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Novaventa SAS cuenta con un centro de
operaciones ubicado en la via al Carmen de
Viboral en donde se realiza el proceso de picking
de los pedidos. Las cajas que se utilizan son tipo
bliss y se manejan de 5 tamanos.

Novaventa SAS cuenta con una red de 250.000
Nova empresarios y tiene presencia a nivel
nacional “es la compafia de formatos de
dispensacion innovadores de Grupo Nutresa y
comercializa en Colombia productos de Ia
canasta familiar. La empresa opera a traves de
tres medios de comercializacion, los cuales son
venta directa, venta al paso y E-Commerce.

Objetivo General

Desarrollar un plan estratégico para reducir
la generacion del desperdicio de material
corrugado generado durante el proceso de
picking en el centro de operaciones de
Novaventa SAS.

Introduccion

Desperdicio de corrugado
Objetivos Especificos

En la observacion del proceso se descubrio que
existe un desperdicio considerable de material
corrugado, que afecta en términos de costos y
calidad de empaque a la empresa. Es por ello
gque, se decide explorar por medio de la
metodologia DMAIC, las causas del problema y
determinar el nivel de desperdicio, para asi
generar un plan estratégico que permita reducir
el desperdicio de material corrugado por medio
de acciones de mejora y a su vez aumentar la
rentabilidad en la empresa.

Registrar datos relevantes acerca de la
generacion de desperdicios de material
corrugado.

Determinar el nivel de desperdicios en
material de empaque producidos durante el
proceso de picking.

ldentificar las causas que ocasionan los
desperdicios por medio de herramientas de
diagnaostico.
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determinar acciones de mejora ayudd a la
empresa a tener claro el alto impacto que
genera el desperdicio de material corrugado.

- Los dos componentes que representan el mayor
porcentaje de desperdicio de corrugado son el
cuerpo y lateral No. 6,

- Por cada campana se estan desperdiciando en
promedio $33.764.362,34 COP en material
corrugado. Lo que corresponde al 7% del costo
total en material de empaque.
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