materiales que desea retirar del almacén para

realizar sus labores.

En este caso evaluaremos los materiales que son usados para la fase final de las bobinas

de papel (Anexo 20).

Estos materiales forman parte del costo indirecto que recibe el costo total asignado al
producto terminado. De acuerdo a lo anterior mostraremos en un cuadro las existencias que se

utilizan en la fase final para el producto final (Tabla 4).

Tabla 4: Cuadro de materiales para las bobinas

CODIGO DESCRIPCION

70900030 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.30M Y 4 DIAMETRO
70900033 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.40M Y 4 DIAMETRO
70900415 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.46 M Y 4 DIAMETRO
70900268 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.50M Y 4 DIAMETRO
70900489 | STRECH FILM 18" PRE-ESTIRADO TRANSPARENTE (PRODUCCION)
70900290 GRAPAS GALVANIZADAS P/ZUNCHO 5/8 X 0.60 PINA
70900275 ZUNCHO NEGRO DE 5/8

73800234 TACOS DE MADERA PARA BOBINAS DE 4 X 1.1/2
70600091 CRAYONES MARCADOR DE BOBINA

Fuente: Elaboracion propia
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Los tucos o tubos de cartén existen de las medidas de 2.30, 2.40, 2.46 y 2.50 metros; estdn
medidas son estdndar ya que pueden realizar bobinas de diferentes cortes y solicitar los tucos que
se acerque a la medida. Los tucos de cartén son la base para poder enrollar el papel y obtener las

bobinas de papel mediante el proceso de rebobinado (Anexo 21).

Para el mes de Julio del 2019 se realiz6 una parada programada que duro tres dias
seguidos, de lo cual se tomé hincapié en el nuevo proyecto de ampliacion del pulper N° 3. De
acuerdo al siguiente cuadro comparativo del antes y después de instalar la ampliacién del pulper

N°3 (Tabla 5).

Tabla 5: Cuadro comparativo de produccion

Capacidad normal | Capacidad maxima

Bobinas por turno (12 32 36
horas)
Bobinas por dia 64 72

Fuente: Elaboracion propia

Debido a esta ampliacion se comenzé a producir més, un aproximado de 8 bobinas de
papel por dia; teniendo en cuenta que varia de acuerdo a la produccion en linea y/o los problemas
que pueden presentar las maquinas de produccién. A continuacion, se presenta un cuadro de los

materiales que se consumen por dia (Tabla 6).
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Tabla 6: Cuadro de consumo de materiales por dia

CONSUMO

CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA cgg:lg;:o MAXIIV’IO
POR DIA

70900030 | TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.30M Y 4 DIAMETRO UND 64 72
70900033 | TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.40M Y 4 DIAMETRO UND 64 72
70900415 | TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.46 M Y 4 DIAMETRO UND 64 72
70900268 | TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.50M Y 4 DIAMETRO UND 64 72
70900489 | STRECH FILM 18" PRE-ESTIRADO TRANSPARENTE (PRODUCCION) UND 8 12
70900290 | GRAPAS GALVANIZADAS P/ZUNCHO 5/8 X 0.60 PINA MLL 0.3 0.5
70900275 | ZUNCHO NEGRO DE 5/8 RLL 0.5 1
73800234 | TACOS DE MADERA PARA BOBINAS DE 4X 1.1/2 UND 128 288
70600091 | CRAYONES MARCADOR DE BOBINA UND 6 8

Fuente: Elaboracion propia

El punto de pedido o punto de reorden se calcula de manera experimental, es decir solo se

proyecta de acuerdo al consumo promedio y de acuerdo a eso se le asigna una cantidad

aproximada para el punto de reorden. En el cuadro de materiales con stock minimo, punto de

pedido y stock maximo (Anexo 22).

5.2 Implementacién de Metodologia Lean

5.2.1 Recepcion de materiales

Mediante la metodologia 5'S se realiz6 lo siguiente:

v' Separar las existencias que no generaban valor a almacén.

v" Ordenar los items de manera mds eficiente.

v Limpiar las dreas para evitar deterioro de los items.
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v’ Estandarizar los items mediante clasificacién por familia.

v" Mantener los estdndares.

De acuerdo al registro se presenta detalles después de aplicar la metodologia 5'S en los
almacenes interiores, el andamio de fierros, los contenedores, la zona “L”, almacén de fajas,
almacén de acierte super tauro, almacén de thinner y varsol y el almacén de soda caustica y

almacén de quimicos (Anexo 23, Anexo 24 y Anexo 25).

Luego de la aplicacién de la metodologia 5'S, se procedié a evaluar el tiempo en las

actividades de guardar materiales en los meses de noviembre y diciembre (Anexo 26).

A continuacién, se muestra un cuadro resumen del promedio de tiempo de noviembre y

diciembre (Tabla 7).

Tabla 7: Cuadro resumen de tiempo promedio de noviembre y diciembre

Tiempo (min)

Codificar items | Identificar ubicacion | Ubicar y colocar items
Noviembre 2.65 3.65 8.59
Diciembre 2.53 3.94 8.65
Pron?edlo 3 4 9
(min)

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla anterior, en la actividad se obtuvo un promedio de 3 min para

codificar items, 4 minutos para identificar ubicacién y 9 minutos para ubicar y colocar items.
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5.2.2 Almacenamiento y control de materiales

Para la solucién de las diferencias que se presentan en las auditorias, se propuso un

analisis ABC de las existencias tomando como criterio de evaluacion el costo total de los items.

Se extrajo informacién del sistema Starsoft de los items activos con su precio de compra
(Anexo 27). Para el anélisis ABC se procedi6 a trabajar con la cantidad de cddigos vs el costo
total (costo unitario multiplicado por stock). También se tomé como base para el andlisis la
distribucién de las zonas, es decir para la zona A se trabajé con el 20% de total de c6digos, en la
zona B se trabaj6 con el 30% del total de cddigos y en la zona C se trabajé con el 50% del total

de cédigos. A continuacidn, se muestra un cuadro del andlisis ABC (Tabla 8).

Tabla 8: Cuadro de informacion para el analisis ABC

%
zoNna | N°DE %DE | acumuLabo | costoToTAL | %COSTO | % ACUMULADO
ITEMS | ARTICULOS | (=2 omal)i o TOTAL | DE COSTO TOTAL
1070 20% 20% S/ 6,095826.72 | 83.33% 83.33%
| B | 1605 30% 50% S/ 920,273.95 | 12.58% 95.91%
2675 50% 100% S/ 299,389.95 |  4.09% 100.00%
TOTAL 5350 100% S/ 7,315,490.62 | 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Por ende, se tiene como prioridad el inventario de la zona A y B por representar la mayor
parte del valor total del stock del sistema. A continuacién, se muestra la grafica del andlisis ABC

(Figura 12).
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Figura 12: Grafica del analisis ABC
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Fuente: Elaboracion propia

Con el analisis ABC nos ayud¢ a detectar por zona los c6digos que debemos priorizar en

el tema de inventario por el costo que representa para la empresa. Con esa informacion se

procedio a calcular el inventario ciclico, es decir, la cantidad de cddigos de items que se debe de

inventariar por dia. A continuacidn, se muestra el célculo del inventario ciclico por zona (Tabla

9).
Tabla 9: Calculo del inventario ciclico por zona
N° DE ) TOTALDE | %DE | N°iTEMS CONTADOS | N° DE ITEMS A CONTAR
ZONA items | " DEFRECUENCIA | oonTEOS | cONTEOS POR DIA DIARIO POR ZONA
1070 6 6420 39% 138 54
1605 3 4815 29% 138 40
2675 2 5350 32% 138 45
TOTAL 5350 16585
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Fuente: Elaboracion propia

Para el célculo del inventario ciclico se toma en cuenta un periodo de tiempo de 6 meses

(es el tiempo en el que se realiza la auditoria).

Tomando en cuenta lo anterior se prioriza la zona A y B, se procedié a realizar un
resumen de la informacién de la auditoria del mes de Enero del 2020 (Anexo 28 y Anexo 29).

Los resultados se vieron reflejados en la auditorias del mes de Enero del 2020 (Tabla 10).

Tabla 10: Cuadro resumen de auditoria del mes de Enero del 2020

Costo (S/.)

Faltante -12458.91

Sobrante 13830.39
Total 1371.48

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en el cuadro anterior, la suma total de faltantes es de S/. 12,458.91
mientras que los sobrantes son de S/. 13,830.39. Teniendo como total un valor de S/. 1,371.48, es

decir que lo sobrantes es mayor que los faltantes que por efecto es a favor de almacén.

5.2.3 Despacho de existencias

Para esta etapa se calcul6 el punto de reorden en base al cuadro de consumo de materiales
por dia (Tabla 6). A continuacidn, se muestra el cdlculo de punto de reorden de los materiales

para la bobina de papel (Anexo 30).

Para el célculo del punto de reorden se aplic la siguiente formula:

Punto de reorden = Demanda durante tiempo de entrega + Stock de seguridad

42



Para este caso tomaremos como ejemplo el Strech Film mediante la siguiente grafica de

su punto de reorden (Figura 13).

Figura 13: Grafica del punto de reorden del Strech Film

Stock
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-84
|
Demanda durante |

tiempo de entrega _ﬁ'u
|
-44

|
Stock de Seguridad {I
|

26 40 Tiempo

(dias)
Fuente: Elaboracion propia

Para el célculo de la demanda durante tiempo de entregas es:

Demanda durante tiempo de entrega = Consumo Normal x Tiempo de entrega

En el caso de strech film el consumo normal por dia es de 8 unidades/dia y el tiempo de

entrega es 5 dias, como resultado la demanda durante el tiempo de entrega es 40 unidades.
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Para el célculo del stock de seguridad (SS) es:

SS = Consumo Maximo x Tiempo maximo — Consumo Normal x Tiempo de entrega

Para el strech film el consumo maximo por dia es de 12 unidades/dia mientras que el
tiempo de entrega miximo es de 7 dias. El stock de seguridad vendria hacer 44 unidades, este
valor es importante porque determina que cantidad debe encontrase en stock por riesgo de tiempo

retrasado de entrega. Finalmente, el calculo del punto de reorden es:

Punto de reorden = Demanada durante tiempo de entrega + Stock de seguridad

Para el caso de sttrech film el resultado es 84 unidades, es decir, que cuando en el sistema
se registre un stock de 84 unidades de strech film se debe de realizar la compra del item para que

se vuelva a abastecer de nuevo almacén de ese material.

5.3 Presentacion de Resultado

5.3.1 Costo de mano de obra

Primero calcularemos el tiempo ahorrado en horas después de implementada la
metodologia 5'S. A continuacién, se muestra el cuadro del tiempo ahorrado (Tabla 11) y el

tiempo de pre y post evaluacion (Figura 14).

Tabla 11: Cuadro del tiempo ahorrado

Pre-Eva!uacién Post-Eva.Iuacién A:ic;:::):e Proveedo-res tie?\:‘:;r:o?‘ill’a
(min) (min) Tty promedio oo
Codificar items 3 3 0 0
Identificar ubicacion 5 4 1 17 17
Ubicar y colocar 15 9 6 102

44




items

Total 23 16 7 1.98

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14: Tiempo pre vs post evaluacion

TIEMPO PRE VS POST EVALUACION

25 23
'gzo
= 15 16
Z 15
2
o 10 J
s
e} 5 4
E 5 3 3
- mm  HN
Codificar items Identificar ubicacion Ubicar y colocar Total
items

PROCEDIMIENTOS

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, al inicio para el proceso de guardar materiales se tenia un total de 23
min por cada proveedor que se atendia. Luego con la implementacién de la metodologia 5'S el
tiempo se reduce a 16 min por cada proveedor, un total de 7 min ahorrados por cada proveedor.
Al dia se atiende un promedio de 17 proveedores, llegando a la conclusiéon de que por dia se
ahorra un tiempo de 1.98 horas. El tiempo ahorrado es importante ya que para el drea de almacén

se estd aumentando la carga laboral.

Se muestra el calculo del ahorro del costo de mano de obra (Tabla 12).

45



Tabla 12: Calculo del ahorro del costo de mano de obra

Asistente de almacén
Sueldo S/ 1,500.00
Dias trabajados por mes 30
Horas trabajadas por dia 8
Sueldo por hora S/ 6.25
Ahorro Tiempo por dia
(horai) i 1.98
Ahorro por dia S/ 12.40
Ahorro por asistente S/ 371.88
N° de asistentes 4
Ahorro por mes S/ 1,487.50

Fuente: Elaboracion propia

Se considera que los 3 asistentes y el auxiliar de almacén tiene de sueldo S/. 1,500. El
sueldo por hora es S/ 6.25, el tiempo ahorrado por dia es de 1.98 horas. El ahorro por mes
considerando las 4 personas que trabajan en almacén resulta de S/ 1,487.50 que representa un

24.79% de ahorro en el costo de mano de obra.

5.3.2 Costo de riesgo de inventario

El costo de riesgo de inventario es el resultado de los sobrantes y faltantes de las
auditorias. A continuacion, se muestra un cuadro resumen de las auditorias de Junio 2019 vs

Enero 2020 (Tabla 13) y la gréfica de la auditoria 2019 vs 2020 (Figura 15).

Tabla 13: Cuadro resumen de auditoria de Junio 2019 vs Enero 2020
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Auditoria de junio Auditoria de Enero Diferencia
2019 2020
Faltantes |-S/ 23,246.12 |-S/ 12,458.91 | S/ 10,787.22
Sobrantes | S/ 28,041.48 | S/ 13,830.39 | S/ 14,211.10
Total S/ 4,795.36 | S/ 1,371.48 | S/ 3,423.88
Fuente: Elaboracion propia
Figura 15: Auditoria 2019 vs 2020
AUDITORIA 2019 VS 2020
$/30,000.00 5/28,041.48
5/25,000.00 $/23,246.12
$/20,000.00
=
2 $/15,000.00 12,458.91 13,830.39
O
5/10,000.00
S/4,795.36
5/5,000.00
1,371.48
S/‘_ ||
Faltantes Sobrantes Total

INVENTARIO

Fuente: Elaboracion propia
Se observa que el valor de faltantes de Junio 2019 era S/ 23,246.12 mientras que para
Enero 2020 fue S/ 12,458.91, se reduce el valor de faltantes en S/ 10,787.22 representando el
46.4%. El valor de sobrantes de Junio 2019 era S/ 28,041.48 mientras que para Enero 2020 fue S/

13,830.39, se reduce el valor de sobrantes en S/ 14,211.10 representando el 50.67%.

El total de la auditoria de Junio del 2019 fue S/ 4,795.36 y en Enero 2020 fue S/ 1,371.48,

resultando como diferencia de valor en S/ 3,423.88 representando el 71.39%. El valor es
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significativo ya que demuestra que la implementacion del inventario ciclico dio resultado en la

auditoria de Enero del 2020.

5.3.3 Pérdida de Venta

A continuacién, se muestra un cuadro de la perdida de venta en el pre y post evaluacién

(Tabla 14) y la figura de pérdida de venta (Figura 16).

Tabla 14: Cuadro de la pérdida de venta

Pre-Evaluacion

Post-Evaluacion

bobinas observadas por semana 8 2
semanas por mes 4 4
bobinas observadas por mes 32 8
Peso de bobina 3000 3000
Precio de bobina por kg S 050 | $ 0.50
Perdida de venta S 48,000.00 | $ 12,000.00

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16: Pérdida de Venta

48




PERDIDA DE VENTA

$60,000.00

$50,000.00 ASLIIIT

$40,000.00
o
v 530,000.00
2 $30,
[

$20,000.00

$12,000.00
5_
Pre-Evaluacion Post-Evaluacion

EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

Para el caso de pérdida de venta, se tom6 en cuenta la informacion obtenida por parte de
control de calidad de las bobinas observadas. Para la etapa de pre-evaluacion se conté que de las
bobinas de papel observadas eran 8 bobinas por falta de materiales de almacén, produciendo un
total de 32 bobinas observadas por mes, el peso promedio de las bobinas es de 3,000 kg a un

precio de $ 0.50 por kilogramo. Llegando a un total de 32 bobinas por mes valorizadas en $ 48,000.00.

Para la post-evaluacion se redujo a un total de 2 bobinas observadas por semana, llegando a
tener un total de 8 bobinas observadas por mes. Teniendo como dato que el peso promedio es de 3,000
y a un precio de mercado de $ 0.50 por kilogramo. Llegando a un total de 8 bobinas observadas por mes

con un valor de $ 12,000.00. Representando en una reduccién del 75% de la perdida de venta.
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5.4 Contrastacion de Hipotesis

5.4.1 Hipotesis Especifica 1

Implementar la metodologia Lean en la gestion de almacén reduce los costos

laborales en una empresa industrial de empaques de carton y derivados de papel.

Para el procedimiento de guardar materiales se observa que antes de la implementacién
Lean se obtuvo un tiempo de 23 min por cada proveedor atendido mientras que después de
implementada la metodologia Lean se obtuvo como resultado 16 min (Tabla 11). La diferencia de
tiempo resulta de 7 min ahorrados por cada proveedor atendido, si al dia se atiende un promedio
de 17 proveedores resulta que al dia se ahorra 1.98 horas. Por lo tanto, al mes se estd ahorrando
S/. 1,487.50, se demuestra que se reduce el costo de mano de obra con la implementacién de la

metodologia 5'S.

5.4.2 Hipotesis Especifica 2

Implementar la metodologia Lean en la gestion de almacén reduce los costos de

almacenamiento en una empresa industrial de empaques de cartén y derivados de papel.

Se observa que para la auditoria del mes de Junio del 2019 se obtiene como resultado total
un monto de S/ 4,795.36, después de la implementacién dio como resultado un monto de S/.
1,371.48 (Tabla 13). La diferencia entre la auditoria de Junio del 2019 y Enero del 2020 es de S/.
3,423.88. Por lo tanto, mediante el andlisis ABC y el inventario ciclico se reduce el costo de

almacenamiento y control de inventarios.
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5.4.3 Hipoétesis Especifica 3

Implementar la metodologia Lean en la gestion de almacén reduce los costos de

escasez en una empresa industrial de empaques de carton y derivados de papel.

De acuerdo a la Tabla 14 se observa que antes de la implementacién de la metodologia
Lean se obtenia 32 bobina de papel observadas por mes que representa un monto de $ 48,000,
mientras que después de implementada la metodologia se observa una reduccién a 8 bobinas
observadas por mes lo que representa un monto de $ 12,000. La diferencia es de $36,000 lo que

demuestra que el cdlculo de punto de reorden reduce la pérdida de venta.

5.5 Discusion de Resultados

Para el costo de mano se observa que se ahorra un total de S/. 1,487.50. Por ende, al afio
genera un ahorro aproximado de S/. 18,000 implementado la metodologia 5S. De acuerdo a
Guerrero (2012) menciona que llega a un ahorro de S/. 45,000 por afio por consecuencia de la

implementacién de un sistema PDA con cédigo de barras.

Para el costo de riesgo de inventario, el verdadero resultado se observa en la cantidad de
faltantes que se redujo en S/ 10,787.22 mientras que el valor de sobrantes se redujo en S/
14,211.10. Se concluye que la informacién real de los items se asemeja al sistema de
informacién. De acuerdo a Roca (2019) concluye en un aumento de 11.33% de ERI, es decir,
aumenta la exactitud de la informacién recolectada del inventario fisico con lo recaudado en la

base de datos.
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Para la perdida de venta, se redujo un total de $ 36,000.00. Representando un 75% en el
costo de escasez mediante la aplicacion del cdlculo del punto de reorden. De acuerdo a Nail
(2016) concluye en una disminucién del 30% del costo de escasez mediante la clasificacion ABC

con factor al costo total de los items.
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VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusion

» Mediante la implementacion de la metodologia 5S, se redujo en un 24.79% (S/.
1,487.50) en el costo de mano de obra. Ademas, representa un ahorro en el tiempo
empleado en atender a los proveedores. Dando facilidad para utilizar el tiempo en

otras actividades ya que la carga laboral por parte del trabajador estd aumentando.

» La clasificaciéon de ABC en conjunto con el célculo del inventario ciclico nos
permitié enfrentar las deficiencias en el inventario. Disminuy6 en un 71.39% (S/.
3,423.88) en el costo de almacenamiento. Pero lo mas resaltante es la reduccién en
un 46.4% (S/. 14,211.10) en el valor de los sobrantes y en un 50.67% (S/.
10,787.22) en los faltantes. Permitiendo que no presente diferencias entre lo real y

la base de datos.

» El célculo del punto de reorden de los items que influyen en el costo indirecto,
permitié reducir en un 75% ($ 36,000.00) en el costo de escasez del producto
terminado. Por lo ende, ya no generaban mas perdida de venta por la falta de los

materiales que proporcionaba el almacén de repuesto y suministros.

6.2 Recomendaciones

¢ Se debe llevar un seguimiento de la implementacion de la metodologia Lean para

que se mantenga los estandares alcanzados por el trabajo de investigacion.
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R/
¢

X/
°

X/
°

Para la recepcion se debe considerar que el tiempo muerto se puede aplicar para

realizar pequefios inventarios para ayudar a facilitar el inventario ciclico.

Para el almacenamiento tomar en cuenta el nuevo sistema ERP EPICOR ya que
permite trabajar con un sistema de cddigo de barra que puede facilitar el trabajo

del inventario fisico.

Para el punto de reorden no solamente es calcular, también hay que tomar en
cuenta el espacio donde se va a almacenar dicho material. Pongo como ejemplo
los tucos de carton, mientras aumente el punto de reorden se necesitard mds

espacio para poder almacenar el pedido solicitado y no quedarse en stock cero.
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ANEXO

Anexo 1: Matriz de Consistencia

“Optimizacion de la gestion de almacén mediante la metodologia Lean para reducir los costos operativos en una empresa
empaques de carton y derivados de papel”

TIPO DE INVESTIGACION

POBLACION Y MUESTRA

A VARIABLE
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL INDEPENDIENTE
({C6mo la optimizacion de la gestion de almacén | Implementar la metodologfa Lean en la gestion de | Implementar la metodologfa Lean en la gestion
mediante la metodologia Lean reduce los costos | almacén para reducir los costos operativos en una | de almacén reduce los costos operativos en una . )
. . . . . , ) , Gestién de Almacén
operativos en una empresa industrial de empaques de|  empresa industrial de empaques de cartén y empresa de empaques de cartdn y derivados de
carton y derivados de papel? derivados de papel. papel.
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS VARIABLE
DEPENDIENTE
PE1: ;Cémo la implementacion de una gestion de |  OE1: Implementar la metodologia Leanenla | HEL: Implementar la metodologfa Lean en la
almacén mediante la metodologfa Lean reduce los gestion de almacén para reducir los costos  |gestion de almacén reduce los costos laborales en
costos laborales en una empresa industrial de  {laborales en una empresa industrial de empaques de| una empresa industrial de empaques de cartén y
empaques de carton y derivados de papel? carton y derivados de papel. derivados de papel.
PE2: ;Como la implementacin de una gestionde |  OE2: Implementar la metodologfa Leanenla | HE2: Implementar la metodologfa Lean en la
almacén mediante la metodologfa Lean reduce los |  gestion de almacén para reducir los costos de gestién de almacén reduce los costos de .
Costos Operativos

costos de almacenamiento en una empresa industrial

de empaques de cartén y derivados de papel?

almacenamiento en una empresa industrial de
empaques de carton y derivados de papel.

almacenamiento en una empresa industrial de
empaques de carton y derivados de papel.

PE3: ;Cémo la implementacién de una gestién de
almacén mediante la metodologfa Lean reduce los
costos de escasez en una empresa industrial de
empaques de cartdn y derivados de papel?

OE3: Implementar la metodologfa Lean en la
gestion de almacén para reducir los costos de
escasez en una empresa industrial de empaques de

carton y derivados de papel.

HE3: Implementar la metodologfa Lean en la
gestion de almacén reduce los costos de escasez
en una empresa industrial de empaques de carton

y derivados de papel.

Tipo de investigacion: aplicativa
Nivel de Investigacion :
descriptivo - explicativa

Diseiio de investigacion : Longitudinal
Enfoque de investigacion : Cuantitativo

Poblacion: Todos los almacenes
de la empresa
Muestra: almacén de la planta
Molino
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Anexo 2: Operacionalizaciéon de Variables

Variables Dimension Indicadores Medida
. . ./ Recepeion de existencias Tiempo en ordenar Mensual
Variable Independiente: Gestion .p _ _ D —

de almacén Almacenamiento y control de inventario Inventario Ciclico Mensual

Despacho de existencias Existencias despachadas Mensual

. . Costos laborales Costo de mano de obra Mensual
Variable Dependiente: Costos ) : : ,

Oneraivos Costo de almacenamiento Costo de riesgo de inventario Mensual

i Costo de escasez Perdida de venta Mensual
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Anexo 3: Proceso de Recepcion de materiales

Recepion de Materiales

Asistente de Almacén

Recibir factura, Camparar Revizar factura, 3.4 Recepcmhar Entregar

5 i o . 5 factura, guia de
guia de remisian mercaderia guia de remisian, O/C cargas al
y OfC sequin OC remisian y OfC y i i ¥ proveedor

mercaderia

+Esta conforme?

Guardar mercadetia en almacén
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Anexo 4: Excel de ubicaciones de las existencias del almacén

UBICACIONES 2017 ACTUALIZADO - Moda de compatibilidad - Excel Almacen Huachipa AH
Archivo Inicio  Insetar  Disposicién de pagina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda O Buscar % Compartir {2 Comentarios
. e & - 4
D A ARIAL 0 AR === 9 Bajustarteto General r ﬁ @ Ej il %? p
@ S e O T
N K S - i i P i Y 2.0 000 &0 00 ormato artormato  cstilos de = rdenar y uscary
g g EE Combmary(entrar - % O3 | ondicional~ comotabla~ celda~ | [Hi Formato ¢ filtrar~  seleccionar
Portapapeles & Fuente r1 Alineacidn r1 Nimero r1 Estilos Celdas Edicién Ideas A
1 b b3 v
A B C D E F H | N
¥
; CC] B & B g
§ 70100002 | TUERCA ACERQ CARBONO 3/4 UND a7 ADD B14 AD0B014
7 70100003 |TUERCA ACERO CARBONO 5/8 UND 1 ADD Bl14 A00BO14
8 70100004 |TUERCA ACERO CARBONO 7/ UND 0 ADD B14 AQ0BO14
g 70100005 |TUERCA ACERO CARBONO M12 UND 83 ADD Bl14 A00BO14
10| 70100006  |TUERCA ACERO CARBONO M18 UND 5 ADD B14 AQ0BO14
44| 70100007  |TUERCA ACERO CARBONO M20 G5 UND 0 ADD B014 A00BOM4
12| 70100008  |PERNO HEXAGONAL ACERO CARBONO 18 X 45,GRADO & UND 4 ADD B14 AQ0BO14
43| 70100009  |TUERCA ACERO CARBONO M8 G5 UND k] ADD Bo14 A00BO14
14| 70100010 |TUERCA ACERO CARBONO M16 G 8.8 UND il ADD B14 AQ0BO14
15| 70100012 |PERNO HEXAGONAL ACERO CARBONO M6 X 45,GRADO & UND ¥ ADD Bl14 A00BO14
16| 70100013 |ARANDELA PRESION INOX 1/4 UND 100 ADD B14 AQ0BOM4
7| 70100014 |TUERCA ACERO CARBONO M30 G8 UND 0 ADD Bl14 A00BO14
1g| 70100015  |TUERCA GALVANIZADA 112 UND 285 ADD B14 AD0B014
19| 70100016 |PERNO HEXAGONAL GALVANIZADO 34 X1 UND 65 ADD Bl14 A00BO14
op| 70100018  |PERNO SOCKET ACERD CARBOND Mi2 X 30 UND 6 ADD B14 AQ0BO14
29| 70100019 |TUERCA GALVANIZADA 5/16 UND 0 ADD Bl14 A00BO14
92| 70100020  |TUERCA GALVANIZADA Ma UND 0 ADD B14 AQ0BO14
23| 70100022 \PERNO ROSCADO M1BKT3MM UND B ADD B014 A00BOM4
24| 70100023  |PERNO SOCKET INOX M12 X 25 UND 59 ADD B14 AQ0BO14
25| 70100024 |TUERCA GALVANIZADA M24 UND 2 ADD Bo14 A00BO14
26| 70100025  |TUERCA GALVANIZADA 1 UND [ ADD B14 A00BO14 =
b | Hoja2 | UBICACIONES 2019 ACTUALIZADO \ Hojab | Hoja3 | Hoja? | Hoja . 8 | v
Listo H m - | + 0%
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Anexo 5: Situacion actual del interior del almacén
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Anexo 6: Situacion actual del exterior del almacén
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Anexo 7: Situacion actual de los contenedores del almacén
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Anexo 8: Registros de Facturas

H - = AGOSTO 2019 - Excel (Error de activacién de productos) T EH -
ARCHIVO jiVilele] INSERTAR DISEFIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Team Iniciar sesién

T oo [ & 4 == B Fl ) [ 2 Bx (5] St Ay
Liberation Sans - |11  ~| A A = @/‘ - E# Ajustar texto General - - j s L=
DE@. - ) B H EI [T Rellenar - z H

[*]

e NS0 20 Ar SS= e By § %o 8 T S S IO ¢ e i o
Portapapeles & Fuente [r] Alineacidn ] Mimero ] Estilos Celdas Modificar
M23 v b
A B L M M
1 I
2
3
4
5 ITEM | N° GRUPO FECHA FACTURA GUIA PROVEEDOR o/ 0/s L/. R/C R/S
3] 1 5D10 01/08/2019 | F001-1016 001-3326 ARG ELECTRONIC COMPANY 5.A.C 13639/14061
7 2 SD11 01/08/2019 | F001-1015 001-3325 ARG ELECTRONIC COMPANY S.A.C 13720/14273
8 3 $D12 01/08/2019 | FO01-6007 | 001-43508 PEGSA INDUSTRIAL 5.A.C 13520/13034 10101520
9 4 SD13 01/08/2019 | F001-6009 | 001-43509 PEGSA INDUSTRIAL 5.A.C 1358913934
10| & 5D14 01/08/2019 | E001-602 001-835 HMF SISTEMAS Y CONTROL DE FLUIDOS ELRL | 13725/14289
11 6 sSD15 02/08/2019 | 001-1209 001-849 PROYECTOS & MAESTRANZA PERU S.A.C 13385/13660
12| 12 5D16 01/08/2019 | FO01-28524 | 001-208777 LALLAVE 5.A 13553/13000
13| 13 sSD17 01/08/2019 | F101-58016 | 033-222111 QUIMTIA S.A. 13588/13924 19-1100026173-01
14| 14 5D18 02/08/2019 | E001-269 001-2780 INSUTEC PEU ELR.L 13723/14281
15| 15 $D19 01/08/2019 | FO02-11542 | T002-10646 ANDERS PERU 5.A.C 13601/14220 001-76635
16| 16 5D20 02/08/2019 | FF01-175 001-3402 TYT HYDRAULIC ELR.L 13730/14308
17 | 17 | SERVICIO | 02/08/2019 FO01-615 S/G J&W CIA S.A 2003
18
19
20
21
22 ALMACEN DIV. MOLINO LOGISTICA DIV. MOLINO JEFE ADMINISTRATIVO
23 |
> Mos|as|07|08|09|w|12|13|14|15|1s|1?|19\20|21\22|...({-} [l ]
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Anexo 9: Cuadro Resumen de Proveedores Atendidos por Mes

Mayo
Dia 24/ 6|7 |8|9(10(11(12|14|15|16(18|21|22|23(24(25|27|28|29(30(31
e 7 112(126|34|19(14(18| 7 |13|27|16(12(40(48|16|18|23| 6 (24|18|21|17| 9
Proveedores
Junio
Dia 3/ 4/5|(6|7|8(10(11(12|13|15|17(18|19|20(22(24(25|26|27|28(29
ek 10| 4 |20|10|26|10|12|14|25|15(16|13|17|18|24(37|17|15|11(21(27]| 3
Proveedores
Julio
Dia 2/3/4|(5|6|9(10(11/12|13|15(16(17|18|19(22(23(24|25|26|27 |31
el 13(18|25|31| 6 |20|26|19|46| 7 |19|40|27|16|24|56|12|16|13|15| 3 |28
Proveedores
Agosto
Dia 2(5|6|7|8|9|10(12|13(14|15/16(17|19|20(21|22(23|26|27 (28|29
e 16(12| 5 (19|22(20| 5 (13| 7 |15|14| 9 (10| 9 |10| 4 |18|17(22(17|20]|20
Proveedores
Setiembre
Dia 3(5|6|7[8|9(11(12|13(14|16(17(18|19|20(21|24|25(26|27 |30
e 131826 8 |11| 9 |13(18|18| 4 |28|14| 8 {11(29|11|29| 7 |5 (19|11
Proveedores
Octubre
Dia 2/3(4|(6|7|8(9(10(11|12|13|(15(16(17|18(19(21(22|23|24|26(27|28|29|30(31
ek 5161(19(|23|21(10( 4 |10|9 |11|9 (10(24|14|34| 8 (11| 7|7 |11|20|10| 8 |17|5 |14
Proveedores
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Anexo 10: Grafica de tendencia de atencion a proveedores

Grafica de tendencia de atencion de proveedores en Junio 2019

Junio 2019
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Grafica de tendencia de atencion de proveedores en Julio 2019
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Grifica de tendencia de atencion de proveedores en Agosto 2019
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Grafica de tendencia de atencion de proveedores en Setiembre 2019
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Grafica de tendencia de atencion de proveedores en Octubre 2019
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Anexo 11: Cuadro de promedio de proveedores atendidos por dia de cada mes
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Anexo 12: Tiempo de Guardar materiales por proveedor de cada mes

Mayo
Proveedor
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 2min 2 4 3 4 2 2 4 2 3 2 2 2 4 2 4 4 271
Sub-proceso |Identificar ubicacién 5 6 4 4 6 5 3 6 6 5 4 5 4 3 6 4 5 4.76
Guardar  |Ubicary colocar items 16 17 16 15 17 17 12 12 15 16 16 17 12 16 17 13 13 15.12
Junio
Proveedor
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 3min 4 2 2 2 2 3 2 2 2 4 4 2 2 3 2 4 247
Sub-proceso |Identificar ubicacion 3 4 3 4 4 6 5 6 5 3 4 5 6 6 5 6 6 4.76
Guardar  |Ubicary colocar items 13 16 14 12 15 16 16 17 16 14 13 16 13 16 17 14 12 14.71
Julio
Proveedor
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 2min 2 4 4 3 2 3 2 2 3 3 4 2 2 4 2 4 271
Sub-proceso |Identificar ubicacién 5 4 6 6 3 5 4 3 3 3 5 4 4 6 5 6 5 4.53
Guardar Ubicary colocar items 15 14 16 12 12 13 14 14 16 16 15 12 13 17 14 14 14 14.18
Agosto
Proveedor
il 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1u 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 4min 3 4 2 2 2 3 4 4 2 4 2 2 4 4 3 2 2.76
Sub-proceso |Identificar ubicacion 5 3 4 6 5 4 6 4 4 4 3 3 5 5 3 5 3 4.24
Guardar  |Ubicary colocar items 15 14 13 15 17 15 12 17 15 16 16 15 16 12 14 17 15 14.94
Proveedor
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 4min 4 3 3 4 4 4 4 3 4 4 4 4 3 2 2 3 3.24
Sub-proceso |Identificar ubicacién 6 5 5 5 5 5 6 6 6 4 4 5 6 3 6 5 5 5.12
Guardar  [Ubicary colocar items 13 16 12 12 12 15 13 17 15 17 16 14 16 16 16 12 12 14.35
Octubre
Proveedor
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
Actividades del |Codificar items 4min 3 3 3 3 3 2 4 4 4 4 3 3 2 2 2 2 2.76
Sub-proceso |Identificar ubicacién 4 4 4 3 5 3 5 6 4 5 3 6 3 4 5 4 4 4.24
Guardar  |Ubicary colocar items 17 13 16 16 15 15 16 15 14 13 12 17 15 14 16 13 14 14.76
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Anexo 13: Diagrama de Ishikawa para recepcion
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Anexo 14: Cuadro de N° de items por familia

Familia Descripcion N° de ltéms
701 Pernos, tuercas, arandelas y esparragos 585
702 Rodamientos, retenes, oring y v-ring 730
703 Herramientas 109
704 Implementos de proteccion personal 92
705 Uniformes 14
706 Utiles de oficina 98
707 Pinturas, removedores y fijadores 68
708 Materiales 67
709 Insumos 260
710 Accesorios de tuberia 482
711 Valvulas y compuertas 82
712 Soldaduras y aportes 29
713 Empaquetaduras 64
714 Cables 75
715 Ferreteria Eléctrica 903
716 Articulos de limpieza 68
717 Fajas y mangueras 346
718 Sensores 29
719 Variadores 82
720 Arrancadores 5
721 Motores 31
722 Repuestos de maquinaria 405
723 Insumos de proceso 2
724 Vestiduras 11
726 Equipos y enseres 84
728 Transmision de potencia 196
729 Maquinarias 11
731 Lubricantes y combustibles 43
732 Instrumentacion 436
734 Formatos 66
738 Fabricaciones 436

Total 5324
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Anexo 15: Registro del inventario fisico en Excel

inv710 - Modo de compatibilidad - Excel Almacen Huachipa AH Eal
Archivo  Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda 2 Buscar 1% Compartir £2 Comentarios
|:| & ARIAL = = 'b‘7v EE;Ajustartexto General = ﬁ @ E} @Inser‘tar i i %? p
E@ v N K S == === . = of oo | &0 00 Formato  Dar formato Estilos de %Eliminar . ' Ordenary  Buscary
= 5 = = = | = 2= | [ Combinary centiar - | 8 -~ % B30 condicional - comotablav  celda~ f Formato - & filtrar ~  seleccionar~
Portapapeles Fuente 71 Alineacion 71 Mimero 71 Estilos Celdas Edicion Ideas ~
011 = Je ¥
A B C D E F G H J K L M N B
1 CODIG( ~ :DESCRIPCION = SIST ~ :UND ~ -FISC ~: DIF ~ ‘UBIC 2
2 71000007 iTUBO PIREX P/ VISOR DE CONDEMNSADO DE VAPOR EXT 5/8 X 89 CM LONG. 1 UND 1 0 HO11
3 [71000018 :UNION ESPIGA 1" X 3/8 ESPIGA 3 UND 3 0 F013
4 771000019 TAPON MACHO INOX 1 11 UND 9 -2 E108
5 [71000023 :TEE PVC DE 3" PESADD 6 UND 5 -1 E109
6 [71000030 :UNION RECTO BRONCE 1/4 OD X 1/4 OD 6 UND 5 -1 F013
8 (71000041 :CODO ACERO CARBONO 3 X 90¢ 1 UND 1 0 E092 5
1000049 :CODO INOX DE 1/4 X 90° C/R 16 UND 15 -1 E101
10 [71000050 :CODO INOX DE 1 1/2 X 90° C/R 9 UND 6 -3 E102
11[71000060 :TEE GAL. 1 3 UND 3 0 E084 E
12 [71000063 :TEE GAL. 3 2 UND 2 0 E085
13 [71000071 (FUELLE NEUMATICO PARA RODILLO ALINEADOR 20LBS REF. (YI-2B7-540) 11 UND 11 0 E046
14 [71000074 :CODO ACERO CARBONOD 1/2 X 45° SOLDABLE 4 UND 4 0 E079
15 [71000076 (UNION SIMPLE ACERO CARBONO DE 1/2 X 150 ROSCADA 8 UND T -1 E086
16 [71000077 :CODO INOX DE 1 1/4 X 90 SOLD. 33 UND 3 -2 E083
17 [71000081 MIPLE INOX DE 1 1/4 X 2 13 UND 13 0 E090
18 [71000083 :UNION UNIVERSAL INOX 3/8 1 UND 15 4 E087
19 [71000087 :MIPLE INOX DE 1X 3 4 UND 8 4 E0g4
20 /71000088 :NIPLE INOXDE 1X 4 18 UND 15 -3 E086
21771000090 :NIPLE INOX DE 1 X7 NPT 10 UND 9 -1 E099
22 171000091 :TEE ACERO AL CARBONO SCH40 DE 6 SOLDABLE 8 UND 8 0 COMT 3
23 771000092 :UNION UNIVERSAL GALVANIZADO 3 2 UND 2 0 E095
24 171000093 :CODO ACERD CARBONO SCH40 1.1/4 X 90° SOLDABLE 2 UND 2 0 EQ77
2571000098 :REDUCCION CONCENTRICA ACERD CARBONO 6 X 4 4 UND 4 0 EQ77
26 71000100 :CODO ACERD CARBONO SCH40 DE 6 X 90° SOLDABLE 0 UND 1 1 E090
27 (71000101 :TEE ACERO AL CARBONC SCH-40 DE 4 4 UND 4 0 EQ77
28 (M1000104 :CONO ACFRO CARBOND STANDAR NFE 1 1/4X90° S0OI NARI F Fita) LIND Ah n F104 pd
Sheetl (-i-)
H 0 - 1 + 100%
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Anexo 16: Cuaderno de Emergencia
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Anexo 17: Regularizacion del cuaderno de emergencia
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Anexo 18: Cuadro de la auditoria del mes de Junio

I tario de Repuest: - Division Molino
Diferencia | Diferencia

Codigo Descripcion um Cantidad | Costo Unit. (S/.) | Conteo Total| Unidades | Costo S/. Estado

70200034 |ANILLO DE FIJACION FRB 4/100(SR 4/100) UND 6 13.52 4 -2 -27.05 Faltante

70200035 [RETEN 145-160-12 UND 3 27.59 5 2 55.18 Sobrante
70200197 |CORDON DE ORING 2MM MT 5 7.87 6 1 7.87 Sobrante
70200287 [CORDON DE ORING DE 3MM MT 8.5 5.48 6.5 -2 -10.96 Faltante

70200429 |ANILLO SEEGER A-50 UND 27 217 28 1 217 Sobrante
70200524 |CORDON DE ORING 5MM MT 6 11.32 8 2 22.64 Sobrante
70200538 |ANILLO SEEGER J-30 UND 26 0.69 27 1 0.69 Sobrante
70200551 |ANILLO SEEGER A-58 UND 26 2.62 27 1 2.62 Sobrante
70200556 |ORING 8 MM MT 6 14.20 7 1 14.20 Sobrante
70200686 |OBTURADOR SKF TSN 517 L UND 2 28.49 3 1 28.49 Sobrante
70200923 |ANILLO SEEGER J-70 UND 24 3.34 29 5 16.69 Sobrante
70201076 |RETEN DE TRANSMISION 42-60-7, MONTACARGA FG30T3 UND 5 66.64 8 3 199.92 Sobrante
70201096 [RETEN 117.48 X 152.40 X 12.7 NITRILO DOBLE LABIO UND 0 214.40 2 2 428.81 Sobrante
70201208 [RODAMIENTO RIGIDO DE BOLA 6318 ZC3 UND 5 260.70 4 -1 -260.70 Faltante
70300144 [REPUESTO DE CUCHILLA CUTTER 11-325 STANLEY UND 280 1.60 430 150 240.00 Sobrante
70300348 [REPUESTO DE CUCHILLA CUTTER 10-418 UND 200 0.71 50 -150 -106.33 Faltante
70300349 |PILAS GRANDES UND 19 4.19 20 1 4.19 Sobrante
70300394 |CUCHILLAS CUTTER MOD. KM-109 KAMASA UND 20 12.11 16 -4 -48.45 Faltante
70300439 |DADO PUNTA ALLEN DE IMPACTO DE 8 MM ENCASTRE DE 1/2". UND 1 19.81 0 -1 -19.81 Faltante
70300485 |LAMINA CALIBRADA DE BRONCE 1.0 MT 2 175.00 3 1 175.00 Sobrante
70400005 |GUANTES DE NITRILO TALLA 9 PAR 20 4.70 18 -2 -9.40 Faltante
70400017 |CARTUCHOS CONTRA VAPORES ORGANICOS Y GASES ACIDOS PAR 9 34.07 10 1 34.07 Sobrante
70400047 |BOTA DE JEBE TALLA 42 PAR 3 27.89 2 -1 -27.89 Faltante
70400049 |BOTA DE JEBE TALLA 44 PAR 0 19.50 1 1 19.50 Sobrante
70400054 [FAJA ERGONOMICA TALLA S UND 0 34.64 1 1 34.64 Sobrante
70400121 |[RETENEDOR 501. 3M PAR 17 6.42 16 -1 -6.42 Faltante
70400122 [PREFILTRO 5N11. 3M PAR 10 10.13 11 1 10.13 Sobrante
70400204 |LENTE SIN BANDA CON LUNA OSCURA ANTI FOG UND 23 6.69 2 -21 -140.42 Faltante
70400239 [SUSPENSION 04 PUNTOS PARA CASCO AMERICANA 3M CON RATCHET. UND 5 19.86 7 2 39.72 Sobrante
70600020 |PLUMON INDELEBLE NEGRO FABER 23 UND 2 2.80 4 2 5.59 Sobrante
70600021 |PLUMON INDELEBLE AZUL FABER 23 UND 50 2.79 49 -1 -2.79 Faltante
70600047 |TINTA PARA TAMPON C/NEGRO UND 1 1.26 0 -1 -1.26 Faltante
70600049 |PLUMON PARA PIZARRA P/GRUESA ROJO FABER 123 UND 30 3.04 6 -24 -72.89 Faltante
70600056 |PILAS DOBLE A NORMAL UND 23 1.55 22 -1 -1.55 Faltante
70600060 |CINTA MASKING TAPE 1 UND 189 3.17 187 -2 -6.33 Faltante
70600098 [PLUMON PARA PIZARRA P/GRUESA NEGRO FABER 123 UND 8 2.65 32 24 63.53 Sobrante
70600107 [RECIBO PROVISIONAL MLL 0.09 56.00 0.9 0.81 45.36 Sobrante
70600108 |FORMATO DE CONTROL PRODUCCION (CON NUMERACION) UND 250 0.54 500 250 135.16 Sobrante
70600147 |PILA 1.5v, AG13, PARA CONDUCTIMETRO UND 7 3.00 6 -1 -3.00 Faltante
70700005 |PINTURA AZUL ELECTRICO ESMALTE SINTETICO GAL 6 4.7 5 -1 -41.71 Faltante
70700023 |MASILLA PLASTICA LAT 8 8.60 7 -1 -8.60 Faltante
70700030 |DISOLVENTE DE CHEMALAC SC-55N GAL 1 95.00 0 -1 -95.00 Faltante
70700045 |IMPRIMANTE X 30KG BOL 0.75 53.08 1 0.25 13.27 Sobrante
70700128 |PINTURA JETHANE 500(2 COMPONENTES: RESINA + CATALIZADOR) BLANCO RAL 9010 KT 1 179.69 0 -1 -179.69 Faltante
70800070 |PERFIL UPN DE 80 X43 MM X6 METROS UND 2 225.02 4 2 450.04 Sobrante
70800081 |TUBO INOX C 304 DE 4 SCH10 X6 METROS UND 2 556.95 4 2 1113.89 Sobrante
70800181 [TUBO INOX C-304 DE 3/4" SHC-40 X 6MT UND 0 127.41 1 1 127.41 Sobrante
70800200 [TUBO ACERO AL CARBONO SCH40 S/C 3/4 X6 MT UND 14 36.99 13 -1 -36.99 Faltante
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70800301 [ANGULO ACERO AL CARBONO 2" X1/4" X6 MTS UND 4 68.43 5 1 68.43 Sobrante
70800315 |TUBO ACERO AL CARBONO SCH-40 1 1/2 X2 MM X 6000 UND 13 71.73 11 2 -155.47 Faltante
70800317 [PERFIL UPN DE 80 X6 METROS UND 4 226.73 2 2 -453.45 Faltante
70800383 [TUBO CUADRADO DE 1 X1" X1/8 X6MTS UND 11 41.10 13 2 82.20 Sobrante
70800401 |MALLA ELECTROSOLDADA DE 1 X1 CON ALAMBRE @ 3/16 UND 2 443.73 1 -1 -443.73 Faltante
70800555 [BARRA CUADRADA TREFILADA 1/2" X 1M UND 0 114.57 1 1 114.57 Sobrante
70800592 [PLATINA ACERO CARBONO DE 2" X 3/16"X 6MTS UND 0 24.70 1 1 24.70 Sobrante
70800615 |BARRA REDONDA ACERO CARBONO @ 5/8 X6MT UND 1 24.67 0 -1 -24.67 Faltante
70800649 [TUBO INOX C-304 DE 6 SCH-40 X6 METROS UND 2 1947.80 3 1 1947.80 Sobrante
70900004 [CLAVO DE 2" KG 13.9 6.45 15.9 2 12.90 Sobrante
70900005 [CLAVO DE 4" KG 8.5 5.73 55 -3 -17.19 Faltante
70900007 |CINTA TEFLON DE 1 UND 80 1.83 73 -7 -12.78 Faltante
70900012 [ESPONJA INDUSTRIAL GRIS SUPER FINO UND 45 12.51 48 3 37.53 Sobrante
70900014 [CEPILLO COPA ONDULADO DE 4" FAESIN UND 26 53.21 25 -1 -53.21 Faltante
70900015 [DISCO DE CORTE METAL DE 7 X1/8 X7/8 NORTON UND 126 5.74 155 29 166.36 Sobrante
70900016 [DISCO DE CORTE ACERO INOXIDABLE DE 7 X 1/16 X7/8 NORTON UND 72 6.93 65 -7 -48.53 Faltante
70900017 [DISCO DE CORTE ACERO INOXIDABLE DE 4.1/2 X3/64 X 7/8 NORTON UND 179 5.43 157 22 -119.45 Faltante
70900019 [DISCO DE DESBASTE DE METAL DE 7 X 1/4 X7/8 NORTON UND 139 8.38 140 1 8.38 Sobrante
70900020 [DISCO DE CORTE METAL DE 4.1/2 X 1/8 X7/8 NORTON UND 77 4.02 58 -19 -76.30 Faltante
70900026 [LIJA DE FIERRO 120 UND 87 1.63 85 2 -3.26 Faltante
70900027 [LIJA DE FIERRO 180 UND 256 1.53 255 -1 -1.53 Faltante
70900053 |DISCO DE DESBASTE DE ACERO INOXIDABLE DE 7 X1/4 X7/8 NORTON UND 151 8.97 154 3 26.92 Sobrante
70900060 [RAFIA DE COLOR AZUL KG 4175 6.41 415 2.5 -16.02 Faltante
70900067 [CEMENTO EPOXICO SECADO RAPIDO Y-200 UND 10 198.00 0 -10 -1980.00 Faltante
70900079 [PLUMON INDELEBLE EN PUNTA FINA UND 13 2.08 16 3 6.23 Sobrante
70900091 [ALAMBRE DE CONSTRUCCION # 8 KG 18 3.32 60 42 139.45 Sobrante
70900098 [PLANCHA DRYWALL ULTRALIGH DE 1/2" X 1.2MT. X 2.44MT. UND 5 38.00 7 2 76.00 Sobrante
70900112 [LISTONES DE MADERA DE 1 1/2 X3 X1.5MT UND 53 11.10 54 1 11.10 Sobrante
70900149 [CAL INDUSTRIAL BOL 12 16.45 4 -8 -131.61 Faltante
70900178 [PLANCHA DRYWALL DE 3/8 1.20MT. X 2.44 UND 0 25.00 2 2 50.00 Sobrante
70900179 [BROCHA DE NYLON DE 2 UND 11 8.00 10 -1 -8.00 Faltante
70900197 [DISCO DE DESBASTE DE METAL DE 4.1/2 X 1/4 X7/8 NORTON UND 55 4.91 89 34 166.89 Sobrante
70900202 [DISCO POLIFAN PARA ACERO NEGRO DE 4 1/2 # 80 UND 45 15.00 46 1 15.00 Sobrante
70900209 [LIJA DE FIERRO 60 UND 185 1.64 193 8 13.14 Sobrante
70900211 [LIJA DE FIERRO 80 UND 243 1.81 237 -6 -10.85 Faltante
70900216 [CARBON INDUSTRIAL DE_PIEDRA KG 5450 1.25 4950 -500 -625.00 Faltante
70900217 [DISCO DE DESBASTE DE ACERO INOXIDABLE DE 4 1/2 X 1/4 X7/8 NORTON UND 43 5.60 35 -8 -44.82 Faltante
70900262 [DISCO DE CORTE ACERO INOXIDABLE DE 4 1/2" X1/16_X7/8 NORTON UND 90 4.67 72 -18 -84.09 Faltante
70900266 |ESPONJA INDUSTRIAL CAFE 7440 - GRUESO UND 23 13.58 24 1 13.58 Sobrante
70900269 [CINTA DUPLO DF-633 - SHURTAPE 1.1/2X55Y UND 115 12.79 119 4 51.15 Sobrante
70900290 |GRAPAS GALVANIZADAS P/ZUNCHO 5/8 X0.60 PINA MLL 13 36.00 14 1 36.00 Sobrante
70900296 |VIDRIO PARA CARETA DE SOLDAR OSCURO N° 11 UND 230 0.60 232 2 1.20 Sobrante
70900324 |ALAMBRE DE CONSTRUCCION N° 16 UND 15 3.34 60 45 150.28 Sobrante
70900346 [SIKA BOOM (ESPUMA EXPANSIVA DE POLIURETANO) UND 7 36.51 8 1 36.51 Sobrante
70900357 [TEMPLADOR DE 6 LONG. UND 8 10.00 9 1 10.00 Sobrante
70900577 [LANA MINERAL DE ROCA M2 22 46.50 21 -1 -46.50 Faltante
70900591 [LIMPIADOR DE FRENO Y PIEZAS 500 ML UND 13 28.10 12 -1 -28.10 Faltante
70900655 [PERNO AUTORROSCANTE 1/8 X 1/2 UND 51 0.05 200 149 6.99 Sobrante
71000019 |TAPON MACHO INOX 1 UND 11 4.14 15 4 16.57 Sobrante
71000030 [UNION RECTO BRONCE 1/4 OD X 1/4 OD UND 6 10.00 5 -1 -10.00 Faltante
71000037 [UNION UNIVERSAL ACERO CARBONO 2" ROSCADA UND 6 14.70 0 6 -88.19 Faltante
71000050 [CODO INOXDE 1 1/2 X90° C/R UND 12 11.13 6 6 -66.81 Faltante
71000083 [UNION UNIVERSAL INOX 3/8 UND 21 7.32 17 -4 -29.27 Faltante
71000088 [NIPLE INOXDE 1 X4 UND 18 7.50 19 1 7.50 Sobrante
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71000147 [TEE INOX 2 ROSCA NPT 150 LIBRAS UND 0 28.22 1 1 28.22 Sobrante
71000167 [ABRAZADERA GALV. SIN FIN P/MANGUERA DE 3/4 UND 64 2.40 69 5 11.98 Sobrante
71000199 [ABRAZADERA P/CANAL UNISTRUT 1 1/4 PAR 59 1.41 61 2 2.82 Sobrante
71000226 [CONECTOR TAPON BSP MACHO 3/8" UND 4 13.07 5 1 13.07 Sobrante
71000231 [REDUCCION BUSHING CONDUIT 3/4 A 1/2 UND 8 3.20 9 1 3.20 Sobrante
71000232 [REDUCCION BUSHING CONDUIT 1 1/4 A 3/4 UND 8 1.69 10 2 3.37 Sobrante
71000258 |CODO GALVANIZADO 6 X90° UND 5 10.00 4 -1 -10.00 Faltante
71000262 [CODO INOX. C-304 2 X90 ROSCADO NPT UND 13 14.90 14 1 14.90 Sobrante
71000268 [UNION ESPIGA INOX PARA MANGUERA DE 1" UND 0 27.00 1 1 27.00 Sobrante
71000292 [CODO INOX C-304 1 1/2 X90° ROSCA NPT 150 LBS UND 6 10.09 13 7 70.60 Sobrante
71000293 [UNION UNIVERSAL ACERO CARBONO SCH-40 1 1/ "2 300 LBS UND 2 45.65 3 1 45.65 Sobrante
71000304 [NIPLE INOXDE 1/2 X8" UND 14 6.84 16 2 13.68 Sobrante
71000311 [ABRAZADERA GALVANIZADA U-BOLT 1/2 X4 C/TUERCA Y ARANDELA UND 46 5.96 47 1 5.96 Sobrante
71000313 [ABRAZADERA GALVANIZADA U-BOLT 3/8 X2 C/TUERCA Y ARANDELA UND 32 8.93 26 -6 -53.59 Faltante
71000320 [UNION INST. EN T PARA TUBO DE 10 MM UND 13 10.92 14 1 10.92 Sobrante
71000331 [ABRAZADERA GALVANIZADA U-BOLT 1/2 X3 C/TUERCA Y ARANDELA UND 34 2.89 39 5 14.46 Sobrante
71000353 [TAPON MACHO INOX 1/2", ROSCA NPT UND 8 1.99 7 -1 -1.99 Faltante
71000376 [NIPLE INOXDE 1 X5 UND 11 8.11 13 2 16.21 Sobrante
71000383 [TEE INOXDE 11/2 C/R UND 11 15.00 12 1 15.00 Sobrante
71000405 [CURVAS DE PVC 3/4 LIVIANO UND 6 0.99 7 1 0.99 Sobrante
71000409 [NIPLE INOXDE 1/2 X1 UND 27 1.78 25 2 -3.57 Faltante
71000418 [UNION SIMPLE INOX C-304 3/8 UND 13 1.66 1 -12 -19.91 Faltante
71000419 [UNION SIMPLE INOX C-304 1/4 UND 10 1.46 11 1 1.46 Sobrante
71000478 [TEE INOXC 304 2 SCH 10 UND 1 22.09 3 2 44.18 Sobrante
71000509 [ABRAZADERA GALV. SIN FIN P/MANGUERA 1/4 UND 30 1.38 27 -3 4.13 Faltante
71000522 [UNION UNIVERSAL ACERO CARBONO 2 1/2 UND 18 22.34 3 -15 -335.04 Faltante
71000545 [UNION UNIVERSAL INOX 1/2 UND 13 6.61 17 4 26.43 Sobrante
71000555 [NIPLE INOXDE 1 X1 UND 10 3.16 11 1 3.16 Sobrante
71000578 [REDUCCION CAMPANA INOXC-304 DE 1" A 1/4 UND 24 5.70 25 1 5.70 Sobrante
71000596 [NIPLE GAL.1/2 X2 UND 4 0.44 6 2 0.87 Sobrante
71000667 [ABRAZADERA GALV. SIN FIN PARA MANGUERA DE 1 1/4" UND 9 2.48 10 1 2.48 Sobrante
71000672 [NIPLE INOXDE 3 X6 SCH10 UND 2 51.48 3 1 51.48 Sobrante
71000710 [NIPLE INOX DE 3/4 X3 UND 16 4.02 19 3 12.05 Sobrante
71000723 [REDUCCION PVC 4 X2" UND 5 50.00 6 1 50.00 Sobrante
71000728 [ABRAZADERA GALVANIZADA P/MANGUERA 3" UND 13 4.40 15 2 8.81 Sobrante
71000730 [NIPLE INOXDE 1 1/4 X5 UND 10 11.60 2 -8 92.77 Faltante
71000737 [TUBO PVC P/LUZ DE 1 UND 55 5.18 54 -1 -5.18 Faltante
71000842 [ABRAZADERA ZINCADO U-BOLT VARILLA 1/2" X6" C/ TUERCA Y ARANDELA UND 13 4.86 14 1 4.86 Sobrante
71000858 [ABRAZADERA P/CANAL UNISTRUT 2 (PARES) UND 21 3.81 23 2 7.61 Sobrante
71000875 [CODO PVC 3 X45° PESADO UND 4 19.72 5 1 19.72 Sobrante
71000895 [ABRAZADERA PARTIDA DOBLE OREJA DE 3/4 UND 46 0.22 26 -20 -4.40 Faltante
71000979 |CODO GALVANIZADO 1 1/4 X90° C/R UND 1 10.00 3 2 20.00 Sobrante
71001011 [REDUCCION BUSHING CONDUIT 1 A 1/2 UND 1 0.97 2 1 0.97 Sobrante
71001052 [UNION SIMPLE INOX 3/4 UND 15 2.69 16 1 2.69 Sobrante
71001100 [ABRAZADERA GALV. SIN FIN P/MANGUERA 3/8 UND 54 2.54 53 -1 -2.54 Faltante
71001105 |UNION CURVO 90° JIC X JIC 172" ACERO AL CARBONO (REF. SISTEMA HIDRAULICO) UND 4 19.72 6 2 39.44 Sobrante
71001132 [REDUCCION BUSHING INOXDE 1 1/2"a 1" UND 7 7.18 9 2 14.36 Sobrante
71001155 [NIPLE INOXDE 1 X4 1/2" UND 10 7.03 9 -1 -7.03 Faltante
71001161 [UNION SIMPLE INOX-304 2" UND 1 9.67 12 1 9.67 Sobrante
71001162 [U-BOLT 2" X 3/8" INOX. UND 13 7.46 14 1 7.46 Sobrante
71001219 [UNION SIMPLE INOX 3/8" NPT X2 1/4" UND 15 1.45 31 16 23.26 Sobrante
71001260 [NIPLE INOXDE 1 1/4" X5" UND 15 14.19 23 8 113.48 Sobrante
71100047 [VALVULA ESFERICA INOX C304 C/ROSCA 2 UND 0 282.91 1 1 282.91 Sobrante
71100081 [VALVULA ESFERICA INOX 1/2 UND 0 11.27 2 2 22.53 Sobrante
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71200001 |SOLDADURA CELLOCORD 1/8 6011 KG 25 13.00 21 4 -52.00 Faltante
71200002 |SOLDADURA CELLOCORD 3/32 6011 KG 14 12.00 15 1 12.00 Sobrante
71200008 |SOLDADURA CHANFERCORD 5/32 KG 20 20.84 22.5 25 52.09 Sobrante
71200009 |SOLDADURA INOX 3/32 AW KG 29.5 78.45 25 4.5 -353.04 Faltante
71200010 |SOLDADURA INOX 1/8 AW KG 4 78.53 42 1 78.53 Sobrante
71200031 |METAL APORTE PARA INOX 1.60MM X 1000MM KG 3 71.58 4 1 71.58 Sobrante
71300019 [SILICONA BLANCA ABRO 1000 UND 11 17.06 10 -1 -17.06 Faltante
71400009 [CABLE SILICONADO ESTANADO 1x2.5MM2 +180° MT 285 1.70 300 15 25.44 Sobrante
71400010 |CABLE SILICONADO C/MALLA DE ACERO 3x2.5MM2 +180° MT 137 13.99 100 -37 -517.69 Faltante
71400012 |CABLE UTP MT 463 1.70 450 -13 -22.09 Faltante
71400018 |CABLE VULCANIZADO 3 X 12 AWG MT 237 4.93 280 43 212.02 Sobrante
71400024 |CABLE GPT 18 AWG NEGRO MT 478 0.41 450 -28 -11.41 Faltante
71400027 |CABLE NYY 1 KV 3 X1 X16 MM2 MT 20 17.29 15 5 -86.43 Faltante
71400034 |CABLE GPT 18 AWG ROJO MT 343 0.34 313 -30 -10.25 Faltante
71400055 |CABLE VULCANIZADO 3 X16 AWG MT 4218 2.22 431.8 10 22.18 Sobrante
71400060 |CABLE VULCANIZADO 3 X 14 AWG MT 363.5 3.54 400 36.5 129.16 Sobrante
71400062 |CABLE VULCANIZADO 4 X 12 AWG MT 210 6.74 224 14 94.31 Sobrante
71400072 |CABLE OPVC JZ3G1 EY APANTALLADO MT 665 2.49 545 -120 -298.83 Faltante
71400079 |CABLE VULCANIZADO 4 X 14 AWG MT 347 4.08 365 18 73.38 Sobrante
71400080 |CABLE DE ACERO EXTRAFLEX DIAMETRO 11MM, BAJADOR DE BOBINAS MT 47 8.59 60 13 111.68 Sobrante
71400105 |CABLE THW 6 MM2 COLOR AMARILLO MT 13 1.96 0 -13 -25.48 Faltante
71400106 [CABLE CONTROL JE-LIYCY-Bd 4 x 2 x 0.5mm2 ¢/PANTALLA DE Cu ESTANADO UND 300 5.78 370 70 404.87 Sobrante
71400108 |CABLE THW 16 MM2 AMARILLO MT 141 3.79 117 24 91.01 Faltante
71400109 |CABLE ACERADO CUERDA DE VIOLIN DE 1MM MT 200 1.39 0 -200 -277.50 Faltante
71400114 |CABLE FLEX4 X 10 MM2 0.6/1KV MT 567 14.08 605 38 535.09 Sobrante
71400119 |CABLE DE FUERZA CLASE 5 DE 25 mm?* MT 43 5.82 7 -36 -209.70 Faltante
71400120 |CABLE DE FUERZA CLASE 5 DE 35 mm? MT 35 10.26 47 12 123.11 Sobrante
71400121 |CABLE DE FUERZA CLASE 5 DE 50 mm? MT 30 32.19 60 30 965.65 Sobrante
71400137 |CABLE GPT 16 AWG-500 VAC COLOR ROJO MT 494 0.59 600 106 62.20 Sobrante
71400153 |CABLE FLEX4 X6MM2 0.6/1KV. MT 0 7.21 12 12 86.53 Sobrante
71400154 |CABLE FLEX4 X2.5MM2 0.6/1KV. MT 334 4.77 34 -300 -1431.95 Faltante
71400163 |CABLE THW 4MM2 ROJO MT 276 1.35 287 11 14.90 Sobrante
71400201 |CABLE RV-K 4G6MM2 (10AWG),0.6/1KV MT 0 8.09 50 50 404.34 Sobrante
71400202 |CABLE RV-K 4GX2.5MM2 (14AWG),0.6/1KV MT 0 3.58 20 20 71.70 Sobrante
71400212 |CABLE RV-K 4G 4MM2 (12AWG),0.6/1KV MT 229 4.98 289 60 298.90 Sobrante
71400214 [CABLE CONTROL OPVC-JZ-CY 5GX1.5MM2 C/PANTALLA DE CU ESTANADO MT 115 5.21 140 25 130.22 Sobrante
71400221 |CABLE RED ETHERNET 2PARES 24AWG CON RJ45 P/ ENCODER ABSOLUTO (REF 1585DM4TBJM20 DE AB ) UND 2 435.29 3 1 435.29 Sobrante
71500004 |CAJA CONDUIT DE ALUMINIO CON TAPA LB 2.1/2 UND 10 70.80 1 1 70.80 Sobrante
71500007 |TUBO CONDUIT DE 2 X3 METROS UND 33 107.67 24 9 -969.00 Faltante
71500025 |TUBO CONDUIT DE 1.1/2 X3 METROS UND 12 77.93 16 4 311.70 Sobrante
71500026 |TUBO CONDUIT DE 1.1/4 X3 MTS UND 5 37.90 4 -1 -37.90 Faltante
71500027 |TUBO CONDUIT DE 1 X3 MTS UND 20 25.65 18 2 -51.31 Faltante
71500028 |TUBO CONDUIT DE 3/4 X3 METROS UND 14 33.90 13 -1 -33.90 Faltante
71500029 |TUBO CONDUIT DE 1/2 X3 MTS UND 14 31.20 27 13 405.54 Sobrante
71500035 |CONTRATUERCA CONDUIT DE 3/4 UND 171 0.25 167 -4 -1.00 Faltante
71500037 |CONTRATUERCA CONDUIT DE 1.1/4 UND 148 0.60 146 2 -1.20 Faltante
71500038 |CONTRATUERCA CONDUIT DE 1.1/2 UND 327 0.64 328 1 0.64 Sobrante
71500041 |CONTRATUERCA CONDUIT DE 2.1/2 UND 309 0.70 310 1 0.70 Sobrante
71500050 |CAJA CONDUIT DE ALUMINIO CON TAPA LB 2 UND 8 28.90 7 -1 -28.90 Faltante
71500060 |CONECTOR RECTO HERMETICO LIQUID TIGHT DE 2 UND 15 8.65 20 5 43.26 Sobrante
71500070 |CONECTOR CURVO HERMETICO 90° LIQUID TIGHT 1/2 UND 24 2.42 25 1 2.42 Sobrante
71500075 |TUERCA BUSHING CONDUIT SIMPLE DE 1 UND 68 0.95 67 -1 -0.95 Faltante
71500077 |TUERCA BUSHING CONDUIT SIMPLE DE 2 UND 100 2.46 99 -1 -2.46 Faltante
71500078 |TUERCA BUSHING CONDUIT SIMPLE DE 2.1/2 UND 38 1.00 39 1 1.00 Sobrante
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71500084 |CINTILLOS DE 200X 4.8MM UND 907 0.22 669 -238 -53.09 Faltante
71500085 |TAPAS PARA TOMACORRIENTE MODELO 123-80401-NI LEVITON UND 4 1.85 42 1 1.85 Sobrante
71500088 |TAPAS PARA TOMACORRIENTE MODELO 121-80703-| LEVITON UND 20 1.57 22 2 3.15 Sobrante
71500096 |CINTILLOS DE 450MM X 4.8 MM UND 255 0.17 264 9 1.57 Sobrante
71500105 [TERMINAL DE CU ESTANADO 16 MM DIAMETRO 8MM UND 70 1.76 72 2 3.52 Sobrante
71500106 [TERMINAL DE CU ESTANADO 16 MM DIAMETRO 6MM UND 34 1.52 45 11 16.72 Sobrante
71500126 |CONECTOR DE AIRE TIPO T 12MM UND 22 12.81 24 2 25.62 Sobrante
71500139 |CAJA OCTOGONAL EMPOTRABLE UND 43 1.91 44 1 1.91 Sobrante
71500157 |DISOLVENTE DIELECTRICO GAL 0 40.00 8 8 320.00 Sobrante
71500159 |PRENSAESTOPA PVC PG-21 UND 28 3.07 29 1 3.07 Sobrante
71500177 |CURVA CONDUIT 2 1/2 UND 0 97.00 1 1 97.00 Sobrante
71500203 |CONTACTOR DE FZA. 32A 3P 1NA+1NC BOB-220V LC1D32M7 UND 9 271.60 8 -1 -271.60 Faltante
71500210 |TUBERIA FLEXIBLE C/FORRO DE PVC GRIS 1 1/2 MT 55.5 13.67 29 -26.5 -362.38 Faltante
71500215 |BORNERA UNIVERSAL 6MM2 BEIGE TIPO TORNILLO UND 96 2.75 95 -1 2.75 Faltante
71500240 |TERMINAL TUBULAR 2x14AWG UND 493 0.06 513 20 1.28 Sobrante
71500241 |ESPIRAL PARA CABLE 6MM MT 44 0.36 50 6 2.16 Sobrante
71500250 |FUSIBLE CILINDRICO DE 6A GL 10 X 38MM UND 51 6.98 46 5 -34.90 Faltante
71500259 |TERMINAL OJAL AZUL 2.5 mm2 UND 212 0.10 244 32 3.06 Sobrante
71500265 [TERMINAL COMPRESION Cu ESTANADO 70mm2 DIAMETRO 8MM UND 48 5.11 49 1 5.11 Sobrante
71500279 |CINTA AISLANTE C/NEGRO DE 3/4 X20 MTS UND 45 5.02 42 -3 -15.05 Faltante
71500281 |CINTA AISLANTE C/ROJO DE 3/4 X20 MTS UND 25 4.87 26 1 4.87 Sobrante
71500303 |CINTILLOS DE 100MM X 2.5MM UND 1245 0.16 1316 71 11.48 Sobrante
71500307 |TUBERIA FLEXIBLE C/FORRO DE PVC GRIS 1 MT 16.8 6.96 22 5.2 36.19 Sobrante
71500329 |SILENCIADOR NEUMATICO DE 1/4 UND 39 20.18 38 -1 -20.18 Faltante
71500347 |TUBERIA FLEXIBLE C/FORRO DE PVC GRIS DE 3/4 MT 31 4.73 36 5 23.66 Sobrante
71500355 |TUBERIA FLEXIBLE C/ FORRO PVC GRIS DE 1/2" MT 30.5 3.74 25 5.5 -20.59 Faltante
71500381 |CONECTOR INST. RECTO DE 1/8 X 8MM UND 29 7.53 24 5 -37.65 Faltante
71500385 |CONECTOR INST. RECTO DE 1/4 X 8MM UND 81 10.86 79 2 21.71 Faltante
71500386 | TUERCA BUSHING CONDUIT SIMPLE 1/2 UND 284 0.60 287 3 1.80 Sobrante
71500387 |CANALETA RANURADA PVC 40 X40 X2 MTS. UND 6 18.38 5 -1 -18.38 Faltante
71500480 |CONECTOR INST. RECTO DE 1/2 X 8MM UND 20 10.30 19 -1 -10.30 Faltante
71500532 |CONECTOR INST. RECTO DE 1/4 X 10MM UND 85 7.41 82 3 -22.24 Faltante
71500543 |CONECTOR INST RECTO DE 1/2 X 10MM UND 19 15.26 17 2 -30.51 Faltante
71500546 |UNION RECTO 8MM UND 18 3.69 17 -1 -3.69 Faltante
71500556 |MINI RELE ENCAPSULADO 14 PINES 220VAC UND 12 22.71 10 2 -45.42 Faltante
71500557 |CANAL UNISTRUT BAJO DE 2MM X 1 5/8 X 13/16 X 3.05 MTS UND 11 31.65 10 -1 -31.65 Faltante
71500566 |RELE 14 PINES NA.NC. 5A 24VCC UND 16 19.01 18 2 38.03 Sobrante
71500577 |PRENSAESTOPA PG-9 UND 40 1.09 46 6 6.56 Sobrante
71500587 |PRENSAESTOPA PG11 UND 31 0.83 34 3 2.48 Sobrante
71500589 |CANALETA RANURADA PVC 80 X80 X2 MTS UND 17 25.79 12 5 -128.94 Faltante
71500590 |BORNERA UNIVERSAL 2.5 MM2 UND 56 2.01 57 1 2.01 Sobrante
71500618 |CONECTOR INST A 90° ORIENT 1/4 X 12MM UND 4 12.66 37 -4 -50.65 Faltante
71500619 |CONECTOR INST TIPO Y DE 8MM UND 24 10.77 22 2 -21.54 Faltante
71500621 |CONECTOR INST. RECTO 1/2 X 12MM UND 22 14.53 17 5 -72.65 Faltante
71500622 |CONECTOR INST. RECTO 3/8 X 10MM UND 62 10.01 64 2 20.01 Sobrante
71500623 |CONECTOR INST TIPO Y 12MM UND 31 13.68 34 3 41.03 Sobrante
71500654 |BATERIA DE 9 V (PILAS) DURACELL UND 8 11.37 7 -1 -11.37 Faltante
71500667 |ELECTROVALVULA NEUMATICA 5/2, BOBINA 24 VDC, CONEXION 1/4 NPT UND 3 219.46 2 -1 -219.46 Faltante
71500684 |BLOCK DE CONTACTO P/PULSADOR T/HONGO 1NA UND 20 11.62 21 1 11.62 Sobrante
71500695 |LAMPARA HALOGENURO MET. 250W HPI-T E40 UND 23 52.72 24 1 52.72 Sobrante
71500740 |INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO C60H 2 X 20A UND 3 81.37 2 -1 -81.37 Faltante
71500744 |ADAPTADOR RECTO MJIC-8 XMNPT - 8 UND 3 80.48 4 1 80.48 Sobrante
71500778 |CONECTOR INST. A 90° ORIENT DE 1/2 X 12MM UND 18 12.50 10 -8 -99.98 Faltante
71500780 [TERMINAL DE CU ESTANADO 16 MM DIAMETRO 12MM UND 68 1.74 66 2 -3.48 Faltante
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71500784 |FUSIBLE CILINDRICO DE 5A GL 10 X 32MM UND 133 2.00 134 1 2.00 Sobrante
71500785 |FUSIBLE CILINDRICO DE 0.25A GL 5 X20MM UND 33 1.18 34 1 1.18 Sobrante
71500842 |TERMINAL PIN SOBREMOLDEADO AZUL P/CABLE 2.5mm2 UND 2292 0.03 2327 35 1.10 Sobrante
71500843 |TERMINAL PIN SOBREMOLDEADO GRIS P/CABLE 4mm2 UND 1100 0.04 1110 10 0.41 Sobrante
71500864 |COLECTOR DE TERMINALES PIN AMARILLO UND 621 0.02 638 17 0.26 Sobrante
71500875 [TERMINAL COMPRESION Cu ESTANADO 35mm2 DIAMETRO 10mm UND Al 3.33 72 1 3.33 Sobrante
71500912 |CONDENSADOR P/LAMP HALOGENURO MET 250W HPI-T UND 17 6.93 27 10 69.31 Sobrante
71500920 |GUARDAMOTOR MAGNETO TERMICO 4-6.3 GV2P10 UND 8 231.32 7 -1 -231.32 Faltante
71500923 |SOLVENTE DIELECTRICO ECOLOGICO (SOLVO 50) GAL 10 57.87 5 5 -289.33 Faltante
71500945 |BARRA COND. DE 90 AMP COLOR NARANJA DE 10 FC DE LONG. INCLUYE CUBIERTA P/PUENTE GRUA REF (FE-758-2 DUCT-O WIRE) UND 30 92.40 43 13 1201.19 Sobrante
71500953 |JUNTA DE EXPANSION DE 10 FT P/PUENTE GRUA REF.(FE-758-2H10 DUCT-O WIRE) UND 11 465.63 6 -5 -2328.16 Faltante
71501836 |REMOVEDORDE CONCRETO (CONCRETE REMOVER GAL 1 39.00 0 -1 -39.00 Faltante
71501844 |BORNERA UNIVERSAL 16mm2 TIPO TORNILLO p/RIEL DIN UND 84 5.51 64 -20 -110.13 Faltante
71501905 |CARBONES PARA AMOLADORA METABO 4"1/2 UND 3 20.00 4 1 20.00 Sobrante
71501928 |CANALETA RANURADA PVC 30 X 30 X2MTS UND 10 13.25 13 3 39.75 Sobrante
71501948 |PUENTE PARA BORNERA PORTA FUSIBLE (REF. 1492-SJFB8-10 ALLEN BRADLEY) UND 360 8.46 359 -1 -8.46 Faltante
71501951 |CARBON ELECTROGRAFITO 16 x 10 x30 mm CON CABLE AISLADO Y TERMINAL (REF: GRADO SCHUNK -E49X) UND 9 52.52 12 3 157.57 Sobrante
71501987 |TERMINAL DE ENCHUFE MACHO FORRADO 16AWG UND 60 0.30 61 1 0.30 Sobrante
71501988 |TERMINAL DE ENCHUFE HEMBRA FORRADO 16AWG UND 114 0.14 116 2 0.28 Sobrante
71501998 |BARRA COND. DE 90 AMP. COLOR VERDE DE 10FC DE LOG.INCLUYE CUBIERTA P/PUENTE GRUA REF (FE-758-2G DUCT-O WIRE) UND 12 307.08 13 1 307.08 Sobrante
71502037 |CARBONES MODELO 22 P-25 MARCA FIFE (REF. 01481005) (PARES) UND 7 61.63 9 2 123.26 Sobrante
71502045 |TERMINAL TUBULAR DOBLE 2 X 18AWG ROJO UND 270 0.17 580 310 51.55 Sobrante
71502101 |TERMINAL PIN SOBREMOLDEADO BLANCO P/CABLE 0.5mm2 UND 232 0.03 222 -10 -0.31 Faltante
71502164 |TUBO FUORESCENTE LED STD 1200MM, 14.5W, 220VAC, LUZ DIA UND 19 23.56 17 2 -47.12 Faltante
71502184 |CARBONES PARA AMOLADORA 4" MAKITA UND 14 34.96 13 -1 -34.96 Faltante
71502185 |CAJA DE PVC PARA 2 PULSADORES UND 3 20.15 4 1 20.15 Sobrante
71502289 |CONECTOR DE AIRE TIPO T 8MM UND 14 9.27 15 1 9.27 Sobrante
71502298 |TUBERIA FLEXBLE DE PVC CORRUGADO GRIS 1" MT 0 1.50 5 5 7.50 Sobrante
71502317 [MINI FUSIBLE DE UNAS HELLA ALEMAN DE 25A PARA MONTACARGA UND 0 6.47 1 1 6.47 Sobrante
71502334 |CONECTOR INST. RECTO DE 1/8 X4MM UND 17 5.00 18 1 5.00 Sobrante
71502364 |FARO LED 36 WATTS UND 0 257.32 2 2 514.64 Sobrante
71502368 |TUBERIA FLEXIBLE PARA VAPOR MARCA MICROFLEX USA DE 1-1/4" X 460MM, UN LADO ROSCA MNPT Y UN LADO BRIDA GIRATORIA UND 1 392.23 0 -1 -392.23 Faltante
71502378 |TAPA LATERAL PARA BONERA (REF.1492EBJ3) UND 62 1.35 63 1 1.35 Sobrante
71502380 |ETIQUETAS ADHESIVAS PARA BORNERAS(1492MS8X12) UND 2 7.72 3 1 7.72 Sobrante
71600015 |ACIDO MURIATICO LTS 33 8.44 32 -1 -8.44 Faltante
71600016 |LEJIA AL 5% GAL 45 8.85 40 5 -44.24 Faltante
71600027 |DEODORIZADOR P/AMBIENTE AROMAS VARIOS UND 18 8.33 15 -3 -25.00 Faltante
71600044 |DISPENSADOR DE PAPEL HIGIENICO JUMBO UND 2 31.92 3 1 31.92 Sobrante
71600047 |BOLSA DE 140L. UND 868 0.36 800 -68 -24.38 Faltante
71600058 |PAPEL FILTRO GJA 9 113.35 3 6 -680.12 Faltante
71600118 [PANOS ABSORVENTES 15" X 19" BLANCO HW-156 UND 29 1.55 32 3 4.65 Sobrante
71700001 |MANGUERA FLEXBLE 1/2 MT 97 0.90 100 3 2.70 Sobrante
71700017 |ADAPTADOR RECTO NPT 3/8" X JIC 3/8" UND 0 18.00 8 8 144.00 Sobrante
71700180 |MANGUERA NEUMATICA REFORZADA DE ALTA TEMPERATURA 150°, 1500PS], ID 1/4", OD 0.55" UND 52 42.62 24 -28 -1193.47 Faltante
71700181 |MANGUERA JEBE Y LONA 1/2" 300 PSI MT 45 13.00 60 15 195.00 Sobrante
71700184 |MANGUERA DE SUCCION, RODILLO COUCH ,DIA.19 MM ,2.0 BAR,ESP:2.7MM(2 CAPAS) MT 21.7 127.90 22 0.3 38.37 Sobrante
71700241 |MANGUERA HIDRAULICA DE 3/8" CON TERMINALES JIC-6 LONG. 1.64M P.P. UND 2 130.00 1 -1 -130.00 Faltante
71700253 |FAJAC 72 UND 4 35.73 6 2 71.46 Sobrante
71700258 |MANGUERA FLEXBLE DE 2" MT 2 105.90 0 2 -211.81 Faltante
71700373 |FAJA XPA 1060 UND 0 20.46 1 1 20.46 Sobrante
71700376 |MANGUERA DE ALTA PRESION DE 2 1/2" 150 PSI FLEXIBLE CON MALLA (CLEANERS) MT 6.5 55.00 0 6.5 -357.50 Faltante
71700611 |MANGUERA HIDRAULICA R2 - 6 X 3.15M G/T FJX - 6RR UND 1 210.00 2 1 210.00 Sobrante
71700627 |MANGUERA R2 - 6 X2550 MM FJX 6 RR UND 1 130.00 0 -1 -130.00 Faltante
71700695 |MANGUERA R2-6 X 1100MM-6 HFOR 6 H FOR RR UND 2 71.00 1 -1 -71.00 Faltante
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71700726 [CONO EN ACERO CARBONO 1" UND 2 49.86 0 -2 -99.72 Faltante
72200078 [VISOR DE NIVEL DE AGUA 5/8" X 10" CALDERA BONO (RAYA ROJA) UND 6 128.95 5 -1 -128.95 Faltante
72200105 [RESPIRADERO HIDRAULICO MONTACARGA GLC135VXNGBE121 UND 5 80.41 6 1 80.41 Sobrante
72200251 [CUCHILLAS PARA DOCTOR PARA PRENSAS, (POLIETILENO, .250"/.125"X3"X113.78" LONG, BISELADO). UND 18 187.68 17 -1 -187.68 Faltante
72200268 |RESORTE @GALAMBRE 5 MM ,EXT.39 XINT 29 ,LONG 217 MM, UND 4 107.92 3 -1 -107.92 Faltante
72200302 [ACOPLE PARA ENCODER 10MM CON RESORTE (REF. XCCRAR1010) UND 2 156.43 3 1 156.43 Sobrante
72200312 [CARBON PARA JUNTA JHONSON DE 1 1/2" UND 5 290.62 6 1 290.62 Sobrante
72200768 [RETEN CONVERTIDOR PAR, MATERIAL VITON UND 0 59.75 2 2 119.49 Sobrante
72200839 [SELLO DE ACEITE (NP: 0044542) EJE DIRRECCION, MONTACARGA HYSTER H90FT UND 2 23.51 0 2 -47.02 Faltante
72600073 [TECLADO Y MOUSE SALIDA USB JGO 4 29.42 3 -1 -29.42 Faltante
72600083 [MOUSE RETRACTIL UND 4 16.70 3 -1 -16.70 Faltante
72600415 [ESPEJO RETROVISOR PARA MONTACARGA UND 4 99.27 5 1 99.27 Sobrante
72600552 [VENTILADOR DE PLASTICO P/MOTOR DIAMETRO EXTERIOR 310MM DIAMETRO EJE 62MM N° ALETAS :14 (REF.IAV-7011.JPG) UND 0 126.70 1 1 126.70 Sobrante
72800043 [FAJA SPC 5000 UND 13 183.45 18 5 917.26 Sobrante
72800048 [FAJA SPC 4250 UND 12 128.61 10 -2 -257.22 Faltante
72800111 [CADENA PORTACABLE 54 X30 MM X 1M MARCA IGUS- ITALIA MT 4.9 925.62 6 1.1 1018.18 Sobrante
72800144 [FAJA SPC 4750 UND 14 108.17 11 -3 -324.50 Faltante
72800173 [CADENA DE TRASMISION PASO 1/2 CJA 3 71.50 4 1 71.50 Sobrante
72800180 [FAJA SPA 1180 UND 1 15.00 0 -1 -15.00 Faltante
72800194 |REJILLA 1080 UND 1 461.87 2 1 461.87 Sobrante
72800244 [CANDADO PASO DOBLE DE 3/4" UND 8 3.41 18 10 34.05 Sobrante
72800254 [CANDADO PARA CADENA PASO SIMPLE 1/2" UND 9 1.81 10 1 1.81 Sobrante
72800255 [MEDIO PASO SIMPLE PARA CADENA 1/2" UND 14 2.32 15 1 2.32 Sobrante
72800258 [FAJA SPC 2000 UND 6 41.92 11 5 209.61 Sobrante
72800299 [PINON DOBLE ASA 60-2/26 DIENTES 3/4",REF.MAQ.CINTAS UND 1 131.30 0 -1 -131.30 Faltante
72800300 [PINON DOBLE ASA 60-2/25 DIENTES 3/4",REF.MAQ.CINTAS UND 3 142.93 4 1 142.93 Sobrante
72800326 [ACOPLE PARA ENCODER DE 8MM PVC UND 1 164.71 12 1 164.71 Sobrante
72800329 [CANDADO PASO DOBLE ASA 100-2 - 1.1/4" DWA UND 4 15.54 5 1 15.54 Sobrante
72800344 [FAJA SPB 2680 UND 13 64.17 12 -1 -64.17 Faltante
72800355 [FAJA SPC 6700 UND 13 283.85 14 1 283.85 Sobrante
72800429 [MEDIO PASO DOBLE DE 1/2" UND 20 3.22 24 4 12.87 Sobrante
72800489 [BUJE TAPER BUSHING 2517 X 1" UND 1 197.64 2 1 197.64 Sobrante
72800499 [FAJAS OPTIBELT SPA 1207 LW UND 6 23.25 4 2 -46.51 Faltante
73100019 [ACEITE CORONA PARA MONTACARGA / 80W-90 BLD 3 226.86 4 1 226.86 Sobrante
73100026 [REFRIGERANTE ANTIDESCONGELANTE PRESTONE 50/50 GAL 7 118.85 2 5 -594.25 Faltante
73100038 [GRASA LIQUIDA HHS 2000 SPRAY UND 23 54.58 20 -3 -163.75 Faltante
73100058 [ACEITE TRANSMISION PARA MONTACARGA/MATIC ATF Il UND 4 286.86 5 1 286.86 Sobrante
73100086 [LUBRICANTE PARA CADENA EN SPRAY UND 8 32.60 10 2 65.20 Sobrante
73200085 [CONECTOR RECTO DE 1/4 X 6MM UND 28 12.04 24 -4 -48.15 Faltante
73200120 [CONECTOR INST A 90 ORIENT DE 1/4 X 8MM UND 36 9.99 33 -3 -29.97 Faltante
73200136 [PASAMURO 8MM P/MANGUERA FLEXBLE POLIURETANO UND 28 11.00 26 -2 -22.00 Faltante
73200219 [PRESOSTATO RANGO 10-150 PSI DIFERENCIAL 10-22 PSI C/MICROSWITCH Y CONEXION INF. 1/4 NPT MODELO L404F UND 2 394.46 3 1 394.46 Sobrante
73200335 [REGULADORES DE CAUDALI UNIDIRECCIONALI 8mm UND 21 46.26 20 -1 -46.26 Faltante
73200379 [CUCHILLA 200MM ALEACION DE ACERO D2 PN 129833 (PARA CUCHILLA TIDLAND) UND 2 383.84 1 -1 -383.84 Faltante
73200425 [CONECTOR RAPIDO NEUMATICO ROSCA G (REF. QSL - 1/2 - 10) UND 1 21.80 0 -1 -21.80 Faltante
73200465 [TUERCAS INOX JIC-6 CON SALIDA A LAS TUBERIAS UND 1 86.19 2 1 86.19 Sobrante
73200480 [CONECTOR NEUMATICO CONEXION CON BOQUILLA N/P PARA CUCHILLA TIDLAND REF. 530101 UND 23 9.33 22 -1 -9.33 Faltante
73200493 [UNION NEUMATICA EN T PARA MANGUERA POLIURETANO DE 10MM UND 14 13.85 15 1 13.85 Sobrante
73200494 [UNION NEUMATICA EN T PARA MANGUERA POLIURETANO DE 12MM UND 10 17.77 8 -2 -35.54 Faltante
73200506 [UNION EN TEE INOX 3/8" PARA TUBING UND 7 124.54 10 3 373.62 Sobrante
73200513 [CONECTOR INST. CURVO DE 1/2 X8MM UND 26 12.59 25 -1 -12.59 Faltante
73200514 [CONECTOR INST. CURVO DE 1/8 X8 MM UND 4 7.61 5 1 7.61 Sobrante
73200522 [PASAMURO 10MM P/MANGUERA FLEXIBLE POLIURETANO UND 0 18.92 1 1 18.92 Sobrante
73200606 [MANGUERA HIDRAULICA R2 3/8, JIC 6 RECTO HEMBRA INOX -JIC 6 RECTO HEMBRA LONG. 1300 UND 2 384.91 0 -2 -769.81 Faltante
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73200683 |INTEGRADO DAC SERIAL DE 12 BIT MULTIPLICADOR SOIC-8 REF.: LTC8043E UND 3 70.00 4 1 70.00 Sobrante
73200716 |CONECTOR INOX90° 1/2" QD UND 6 199.26 10 4 797.06 Sobrante
73200751 _|UNIDAD DE MANTENIMIENTO 1/2 TECNOPOLIMERO 0-12 BAR 5U (REF. GN173B.J.D.5) UND 1 519.04 0 - -519.04 Faltante
73200770 |PASAMURO JIC /MP - 8 UND 2 60.00 4 2 120.00 Sobrante
73200838 |KIT DE REGULACION DE PRESION DEL SISTEMA PARA ALIMENTACION DE AGUA A CALDERA UND 0 1543.00 1 1 1543.00 | Sobrante
73400007 |HOJAS DE CONTROL DE TRABAJO DE LA REFINADORA DE LA LINEA BACK Y TOP UND 100 1.68 200 100 167.56 Sobrante
73400052 |TARJETA DE PRESENTACION CT0 102 1.91 100 2 -3.82 Faltante
73400084 |FORMATO DE CONTROL DE CINTAS UND 600 0.12 700 100 12.00 Sobrante
73400088 |FORMATO AUTOCOPIABLE DE FICHA DE ATENCION MEDICA UND 800 0.29 700 -100 -29.00 Faltante
73800361 |PALMETAS DE 120X250X20.5 CON RADIO DE 11MM EN ACERO INOX UND 4 440.00 5 1 440.00 Sobrante
73800642 |ACOPLAMIENTO INOX PARA EJE AGITADOR Y MOTOREDUCTOR UND 0 240.00 1 1 240.00 Sobrante
73800658 |PERNO DE MAQUINA TUBERA M10 X 40 UND 0 20.00 2 2 40.00 Sobrante
73800674 |ANILLO DE FONDO PARTIDO PULPER 3, DIA. 288.9 X 12 UND 0 290.00 2 2 580.00 Sobrante
73801053 |CUCHILLA CIRCULAR ,EXT.150 MM XINT.55 MM X 2.5 ESP MAT.HSS UND 0 385.00 1 1 385.00 Sobrante
73801102 |PASADOR CON CABEZA MONTACARGA PAQUERO @24 X102.8 UND 1 245.00 2 1 245.00 Sobrante
73801163 |PIN SISTEMA DE DIRECCION 5/8 X 1 13/16 CON TRATAMIENTO, MONTACARGA YALE GLC135VX UND 0 75.00 2 2 150.00 Sobrante
73801271 |BOCINA 1 DE ESPESADOR BACK @146 X @114.6 X 135 MM,MAT.POLIETILENO/SUSTAGLIDE UND 0 295.02 1 1 295.02 Sobrante
73801273 |BOCINA DE ESPESADOR TOP @146 X@116.4 X 135 MM,MAT.POLIETILENO/SUSTAGLIDE UND 1 2965.02 0 - -295.02 Faltante
73801477 |DEDO DE PRESION DE PORTA ESCOBILLAS UND 11 75.00 12 1 75.00 Sobrante
4795.36
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Anexo 19: Hoja de requerimiento
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Anexo 20: Bobinas de papel
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Anexo 21: Proceso de Rebobinado
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Anexo 22: Cuadro de materiales con stock minimo, punto de pedido y stock maximo

CODIGO DESCRIPCION U.MEDIDA | STOCK MINIMO | PUNTO DE PEDIDO | STOCK MAXIMO
70900030 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.30M Y 4 DIAMETRO UND 100 110 300
70900033 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.40M Y 4 DIAMETRO UND 140 150 300
70900415 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.46 M Y 4 DIAMETRO UND 100 110 200
70900268 TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.50M Y 4 DIAMETRO UND 200 220 350
70900489 | STRECH FILM 18" PRE-ESTIRADO TRANSPARENTE (PRODUCCION) UND 60 80 240
70900290 GRAPAS GALVANIZADAS P/ZUNCHO 5/8 X 0.60 PINA MLL 4 6 12
70900275 ZUNCHO NEGRO DE 5/8 RLL 15 20 45
73800234 TACOS DE MADERA PARA BOBINAS DE 4 X 1.1/2 UND 200 250 1000
70600091 CRAYONES MARCADOR DE BOBINA UND 80 90 210
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Anexo 23: Implementacién de la metodologia Lean en el almacén interno
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Anexo 24: Implementacion de la Metodologia Lean en los exteriores de almacén
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Anexo 25: Implementacion de la Metodologia Lean en los contenedores de almacén
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Anexo 26: Toma de tiempo de guardar materiales en noviembre y diciembre

Noviembre
1 1 3 4 5 b ] 8 g 10 1 1 3 ] 55 16 ]
Actividades Codificar items 4min 4 3 3 3 3 4 ] 3 ] 3 ) ] 1 3 ] 4 165
el Sub- (Identificarubicacion | 5 5 4 3 3 4 4 3 4 4 3 3 3 3 ! 3 4 365
proceso |Ubicar y colocar items| 8 8 8 § § 10 10 8 0 10 g § 8 8 g § 8 859
Diciembre
1 /| 3 4 5 b ] 8 g 10 1 1 £ ] 55 16 ]
Actividades Codificar items 3min ] i 3 ] ] i ) 3 4 4 ) 3 3 3 ] 4 13
el Sub- (Identificar ubicacion | 4 5 3 3 3 3 5 ! 5 3 3 5 4 4 5 5 3 39
proceso (Ubicar y colocar items| 8 g 8 g § 10 g 8 § 10 g 9 8 g § § g 865
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Anexo 27: Informacion de los items activos

CODIGC ~ DESCRIPCION ~ | STARSOI | MEDIDA - | COSTO UNITAR ~ | COSTO TOT/ -+
72400020 |[MALLA DE MESA INFERIOR 3390 X2.92 4.0 UND 55,369.13 221,476.54
72400019 |MALLA DE MESA SUPERIOR 1596CM X 294CM PRIMO PLAN 6.0 UND 28,827.50 172,965.00
73800388 |PRESS BOTTON ROLL DIAM 711,2MM X 2800MM X 4206MM 1.0 UND 129,627.00 129,627.00
72201072 |HYDRA PURGE Il BLACK CLAWSON 1.0 UND 116,855.38 116,855.38
72400008 |[LONA 2DA SECCION INFERIOR 3000 CM X277 CM SECOPL. 6.0 UND 19,472.30 116,833.81
72400006 |LONA 1RA SECCION INFERIOR 2750 CM X277 CM SECOPL. 6.0 UND 18,974.74 113,848.42
73800672 |RODILLO PRENSA 2 SUPERIOR 1.0 UND 105,454.63 105,454.63
71900009 |VARIADOR DE FRECUENCIA ELECTRONICO ALLEN BRADL 1.0 UND 86,939.65 86,939.65
72400001 |FIELTRO 1235 X278 CM ATROPLAN CONNECT 4.0 UND 19,832.96 79,331.83
73800277 |RODILLO TENSOR @ 270 X 3274 MM,BALANCEADO,REF. SH 3.0 UND 25,117.15 75,351.46
73800790 |TAMIZ DEL SCREEN 0S2 CABEZA MAQUINA 2.0 UND 30,278.00 60,556.00
71900151 |VARIADOR DE FRECUENCIA ELECTRONICO ALLEN BRADL 1.0 UND 59,892.36 59,892.36
73801133 |RODILLO PASE 4TO GRUPO SECADORES DE @165 X 3980, 2.0 UND 29,873.05 59,746.10
72400005 |LONA 1RA SECCION SUPERIOR 2150 CM X 277 CM SECOFI| 4.0 UND 14,428.65 57,714.60
72900087 |SELECFITIER SCREEN 24-P 1.0 UND 56,873.55 56,873.55
72900123 |SECADORES DIAMETRO 48" Y 120" FACE 4.0 UND 14,215.43 56,861.73
72201008 |JUNTA ROTATIVA BIDIRECCIONAL AUTOSOPORTADA MAR 4.0 UND 13,793.73 55,174.90
74300021 |CRUSH TESTER MODEL CT-21 1.0 UND 51,677.39 51,677.39
73800407 |SCREEN FOR 0S4 SLOTTED 2.0 UND 24,781.45 49,562.89
72900042 |EQUIPO RAGGER DG 1.0 UND 49,155.00 49,155.00
73800215 |CUBIERTA ALTO VACIO_POLIETILENO (UHMW) 5.0 UND 9,024.62 45,123.09
72200217 |BOMBA DE VACIO NASH DE ANILLO LIQUIDO CL-4002 1.0 UND 44,183.00 44,183.00
72100021 |[MOTOR ELECTRICO BALDOR RELIANCE//INVERTER 60HP-1 1.0 UND 44,088.79 44,088.79
72400012 |FIELTRO 1520 X278 CM ATROMAXX CONNECT 2.0 UND 21,444.70 42,889.40
71900014 |VARIADOR DE FRECUENCIA POWER FLEX 755AC DRIVERS 1.0 UND 41,908.52 41,908.52
70201033 |RODAMIENTO COOPER 01 B 800 GR C5 2.0 UND 20,552.19 41,104.39
71900040 |VARIADOR DE FRECUENCIA SIMOREG DC MASTER, 4 CUA 1.0 UND 39,215.62 39,215.62
72200521 |DISCOS REFINADORES BELOIT JONES 30"-26" EN ALEACI( 3.0 JGO 12,779.47 38,338.40
70200126 |RODAMIENTO COOPER 01 B900 GR C5 2.0 UND 18,473.77 36,947.53
73200063 |EJE DE EXPANSION MAQUINA CINTAS (AIR EXPANSION SH 7.0 UND 5,089.33 35,625.33
72200979 |JUEGO DE DISCOS ANDRITZ, PARA REFINADOR ANDRITZ 2 3.0 UND 10,235.79 30,707.36
72200121 |[BOMBA GOULDS 3175 S, 3X6X12, 3 VANE IMPELLER, STAIN 2.0 UND 14,675.37 29,350.74
72900044 |PORTA CUCHILLA TIDLAND, PERFORMANCE CLASE Il 2.0 UND 14,369.36 28,738.71
72600057 |VENTILADOR CENTRIFUGO DE 4500 M3/H 4.0 UND 6,708.00 26,832.00
72200928 |[LOWER SHELL CLEAR 60914129-03. 59.0 UND 449.64 26,528.52
72400024 |FIELTRO SEAMTECH Il - 15.200 X2.780 1.0 UND 26,284.07 26,284.07
73200316 |PROCESADOR LOGIX 5562 4MB MEMORIA (REF. 1756 L62) 1.0 UND 25,779.74 25,779.74
72100098 |[MOTOR 100HP 1800RPM 3PH 60HZ 440V FRAME 250 M4B 2.0 UND 12,554.93 25,109.85
70400215 |RESPIRADOR 9211 (N95) MASCARILLA 2,259.0 UND 10.84 24,479.43
72200195 |DISCOS DE REFINADORES MODELO TT-073 REF ANDRITZ || 2.0 JGO 11,899.40 23,798.79
73200322 |[MODULO DE 8S ANALOGICAS DE CORRIENTE O VOLTAGH 4.0 UND 5,898.84 23,595.36
70200185 |SELLO MECANICO HJ977GN/85-00 Q12Q12VGG1/SCREEN 3.0 UND 7,817.37 23,452.11
71900085 |VARIADOR DE FRECUENCIA SIMOREG DC MASTER, 4 CUA 1.0 UND 23,197.84 23,197.84
71100237 |VALVULA DE CONTROL DE DILUCION DN=40mm MODELO: 2.0 UND 11,478.23 22,956.46
72200751 |CONO SUPERIOR, BANK, PA12 (60914081-01). 17.0 UND 1,304.36 22,174.20
72200451 |DISCO DE FRENO, P/MOTOR CON FRENO 9.0 UND 2,432.13 21,889.19
73200317 [MODULO BRIDGE CONTROLNET (REF.1756 CNB) 5.0 UND 4,277.56 21,387.79
72200196 |DISCOS DE REFINADORES MODELO TT-015 REF JHONES [i 2.0 JGO 10,688.29 21,376.59
72100134 |[MOTOR ELECTRICO DE 400 HP/ 700RPM / 460V 1.0 UND 21,210.60 21,210.60
71900157 |PANELVIEW PLUS 7, 1500 TOUCH, ETHERNET DLR, 100-24 1.0 UND 21,164.86 21,164.86
73801014 |CRIBA FIBERIZER, MATERIAL INOX 1.0 UND 21,000.00 21,000.00
72200150 |EJE PARA REFINADOR ANDRITZ TF1-E 1.0 UND 20,698.00 20,698.00
72200358 |COMPLETE ROTATING ASSEMBLY AHLSTROM MODEL ZPH 1.0 UND 19,918.92 19,918.92
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Anexo 28: Auditoria de sobrantes del mes de Enero del 2020

CcODIGO DESCRIPCION SICNET MEDIDA FISICO DIF UBIC [oJ]V] COSTO TOTAL
70200043 RODAMIENTO 6210 2RSR L38 3 UND 4 1 G022 51.32 51.32
70200134 RETEN 65-85-10 1 UND 2 1 G002 10.97 10.97
70200171 RODAMIENTO 22213 E1IKC3 1 UND 2 1 G022 254.96 254.96
70200311 RETEN 22.22-31.75-6.35CR 5 UND 6 1 G008 17.81 17.81
70200414 RETEN 85-120-12 4 UND 7 3 G003 20.09 60.26
70200483 RETEN 55-72-8 9 UND 12 3 G003 9.76 29.28
70300063 BOQUILLA N23 3 UND 4 1 D007 53.17 53.17
70300133 BOQUILLA PARA OXICORTE N°1 MARCA VICTOR 2 UND 4 2 D007 39.50 79.00
70300135 BOQUILLA PARA OXICORTE N°3 MARCA VICTOR 3 UND 4 1 D007 39.83 39.83
70300136 BOQUILLA PARA OXICORTE N°4 MARCA VICTOR 3 UND 8 5 D007 49.83 249.17
70300137 BOQUILLA PARA OXICORTE N°0 MARCA VICTOR 2 UND 4 2 D007 39.50 79.00
70400027 MANDILES DE CUERO PARA SOLDADOR 3 UND 5 2 GO51 21.16 42.33
70400047 BOTA DE JEBE TALLA 42 4 PAR 5 1 G059 51.75 51.75
70400049 BOTA DE JEBE TALLA 44 1 PAR 2 1 G059 51.75 51.75
70400120 FILTRO 2096. 3M 7 PAR 8 1 EO030 29.47 29.47
70400122 PREFILTRO 5N11. 3M 33 PAR 34 1 EO037 10.76 10.76
70400239 SUSPENSION 04 PUNTOS PARA CASCO AMERICANA 3M CON RATCHET. 6 UND 7 1 G052 19.86 19.86
70400415 GUANTES 377-07 SHOWA 45 PAR 47 2 EO034 17.79 35.58
70500081 GUARDA POLVO 1 UND 2 1 G063 33.61 33.61
70900027 LIJA DE FIERRO 180 207 UND 213 6 E004 1.53 9.16
70900028 LIJA DE FIERRO 220 117 UND 120 3 E004 1.90 5.70
70900031 LIJA ALAGUA 120 57 UND 70 13 E002 1.77 23.05
70900032 LIJA AL AGUA 1000 58 UND 61 3 E003 1.59 4.78
70800224 TUBO INOX C-304 SCH-103 X 6 MTS 3 UND 5 2 ZL 415.81 831.62
70800649 TUBO INOX C-304 DE 6 SCH-40 X 6 METROS 1 UND 2 1 ZL 1947.80 1947.80
71000083 UNION UNIVERSAL INOX 3/8 13 UND 16 3 E086 7.32 21.95
71000087 NIPLEINOXDE1X3 10 UND 14 4 E084 5.51 22.05
71000098 REDUCCION CONCENTRICA ACERO CARBONO 6X 4 3 UND 4 1 E077 30.16 30.16
71000147 TEE INOX. 2 ROSCA NPT 150 LIBRAS 1 UND 3 2 E108 28.22 56.45
71000165 UNION SIMPLE INOX 1 9 UND 10 1 E100 3.42 3.42
71000166 UNION SIMPLE INOX C316 1/2 8 UND 13 5 E100 2.03 10.13
71000231 REDUCCION BUSHING CONDUIT 3/4 A 1/2 11 UND 13 2 E078 2.54 5.09
71000232 REDUCCION BUSHING CONDUIT 1 1/4 A 3/4 10 UND 11 1 E070 1.69 1.69
71000258 CODO GALVANIZADO 6 X 90° 4 UND 5 1 E089 10.00 10.00
71000259 UNION SIMPLE INOX. C-304 2 ROSCADO NPT 8 UND 9 1 E092 11.44 11.44
71000280 CODO INOX C-304 SCH10 1 1/2 X 452 SOLDABLE 15 UND 16 1 E091 5.91 5.91
71000317 BRIDA SLIP ON DE 3 2 UND 4 2 E090 22.43 44.86
71000331 ABRAZADERA GALVANIZADA U-BOLT 1/2 X 3 C/TUERCA Y ARANDELA 25 UND 29 4 FO10 3.07 12.28
71000364 UNION SIMPLE BRONCE ROSCA NPT 1/4 2 UND 3 1 E085 4.22 4.22
71000383 TEEINOX DE11/2C/R 9 UND 10 1 E084 14.58 14.58
71000384 NIPLEINOXDE11/2X2.1/2 13 UND 15 2 E107 7.61 15.22
71000461 UNION SIMPLE INOX 150 PSI1 1 1/2 11 UND 12 1 E096 7.34 7.34
71000570 NIPLEINOXDE11/4X3 9 UND 11 2 E102 7.88 15.76
71000573 NIPLEINOXDE11/2X6 12 UND 15 3 E102 15.44 46.33
71000614 UNION INST EN T PARA TUBO DE 8 MM 10 UND 12 2 EO61 8.89 17.77
71000629 REDUCCION BUSHING INOX 2X 11/4 2 UND 5 3 E079 10.76 32.29
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71000718  |NIPLEINOX DE 1/4X 1 12 UND 13 1 E100 1.52 1.52
71000727  [ADAPTADOR PVC 2 3 UND 4 1 E087 5.91 5.91
71000842  |ABRAZADERA ZINCADO U-BOLT VARILLA 1/2" X 6" C/ TUERCA Y ARANDELA 1 UND 2 1 F009 4.96 4.96
71000936  |ABRAZADERA GALV. P/MANGUERA DE11/2" 1 UND 3 2 F012 2.49 4.98
71001097  |NIPLE INOX DE 3/8" x 1" 13 UND 16 3 E101 1.57 4.71
71001154 |CODO INOX C-304 2" X 902 ROSCADO 13 UND 16 3 E100 13.19 39.58
71001158  [CODO INOX 1" x 902 ROSCADO 20 UND 21 1 E101 5.67 5.67
71001219  |UNION SIMPLE INOX 3/8" NPT X 2 1/4" 28 UND 29 1 E100 1.27 1.27
71001260  |NIPLE INOX DE11/4"X 5" 12 UND 13 1 E101 14.47 14.47
71001328  |BRIDA ACERO AL CARBONO CON CUELLO PARA SOLDAR 11/2", CLASE 150 LBS 1 UND 2 1 E093 12.86 12.86
71001356 |BRIDA SLIP ON 1" 1/4 X 150 LBS 14 UND 15 1 E090 7.34 7.34
71300033  |EMPAQUETADURA ESPIROMETALICA DE 2 1/2 38 UND 39 1 D002 33.75 33.75
71500001  |CAJA CONDUIT DE ALUMINIO CON TAPA C2.1/2 6 UND 7 1 F049 18.00 18.00
71500011  [CAJA CONDUIT DE ALUMINIO CON TAPA LR DE 1 7 UND 8 1 FO41 7.24 7.24
71500087  |TOMACORRIENTE P/ADOSAR 3P+T 16A 220V IP 67 AZUL 19 UND 23 4 E080 39.32 157.30
71500088  [TAPAS PARA TOMACORRIENTE MODELO 121-80703-1 LEVITON 12 UND 14 2 F089 1.57 3.13
71500126 ~ [CONECTOR DE AIRETIPO T 12MM 19 UND 20 1 E059 12.79 12.79
71500145  |TERMINAL COMPRESION CU ESTANADO 240MM2 DIAMETRO 10 9 UND 10 1 FO66 20.31 20.31
71500654  |BATERIA DE9V (PILAS) DURACELL 6 UND 7 1 E016 10.53 10.53
71501842 |BLOQUE LUMINOSO AMARILLO 230 VAC PARA PILOTO DE SENALIZACION 35 UND 36 1 F090 35.26 35.26
71502418  |CURVA CONDUIT @ 4" X 90° 3 UND 4 1 CONT4/F033]  200.13 200.13
72200757 |G- CAMARA, RG BANK, TR-55 (60914264-01) 12 UND 16 4 CONT7 136.71 546.85
72800044  [FAJAS 5V 1600 10 UND 14 4 L003 76.87 307.47
72800047  [FAJA SPB 3000 8 UND 12 4 L004 79.56 318.25
72800050  [FAJA SPB 3550 8 UND 13 5 L003 91.08 455.40
72800085  [FAJA SPA 1000 4 UND 7 3 1002 18.76 56.27
72800086  [FAJA SPA 1532 1 UND 2 1 L004 21.21 21.21
72800088  [FAJA SPB 2500 7 UND 8 1 L005 66.42 66.42
72800142  [FAJA SPA 1307 13 UND 16 3 L005 24.93 74.79
72800171  [FAJA SPB 1400 13 UND 16 3 L005 34.31 102.93
72800344  [FAJA SPB 2680 12 UND 14 2 L003 64.17 128.34
73100021  |ACEITE HIDRAULICO PARA MONTACARGA / TELEX E-46 6 BLD 8 2 L 191.71 383.43
73200062 |CONECTOR INST A 902 ORIENT DE 3/8 X 12MM 23 UND 24 1 E058 19.77 19.77
73200606  |MANGUERA HIDRAULICA R2 3/8, JIC 6 RECTO HEMBRA INOX -JIC 6 RECTO HEMBRA LONG. 1300 2 UND 4 2 F030 389.39 778.78
73800334  [TUERCA ADAPTADOR PARA AMOLADORA 1 UND 2 1 H021 50.85 50.85
73800399  [ROTORS FOR OS2 1 UND 2 1 HO31 2943.04 2943.04
73801186  |PINON CONICO RECTO DE EJE VERTICAL Z=23 MODULO 7,8 170.9 X 56 EJE #62MM CON TRATAMIENTO TERMICO 1 UND 2 1 HO35 2100.00 2100.00
73801392 [CHAVETA 14X 9 X 60MM 3 UND 4 1 HO18 13.95 13.95
73801495  [PALMETAS GUIA ,PRENSA Y SECADORES, DE 120X250X20.5X2MM CON RADIO DE 11MM EN ACERO INOX 2 UND 3 1 HO16 450.00 450.00
s/ 13,830.39
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Anexo 29: Auditoria de faltantes del mes de enero del 2020

CODIGO DESCRIPCION SICNET | MEDIDA FISICO DIF uUBIC Clu COSTO TOTAL
70200296 MANGUITO DE DESMONTAJE AHX 317 1|UND 0 -1|G010 145.67 -145.67
70200310 RETEN 34.93 - 47.63- 7.93 CR 13|UND 9 -4|G002 13.78 -55.11
70200393 RODAMIENTO 22215 E1K C3 7|UND 6 -1|G023 295.76 -295.76
70200408 MANGUITO DE FIJACION H311 3|UND 2 -1|G010 43.04 -43.04
70300060 BOQUILLAN2O 8|UND 4 -4|D007 43.83 -175.32
70300061 BOQUILLA N2 1 7|UND 4 -3|D007 41.86 -125.58
70300062 BOQUILLA N2 2 5|UND 2 -3|D007 49.93 -149.78
70300064 BOQUILLA N2 4 7|UND 5 -2|D007 52.02 -104.04
70400007 |TAPON AUDITIVO 3M 1270 90|UND 89 -1(E030 2.20 -2.20
70400135 GUANTES MULTIFLEX 14|PAR 13 -1|E033 11.99 -11.99
70400203 LENTE SIN BANDA CON LUNA CLARA ANTI FOG 13[UND 11 -2|E032 6.41 -12.83
70400204 LENTE SIN BANDA CON LUNA OSCURA ANTI FOG 14{UND 12 -2|E032 6.37 -12.73
70500004  [CAMISA DENNIN AZULTALLA L 12|UND 4 -8/G064 40.78 -326.22
70600124  [CINTA DE EMBALAJE TRANSPARANTE 48MM X 40MT 74|UND 68 -6[E035 2.61 -15.66
70600180  [TONER HP CF283A - M225DW 5|UND 3 -2[E025 212.88 -425.77
70700021 LOCTITE 495 (1 0Z - 28.3 GRAMOS ) 2|UND 0 -2(D002 84.08 -168.15
70700033 PRESERVANTE DE MADERA 8|GAL 4 -4|L007 39.45 -157.80
70700086 PINTURA EN SPRAY DE ACERO INOX 400 ML 9|UND 8 -1|D002 95.20 -95.20
70700111 PINTURA EN SPRAY BLANCO 10{UND 9 -1|D002 9.73 -9.73
70700112 PINTURA EN SPRAY AZUL 6|UND 5 -1|D002 8.85 -8.85
70900008  [CEMENTO EPOXICO SECADO LENTO R500 22|UND 21 -1|D018 205.76 -205.76
70900049  [CEPILLO COPA TRENZADA 4 FAESIN 22|UND 21 -1|E001 61.12 -61.12
70900050 ESCOBILLA PARA FIERRO 4 X 15 HILERAS 11{UND 10 -1|D012 6.00 -6.00
70900053 DISCO DE DESBASTE DE ACERO INOXIDABLE DE 7 X 1/4 X 7/8 NORTON 125[UND 94 -31 8.99 -278.75
70900132 BOQUILLA PARA PLASMA 85A,220816 5|UND 2 -3|D019 58.84 -176.51
70900133 ELECTRODO PARA PLASMA, 220842 1[UND 1 0|D019 59.36 0.00
70900134  |ANILLO DISTRIBUIDOR PARA PLASMA, 220857 2[UND 1 -1/D019 120.00 -120.00
70900202 DISCO POLIFAN PARA ACERO NEGRO DE 4 1/2 # 80 19(UND 20 1 15.34 15.34
70900204 BROCHA DE NYLON DE 4 1|{UND 0 -1{D023 28.18 -28.18
70900262 DISCO DE CORTE ACERO INOXIDABLE DE 4 1/2" X 1/16 X 7/8 NORTON 167|UND 122 -45 6.01 -270.25
70900603  [STRECH FILM DE 20" NEGRO 2000 ROTACIONES 16|UND 12 -4/D003 17.53 -70.12
70800135 | TUBO ACERO AL CARBONO SCH-40S/C 1 1/2" X 6MTS 5|UND 3 -2(ZL 82.78 -165.56
70800200 | TUBO ACERO AL CARBONO SCH40S/C 3/4X 6 MT 12|UND 10 -2|ZL 36.99 -73.98
70800486 PERFIL TEE ACERO AL CARBONO 1/8X 11/2" 18|UND 14 -4|ZL 41.47 -165.87
70800631  |TUBO ACERO AL CARBONO SCH-80 DE 1/2" X 6 METROS 2|UND 1 -1|ZL 35.03 -35.03
71000343 NIPLE INOXDE1X21/2 10{UND 7 -3|E099 4.36 -13.08
71000418 UNION SIMPLE INOX C-304 3/8 12|UND 11 -1|E087 1.46 -1.46
71000419 UNION SIMPLE INOX C-304 1/4 10{UND 9 -1|E085 7.00 -7.00
71000421  [CODO INOX 1/2 X 902 ROSCADO 9|UND 3 -6|E101 2.48 -14.90
71000545 UNION UNIVERSALINOX 1/2 9|UND 5 -4|E085 5.87 -23.47
71000547 NIPLE INOX DE 1/2X 4 9|UND 7 -2|E084 3.57 -7.14
71000630 NIPLE INOX DE 1/2X 2 8|UND 6 -2|E084 2.50 -5.00
71000631 |CONECTOR A 90° ORIENT 1/2 X 10MM 17[UND 11 -6(E043 20.27 -121.63
71000732 NIPLEINOX DE13/4X3 21{UND 19 -2[E105 31.00 -62.00
71000866 REDUCCION BUSHINGPVC21/2 A2 29(UND 28 -1|E079 32.17 -32.17
71001052 UNION SIMPLE INOX 3/4 8|UND 7 -1|E085 2.23 -2.23
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71001066 |NIPLE INOX DE 3/4x2 9)UND 8 -1[E034 3.09 -3.09
71001075 |REDUCCION BUSHING INOX 2X 11/2 5|UND 2 -3|E079 10.14 -30.42
71001319 |REDUCCION BUSHING ACERO CARBONO 11/4" A 12" 2|UND 1 -1JE079 166 -1.66
71001462  |ABRAZADERA DUNKER 3/4 PESADA 13|UND 1 -1|F011 5.33 -5.33
71100126 {VALVULA CHECK HORIZONTAL BRONCE DE 1" 6|UND 3 -3]F006 42.08 126,25
71100165 |VALVULA CHECK TIPO DISCO EN ACERO INOX. 316 DE 11/4 4JUND 3 -1|F003 55,60 -35.60
71100181  |VALVULA CHECK HORIZONTAL 3/4" 5|UND 4 -1]FO06 2037 -037
71100314 [VALVULA VERTICAL DE BRONCE DE 1" SACRO 4lUND 3 -1|F006 70.00 -70.00
71700673  |ADAPTADOR M16-8MJ 4JUND 3 -1]1005 35.00 -35.00
71700711 |MANGUERA R2-8 X 1100MP-8 FJX - 8RR 5|UND 2 -3|F028 84.00 -252.00
71700774 JUNION MI-MJ-8RR 5|UND 3 -2/1005 10.00 -20.00
72800048 |FAJASPC4250 10JUND b -41L002 12861 -S14.4
72800049  |FAJASPB 2650 10]UND 8 -2]L003 1041 -140.81
72800052 |FAJASPCT500 10JUND 9 -1]L001 289.54 -189.54
72800087  |FAJASPA 1700 16|UND 1 -5]L004 3198 -159.91
72800093 |FAJA SPA 1060 5|UND 3 -2|L006 2145 -42.90
72800094  |FAJASPB 1600 8JUND 1 5[L002/L004 | 3611 -16.63
72800131 |FAJASPA 1200 12|JUND 10 -2|L004 36.90 -1381
72800157 |REJILLA 1060 5|UND 4 1|03 3840 -328.40
72800250  |FAJAA-31(805mm) J|UND 1 -1|L006 791 -191
72800258  |FAJASPC2000 5|UND 1 -3]L003 84.26 -15078
72800260  |FAJASPA 1557 2|UND 1 -1|L006 281 -11.81
72800369  |FAJASPA 1832 4UND 3 -1]L005 3448 -34.48
72800537 {FAJASV 600 4lUND 2 -2|L006 3890 -T1.19
73200592 |MANGUERA HIDRAULICA R21/2, JIC8 RECTO HEMBRA INOX - JIC 8 CURVO HEMBRA LONG. 1000 6|UND 5 -1|E062 364.65 -364.65
73800361  |PALMETAS DE 120X250%20.5 CON RADIO DE 1IMMEN ACERO INOX 5|UND 4 -1|H016 440,00 -440.00
73300860  |PINION CONICO RECTO 2223 MODULO 7, 170.9X 63.3MM CON INTERIOR ESTRIADO Z6 DE @66MM CON 2, TRATAMIENTO TERMICO 4UND 1 -|HO13 2300.00 -4600.00
S 1245891
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Anexo 30: Calculo del punto de reorden de los materiales para la bobina de papel

CONSUMO CONSUMO | _ Tiempo de
u. ; Tiempo de Stockde | Demanda durante

CoDIGO DESCRIPCION NORMALPOR | MAXIMO POR entrega : i Punto de Reorden

MEDIDA . . entrega L. Seguridad |tiempo de entrega

DIA DIA maximo

70900030 |TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.30MY 4 DIAMETRO UND 64 7 1 2 80 64 144
70900033 |TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.40MY 4 DIAMETRO UND 64 7 1 2 80 64 144
70900415 |TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.46 MY 4 DIAMETRO UND 64 7 1 2 80 64 144
70900268 |TUBOS DE CARTON (TUCOS) 2.50MY 4 DIAMETRO UND 64 7 1 2 80 64 144
70900489 |STRECH FILM 18" PRE-ESTIRADO TRANSPARENTE (PRODUCCION) | UND 8 12 5 7 44 40 84
70900290 |GRAPAS GALVANIZADAS P/ZUNCHO 5/8 X 0.60 PINA MLL 03 05 2 4 2 1 3
70900275 [ZUNCHO NEGRO DE 5/8 RLL 05 1 5 7 5 3 8
73800234 [TACOS DE MADERA PARA BOBINAS DE 4X 1.1/2 UND 128 288 4 4 640 512 1152
70600091 |CRAYONES MARCADOR DE BOBINA UND 6 8 2 5 28 12 36
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