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RESUMEN EJECUTIVO Y ARTICULO PUBLICABLE

El proyecto de investigacion consistio en el etiquetado y maquila de los
productos de Vaxxen Internacional S.A., por lo cual, como objetivo general fue
establecer estandares de etiquetado para los codigos A mediante las herramientas

de la metodologia DMAIC cumpliendo con los requerimientos del cliente.

En cada etapa DMAIC se utilizé una herramienta de estudio para poder
obtener un analisis mas claro y preciso. Por lo cual, cada fase se describié de la

siguiente manera:

Definir: Se realiz6 un diagrama de Pareto basado en frecuencia de

etiquetado para poder clasificar los SKU en tipo A, B, C.

Medir: Se aplicé un estudio de tiempos de etiquetado de los SKU tipo A

basado en el flujo actual y en los cédigos tipo A donde se enfoco esta investigacion.

Analizar: Se analizé la secuencia de tareas y la duracién del etiquetado de

cada SKU mediante un cursograma analitico del proceso.

Implementar: Se diseno estandares de etiquetado para SKU tipo A con el
apoyo de fichas de trabajo mostrando la secuencia de tareas y tiempo total

esperado.

Controlar: Se propuso controlar los estandares de tiempo y cantidad de
produccion por medio de indicadores para los codigos tipo A del proceso de

etiquetado.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO
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1.1 Descripcion general del proyecto

El presente proyecto de investigacion se realiza en la empresa Vaxxen
Internacional S.A. dicha companiia se dedica al etiquetado, maquila de productos,

logistica y outsorcing, tecnologia de empaque y servicio full cost.

Este proyecto se esta desarrollando para lograr la estandarizacion de
tiempos de etiquetado por SKU segun su frecuencia ya que es proceso que se
realiza con mayor regularidad en la operacion y lograr cumplir con los tiempos de

entrega al cliente o bien con las necesidades diarias que este presenta.

En este caso de analisis y estudio del etiquetado de los SKU tipo A ya que
son los que poseen mayor frecuencia de etiquetado esto gracias a un ABC donde
se logra determinar cuales productos son tipo A, B, C. Estos productos se dividen
en los SKU que se etiquetan las unidades y los SKU que se etiquetan las unidades
mas los exhibidores, por otro lado, las caracteristicas que posee cada SKU o la
posicidon en la que se coloca la etiqueta es fundamental para la toma de tiempos

que se realiza en la investigacion.

Como se menciona anteriormente, se toma el tiempo de cada SKU en el
proceso de etiquetado, esto ayuda a generar diagramas analiticos donde se explica
cada actividad, donde se genera una ficha de trabajo con sus tiempos respectivos
y una imagen donde se puede visualizar la posicion de la etiqueta. De manera de
analisis se crean indicadores de seguimiento para ir mejorando de manera continua

el proceso de etiquetado de la operacion.
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1.2 ldentificacidon de la organizacion en donde se realiza

el proyecto

Vaxxen Internacional S.A. es una empresa de origen costarricense que inicia
operaciones en el afio 2005, actualmente su cuenta con una bodega de 6000m? con
andenes para la descarga de furgones, ademas, se dedica a brindar soluciones en
procesos logisticos, de comercializacion y productivos. Es una empresa con mas de
15 afos de experiencia en de abastecimiento, maquila, reempaque y etiquetado de
productos permite ofrecerle una serie de servicios que le facilitaran obtener en un
corto plazo resultados favorables para su operacién; conformada por un equipo

calificado que facilita los procesos ante mencionados.

También, cuenta con una oficina en Nicaragua, la cual se dedica a la venta

de plastico Strech Film Oxo Biodegradable.
Ubicacion Geografica
Zona Franca Bes, Coyol, Alajuela.

Figura 1. Ubicacion Zona Franca Bes
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Fuente: Google Maps.
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Productos

Es la mejor opcidén de productos de empaque como Strech Film Clear, Strech
Film Oxo-Biodegradable, poliolefina, cinta de Empaque (calibres desde los 40 hasta

los 48 milimetros).

Servicios

Vaxxen Internacional S.A. son especialistas en elaboracion de packs
promocionales y reempaque de productos, segun sea la necesidad de los clientes

(In-house o en las instalaciones Vaxxen)

1. Tecnologia de empaque: proceso termo encogible con la posibilidad de
utilizar plastico impreso, lo que mejorara la parte grafica, visual y promocional
de los productos.

2. Servicio full cost: facilita el proceso de logistica y administracion de los
insumos requeridos para la maquila de los clientes.

3. Etiquetado: se utiliza todo tipo de etiqueta y procesos.

4. Logistica: la empresa brinda la opcidon de almacenamiento de productos,
modelo SEL y administracién de inventarios.

5. Outsourcing: alquiler de personal tanto operativo como administrativo de
manera permanente o temporal.

6. Soluciones: la empresa dentro de su plan estratégico y de crecimiento tiene

como objetivo incursionar en nuevos negocios.

16



1.2.1 Descripcion general de la organizacion
Vaxxen Internacional S.A se distingue por la seriedad, respeto y compromiso
en nuestro trabajo, estableciendo relaciones a largo plazo con los clientes y

permitiéndoles obtener resultados favorables a corto plazo en sus operaciones.

La empresa cuenta con la certificacion del programa en auditoria de

responsabilidad social.

El personal que labora en Vaxxen Internacional S.A. esta debidamente
asegurado y cubierto con la pdliza de riesgo de trabajo N.INS 4001576. La empresa
capacita constante al personal para brindar un buen servicio al cliente y asi

mantener los estandares de calidad.

La organizacién cuenta con suficiente infraestructura, equipo, maquinaria y
personal para asegurar un trabajo de calidad y brindar el soporte, respaldo y

garantia a los servicios que se ofrecen a los diferentes clientes.

VAXXEN Internacional S.A. se compromete con la proteccion al medio
ambiente, lanza en el mercado Centro Americano Grado Manual y Maquina, la cual
va enfocada exclusivamente a la proteccion del medio ambiente, siendo este
fabricado en tecnologia OXO BIODEGRADABLE la cual se degrada en un periodo

no mayor a 7 afnos.

Mision

Sentirnos orgullosos de satisfacer a nuestros clientes, facilitando soluciones

logisticas a su medida.
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Vision
Ser el facilitador de soluciones mas eficiente, siendo la mejor opcion para

nuestros clientes.

Valores

e Compromiso
e Trabajo en equipo
e Integridad

e Respeto

18



Estructura organizativa de la empresa

Figura 2.0rganigrama de la empresa
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1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa

Vaxxen Internacional S.A. es una empresa manufacturera de industria
electrénica. En Costa Rica se establece hace mas de 15 afos, abre operaciones en
Alajuela Costa Rica, en una pequena bodega. También cuenta con operaciones en

Nicaragua ofreciendo sus servicios y productos de alta calidad.

Actualmente cuenta con un edificio ubicado en Zona Franca Bes en el Coyol
de Alajuela, brindandole trabajo a muchas personas de la zona y alrededores en

diferentes ramas como:

e Calidad.

¢ Ingenieria.

e Mantenimiento.

e Direccion financiera.

e Produccion.

e Gestion de talento humano.

e Logistica.

Vaxxen Internacional S.A. es una empresa con conceptos innovadores, cree
en el crecimiento de sus colaboradores, por lo cual, siempre se enfoca en la mejora
continua y en poner en practica sus valores para poder garantizar un servicio

excepcional en el mercado.
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1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Definicién y medicién del problema

La investigacion se lleva a cabo en el departamento de operaciones, en la
empresa Vaxxen Internacional S.A., en las lineas de etiquetado se presentan
atrasos en las entregas del producto terminado, provocando demoras en el proceso.
Ademas, se genera insatisfaccion en el cliente permanentemente debido a que se
producen caidas en la eficiencia del proceso, se debilita la confianza que el cliente
tiene en la empresa, implicando menos asignacion de trabajo, ya que el cliente

puede buscar otros proveedores que cumplan con sus entregas a tiempo.

Por otro lado, un punto importante a considerar es el cierre de embarques u
ordenes de trabajo, ya que genera que Vaxxen controle sus prioridades diarias, por
lo que se reducen tiempos de entrega de etiquetado. Estos cierres de embarque
generan la facturacion semanal de la operacion, esto porque el cliente paga por
etiqgueta que se le coloca a cada SKU. En este proceso se utilizan tres tipos de
etiquetas, las cuales, tienen un costo diferente por su tamafio e informacion que se
coloca en la misma. Todos los embarques ingresan por SKU pero la cantidad de
unidades siempre es distinta, esto indica que el tiempo de etiquetado aumente o
disminuya generando mayor o menor facturacion semanal, un ejemplo claro se da
en el mes de agosto 2023, donde se logré cerrar 49 embarques con una facturacion
de ¢ 24 476 885 colones y en el mes de septiembre se obtiene el cierre de 29
embarques con una facturacion de ¢ 11 875 909 colones, lo cual indica que los

ingresos dependen de tiempos de entrega y cierres de embarque.
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Figura 3. Grafico de embarques
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1.3.2 Justificacion del proyecto

El proceso de etiquetado se puede estabilizar cumpliendo los plazos que el
cliente indica, por otro lado, la satisfaccion del cliente mejoraria, aumentando la
confianza en Vaxxen Internacional S.A como su proveedor y podria brindar mas
opciones de solicitudes de etiquetado. Las prioridades diarias que presenta el
cliente disminuirian considerablemente, por lo que, se tendrian mas lineas de
etiquetado con el cierre de embarques, esto genera un mayor incremento en la

facturacion semanal por lo tanto ayudaria a la rentabilidad mensual de la operacion.

1.4 Objetivos de proyecto

1.4.1 Objetivo general

Establecer estandares de etiquetado para los cddigos A mediante las
herramientas de la metodologia DMAIC cumpliendo con los requerimientos del

cliente.
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1.4.2 Objetivos especificos

D: Definir SKU's tipo A segun los costos de etiquetado por medio de un diagrama

de Pareto estableciendo prioridades de etiquetado.

M: Realizar un estudio de tiempos de etiquetado de los SKU's tipo A basado en el

flujo de proceso actual.

A: Analizar la secuencia de tareas y la duracion del etiquetado de cada SKU

mediante un cursograma analitico del proceso.

I: Disefiar estandares de etiquetado para SKU's tipo A con el apoyo de fichas de

trabajo mostrando la secuencia de tareas y tiempo total esperado.

C: Controlar los estandares de tiempo y cantidad de producciéon por medio de

indicadores segun la frecuencia de los SKU's para el proceso de etiquetado.

1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

La investigaciéon abarca el departamento de operaciones en el area de
etiquetado de la empresa Vaxxen Internacional S.A., ubicada en la provincia de
Alajuela, donde se realizara una clasificacion de los SKU de la operacion, dando
prioridad al tipo A, definiendo estandares y tiempo de produccion basados en una

metodologia de mejora y definiendo indicadores de control.

1.5.2 Limitaciones

En esta investigacion, una limitante bastante importante hace referencia que

la operacién no cuenta con una programacion semanal o mensual por parte del
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cliente de los SKU que se van a procesar, por lo cual, se debe de analizar en el
momento en el que esta el SKU en el area de etiquetado. Toda la informacién de
SKU’S depende del cliente directamente esto genera que Vaxxen Internacional S.A.

tenga que ir creando el historial de etiquetado basado en la frecuencia del proceso.

Como se menciona anteriormente no se cuenta con herramientas
estadisticas para el seguimiento diario de etiquetado, por esta razén, no se puede

contar con una muestra estable ya que depende de la frecuencia de etiquetado.

Esto genera que los SKU tipo A, no se puedan medir en su totalidad porque

no tenemos la visibilidad de cuando llegara el producto al proceso de etiquetado.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
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2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

Ingenieria Industrial

Segun lo que indica (Lopez, 2019) es la rama de las ingenierias encargada
del analisis, interpretacion, comprension, disefio, programacion y control de
sistemas productivos y logisticos con miras a gestionar, implementar y establecer
estrategias de optimizacion, con el objetivo de lograr el maximo rendimiento de los

procesos de creacion de bienes y/o la prestacion de servicios.
Capacidad de proceso

(Corona, 2020) cita “conjunto de técnicas estadisticas utilizadas para
cuantificar la variabilidad del proceso, analizar esta variable en relacién con los
requisitos o especificaciones del producto, y para ayudar en el desarrollo y

manufactura, eliminando o reduciendo en gran medida esta variabilidad.

2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

Analisis DMAIC.

La metodologia D.M.A.I.C, es utilizada en procesos 6 Sigma, esta esta
dividida en cinco etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. Es una
estrategia orientada a la utilizacion de informacién recolectada del proceso a
estudiar para mejorarlo, a diferencia de otras herramientas de mejora como el
P.D.C.A (Planear, Hacer, Revisar, Actuar) esta ofrece una mejora continua al ser

ciclica.
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Cada paso en el ciclo D.M.A.l.C estad creado para ofrecer los mejores

resultados posibles, a continuacidn, se explican cada uno de ellos:

Definir: Se describe el problema con datos reales, sus alcances y limitaciones, los
grupos involucrados y los procesos o proceso afectados, ademas se definen los

objetivos a realizar.

Medir: Se recolecta informaciéon medible del proceso, a partir de la misma se

identifica cdmo esta el proceso actualmente.

Analizar: ;Qué nos dice la informacion recolectada? Estudiar la informacion para

recolectar causas raiz, variaciones y defectos en el proceso.

Mejorar: Al eliminar causar raiz y de variacion a partir de una propuesta, se espera

una mejora en el proceso.

Controlar: Mantener las mejoras en control para evitar que se vuelvan a dar los

mismos errores previamente encontrados.

Diagrama de Pareto

Segun (Ricardo, 2002, pag. 115) el diagrama de Pareto es un grafico para
definir los problemas mas graves de una situacion, por consiguiente, las prioridades
de intervencion. En otras palabras, tiene como objetivo identificar cuales son las

mas importantes y centrarse en ellas.

En esta investigacion el Pareto se construye a partir del historial de los SKU
que son parte del proceso de etiquetado para clasificar los SKU en A, B y C segun

su frecuencia de etiquetado.
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Figura 4. Diagrama de pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Diagrama de Pareto, (Ricardo, 2002, pag. 115).

Diagrama de flujo: se basan en la utilizacion de diversos simbolos para representar

operaciones especificas, es decir, es la representacién grafica de las distintas
operaciones que se tienen que realizar para resolver un problema, con indicacion

expresa el orden logico en que deben realizarse.

SKU: Es un conjunto de numeros y letras, empleado para identificar, localizar y

hacer seguimiento interno de un producto en una empresa o tienda.

Embarques: cargar mercancias, productos u otros articulos en un barco, avion,

camién u otro transporte para su envio a un destino en especifico.

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

Diagrama analitico: Segun lo que indica (Sanchis Gisbert) es “Diagrama que
representa todas las acciones (operacion, transporte, inspeccion, espera y
almacenaje) que tienen lugar en el desarrollo de un trabajo, mostrando, de este
modo, la trayectoria de un producto e incluyendo los tiempos requeridos para cada

accion y las distancias recorridas. Este diagrama presenta un nivel de detalle
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superior al sindptico ya que registra mayor cantidad de informacion, que luego podra
ser utilizada para mejorar el proceso”. Los tipos de cursograma analiticos son:
1. Del operario, sigue la trayectoria de una persona, es decir registra todos los
flujos de movimiento de una persona.
2. De material, movimiento y secuencia de la manipulacién de los materiales.
3. De equipo, movimiento del uso del equipo mientras se esta utilizando para
desarrollar alguna actividad.

Figura 5. Diagrama analitico

Descripcion Cantidad Tien.'npo Distancia TR
(min) | (metros) O I:l D |:> V

Recepcidn de la materia prima 100 kg 10,5 a
Inspeccion de documentacion y de la materia prima 5 >.
Introduccion de la informacion de recepcion en el sistema informatico 2 é
Transporte al almacén de materia prima 12,2 10 -
Almacenamiento de la materia prima 6 >.
Preparacién de la composicion de materiales para la orden de fabricacion 75 kg 25 o |
Transporte de los materiales para la orden de fabricacion 5,3 45 -“-—-‘"‘7.
Espera de la fabricacién de la orden en la linea de produccién 180 /./
Montaje del producto final de la orden de fabricacién 75 [ &
Embalaje del producto final 64 L
Transporte del producto final al muelle de carga para expedicion 9,6 8 H—"‘"“"-Q

Fuente: Diagrama analitico, (Sanchis Gisbert).

Fichas de trabajo (infografias): indica de forma visual y detalla la informacién
importante de las actividades, las responsabilidades de los colaboradores que

intervienen en el proceso.

Indicadores: detalla (Mateos, 2013) “es una herramienta cuantitativa o cualitativa
que muestra indicios o sefales de una situacion, actividad o resultado; brinda una
sefal relacionada con una unica informacién, lo que no implica que ésta no pueda

ser reinterpretada en otro contexto”.
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2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

Es importante recalcar que en este apartado se toma en cuenta proyectos
similares al que se esta desarrollando para demostrar lo importante que es este

tema a nivel de una compania de produccion.

2.4.1 Mejora del sistema de produccidén que garantice la entrega a

tiempo de las 6rdenes al cliente, en la empresa Grafo Print S.A.

El proyecto que realizé la ING. Sandra Dayanna Lobo Mussio se basa en
analizar las diferentes actividades que se involucran en el proceso productivo donde

se ve afectado el cliente final ya que las entregas sufren atrasos.

Por lo cual, (MUSSIO, 2021) cita que “la propuesta que se hara representa las
oportunidades de mejora para los aspectos de métodos, materia prima y mejora de
los procesos de produccion de cajas. Los cuales fueron seleccionados mediante la

matriz multicriterio y sobre todo fundamentada en las necesidades de la empresa”.

En este proyecto que se menciona como referencia también se explica un
poco de la situacion actual que la empresa en estudio presenta que no se cuenta
con la clasificacion de los clientes, personal sin capacitar, inspecciones de calidad
sin acuerdos por parte de los clientes ni de la empresa, no hay planificacion de la
produccion, retrasos constantes en la produccion al buscar quien realice y apruebe

las actividades y retrasos en la linea de produccion por materia prima en mal estado.

En conclusion, (MUSSIO, 2021) indica que se utilizaron las siguientes herramientas

que le permitieron llegar a la implantacion:
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Métodos: clasificacion de los clientes segun el volumen de pedido. Se disefio

un muestreo final para los clientes con excepciéon de Pfizer que si tiene un acuerdo
de una revisién a un 200%. Herramientas ABC de los clientes, muestreo de calidad.
Materia Prima: se diseAd muestreo de aceptacion de materia prima con las
caracteristicas de calidad asociadas a cada material. Requerimientos de calidad
salida, muestreo de aceptacion

Mejora del proceso de la produccion: Se mejoro en proceso de produccion por
medio de las herramientas ejecutadas y analizadas como lo son, metodologia
DMAIC, Diagrama de flujo, disefio de requerimientos de produccién, matriz RACI,

SIPOC.
2.4.2 IMPLEMENTACION DEL PROCESO DE SLOTTING EN LA
LINEA DE ALISTE DE PROVEEDURIA DEL CENTRO DE

ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION DE LA C.C.S.S.

En este proyecto que se desarrollé en el Centro Almacenamiento y
Distribucién de la C.C.S.S el cual se toma como antecedente. Segun lo que indica
(RETANA, 2022) trata sobre la implementacién de Slotting en el area de proveeduria
en el centro de almacenamiento y distribucidn, debido a que se estan presentado
incumplimientos en la entrega de pedidos. El proyecto se realiza con el fin de
determinar las principales causas del problema y proponer una solucion para
mejorar significativamente el proceso de picking para obtener mejores resultados y
cumplir con los tiempos de entrega de mercaderia a los diferentes centros de salud,

evitando incurrir en reprocesos y pago de tiempo extraordinario.
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En el desarrollo de la linea base se pudo determinar qué el ALDI no cuenta
con una adecuada distribucion de la bodega y que el proceso de picking no esta
estandarizado, por lo que los recorridos y tiempos durante el aliste de tarimas es
variable entre un alistador y otro, esto genera que no se cumpla con la produccion
necesaria para cumplir con tiempos de espera. Ademas, se identificé que uno de los
principales problemas actualmente es la falta de conocimiento que tienen los
colaboradores sobre las caracteristicas de los empaques y su resistencia a la hora

de estibar tarimas, lo que provoca dafo a los productos.

Los criterios de pickeo son establecidos por los picker de forma personal,
debido a que no cuentan con un instructivo, capacitacidon o lineamientos que
permitan la estandarizacion del proceso, por lo que se presentan inconsistencias

que aumentan el costo de mano de obra y disminuyen la produccion.

La propuesta de mejora para solucionar la problematica actual se basa en la
implementacion de un reacomodo de las ubicaciones de los productos conocido
como Slotting, donde se le asigna una posicion a cada producto considerando sus
caracteristicas, en este caso su peso y la resistencia de su empaque principal de
estiba a la hora de armar tarimas en el proceso de picking, con el objetivo de

disminuir las distancias recorridas en la bodega y el desperdicio de tiempos.

En este proyecto de ejemplo se lleva a cabo por medio de la metodologia

DMAIC la cual se basa en definir, medir, analizar, implementar, controlar.

Segun lo que indica (RETANA, 2022) la primera etapa del proceso, se

abordan las herramientas que nos permiten identificar la o las causas que generan
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el problema raiz, en esta etapa comprende la etapa de mayor importancia en el
proyecto, ya que, con la correcta identificacion de las causas se logra alcanzar una

acertada causa raiz.

En la etapa de medir, se realizar la recoleccion de los datos necesarios para
la tabulacién de estos, en el presente proyecto se elabord una base de datos, con
aproximadamente 700 items que conforman el departamento de proveeduria en el
area de almacenamiento y distribucion (ALDI), dicha base contiene las resistencias
de los productos basados en empaque primario y la capacidad de estibar productos

de cada uno.

En consecuencia, se analizan los productos basados en dichas resistencias
y se obtiene que un 52% de los productos presentan una resistencia alta o de estiba
superior, con la ayuda de bitacoras de observacién, lluvia de ideas, focus group,
diagrama de Ishikawa, matriz AMFE, se logra realizar el analisis pertinente, lo que
permite visualizar mediante graficos y tablas, que los tiempos de aliste de

mercaderia se pueden mejorar.

Con el respectivo andlisis de datos, se realiza una propuesta de
implementacion basado en el acomodo inteligente de los pedidos (Slotting), que nos
permite ahorros de 33.33% en costos, 31.17% desplazamientos y 31.91% en tiempo
de alisto, logrando ahorros de mas de 31.5 millones por afio aproximadamente al
centro de almacenamiento y distribucidon de la caja costarricense de seguro social

(CCSS).
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Es por lo que, se realizan los correspondientes controles mediante
herramientas como el diagrama de Gantt y la gestion visual del almacén, que ayuda
a mantener la gestion de la mejora continua, mediante la implementacion de

capacitaciones.

Para finalizar, se proceden con las conclusiones y recomendaciones de

aquellas causas que no se abordaron a lo largo del proyecto.
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CAPITULO Illl: METODOLOGIA DE TRABAJO
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La metodologia que se desarrolla en esta investigacion es DMAIC la cual, tiene

cinco etapas que ayudan a desarrollar el proyecto; estas son definir, medir, analizar,

mejorar y controlar, cada punto cuenta con sus herramientas respectivas para el

logro de los objetivos.

3.1 Metodologia parala definicion del problema

Tabla 1. Estructura de metodologia etapa definir

Objetivo Actividades Herramienta | Descripcién Plazos Responsables
especifico

Definir SKU’s e Lista de | Diagrama de | Se debe de | IlI Valerie Oviedo.
tipo A segun SKU con la | Pareto. sumar el | cuatrimestre

los costos de frecuencia historial del | 2023.

etiquetado de etiquetado

por medio de etiquetado. para poder

un diagrama
de Pareto
estableciendo
prioridades
de

etiquetado.

e Costos de
las
etiquetas
segun el
SKU.

e Aplicar la
herramienta

de Pareto.

sacar los
porcentajes
de
frecuencia y
poder
realizar la
clasificacion

A, B, C.

Fuente: Elaboracioén propia.
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3.2 Metodologia paralamediciony respaldo cualitativo

de proyecto

Tabla 2. Estructura de metodologia etapa medir

Objetivo Actividades Herramienta | Descripcion Plazos Responsables
especifico
Realizar un e Medir el|Toma de | Determina el | I Valerie Oviedo.
estudio de tiempo de | tiempos (no | tiempo que | cuatrimestre
tiempos de proceso. se puede | el 2023.
etiquetado e Definir las | hacer colaborador
de los actividades | mediante un | dedica a
SKU’s tipo del calculo de | realizar una
A basado etiquetado. | muestra tarea
en el flujo e Medir el | estadistica especifica
de proceso tiempo de | por la | de acuerdo
actual. las frecuencia con la

actividades | del ejecucion

del etiquetado). | establecida

proceso. del puesto

de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia.

37




3.3 Metodologia para

la propuesta de

mejora,

construccidon o puesta en practica de un nuevo

proceso, producto o servicio

Tabla 3. Estructura de metodologia etapa analizar

Tabla 3. | Actividades | Herramienta | Descripcion Plazos Responsables
Objetivo
especifico
Analizar la | Crear Cursograma | Representa 1] Valerie Oviedo.
secuencia de | cursogramas analitico. todas las | cuatrimestre
tareas y la | analitcos de acciones que | 2023.
L . tienen lugar
duracién del | cada SKU tipo g
. en el
etiquetado con A con sus
desarrollo de
de cada SKU | tareas en la
un trabajo,
mediante un | observacion
mostrando,

cursograma

analitico del

proceso.

respectiva y

tiempo

el

correspondiente

al proceso de

etiquetado.

de este modo,
la trayectoria
de un
producto e
incluyendo

los

tiempos

requeridos
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para

accion.

cada

Fuente: Elaboracion propia
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3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

Tabla 4. Estructura de metodologia etapa mejora

Objetivo Actividades Herramienta | Descripcién Plazos Responsables
especifico
Disefiar Crear los | Fichas  de | Detalla cada | IlI Valerie Oviedo.
estdndares | estdndares de | trabajo paso a seguir | cuatrimestre
de etiquetado para | (infografias). | del proceso | 2023.
etiquetado | colocarlos en las productivo
para SKU'S | fichas de trabajo que el
tipoAcon el | con su colaborador
apoyo de | informacién debe de
fichas  de | correspondiente. sequir, se
trabajo asignan los
mostrando suministros
la que se
secuencia utilizan en el
de tareas y proceso y
tiempo total colocar
esperado. imagenes
ilustrativas

para describir

el proceso.

Fuente: Elaboracion propia
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3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento,

control y seguimiento de resultados

Tabla 5. Estructura de metodologia etapa control
Objetivo Actividades | Herramienta Descripcion Plazos Responsables
especifico
Controlar Asignar un | Indicadores. | El indicador se | Il Valerie Oviedo.
los indicador alimentara de | cuatrimestre
estandares | para manera semanal | 2023.
de tiempo y | controlar el por medio de la
cantidad de | estandar de suma de
produccion | tiempo de producciones
por medio | etiquetado y diarias, que se
de otro para la generan en la
indicadores | cantidad de operacion de
segun la | produccién. etiquetado y asi
frecuencia poder realizar la
de los retroalimentacion
SKU’s para acadaunadelas
el proceso lineas de trabajo.
de
etiquetado.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSA RAIZ
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En este capitulo se desarrolla el analisis de causa raiz se basa en el
desarrollo de las tres primeras etapas de la metodologia DMAIC (definir, medir y

controlar) que se mencionaron en los capitulos anteriores.

En esta fase del proyecto se expone la problematica con datos cuantitativos,
ya que se utilizan herramientas para que facilite la interpretacion de los datos
recolectados, para mostrar la situacion actual e identificar las principales causas

que conllevan a este problema en el proceso de etiquetado.

4.1 Situacion actual

En relacién con el andlisis de la situacion actual, que se presenta en
el departamento de operaciones especificamente en el proceso de etiquetado,
mediante una tabla de produccion diaria (tabla 1 y 2) donde se puede visualizar que
la produccidn que se genera en el proceso de etiquetado es inestable, ya que todos
los SKU tienen particularidades, ocasionando unos dias con mucha produccion y
otros con baja produccion, lo que incrementa la incertidumbre en el proceso. Por lo
cual, a continuacién, se puede observar el proceso de etiquetado en diagrama de

proceso.

Figura 6. Diagrama de proceso productivo
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Fuente: Elaboracion propia
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En las siguientes tablas 1 y 2 estan constituidas por 7 columnas, las cuales,

contienen informacién del proceso de etiquetado, como:

Mesa: se representa con el numero de mesa segun corresponde al orden de

la linea de trabajo.

Proceso: se especifica el tipo de proceso que se esta llevando a cabo en las

lineas de proceso.

Personal: se refiere a la cantidad de operarias que estan en las lineas de

proceso de etiquetado.

Nombre: corresponde al nombre de las operarias que llevan a cabo el

etiquetado de cada SKU.

Corte 1: se suma las unidades que etiquetan las colaboradoras en el

transcurso de la hora de entrada al medio dia.

Corte 2: se suma las unidades que etiquetan las colaboradoras en el

transcurso después del almuerzo a la hora de salida.

Total: es la suma de las etiquetas del corte 1y el corte 2 para poder conocer

la produccién de etiquetado por mesa de trabajo.
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Tabla 6. Produccion diaria de etiquetado

PRODUCCION DIARIA POR MESA ETIQUETADO

Mesa Proceso Nombre Corte 1 Corte 2 Total
Personal

Etiguetado Grettel / Alejandra 3662 3662 7324

8 2
Etiguetado Isela / Belinda 3312 3312 6624

6 2
Etiguetado lohanna / Angie 2652 2652 5304

a4 2
Etiguetado Daniela / Lisbeth 4218 4218 8436

3 2
Etiquetado Daisy / Megan 2712 2712 5424

7 2

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 7. Produccion diaria de etiquetado

PRODUCCION DIARIA POR MESA ETIQUETADO

Mesa Proceso Nombre Corte 1 Corte 2 Total
Personal

Etiquetado 3 Isela / Belinda / Dina 5964 5964 11928

6
Etiquetado 2 Grettel / Alejandra 4300 4300 8600

8
Etiquetado 2 Daisy / Marisol 4249 4249 8498

7
Etiquetado 2 Ericka / Megan 4513 4513 9026

5
Etiquetado 2 Ana / Leidy 5304 5304 10608

10

Fuente: Elaboracién propia.

4.2 Etapa definir

En este apartado se detalla todos los datos con los que se cuenta en la
situacion actual, lo cuales, ayudan a establecer una clasificacién A, B, C y un Pareto

segun los costos que tiene la operacion.
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4.2.1 Clasificacion AB C
La clasificacion A B C para este proyecto se realiza por medio de los costos
de las etiquetas que se utilizan en el proceso productivo y asi lograr la clasificacion

respectiva.

En la siguiente tabla se puede visualizar la clasificacion A, B, C de los
productos que requieren el proceso de etiquetado, por medio de los costos de

etiqueta correspondiente.

Tabla 8. Tabla clasificacion A, B, C

X vaxxen Proceso Etiquetado
DESCRIPCION CANTIDAD DE %TOTA PARET COSTO UNITARIO CcosTo P/ PORCENTAJE CLASIFICACION
- ETIQUETAS - h % P/ ETIQUETA - PRODUCTO‘ COSTO PRODUCTO S
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. 32316 1,06% 29,84%| ¢ 19,65 | ¢ 635 009,40 1,11% A
CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ. 19170 0,63% 48,18%| ¢ 19,65 | ¢ 376 690,50 0,66% A
CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH 15 648 0,51% 52,58%| ¢ 19,65 | € 307 483,20 0,54% A
CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 OZ. 14 054 0,46% 57,41%| ¢ 19,65 | ¢ 276 161,10 0,48% A
CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 oz 10 608 0,35% 65,90%| ¢ 19,65 | ¢ 208 447,20 0,36% A
CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 o 6720 0,22% 75,44%| ¢ 19,65 | ¢ 132 048,00 0,23% A
CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 OZ. 5916 0,19% 77,26%| ¢ 19,65 | ¢ 116 249,40 0,20% A
CM-7708 3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE 5424 0,18% 78,74%| ¢ 19,65 | ¢ 106 581,60 0,19% A
CM-8546 3120 PARMESAN GOLFISH 24/6.6 0zZ 4 200 0,14% 82,06%| ¢ 19,65 | ¢ 82 530,00 0,14% B
CM-7713 3102 CHOCOLATE CHUNK CRISPY NANTUCKET 7. 4077 0,13% 82,74%| ¢ 19,65 | ¢ 80 113,05 0,14% B
CM-8562 3128 PRETZEL GOLDFISH /8.0 0Z 3072 0,10% 87,83%| ¢ 19,65 | ¢ 60 364,80 0,11% B
CM-7952 3115 CHESSMEN DISTINCTIVE COOKIES 7.25 O 2976 0,10% 88,92%| ¢ 19,65 | ¢ 58 478,40 0,10% B
CM-07462 3086 FRUIT COOKIES APRICOT RASPBERRY VER 1260 0,04% 96,58%| ¢ 19,65 | ¢ 24 759,00 0,04% (o}

Fuente: Elaboracién propia.
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4.2.2 Clasificacion tipo A

Con esta herramienta se logra evidenciar el resultado de la clasificacion A B
C donde los codigos tipo A son los SKU que se van a utilizar en este estudio ya que
son los que mas frecuentes se etiquetan de este analisis se clasifican tipo A un total

de 136 SKU.

La tabla 9 muestra la clasificacion del producto tipo A segun porcentaje de

costo, donde resulta que son 136 codigos con esta clasificacion.

Tabla 9. Tabla SKU tipo A

X vaxxen Proceso Etiquetado
DESCRIPCION CANTIDAD DE % TOTA PARET COSTO UNITARIO COSTO P/ PORCENTAJE CLASIFICACION
- ETIQUETAS - h Ch P/ETIQUETA | PRODUCTOR PRODUCTO

H1-70214 702140 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 183 687 6,00% 6,00%| ¢ 19,65 | € 3 609 449,55 6,28% A
H1-024985 24985 HERS HERS MILK REG C12/EXH DE 36BA 132 988 4,34% 10,34%| ¢ 19,65 | ¢ 2613 214,20 4,55% A
H1-70233 70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX 132 569 4,33% 14,67%| ¢ 19,65 | ¢ 2 604 980,85 4,54% A
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 77 316 2,53% 17,20%| ¢ 19,65 | ¢ 1519 259,40 2,65% A
M5M0110014 20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 0Z 54 105 1,77% 18,96%| ¢ 19,37 | ¢ 1048 013,85 1,82% A
J1-25537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 0Z/12 51161 1,67% 20,63%| ¢ 19,65 | ¢ 1005 313,65 1,75% A
1L.-3002920 99002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML 49 040 1,60% 22,24%| ¢ 17,00 | ¢ 833 680,00 1,45% A
H183305021 31240 HERSHEY'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 0Z 46 407 1,52% 23,75%| ¢ 19,65 | ¢ 911 897,55 1,59% A
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ 40 352 1,32% 25,07%| ¢ 17,00 | ¢ 685 984,00 1,19% A
E534901128 00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G 39370 1,29% 26,36%| ¢ 17,00 | ¢ 669 290,00 1,17% A
M5-340042 20716 MILLER HIGH LIFE 12 OZ BTL 4/6 24 38 865 1,27% 27,62%| ¢ 19,37 | ¢ 752 815,05 1,31% A
H1-24500 24500 HER SPECIAL DARK BAR 43GR C12/E 35391 1,16% 28,78%| ¢ 19,65 | ¢ 695 433,15 1,21% A
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. 32316 1,06% 29,84%| ¢ 19,65 | ¢ 635 009,40 1,11% A
24-0300810 INF400910017 DIAMOND FOIL 16SF 5MTS ROLL 30348 0,99% 30,83%| ¢ 17,00 | ¢ 515 916,00 0,90% A
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z 30310 0,99% 31,82%| ¢ 19,65 | ¢ 595 591,50 1,04% A
QC-3110092 CARIB BOTTLE 4/6 24/330ML 30108 0,98% 32,80%| ¢ 19,37 | ¢ 583 191,96 1,02% A
E534901102 70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G 30 004 0,98% 33,78%| ¢ 17,00 | ¢ 510 068,00 0,89% A
SN-6020029 SP60975 SPLENDA 100 S SOBRES C12 29 496 0,96% 34,74%| ¢ 17,00 | ¢ 501 432,00 0,87% A
RO-8567 VITAMALT PLUS GINSENG LATA CJ 24/330ML 27 838 0,91% 35,65%| ¢ 17,00 | ¢ 473 246,00 0,82% A
H1-70231 70231 REESES PEANUT BUTTER REG CT 42G 3 26751 0,87% 36,53%| ¢ 19,65 | ¢ 525657,15 0,92% A
0582510020 20027 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 8/64 O 26438 0,86% 37,39%| ¢ 19,65 | ¢ 519 506,70 0,90% A
BG-5117390 CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN 25878 0,85% 38,23%| ¢ 19,65 | ¢ 508 502,70 0,89% A
J1-25516 25516 JIF CREAMY PEANUT BUTTER160Z/12 25245 0,82% 39,06%| ¢ 19,65 | € 496 064,25 0,86% A
H1-19147 19147 HSY GIANT BAR COOKIES N CREME 192G 23925 0,78% 39,84%| ¢ 19,65 | ¢ 470 126,25 0,82% A

Fuente: Elaboracién propia.
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4.2.3 Histograma Pareto tipo A

Con esta herramienta se logra de definir los SKU tipo A, los cuales, se

ordenan de mayor a menor frecuencia de etiquetado, se encuentran los de mayor

frecuencia como el H1-70214, H1-024985, H1-70233, H1-10930, M56M0110014, J1-

25537, 1L-3002920, H183305021 y RO-8559 que van de 183 687 etiquetas hasta

40352 etiquetas con el historial de etiquetado de los ultimos tres meses.

Esto genera que para una futura implementacion del proyecto los SKU

mencionados anteriormente pueden ser elegidos como “premium” ya que son los

que cuentan con mayor frecuencia de etiquetado.

En el siguiente histograma se puede graficar la frecuencia de etiquetado de

los 136 codigos que se dieron como resultado de la clasificacion tipo A mencionada

anteriormente.

Figura 7. Histograma de Pareto SKU tipo A
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4.3 Etapa medir

En esta seccion se realiza un reporte de tiempos por SKU tipo A, donde se
registran en una tabla, dividiendo las actividades que conforman el proceso de
etiquetado con sus respectivos tiempos, posteriormente, las actividades se colocan
en un diagrama de proceso donde se visualiza el proceso de manera detallada con

sus tiempos en segundos.

En la siguiente tabla se puede apreciar las diferentes actividades que forman
el proceso de etiquetado del SKU M5M0110014, donde se puede contemplar el
tiempo de cada actividad por medio de diferentes muestras de las actividades mas

repetitivas.

Es importante recalcar que por la frecuencia del etiquetado de los cédigos tipo A

solo se mediran 88 SKU del diagrama de Pareto anteriormente explicado.

Tabla 10. Tiempo de actividades SKU M5M0110014

Solicitud de | Subir Cajas Transporte a Transporte
: . Sellado Embalado | Merulado Producto X
Muestra | Loteo (seg) | Etiquetas | ala Mesa Etiquetado (seg) : de Patio a
(seg) (seg) (seg) Terminado
(seg) (seg) Mesa
(seg)
1 1500 720 2,41 73 69 8,88 2,79 270 46,72 12
2 1,69 78 64 8,05 2,19
3 2,41 77 67 6,17 3,33
4 1,81 71 62 5,9 2,8
5 2,26 72 57 6,82 3,15
6 3,26 78 59 5,09 1,52
7 2,23 76 64 6,01 1,7
8 4,08 79 70 4,75 2,52
9 4,18 72 73 6,74 3,4
10 2,12 65 63 6,78 2,8
11 3,54 71 75 7,48 2,98
12 3,11 61 61 6,18 2,82
13 3,58 58 78 6,92 3,22
14 2,51 64 67 5,81 2,59
15 3,01 67 86 4,57 4,18
Promedios 1500 720 2,81 69,23 6,41 2,80 270 46,72 12,00

Fuente: Equipo operaciones Vaxxen Internacional S.A.
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En el siguiente diagrama se puede ejemplificar las actividades con su
representacion grafica y sus tiempos respectivos ya promediados para poder
obtener el tiempo de etiquetado del siguiente SKU. El proceso de etiquetado se

divide en diferentes etapas:

Loteo del producto: se verifica la fecha de vencimiento del producto para
asegurar que todas las unidades tienen la misma fecha o bien proceder con la

separacion.

Impresion de etiquetas: la digitadora imprime la etiqueta correspondiente al

producto.

Verificacion de la etiqueta: el auxiliar de calidad verifica que la fecha de

etiqueta y su descripcion sea correspondiente al producto.

Etiquetado del producto: se coloca la etiqueta en el producto.

Entarimado del producto terminado: se coloca el producto en la tarima con

el entarimado correspondiente al producto.

Traslado del producto al area de producto terminado: los colaboradores
trasladan la tarima de producto terminado al area correspondiente segun la

clasificaciéon de comestible o tdxico.
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Figura 8. Diagrama de proceso. Proceso etiquetado

Proceso de Etiquetado - M5M0110014 -
20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 0Z

Traslado el Productoa 021
Mesa
Loteo del
Producto 2679

de Etiquetas 12,86

Etiquetadodela

Caja 69,23
Selladodela 641
Caja

TIEMPO TOTAL POR CAJA

2,80

Embalado

126,77
482
Merulad

Traslado del Producto al

Area de Producto 083
Terminado

Fuente: Equipo operaciones Vaxxen Internacional S.A.

53



En la siguiente tabla se puede visualizar los tiempos de produccion de

etiquetado de cada producto tipo A de una manera mas estandar, sencilla y rapida

para que sea mas comprensible para cada colaborador que pertenece al proceso

productivo.

Tabla 11. Tabla resumen de tiempos SKU tipo A.

Resumen

Cantidad de unidades

Tiempo promedio por caja

Cédigo Descripcion Clasificacion .
M por caja (segundos)

H1-79282 OH HENRY 58 GR 24CT/9 A 9 230,68
H1-27001 HERSHEY MILK SUGAR FREE 12/3 OZ A 12 83,84
H1-24977 HERSHEY'S SUGAR FREE CARAMEL 3 OZ A 12 83,84
H1-27020 HERSHEY'S SUGAR FREE DARK CHOCO A 12 83,84
H1-70027 ICE CUBES RASPBERRY SORBET PK 3.24 A 8 79,75
H1-70123 ICE CUBES PEPPERMINT BOTTLE 3.24 OZ A 8 79,75
H1-70124 ICE CUBES SPEARMINT BOTTLE 3.24 OZ A 8 79,75
H1-72060 ICE BREAKERS MINT COOL MINT DISP 2 A 24 105,77
H1-72070 ICE BREAKERS MINT AST BERRY SOURS A 24 105,77
H1-70214 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 A 12 279,69
25-001809W ROV 815-2WM BLISTER 2AA ALC SEC TAG(C/4 A 48 223,55
LV-0534155 95350037 LACTOVIT GEL/B NUTRE 1200ML C/9 A 9 42,83
0582510020 2007 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 8/64 O A 8 63,13
0582510033 34327 OS LIGHT CRANGRAPE FLAVOR 8/64 OZ A 8 63,13
0S5-203007 20300 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 6/3LT A 6 84,96
0S-003809 3809 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 12/15.2 A 12 92,73
CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ A 24 116,02
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. A 24 116,02
CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH A 24 116,02
CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 OZ A 24 105,73
CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 oz A 24 105,73
CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 o A 24 105,73
CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 9Z. A 24 105,73
CM-7708 3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE A 20 105,73
1L-3002920 99002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML A 6 38,18
1L-3002937 99004 SILK ALMENDRA VAINILLA SIN ENDULZA A 6 38,18
1L-0323998 99015 SILK SOYA SIN AZUCAR 946ML C/6 A 6 38,18
1L-4431025 99022 ALMENDRA ORIGINAL S/AZUCAR 190ML C A 15 38,18
M5-340042 20716 MILLER HIGH LIFE 12 OZ BTL 4/6 24 A 24 126,77
M5M0110014 20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 OZ A 24 126,77
H183305062 31800 STRAWBERRY SYRUP 12/ 22 OZ A 12 75,28
H1-31840 31840 HERSHEYS SIROPE DE CARAMELO 12/220 A 12 75,28
H183305021 31240 HERSHEY'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 Oz A 24 122,72
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 A 16 99,73
G4-0157606 40155000 BC PANCAKE WAFFLE MIX BTRMILK C A 9 56,68
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z A 6 43,61
J1-25516 25516 JIF CREAMY PEANUT BUTTER1602Z/12 A 12 83,88
J1-25537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 OZ/12 A 12 83,88
J1-025565 025565 JIF 16 OZ NATURAL CREAMY PBTR A 12 83,88
J183510351 24191 JIF CREAMY PEANUT BUTTER 12/12 OZ A 12 83,88
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H1-19066 19066 HSY GIANT BAR MILK CHOCO 192G C12 A 12 46,25
H1-19147 19147 HSY GIANT BAR COOKIES N CREME 192G A 12 46,25
H1-19148 19148 HSY GIANT BAR CHOCO WITH ALMONDS 1 A 12 46,25
H1-05201 5201 COCOA 1/2 LB CANS 12/8 OZ A 12 71,04
E534901110 00504 AMMEN ORIGINAL 12/178 G A 12 49,26
E534901128 00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G A 12 56,46
E534901102 70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G A 24 97,8
G4-0030650 3065000 BC COOKIE MIX CHOC CHIP C12/17.5 A 12 71,19
BG-5117390 CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN A 12 101,07
BG-5705832 CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN A 12 101,07
BG-5720040 CRISCO BUTTER SPRA Y 60Z 12UN A 12 101,07
M5-573504 20806 MILLER LITE 12 OZ. CAN 2/12PACK A 24 59,04
H1-40008 40008 HER BAR DE C HOCOLATE MEIO AMARG A 4 60,12
G4-0040991 BC DELIGHTS SM CAKE MX FRENCH V A 12 110,21
G4-0042899 BC DELIGHTS SM CAKE MX RED VEL A 12 110,21
G4-0040982 BC FAV SM CAKE MX DEVILS FOOD C A 12 110,21
G4-0043054 BC FAV SM CAKE MX YELLOW C12/5. A 12 110,21
G4-0045723 NV PRTN CHWY BARS PB DRK CHOC5C A 12 93,32
G4-0045724 NV PRTN CHWY BAR PNT ALMD DK CH A 12 93,32
G4-0043980 NV TM CHWY GRAN BARS FRUIT NUT 6 A 12 93,32
G4-0026460 NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 A 12 93,32
G4-0041126 NV CRNCHY GRAN BARS VP 6CT C/12 A 12 93,32
G4-0040761 NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC A 12 93,32
G4-0030200 BBC PIZZA CRST MIX C9/6.50Z A 9 72,67
G4-0030500 BC MUFFIN MX CHOC CHIP C9/6.50Z A 9 72,67
H1-70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX A 12 3346,27
H1-70231 REESES PEANUT BUTTER REG CT 42G 3 A 12 2442 ,36
G4-0013540 BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI A 9 89,62
HC-5555806 OXIGE DETAL | VITAL 20 VOL - C/3 A 36 180,24
KR-7058222 KROMBACHER PILS 330ML 4X6 BTL A 24 221,64
KR-7050530 KROMBACHER PILS CAN 330ML 4.8% A 24 221,64
SN-6200629 SPLENDA 200 S SOBRES C12 A 12 110,92
SN-6020029 SPLENDA 100 S SOBRES C12 A 12 105,65
SN-6020012 SPLENDA 50 S SOBRES C/12 A 12 95,35
SN-7531090 SPLENDA 25 S SOBRES 1G/24 A 24 126,44
AM-50001 WHITE CLAW B LACK BERRY 120z C4/ A 24 300,77
AM-80009 WHITE CLAW W ATERMELON 120Z C4/6 A 24 300,77
AM-50004 WHITE CLAW N ATURAL LIME 120Z C4 A 24 300,77
AM-26086 WHITE CLAW M ANGO 120Z C4/6PK A 24 300,77
LV-0574328 LACTOVIT DEO R/ON ORIGINAL 50ML A 6 29,73
RO-2535 VITAMALT PLUS ACAI BOTELLA 4/6PK 24/330M A 24 174,24
RO-8556 VITAMALT CLASSIC BOTELLA 4/6 PK 24/330ML A 24 174,24
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ A 24 174,24
G4-0455306 BC CMPLT PNCK MX ORIGINAL C/15 A 15 183,39
RO-8567 VITAMALT PLUS GINSENG LATA CJ 24/330ML A 24 132,82
RO-3377 VITAMALT PLUS ACAI LATA CJ 24/330ML A 24 132,82
RO-1381 VITAMALT CLASSIC LATA CJ 24/330ML A 24 132,82

Fuente: Elaboracion propia.
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4.4 Etapa analizar

En este apartado, se logra analizar los datos que se obtienen del estudio de
tiempos que se lleva a cabo en cada SKU tipo A segun la frecuencia se van a
analizar 88 cdédigos; donde se realiza un diagrama analitico que muestra las
diferentes actividades, que presenta el proceso de etiquetado correspondiente a
cada producto, esta herramienta detalla el tiempo de cada actividad y por medio de

una simbologia se clasifica cada movimiento.

Como se menciona anteriormente, en el siguiente diagrama se puede
ejemplificar la simbologia segun las actividades del proceso. También, se puede
visualizar la sumatoria de las actividades segun la simbologia para poder obtener
un resumen. Por otro lado, se puede apreciar la descripcion detallada de las
actividades, con sus respectivos responsables y las observaciones que se requieren

para poder llevar a cabo al proceso.

En resumen, el diagrama analitico de cada SKU tipo A tiene como objetivo
principal mostrar la trayectoria del producto o del proceso de etiquetado donde todas

las actividades se pueden visualizar.
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Figura 9. Diagrama analitico del proceso etiquetado SKU M5M0110014
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. Simbolos :
! Deserpeion el | S S Cheervaciones
Supervisor de
1 Programacion Operaciones/ El Supervisor de Operaciones, el Ingeniero de Procesos y el Auxiliar de Calidad reciben la
9 Ingeniero de orden de produccion enviada y solicitada por el cliente.
Procesos
Supervisor de
Operaciones/ El Supervisor de Operaciones /o Ingeniero de Procesos se encargara de planificar la
2 Planificacién de la produccién | P d produccién y distribucion de los productos en las dreas de trabajo, todo esto de acuerdo
ngeniero de ala planificacién y orden de prioridades que el cliente solicita.
Procesos
€l operario 1 se encargara de trasladar el producto del drea de almacenamiento a la
3 Traslado del producto Operario 1 mesa, de acuerdo con la planificacion establecida por el Supervisor de Operaciones
Los Operarios 1 se encargan de lotear todo el producto de la tarima, una unidad por caja
4 Proceso de Loteo Operario 1 y a su vez suben el producto a la mesa para el etiquetado, una vez finalice el proceso de
loteo se procede a solicitar las etiquetas correspondientes.
£l Operario 1 encargado de la mesa, solicitara las etiquetas correspondientes a la
5 Solicitud de etiquetas Operario 1 digitadora para su respectiva impresion de acuerdo a la solicitud impuesta en el
documento VXN-OP-FO-011 Solicitud de Etiquetas.
El digitador procede a realizar la impresi6n de las etiquetas correspondientes y de
5 |mpresion y entrega de etiquetas Digitador acuerdo a la solicitud hecha en el documento de solicitud de etiquetas, a su vez el
presiony g L g1 digitador debe dejar evidencia de esta impresién en el documento VXN-OP-FO-012
Trazabilidad de Etiquetas
El Operario 1 deberd de realizar la inspeccién de la boleta Tagy la boleta de las fechas
de vencimiento antes de iniciar el proceso de etiquetado, ya que deberia revisar la
7 Inspeccién inicial Operario 1 >< tarima y limpiar el 4rea correspondiente donde se realizar el etiquetado del producto,
dicha inspeccion y limpieza debera quedar registrada en los documentos VXN-OP-FO-
040 Control de produccién y VXN-OP-FO-039 Limpieza del drea de trabajo
Inspector o El Inspector o Auxiliar de Calidad procede a realizar una breve explicacién a todos los
9 A de i Auiliar d Operarios 1 de la linea asignada, de acuerdo con las especificaciones establecidas por
franque de finea uxliar de cliente, asegurdndose que a todos los involucrados les quede claro cémo debe i
Calidad etiquetado el producto.
Inspector o Antes de iniciar el proceso, el Inspector o auxiliar de Calidad verifica que las condiciones
. o sean las adecuadas para recibir y procesar el producto, adems que los Operarios 1
8 Despeje de linea A“X”!a' de >x cumplan con las Buenas Practicas de Manufactura, dejando registro en el documento
Calidad VXN-OP-F0-001
€l Operario 1 da inicio con el proceso, abre las cajas, inspecciona visualmente cada
. . unidad y procede con el etiquetado segin corresponda, cumpliendo con las indicaciones
10 Etiquetado de producto Operario 1 X brindadas, finalmente coloca el producto etiquetado en el corrugado que corresponda,
asegurando el cierre con cinta adhesiva cuando aplique.
Inspector o ElInspector o Auxiliar de Calidad procede a realizar inspecciones antes, durante y final
del proceso, para verificar que el trabajo se esté realizando conforme a las
u Muestreo de calidad Auxiliar de especificaciones, esta inspeccién queda registrada en el documento VXN-CA-FO-002
Calidad Inspecci6n de calidad
Inspector o Si el Inspector o Auxiliar de Calidad o el Operario 1 detectan inconsistencias durante el
12 Inconsistencias durante el proceso Auxiliar de etiquetado en los productos deberan segregarlo y reportalo a los encargados
P! Calidad/ correspondientes, se realiza el reporte correspondiente y se debe documentar en el
Operario 1 documento VXN-CA-FO-002 Inspeccién de calidad
£l Operario 1 recibe las cajas etiquetadas y procede con el entarimado del producto
13 Paletizado y entarimado de producto Operario 1 segun las indicaciones establecidas por el cliente, por (timo, paletiza la tarima y
procede con el traslado al érea de producto procesado
. £l Operario 1 traslada la tarima con el producto etiquetado final al drea de entrega de
14 Traslado y entrega del producto final Operario 1

producto, donde finaliza el proceso de etiquetado.

Fuente: Equipo operaciones Vaxxen Internaciona
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Como se menciona anteriormente los cddigos tipo A son los que tendran

prioridad para este analisis de proceso de etiquetado, por lo cual, a continuacion,

se detalla los tiempos y actividades que no agregan valor, en la siguiente tabla

haciendo un resumen de cada diagrama analitico que presenta el SKU. Segun el

analisis que se obtiene de la tabla se puede visualizar la estandarizacion de tareas

en el proceso de etiquetado, por lo cual, el problema radica en la duracion del

etiquetado correspondiente a cada SKU en estudio.

Tabla 12. Estandarizacion de las tareas y tiempo del proceso de etiquetado.

Resumen

= Clasificacion = ‘ Total de actividades

Actividades que no

% actividades que

Codigo Descripcion Tiempo proceso (s)
E agregan valor no agregan valor

H1-70214 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 A 14 8 57% 279,69
IL-3002920 199002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML A 14 8 57% 38,18
M5M0110014 20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 OZ A 14 8 57% 126,77
H183305021 31240 HERSHEY'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 OZ A 14 8 57% 122,72
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 A 14 8 57% 99,73
J1-25537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 OZ/12 A 14 8 57% 83,88
H1-024985 24985 HERS HERS MILK REG C12/EXH DE 36BA A 14 8 57% 279,69
H1-70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX A 14 15 107% 3346,27
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ A 14 15 107% 60,12

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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En este apartado se detallara la propuesta de mejora del proceso de
etiquetado basada en la metodologia DMAIC desarrollando la etapa de
implementacion y control. Donde se puede analizar las mejoras que tiene el proceso

para una mayor eficiencia de etiquetado.

5.1 Implementar

Con ayuda del capitulo anterior se logra establecer tiempos de produccion
por cada SKU, asi cada colaborar puede contar con una ficha de trabajo y asi poder
llevar a cabo el proceso de etiquetado de la mejor manera, ya que son muchos
codigos que se procesan y es dificil tener cada detalle del proceso presente, por lo

cual, esta ficha ayudara a estandarizar cada etiquetado.

En la siguiente imagen se puede tener un ejemplo de la ficha de proceso
mostrando la secuencia de tareas, el tiempo esperado y otros detalles importantes

para el etiquetado de los diferentes SKU tipo A.
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Figura 10. Ficha de trabajo proceso etiquetado por exhibidor

FICHA DE PROCESO

Empresa: VAXXEN INTERNACIONAL S.A.

Centro trabajo Feduro

Datos del proceso Distribucion de mesa de trabajo

. Cantidad de
Proceso Valor de medidas Puesto
personas

Unidades - Cajas

Lista de Materiales

Etiqueta (E-3, E-8, E- . . o . . i

Diagrama de proceso Diagrama de mesa

H diente indicas cuales

las prioridades v los
cierres de embarque Producto
¥
por procesar

El superviser () asigana
<l producto a las lincas

== m ]

se';‘;;nf:,h;::ﬁﬁ: = Ui codbeemines (o Ayt erpetic v
chautor sagn las fechas (7| olidkan as ciqueta a (%) entrega las etiquetas
de vencimiento digitacién. solicitadas.
— —

La auxiliar de calidad
revisa y verifica las
etiquetas para ¢ proceso
s f{‘% =

_—
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Etiquetado

Revisar la informacidn
emonea y realizar el
cambio

ila etigueta
es aprobada?

Se realiza la inspeccién
de calidad cada 30 min Se etiguetan los Se procede con &
1 il etiquetado del producto

NINIRY

s Producto
es aprobado?
procesado

Se guarda el producto en
cajas y se colocan en la
tarima de producto
terminado

¥

La tarima terminada se Los produckaiane sden
coloca en el espado || _ P |
entregan a feduro para el

designado e bt

SIMBOLOGIA

’ Productoprocesado

D Producto por procesar
v

e

l.n i Tarima producto por procesar

rape

Producto

&) 1
A Operario 1 / Mujer
0]

Operario 1 / Hombre

E, Tarima producto terminado

Mesa de trabajo

Fuente: Elaboracién propiia



— P Cantidad de  |Tiempo promedio por
Codigo Dl unidades porcaja| caja (segundos) Fotgretia
b 3 .j’g\i
AM-26086 WHITE CLAW M ANGO 120Z C4/6PK 24 300,77 7 - 5
AM-50001 WHITE CLAW B LACK BERRY 120Z C4/ 24 300,77| - = -,E.
=k E .
AM-50004 WHITE CLAW N ATURAL LIME 120Z C4 24 300,77 : ‘-w
AM-80009 WHITE CLAW W ATERMELON 120Z C4/6 24 300,77 5
BG-5117390 CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN 12 101,07
BG-5705832 CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN 12 101,07
BG-5720040 CRISCO BUTTER SPRAY 60Z 12UN 12 101,07
=
H1-024985 24985 HERS HERS MILK REG C12/EXH DE 36BA 12 279,69
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 16 99,73 | b 'ggz:
-7 &
H1-40008 40008 HER BAR DE C HOCOLATE MEIO AMARG 4
H1-70027 ICE CUBES RASPBERRY SORBET PK 3.24 8
H1-70123 ICE CUBES PEPPERMINT BOTTLE 3.24 OZ 8
H1-70124 ICE CUBES SPEARMINT BOTTLE 3.24 OZ 8

Fuente: Elaboracion propia
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H1-70214 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 12 279,69
H1-70231 REESES PEANUT BUTTER REG CT 42G 3 12 2442,36
H1-70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX 12 3346,27
H1-72060 ICE BREAKERS MINT COOL MINT DISP 2 24 105,77
H1-72070 ICE BREAKERS MINT AST BERRY SOURS 24 105,77
H1-79282 OH HENRY 58 GR 24CT/9 #REF! 230,68

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11. Ficha de trabajo proceso etiquetado por unidades

FICHA DE PROCE

Empresa: VAXXEN INTERNACIONAL S.A.

Centro trabajo Feduro

Proceso

Datos del proceso Distribucion de mesa de trabajo

Cantidad de

Valor de medidas Puesto
personas

Unidades - Cajas

Lista de Materiales

Eti 't
|q9ueE:r113 ) Cinta adhesiva Plastico Paletizar Batch de produccién _

El diente indicas cuales
prioridades y

dierres de embarque
¥

El supervisor (a) asigana
o producto a las lineas
de trabajo

¥

Diagrama de proceso Diagrama de mesa

Producto
por procesar

Los colaboradores Los

etiquetar segun las fechas
de vencimiento

mepawn o preddcto & . solicitan las etiqueta a [#1  entrega las etiquetas
digitacin. solicitadas.

.

colaboradores La digitadora imprime y

““"TQZT:.&’:':“ p'm @

Etiquetado

Se realiza Ia inspeccidn de Se procede con &
calidad cada 30 min etiquetado del producto

Se guarda el producto en
cajas y se colocan en la
tarima de producto
terminado

Noj
Producto
procesado

1L

La tarima terminada se

Los producto que salen
rrr o Bt Ci  I

cambio del tag

SIMBOLOGIA

Productoprocesado

Producto por procesar

Tarima producto por procesar

Producto

Operario 1/ Mujer

Operario 1 / Hombre

Tarima producto terminado

Mesa de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Cédigo Descripcion . uni?ﬁ"‘::‘p‘; d; - Tleg’p:(:er::ne:: Fotografia
25.001809W  |ROV 815-2WM BLISTER 2AA ALC SEC TAG(C/4 48

cm7412  |3080 DARK MILANO 24/6 OZ 24

cmM-7464  |3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 0 24

emM7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 97. 24

emM7708  |3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE 20

€797 |3114 MINT MILANO 24/ 7 oz 24

cm-8539  |3119 COLORS GOLDFISH 24

cwm8s47  |3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6 6 OZ. 24

cm8ss0  |3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ 24

Fuente: Elaboracion propia
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E534901102 70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G 24 97,8
E534901110 00504 AMMEN ORIGINAL 12/178 G 12 49,26
E534901128 00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G 12 56,46
G4-0157606 40155000 BC PANCAKE WAFFLE MIX BTRMILK C 9 56,68
G4-0013540 BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI 9 89,62
G4-0030200 BBC PIZZA CRST MIX C9/6.50Z 9 72,67
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z 6 43,61
G4-0030500 BC MUFFIN MX CHOC CHIP C9/6.50Z 9 72,67
G4-0030650 3065000 BC COOKIE MIX CHOC CHIP C12/17.5 12 71,19
G4-0040982 BC FAV SM CAKE MX DEVILS FOOD C 12 110,21
G4-0040991 BC DELIGHTS SM CAKE MX FRENCH V 12 110,21
G4-0042899 BC DELIGHTS SM CAKE MX RED VEL 12 110,21
G4-0043054 BC FAV SM CAKE MX YELLOW C12/5. 12 110,21
G4-0455306 BC CMPLT PNCK MX ORIGINAL C/15 15 183,39

Fuente: Elaboracion propia
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G4-0043980 NV TM CHWY GRAN BARS FRUIT NUT 6 12 93,32

‘WT‘?"\leg o
G4-0045723 NV PRTN CHWY BARS PB DRK CHOC5C 12 93,3219 ( ¥

e are beétter omslt);e

G4-0045724 NV PRTN CHWY BAR PNT ALMD DK CH 12 93,323 4

-

G4-0041126 NV CRNCHY GRAN BARS VP 6CT C/12 12 93,32

G4-0040761 NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC 12 93,32

G4-0026460 NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 12 93,32

H1-05201 5201 COCOA 1/2 LB CANS 12/8 OZ 12 71,04

H1-19066 19066 HSY GIANT BAR MILK CHOCO 192G C12 12 46,25

H1-19147 19147 HSY GIANT BAR COOKIES N CREME 192G 12 46,25

H1-19148 19148 HSY GIANT BAR CHOCO WITH ALMONDS 1 12 46,25

H1-24977 HERSHEY'S SUGAR FREE CARAMEL 3 OZ 12 83,84

H1-27001 HERSHEY MILK SUGAR FREE 12/3 0Z 12 83,84

H1-27020 HERSHEY'S SUGAR FREE DARK CHOCO 12 83,84

H1-31840 31840 HERSHEY S SIROPE DE CARAMELO 12/220 12 75,28

H183305021 31240 HERSHEY 'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 OZ 24 122,72

H183305062 31800 STRAWBERRY SYRUP 12/ 22 OZ 12 75,28

Fuente: Elaboracion propia
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HC-5555806  (OXIGE DETAL | VITAL 20 VOL - C/3 36 180,24
11-0323958 99015 SILK SOYA SIN AZUCAR 946ML C/6 6 38,18
1-3002920 99002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML 6 38,18
11-3002537 99004 SILK ALMENDRA VAINILLA SIN ENDULZA 6 38,18
1-4131025 99022 ALMENDRA ORIGINAL S/AZUCAR 190ML C 15 38,18
11-025565 025565 JIF 16 OZ NATURAL CREAMY PBTR 12 83,88
11-25518 25516 JIF CREAMY PEANUT BUTTER160Z/12 12 83,88
11-26537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 0Z/12 12 83,88

1183510351 24191 JIF CREAMY PEANUT BUTTER 12112 0Z 12 83,88

KR-7050530 KROMBACHER PILS CAN 330ML 4.8% 24 221,64

KR-7058222 KROMBACHER PILS 330ML 4X6 BTL 24 22164
LV-0534155 95350037 LACTOVIT GEL/B NUTRE 1200ML C/9 9 42,83
Wv-0574328 LACTOVIT DEO R/ON ORIGINAL 50ML 6 2073
M5-340042 20716 MILLERHIGH UFE 120Z BTL 4/6 24 24 126,77
M5-573504 20806 MILLERLITE 12 OZ. CAN 2/12PACK 24 59.04

Fuente: Elaboracion propia

68



M5M0110014 120838 MILLER UITE BOTTLE 24/ 12 0Z 24
05-003809 3809 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 12/15.2 12
05-203007 20300 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL &/3LT 6

0$82510020 (2007 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 8/64 O 8

0582510033 34327 OS LIGHT CRANGRAPE FLAVOR 8/64 OZ 8

RO-1381 VITAMALT CLASSIC LATA CJ 24/330ML 24
RO-3377 VITAMALT PLUS ACAI LATA CJ 24/330ML 24
RO-8567 VITAMALT PLUS GINSENG LATA CJ 24/330ML 24
RO-8556 VITAMALT CLASSIC BOTELLA 4/6 PK 24/330ML 24
RO-2535 VITAMALT PLUS ACAl BOTELLA 4/6PK 24/330M 24
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ 24
SN-6020012 SPLENDA 50 S SOBRES C/12 12
SN-6020029 SPLENDA 100 S SOBRES C12 12
SN-6200629 SPLENDA 200 S SOBRES C12 12
SN-7531090 SPLENDA 25 S SOBRES 1G/24 24

Fuente: Elaboracion propia
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5.2 Control

En esta seccidn se va a dar seguimiento a todos los tiempos de etiquetado
en el proceso donde se puede controlar los estandares de tiempo y cantidad de
produccion por medio de indicadores, utilizando la herramienta Kanban donde se

puede visualizar la gestion del flujo del proceso.

El indicador se va a basar en la produccion de etiquetado diario para poder
dar un seguimiento detallado de los cierres de embarque y por ende la facturacion
seria mas controlada y asi poder tomar decisiones en el momento de que el proceso

no esté en el momento mas eficiente u optimo.
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En el siguiente indicador de produccion se podria evaluar el rendimiento del
proceso de etiquetado de manera semanal donde se puede dividir por tipo de
etiqueta y asi lograr la comparacion del dato total de facturacion versus la meta de
produccion donde se puede obtener la efectividad del proceso de etiquetado en

porcentaje donde el 100% es el maximo de efectividad.

Tabla 13. Indicador de produccion de etiquetado.

INDICADOR DE PRODUCCION

Nombre del . . . Total etiquetado ., Efectividad de ) )
. Frecuencia Tipo etiquetas Meta produccion .. Alertas Acciones correctivas
indicador (B) facturacién

R-36 200000 267040 75%
E-8 91111 112786 81%
E-9 228000 229673 99%
Semana 1
R-36 Refrigerada 10710 0%
E-3 Refrigerada 55328
E-13 8760
R-36 267040
E-8 112786
E-9 229673
Semana 2
R-36 Refrigerada 10710
E-3 Refrigerada 55328
Efectividad del E-13 8760
tiquetad Semanal
etiquetado R-36 267040
E-8 112786
E-9 229673
Semana 3
R-36 Refrigerada 10710
E-3 Refrigerada 55328
E-13 8760
R-36 267040
E-8 112786
E-9 229673
Semana 4
R-36 Refrigerada 10710
E-3 Refrigerada 55328
E-13 8760

Fuente: Elaboracion propia
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En el indicador de facturacion se puede evidenciar el total facturado por tipo

de etiqueta que se utiliza en cada SKU tipo A donde se puede comparar con la meta

de facturacion, en el indicador se puede visualizar de manera sencilla el porcentaje

por semana y por etiqueta de efectividad del proceso de produccion.

Tabla 14. Indicador de facturaciéon

INDICADOR DE FACTURACION

Acciones correctivas

Nombre del . . . Total facturado » Efectividad de
. . Frecuencia Tipo etiquetas Meta Facturacion ..
indicador (B) facturacion

R-36 ¢ 5227911,68
E-8 ¢ 1713204,73
Semana 1 E-9 ¢ 3920627,07
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00
E-3 Refrigerada ¢ 1551555,20
E-11 ¢ 233 892,00
R-36 ¢ 5227911,68
E-8 ¢ 1713204,73
E-9 ¢ 3920627,07
Semana 2
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00
E-3 Refrigerada ¢ 1551555,20
Efectividad de E-11 ¢ 233 892,00
facturacion Semanal
R-36 ¢ 5227911,68
E-8 ¢ 1713204,73
E-9 ¢ 3920627,07
Semana 3
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00
E-3 Refrigerada ¢ 1551555,20
E-11 ¢ 233 892,00
R-36 ¢ 5227911,68
E-8 ¢ 1713204,73
E-9 ¢ 3920627,07
Semana 4
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00
E-3 Refrigerada ¢ 1551555,20
E-11 ¢ 233 892,00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla

El indicador de tiempos de etiquetado muestra los SKU tipo A con sus
tiempos meta esto generando la comparacién con el tiempo real para lograr la
efectividad del proceso, también, esto ayuda de manera visual a dar mayor
seguimiento a los porcentajes menor al 75% y analizar por qué esta aumentando el

tiempo produccion y seguir con la mejora continua del proceso.

15. Indicador de tiempos de etiquetado

DICADOR D PO
Cédigo Descripcion oferta Tiempo real (segundos) [ Tiempo Meta (segundos) E::z:t’:::;:e Alertas Acciones correctivas
25-001809W [ROV 815-2WM BLISTER 2AA ALC SEC TAG(C/4 223,55 0%
AM-26086  |WHITE CLAW M ANGO 1207 C4/6PK 300,77, 0%
AM-50001  |WHITE CLAW B LACK BERRY 1207 C4/ 300,77, 0%
AM-50004  |WHITE CLAW N ATURAL LIME 120Z C4 300,77, 0%
AM-80009  |WHITE CLAW W ATERMELON 1207 C4/6 300,77, 0%
BG-5117390 |CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN 101,07 0%
BG-5705832 [CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN 101,07 0%
BG-5720040 [CRISCO BUTTER SPRAY 60Z 12UN 101,07 0%
CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 0Z 105,73 0%
CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 0 105,73 0%
CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 92. 105,73 0%
CM-7708 3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE 105,73 0%
CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 0z 105,73 0%
CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH 116,02 0%
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. 116,02 0%
CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 0Z 116,02 0%
E534901102 |70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G 97,8 0%
ES534901110 |00504 AMMEN ORIGINAL 12/178 G 49,26 0%
E534901128 |00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G 56,46 0%
G4-0013540  [BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI 89,62 0%
G4-0026460 |NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 93,32 0%
G4-0030200 |BBC PIZZA CRST MIX €9/6.50Z 72,67 0%
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z 43,61 0%
G4-0030500 |BC MUFFIN MX CHOC CHIP €9/6.50Z 72,67 0%
G4-0030650 |3065000 BC COOKIE MIX CHOC CHIP C12/17.5 71,19 0%
G4-0040761 [NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC 93,32 0%

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

e Se logré evidenciar la frecuencia de etiquetado segun sus costos y
produccion para cada SKU por medio del Pareto, obteniendo la clasificacién
A, B, C de los productos en estudio; enfocandose en los productos tipo A.

e Se midié el tiempo de cada SKU tipo A por medio de una toma de tiempos,
se registraron en una tabla con la division de sus actividades de manera
detallada y por medio de un diagrama de proceso se logro interpretar las
actividades con sus tiempos en segundos.

e Se logro realizar un diagrama analitico por SKU tipo A para poder detallar
cada actividad segun la criticidad dentro del proceso y asi lograr la sumatoria
de actividades que agregan valor al etiquetado.

e Se establecieron tiempos de produccion para cada SKU creando una ficha
de proceso donde se puede visualizar el diagrama de linea, tiempo de
produccion, lista de materiales, diagrama de proceso y guia donde se debe
de pegar la etiqueta. Estas fichas de proceso se dividen en dos tipos ya que
hay una guia para el etiquetado con exhibidor y otra para el etiquetado
basado solo en unidades.

e Se logra crear indicadores para medir la eficiencia del etiquetado de manera
semanal. Se realizaron indicadores de facturacion y un indicador de
produccion basado en la produccion por tipo de etiqueta de los ultimos tres
meses Yy, por ultimo, el indicador de tiempo para cada SKU tipo A donde se

coloca el tiempo obtenido en la toma de tiempos como meta de produccion.

75



6.2 RECOMENDACIONES

e Se sugiere realizar un Pareto anual para poder verificar que los cédigos tipo
A se mantengan dentro de la clasificacién o si alguin SKU cambia de rango
segun la frecuencia de etiquetado.

e Dar seguimiento a los tiempos de cada SKU ya que si algo se mejora o
cambia dentro del proceso de etiquetado pueda ser medible y establecer un
nuevo tiempo de produccion.

e Se propone actualizar los diagramas analiticos segun el seguimiento de los
tiempos mencionados anteriormente logrando que las actividades aumenten
o disminuyen su valor dentro del proceso.

e Verificar de manera anual que la informacion de la ficha de proceso esté
actualizada ya que esta ficha de proceso es fundamental para que los
colaboradores logren su meta en el etiquetado de cada SKU tipo A.

e Dar seguimiento a los tres indicadores para mantener estable la operacion y
poder apreciar el comportamiento de cada etiqueta con el paso de los meses

y asi generar una accién inmediata si los resultados no son los esperados.
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APENDICES

[ Inicio ]

L J

El cliente entrega producto y
lista prioridades

v

Supervisora(o) asigna
producto al colaborador

L J

Separar el producto por fecha
de vencimiento

v

Colaboradores solicitan
efiquetas

v

Digitadora imprime y entrega
etiquetas

v

Calidad revisa etiquetas

v

Etiquetado

v

Inspeccion de calidad cada 30
minutos

v

Tarima de producto se coloca
en el area correspondiente

!
[Fin]
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Tabla 6. Produccion diaria de etiquetado

PRODUCCION DIARIA POR MESA ETIQUETADO

Mesa Proceso Nombre Corte 1 Corte 2 Total
Personal

Etiguetado Grettel / Alejandra 3662 3662 7324

8 2
Etiguetado Isela / Belinda 3312 3312 6624

6 2
Etiguetado lohanna / Angie 2652 2652 5304

a4 2
Etiguetado Daniela / Lisbeth 4218 4218 8436

3 2
Etiquetado Daisy / Megan 2712 2712 5424

7 2

Tabla 7. Produccion

diaria de etiquetado

PRODUCCION DIARIA POR MESA ETIQUETADO

Mesa Proceso Nombre Corte 1 Corte 2 Total
Personal

Etiquetado 3 Isela / Belinda / Dina 5964 5964 11928

6
Etiquetado 2 Grettel / Alejandra 4300 4300 8600

8
Etiquetado 2 Daisy / Marisol 4249 4249 8498

7
Etiquetado 2 Ericka / Megan 4513 4513 9026

5
Etiquetado 2 Ana / Leidy 5304 5304 10608

10
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Tabla estandarizacién de las tareas y tiempo del proceso de etiquetado.

Resumen
Cddigo Descripcion Clasificacion | Total de actividades (EDURERES QUEGD | sk s Tiempo proceso (s)
~ agregan valor no agregan valor

H1-79282 OH HENRY 58 GR 24CT/9 A 14/ 8 57% 230,68
H1-27001 HERSHEY MILK SUGAR FREE 12/3 0Z A 14/ 8 57% 83,84
H1-24977 HERSHEY'S SUGAR FREE CARAMEL 3 OZ A 14/ 8 57% 83,84
H1-27020 HERSHEY'S SUGAR FREE DARK CHOCO A 14/ 8 57% 83,84
H1-70027 ICE CUBES RASPBERRY SORBET PK 3.24 A 14/ 8 57% 79,75
H1-70123 ICE CUBES PEPPERMINT BOTTLE 3.24 OZ A 14 8 57% 79,75
H1-70124 ICE CUBES SPEARMINT BOTTLE 3.24 OZ A 14 8 57% 79,75
H1-72060 ICE BREAKERS MINT COOL MINT DISP 2 A 14/ 8 57% 105,77
H1-72070 ICE BREAKERS MINT AST BERRY SOURS A 14/ 8 57% 105,77
H1-70214 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 A 14/ 8 57% 279,69
25-001809W |ROV 815-2WM BLISTER 2AA ALC SEC TAG(C/4 A 14/ 8 57% 223,55
LV-0534155 95350037 LACTOVIT GEL/B NUTRE 1200ML C/9 A 14/ 8 57% 42,83
0582510020 {2007 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 8/64 O A 14/ 8 57% 63,13
0582510033 34327 OS LIGHT CRANGRAPE FLAVOR 8/64 OZ A 14 8 57% 63,13
0S-203007 20300 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 6/3LT A 14 8 57% 84,96
0S-003809 3809 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 12/15.2 A 14/ 8 57% 92,73
CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ A 14/ 8 57% 116,02
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. A 14 8 57% 116,02
CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH A 14/ 8 57% 116,02
CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 OZ A 14/ 8 57% 105,73
CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 oz A 14/ 8 57% 105,73
CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 o A 14 8 57% 105,73
CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 9Z. A 14/ 8 57% 105,73
CM-7708 3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE A 14/ 8 57% 105,73
IL-3002920 99002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML A 14/ 8 57% 38,18
IL-3002937 99004 SILK ALMENDRA VAINILLA SIN ENDULZA A 14/ 8 57% 38,18
IL-0323998 99015 SILK SOYA SIN AZUCAR 946ML C/6 A 14/ 8 57% 38,18
1L-4431025 99022 ALMENDRA ORIGINAL S/AZUCAR 190ML C A 14/ 8 57% 38,18
M5-340042 20716 MILLER HIGH LIFE 12 OZ BTL 4/6 24 A 14/ 8 57% 126,77
M5M0110014 20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 OZ A 14/ 8 57% 126,77
H1 05062  |31800 STRAWBERRY SYRUP 12/ 22 OZ A 14/ 8 57% 75,28
H1-31840 31840 HERSHEYS SIROPE DE CARAMELO 12/220 A 14/ 8 57% 75,28
H1 05021 31240 HERSHEY'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 OZ A 14 8 57% 122,72
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 A 14/ 8 57% 99,73
G4-0157606  |40155000 BC PANCAKE WAFFLE MIX BTRMILK C A 14/ 8 57% 56,68
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z A 14/ 8 57% 43,61
J1-25516 25516 JIF CREAMY PEANUT BUTTER160Z/12 A 14/ 8 57% 83,88
J1-25537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 0Z/12 A 14/ 8 57% 83,88
J1-025565 025565 JIF 16 OZ NATURAL CREAMY PBTR A 14/ 8 57% 83,88
J183510351 24191 JIF CREAMY PEANUT BUTTER 12/12 OZ A 14/ 8 57% 83,88
H1-024985 24985 HERS HERS MILK REG C12/EXH DE 36BA A 14/ 8 57% 279,69
H1-19066 19066 HSY GIANT BAR MILK CHOCO 192G C12 A 14/ 8 57% 46,25
H1-19147 19147 HSY GIANT BAR COOKIES N CREME 192G A 14/ 8 57% 46,25
H1-19148 19148 HSY GIANT BAR CHOCO WITH ALMONDS 1 A 14/ 8 57% 46,25
H1-05201 5201 COCOA 1/2 LB CANS 12/8 OZ A 14/ 8 57% 71,04
E534901110 |00504 AMMEN ORIGINAL 12/178 G A 14/ 15 107% 49,26
E534901128 00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G A 14/ 15 107% 56,46
E534901102 |70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G A 14/ 15 107% 97,8
G4-0030650 3065000 BC COOKIE MIX CHOC CHIP C12/17.5 A 14/ 15 107% 71,19
BG-5117390 |CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN A 14/ 15 107% 101,07,
BG-5705832 |CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN A 14/ 15 107% 101,07,
BG-5720040 |CRISCO BUTTER SPRA Y 60Z 12UN A 14/ 15 107% 101,07,
M5-573504 20806 MILLER LITE 12 OZ. CAN 2/12PACK A 14! 15 107% 59,4
H1-40008 40008 HER BAR DE C HOCOLATE MEIO AMARG A 14/ 15 107% 60,12
G4-0040991  |BC DELIGHTS SM CAKE MX FRENCH V A 14! 15 107% 110,21
G4-0042899  |BC DELIGHTS SM CAKE MX RED VEL A 14/ 15 107% 110,21
G4-0040982  |BC FAV SM CAKE MX DEVILS FOOD C A 14/ 15 107% 110,21
G4-0043054  |BC FAV SM CAKE MX YELLOW C12/5. A 14! 15 107% 110,21
G4-0045723 [NV PRTN CHWY BARS PB DRK CHOC5C A 14! 15 107% 93,32
G4-0045724 [NV PRTN CHWY BAR PNT ALMD DK CH A 14/ 15 107% 93,32
G4-0043980 [NV TM CHWY GRAN BARS FRUIT NUT 6 A 14/ 15 107% 93,32
G4-0026460 [NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 A 14! 15 107% 93,32
G4-0041126 NV CRNCHY GRAN BARS VP 6CT C/12 A 14! 15 107% 93,32
G4-0040761 [NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC A 14! 15 107% 93,32
G4-0030200  |BBC PIZZA CRST MIX C9/6.50Z A 14! 15 107% 72,67
G4-0030500  |BC MUFFIN MX CHOC CHIP C9/6.50Z A 14! 15 107% 72,67
H1-70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX A 14! 15 107% 3346,27
H1-70231 REESES PEANUT BUTTER REG CT 42G 3 A 14! 15 107% 2442,36
G4-0013540  |BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI A 14! 15 107% 89,62
HC-5555806 |OXIGE DETAL | VITAL 20 VOL - C/3 A 14! 15 107% 180,24
KR-7058222 |KROMBACHER PILS 330ML 4X6 BTL A 14! 15 107% 221,64
KR-7050530 |KROMBACHER PILS CAN 330ML 4.8% A 14! 15 107% 221,64
SN-6200629 |SPLENDA 200 S SOBRES C12 A 14! 15 107% 110,92
SN-6020029 |SPLENDA 100 S SOBRES C12 A 14! 15 107% 105,65
SN-6020012 |SPLENDA 50 S SOBRES C/12 A 14! 15 107% 95,35
SN-7531090 |SPLENDA 25 S SOBRES 1G/24 A 14! 15 107% 126,44
AM-50001 WHITE CLAW B LACK BERRY 120Z C4/ A 14! 15 107% 300,77,
WHITE CLAW W ATERMELON 120Z C4/6 A 14! 15 107% 300,77,
WHITE CLAW N ATURAL LIME 120Z C4 A 14! 15 107% 300,77,
AM-26086 WHITE CLAW M ANGO 120Z C4/6PK A 14! 15 107% 300,77,
LV-0574328 LACTOVIT DEO R/ON ORIGINAL 50ML A 13 15 115% 29,73
RO-2535 VITAMALT PLUS ACAI BOTELLA 4/6PK 24/330M A 14! 15 107% 60,12
RO-8556 VITAMALT CLASSIC BOTELLA 4/6 PK 24/330ML A 14! 15 107% 60,12
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ A 14! 15 107% 60,12
G4-0455306  |BC CMPLT PNCK MX ORIGINAL C/15 A 14! 15 107% 60,12
RO-8567 VITAMALT PLUS GINSENG LATA CJ 24/330ML A 14! 15 107% 60,12
RO-3377 VITAMALT PLUS ACAI LATA CJ 24/330ML A 14! 15 107% 60,12
RO-1381 VITAMALT CLASSIC LATA CJ 24/330ML A 14! 15 107% 60,12
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Cantidad de

Tiempo promedio por

Gl DTG -|unidades por caj ~ caja (segundos) -~
25-001809W ROV 815-2WM BLISTER 2AA ALC SEC TAG(C/4 48 223,55

CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 OZ 24

CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 o 24

CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/4 9Z. 24

CM-7708 3097 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE 20

CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 oz 24

CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH 24

CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. 24

CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ 24

Fotografia
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E534901102 70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G 24 97.8
E534901110 00504 AMMEN ORIGINAL 12/178 G 12 49 26
E534901128  |00503 AMMEN ORIGINAL 12/313 G 12 56,46
G4-0157606 40155000 BC PANCAKE WAFFLE MIX BTRMILK C 9 56,68
G4-0013540 BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI 9 89,62
G4-0030200 BBC PIZZA CRST MIX C9/6.50Z 9 72,67
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z 6 4361
G4-0030500 BC MUFFIN MX CHOC CHIP C96.50Z 9 72,67
G4-0030650 3065000 BC COOKIE MIXCHOC CHIP C12/17.5 12 71,19
G4-0040982 BC FAV SM CAKE MX DEVILS FOOD C 12 110,21
G4-0040991 BC DELUGHTS SM CAKE MX FRENCH V 12 110,21
G4-0042899 BC DELUGHTS SM CAKE MX RED VEL 12 110,21
G4-0043054 BC FAV SM CAKE MX YELLOW C12/5. 12 110,21
G4-0455306 BC CMPLT PNCK MX ORIGINAL C/15 15 183,39
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G4-0043980 NV TM CHWY GRAN BARS FRUIT NUT 6 12 93,32
G4-0045723 NV PRTN CHWY BARS PB DRK CHOCS5C 12 93,32
G4-0045724 NV PRTN CHWY BAR PNT ALMD DK CH 12 93,32
G4-0041126 NV CRNCHY GRAN BARS VP 6CT C/12 12 93,32
G4-0040761 NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC 12 93,32
G4-0026460 NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 12 93,32
H1-05201 5201 COCOA 1/2 LB CANS 12/8 Oz 12 71,04
H1-19066 19066 HSY GIANT BAR MILK CHOCO 192G C12 12 46,25
H1-19147 19147 HSY GIANT BAR COOKIES N CREME 192G 12 46,25
H1-19148 19148 HSY GIANT BAR CHOCO WITH ALMONDS 1 12 46,25
H1-24977 HERSHEY'S SUGAR FREE CARAMEL 3 OZ 12 83,84
H1-27001 HERSHEY MILK SUGAR FREE 12/3 OZ 12 83,84
H1-27020 HERSHEY'S SUGAR FREE DARK CHOCO 12 83,84
H1-31840 31840 HERSHEYS SIROPE DE CARAMELO 12/220 12 75,28
H183305021 31240 HERSHEY'S CHOCOLATE SYRUP 24/24 OZ 24 122,72
H183305062 31800 STRAWBERRY SYRUP 12/ 22 OZ 12 75,28|)




HC-5555806  |OXIGE DETAL | VITAL 20 VOL - C/3 36 180,24
1.-0323998 99015 SILK SOYA SIN AZUCAR 946ML C/6 6 38,18
1.-3002920 99002 SILK ALMENDRA SIN ENDULZANTE 946ML 6 38,18
1.-3002937 99004 SILK ALMENDRA VAINILLA SIN ENDULZA 6 38,18
1L-4431025 99022 ALMENDRA ORIGINAL S/AZUCAR 190ML C 15 38,18
11-025565 025565 JIF 16 OZ NATURAL CREAMY PBTR 12 83,88
11-25516 25516 JIF CREAMY PEANUT BUTTER160Z/12 12 83,88
11-25537 25337 JIF CRUNCHY PEANUT BUTTER 16 OZ/12 12 83,88

1183510351 (24191 JIF CREAMY PEANUT BUTTER 12/12 OZ 12 83,88
KR-7050530  |[KROMBACHER PILS CAN 330ML 4.8% 24 221,64
KR-7058222  |KROMBACHER PILS 330ML 4X6 BTL 24 221,64
Lv-0534155  |95350037 LACTOVIT GEL/B NUTRE 1200ML C/9 9 42,83
LV-0574328 LACTOVIT DEO R/ON ORIGINAL 50ML 6 29,73
M5-340042 20716 MILLER HIGH LIFE 12 OZ BTL 4/6 24 24 126,77
M5-573504 20806 MILLER LITE 12 OZ. CAN 2/12PACK 24 59,04

84




M5M0110014  |20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 OZ 24 126,77
05-003809 3809 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 12/15.2 12 92,73
05-203007 20300 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 6/3LT 6 84,96
0582510020 2007 OS CRANBERRY JUICE COCKTAIL 8/64 O 8 63,13
0582510033 34327 OS LIGHT CRANGRAPE FLAVOR 8/64 OZ 8 63,13

RO-1381 VITAMALT CLASSIC LATA CJ 24/330ML 24 132,82
RO-3377 VITAMALT PLUS ACAI LATA CJ 24/330ML 24 132,82
RO-8567 VITAMALT PLUS GINSENG LATA CJ 24/330ML 24 132,82
RO-8556 VITAMALT CLASSIC BOTELLA 4/6 PK 24/330ML 24 174,24
RO-2535 VITAMALT PLUS ACAI BOTELLA 4/6PK 24/330M 24 174,24
RO-8559 VITAMALT PLUS GINSENG BOTELLA 4/6 PK 24/ 24 174,24
SN-6020012 SPLENDA 50 S SOBRES C/12 12 95,35
SN-6020029 SPLENDA 100 S SOBRES C12 12 105,65
SN-6200629 SPLENDA 200 S SOBRES C12 12 110,92
SN-7531090 SPLENDA 25 S SOBRES 1G/24 24 126,44




Fiche de proceso etiquetado exhibidor

FICHA DE PROCESO
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. . Cantidad de  |Tiempo promedio por .
Codigo Descripcion unidades por caja) . caja (segundas) Fotografia
N =S
AM-26086 WHITE CLAW M ANGO 120Z C4/6PK 24 300,77 g i NG A
b s =
AM-50001 WHITE CLAW B LACK BERRY 120Z C4/ 24 300,77 wlﬁa
’_o' &
ok
AM-50004 WHITE CLAW N ATURAL LIME 120Z C4 24 300,77 %
AM-80009 WHITE CLAW W ATERMELON 120Z C4/6 24 300,77 &
BG-5117390 CRISCO ORIGINAL SP RAY 60Z 12UN 12 101,07
BG-5705832 CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN 12 101,07
BG-5720040 CRISCO BUTTER SPRAY 60Z 12UN 12 101,07
H1-024985 24985 HERS HERS MILK REG C12/EXH DE 36BA 12 279,69
H1-10930 REESES NUTRAGEOUS BAR 1.660Z 18CT/16 16
H1-40008 40008 HER BAR DE C HOCOLATE MEIO AMARG 4 e -
&
Ry
—_
[
=
Rt
—
H1-70027 ICE CUBES RASPBERRY SORBET PK 3.24 8
H1-70123 ICE CUBES PEPPERMINT BOTTLE 3.24 Oz 8
H1-70124 ICE CUBES SPEARMINT BOTTLE 3.24 Oz 8
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H1-70214 COOKIES N CREME BAR C12/36BAR/1.5 12 279,69
H1-70231 REESES PEANUT BUTTER REG CT 42G 3 12 2442,36
H1-70233 HERSHEY ALMOND BARRAS 41.1G C 12EX 12 3346,27
H1-72060 ICE BREAKERS MINT COOL MINT DISP 2 24 105,77
H1-72070 ICE BREAKERS MINT AST BERRY SOURS 24 105,77
H1-79282 OH HENRY 58 GR 24CT/9 #iREF! 230,68
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Indicador de produccién

INDICADOR DE PRODUCCION

Nombredel . ) Total facturado en . Efectividad de ) )
L Frecuencia Tipo etiquetas Meta produccion . Alertas Acciones correctivas
indicador el mes (B) facturacion

R-36 200000 267040 75%
E-8 91111 112786 B81%
E-S 228000 229673 99%
Semana 1
R-36 Refrigerada 10710 0%
E-3 Refrigerada 55328 0%
E-13 8760 0%
R-36 267040 0%
E-8 112786 0%
E-9 229673 0%
Semana 2
R-36 Refrigerada 10710 0%
E-3 Refrigerada 55328 0%
Efectividad del s | E-13 8760 0%
£mana
etiquetad
lquetado R-36 267040 0%
E-8 112786 0%
E-9 229673 0%
Semana 3
R-36 Refrigerada 10710 0%
E-3 Refrigerada 55328 0%
E-13 8760 0%
R-36 267040 0%
E-8 112786 0%
E-9 229673 0%
Semana 4
R-36 Refrigerada 10710 0%
E-3 Refrigerada 55328 0%
E-13 8760 0%
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Indicador de produccién

INDICADOR DE FACTURACION

Nombre del Frecuencia Tioo etiqueta Total facturado en Meta Fact . Efectividad de Acci i
indicador ipo etiquetas elmes (B) eta Facturacion facturacién cciones correctivas
R-36 ¢ 522791168 0%
E-8 ¢ 1713204,73 0%
E-9 3920 627,07 0%
Semana 1 ¢
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00 0%
E-3 Refrigerada ¢ 155155520 0%
E-11 ¢ 233 892,00 0%
R-36 ¢ 522791168 0%
E-8 ¢ 1713204,73 0%
E-9 ¢ 392062707 0%
Semana 2
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00 0%
E-3 Refrigerada ¢ 155155520 0%
Efectividad de E-11 ¢ 233 892,00 0%
facturacion Semanal
R-36 ¢ 522791168 0%
E-8 ¢ 1713204,73 0%
E-9 ¢ 392062707 0%
Semana 3
R-36 Refrigerada ¢ 261 324,00 0%
E-3 Refrigerada ¢ 155155520 0%
E-11 ¢ 233 892,00 0%
R-36 ¢ 522791168 0%
E-8 ¢ 171320473 0%
E-9 ¢ 392062707 0%
Semana 4
R-36 Refrigera da ¢ 261 324,00 0%
E-3 Refrigerada ¢ 155155520 0%
E-11 ¢ 233 892,00 0%
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Indicador de tiempos de etiquetado

INDICADOR DE TIEMPO

Codigo Descripcion oferta Tiempo real (segundos) | Tiempo Meta (segundos) E:::::z::e
25-D01B0SW |ROV 815-2WM BLISTER 284 ALC SECTAG(C/4 223,55 0%
AM-26086  |WHITE CLAW M ANGO 1207 C4/6PK 300,77 0%
AM-50001  |WHITE CLAW B LACKBERRY 1207 C4/ 300,77 0%
AM-50004  |WHITE CLAW N ATURAL LIME 120ZC4 300,77 0%
AM-B0009  |WHITE CLAW WATERMELON 1207 C4/6 300,77 0%
BG-5117390 |CRISCO ORIGINAL SPRAY 60Z 12UN 101,07 0%
BG-5705832 |CRISCO OLIVE SPRAY 60Z 12UN 101,07 0%
BG-5720040 |CRISCO BUTTER SPRA'Y 607 12UN 101,07 0%
CM-7412 3080 DARK MILANO 24/6 OF 105,73 0%
CM-7464 3087 FRUIT COOKIES STRAWBERRY 24/6 3/4 0 105,73 0%
CM-7567 12274 MILK CHOCOLATE MILANO 24/6 1/49Z 105,73 0%
CM-7708 3057 CRISPY DARK CHOCOLATE PECAN-CHESAPE 105,73 0%
CM-7947 3114 MINT MILANO 24/ 7 0z 105,73 0%
CM-8539 3119 COLORS GOLDFISH 116,02 0%
CM-8547 3121 GOLDFISH CHEDDAR 24/6.6 OZ. 116,02 0%
CM-8550 3123 GOLDFISH ORIGINAL 24/6.6 OZ 116,02 0%
E534901102 |70098 AMMEN ORIGINAL 24/85 G 97,8 0%
E534901110 |00S04AMMEN ORIGINAL 12/1786G 49,26 0%
E534901128 |DOS03 AMMEN ORIGINAL 12/313 G 56,44 0%
G4-0013540 |BC BISQ CMPLT BISCUIT MIX BTRMI 89,62 0%
(G4-0026450 |NV CRNCHY GRAN BARS OATS N HNY 6 93,32 0%
G4-0030200 |BBC PIZZA CRST MIX C9/6.50Z 72,67 0%
G4-0030280 45274000 BC BROWNIE MX FUDGE C6/10.250Z 43,61 0%
G4-0030500 |BC MUFFIN MX CHOC CHIPCS/6.50Z 72,67, 0%
G4-0030650 3065000 BC COOKIE MIX CHOC CHIP C12/17.5 71,19 0%
G4-0040761 NV TM CHWY GRAN BARS DARK CHOC 83,32 0%

Acciones correctivas
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ANEXOS

Organigrama de la empresa
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Tabla estudio de tiempos

Transporte a
Solicitud de | Subir Cajas Transporte
Muestra | Loteo (seg) | Etiquetas | ala Mesa Etiquetado (seg) L il ol 8 i el de Patioa
(seg) (seg) (seg) Terminado
(seg) (seg) Mesa
(seg)
1 1500 720 241 73 69 8,88 2,79 270 46,72 12
2 1,69 78 64 8,05 2,19
3 241 77 67 6,17 3,33
4 1,81 71 62 5,9 2,8
5 2,26 72 57 6,82 3,15
6 3,26 78 59 5,09 1,52
7 2,23 76 64 6,01 1,7
8 408 79 70 4,75 2,52
9 418 72 73 6,74 34
10 2,12 65 63 6,78 2,8
11 3,54 71 75 7,48 2,98
12 3,11 61 61 6,18 2,82
13 3,58 58 78 6,92 3,22
14 2,51 64 67 5,81 2,59
15 3,01 67 86 4,57 4,18
Promedios 1500 720 2,81 69,23 6,41 2,80 270 46,72 12,00
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Diagrama de proceso de etiquetado

Proceso de Etiquetado - M5M0110014 -
20838 MILLER LITE BOTTLE 24/ 12 OZ

B i i

Sl b

€ b b cher

el e

Tar misadc

w79

| TIEMPD TOTAL POR CAM

126,77
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Diagrama analitico del proceso

Y vaxxen

Cursograma analitico

Empresa: Vaxen Intemacional 5.4 umen
. Suma
Proceso: Etigustado Dperadén e) a
=
Codigo: MSM0110014 '[I;r:lnl:lli: e 5 g
Producto: 20838 MILLE R LITE BOTTLE 24/12 OZ gs’z;;’;"""”m'”" % f
E ntrada de bisnes v 0
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