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Resumen: En los ultimos afios, la industria del comercio en el Pert ha experimentado un
notable crecimiento. Sin embargo, se enfrentan a diversos problemas como variacién de
la demanda, demoras en la entrega de pedidos y a tener que ofrecer productos de alta
calidad rapidamente a bajo costo. Las Pymes representan un 95% de las empresas por lo
que es necesario la implementacion de herramientas lean. En el presente estudio las
metodologias propuestas fueron desarrolladas y se simularon los procesos de inventarios
para disminuir desperdicios y reducir costos.

Palabras Clave: Lean Logistic, Lean Warehousing, ABC Multiproducto, Inventarios,
5s.

Abstract: In recent years, the trading industry in Peru has experienced a remarkable
growth. However, they face several problems such as varying demand, delays in order
delivery and having to offer high quality products quickly at low cost. Small and medium-
sized enterprises (SMEs) account for 95% of companies, so it is necessary to implement
productivity tools. In the study, the proposed model is to improve the level of service,
first we will collect data through value stream map, Pareto diagram and problem tree,
then we will implement the proposed methodologies and at the end we will reevaluate the

indicators. Inventory processes were also simulated to reduce waste and costs.

Keywords: Lean Logistic, Lean Warehousing, ABC Multiproduct, Inventories, 5s.
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1. INTRODUCCION

En el Peru, las pequefias y medianas empresas son aquellas que predominan en la
economia. De acuerdo con la encuesta Nacional de Hogares, elaborada por el Instituto de
Estadistica e Informatica (2019), las micro y pequefias empresas (PYMES) representaron
el 95% de las empresas peruanas y emplearon a un 47.7% de la poblacion
econdmicamente activa (PEA). Las PYMES representan un 19.3% del PBI y estan en
constante crecimiento con respecto a las ventas anuales. Sin embargo, estas empresas
operan bajo un contexto de informalidad lo cual las pone en una posicion de desventaja

competitiva (ComexPer(, 2020).

En el sector comercial existe una enorme competencia, por lo cual uno de los principales
problemas que se encuentran es la variacion de la demanda y la demora en la entrega de
un nuevo pedido por parte del proveedor, las organizaciones deben definir un inventario
de seguridad que les permita atender la demanda y no llegar a tener agotamientos del
inventario que representaria ventas perdidas (Izar Landeta et al., 2016). En un estudio el
principal problema identificado es como ofrecer productos o servicios de alta calidad
rapidamente a bajo costo (Baby et al., 2018) eliminando residuos (sobreproduccion,
exceso de inventario, demora, transporte, reelaboracion y subutilizacion de personas e
instalaciones) puede conducir a una mejor conectividad entre operaciones. Ademas,
mejora el tiempo de respuesta a los clientes demanda, reduce el inventario, reduce los
costos y mejora la productividad (Yang et al., 2015). Otro problema identificado es el
bajo rendimiento en el proceso de gestion de compras. El costo de adquisicion representa
el 50-60% de los costos totales de una empresa (Anderson et al., 2012; Heizer & Hacer,

2000).



2. ANALISIS DEL PROBLEMA

Actualmente la competencia en el sector comercial es alta, ya que se enfrentan a ofrecer
productos y servicios de alta calidad rapidamente a un bajo costo. Se ha registrado que
las empresas del sector comercial no cumplen con el indicar OTIF (On Time In Full),

esto se debe a una inadecuada politica de inventarios y mal manejo en los almacenes.

Figura 2.1

Gréfico del porcentaje del nivel de servicio de la empresa por medio del indicador OTIF.
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Se observa el indice de nivel de servicio para el afio 2020 en el caso de estudio. Esto
indica un bajo nivel de servicio, esto quiere decir que hay incumplimiento de fechas y
falta de pedidos completos, lo que influye directamente en una deficiencia en la atencion
de la empresa frente a las drdenes de compra. Los principales efectos identificados para
el problema de bajo nivel se servicio son: costos por devoluciones de productos 9%,
sobrecostos por compras locales para atencion de ordenes insatisfechas 36% y
sobrecostos por falta de control en tiempos en el area de almacenes 55% siendo una

pérdida econdémica de 174109,76 soles.

Se aplicé primero el VSM, para poder definir los tiempos de los procesos e identificar

que tiempos afiaden valor al proceso en la matriz AVA.



Figura 2.2

Diagrama de Pareto
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Nota. Se tomo como referencia los pedidos no realizados por las causas previamente mencionadas del mes
de mayo del 2020.

Los principales problemas identificados son: tiempos elevados a la hora de confirmar un
pedido, demoras en abastecimiento de productos, pedidos no tienen seguimiento, errores
de facturacion, errores en el registro de inventarios y tiempos elevados en las actividades

de almacenamiento.



Figura 2.3 Diagrama Value Stream Mapping
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Las principales causas raiz identificadas en el arbol de problemas son: inadecuada gestion
de la demanda y gestion de inventarios, deficiencia en la comunicacion con los
proveedores, deficiente método de trabajo, procedimiento inadecuado, disposicion
incorrecta de productos y falta de registro de llegada y salidas de los productos.

Se identificé que el problema del caso de estudio es un bajo nivel de servicio ya que el
OTIF es menor a 90% que es el punto referencial del mercado. Y los dos motivos
encontrados son tiempos elevados a hora de confirmar un pedido y tiempo elevados en la

actividad de almacenamiento.

Figura 2.4
Analisis del arbol de problemas
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Nota. Analisis del arbol de problemas sobre el nivel de servicios
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Tabla 2.1

Dashboard de los KPIs de la situacion actual y objetivos

Indicador Situacion Actual Obijetivo
OTIF 75.50% 90%
Tiempo a la hora de confirmar pedidos 1.5 horas 0.75 horas
Tiempo en arma de pedido 2.5 horas 1.25 horas
Quiebre de stock 878 pedidos 220 pedidos

Nota. Se logr6é medir estos indicadores por medio del VSM realizado.

3. ESTADO DEL ARTE

Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia que se ha utilizado durante las Gltimas décadas como
una herramienta de mejora de procesos y rendimiento. Inicialmente conocido como
sistema de produccion de Toyota (TPS), lean se usa ahora en casi todos los sectores de
servicios y manufactura para brindar resultados favorables.

En un caso de estudio, que tiene como objetivo evaluar la implementacion de lean, obtuvo
resultados satisfactorios en su proceso de produccion. Se obtuvo una mejora en lead time
de 75%, del tiempo de procesamiento de 10% Yy de existencias en el proceso de 44%
(Wilson de Castro Hilsdorf et al., 2019).

Lean Logistic

Bowersox y col. (2020) definen Lean Logistic como la capacidad de disefiar, gestionar y
administrar el sistema de control de materiales y bienes para asegurar los gastos mas bajos
posibles. Lean Logistic se basa en el principio de aumentar la velocidad de las actividades
operativas y la eliminacion de elementos innecesarios, que no aportan ningun valor.
Zhang et al. (2016), realizaron una encuesta entre empresas de la Asociacion de Logistica
de Singapur, donde se obtuvo que el 37,5% de las empresas aplicaron herramientas lean
en los procesos comerciales. En algunas investigaciones, se ha comprobado que la

aplicacion de Lean Logistic como metodologia mejora la eficiencia de las operaciones y
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se logra definir politicas de control de inventarios a lo largo de la cadena de valor. De
esta manera, segun la revision de la literatura, investigaciones demuestran una correcta
sinergia de Lean Logistic con herramientas y metodologias como Forecasting (Gonzélez,
2020), e-Kanban (Pekarcikovaetal., 2021), JIT, SCLIQ (Zhiwen et al., 2020), entre otros.

En un primer estudio, gracias al implemento de politicas inventarios se logré alcanzar un
nivel de servicio desde un 88,02% hasta un 99,75% en el producto A y desde un 79,12%
hasta un 99,67% para el producto B superando el 98% definido por la empresa. En un
segundo estudio, se logré un nivel de servicio de costo minimo de 94.5% para el articulo
con distribucién normal y 96% para el de distribucién uniforme, siendo un poco
diferentes las curvas respectivas, ya que para el caso normal se da el minimo en 94.5%,
y si el nivel de servicio sigue aumentando, el costo aumenta, mientras que en el caso del
articulo con distribucion uniforme se alcanza el minimo en 96%, y con niveles de servicio
mayores el costo practicamente es el mismo (J. M. Izar Landeta, 2016). Estos resultados
lograron incrementar el nivel de servicio de las empresas en estudio, eliminando residuos
e implementando una variedad de politicas de inventarios, evaluando la incertidumbre de

la oferta y demanda, y los tiempos de entrega.

Nivel de Servicio

El nivel de servicio se define como el porcentaje de los pedidos que la empresa es capaz
de atender dentro de un plazo determinado, representa el grado de satisfacciéon de los
clientes. Tener un alto nivel de servicio implica un gran esfuerzo logistico en toda la
cadena de suministro para lograr eso debe haber inventario suficiente para cumplir el
pedido lo que supone también tener los productos necesarios por parte de los proveedores
y la capacidad suficiente de despacho y picking (Pricing, 2020).

Los principales problemas identificados son incertidumbre en la demanda, lo que provoca
costos adicionales y un menor nivel de servicio (Gallego-Garcia & Garcia-Garcia, 2020)
y existe un bajo rendimiento en el proceso de gestion de compras. En la actualidad existe
un crecimiento en el grado de personalizacién en los productos y servicios haciendo que
los problemas de logistica y cadena de suministro se conviertan en desafio (Eleazar et al.,
2019).
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Se puede observar en los resultados que al implementar VSM se puede resolver muchos
problemas como el exceso de inventarios, el desperdicio antigiiedad, retrasos e
ineficiencia en las actividades de adquisiciones (Jing et al., 2021). Al analizar el VSM se
eliminaron 12 actividades que no daban valor al proceso, ademas se espera una reduccion
en el tiempo de entrega nacional de alrededor del 95%. Estas mejoras estan confirmadas
por el porcentaje de valor agregado, lo que indica una mejora del 24,08% respecto al
anterior dato del VSM, obteniendo un valor agregado del 89,87% (Eleazar et al., 2019).
En otra investigacion se realiz6 una comparacion de dos escenarios para ver el impacto
que tienen los desperdicios en la cadena de suministro de la empresa. En el escenario sin
desperdicios el nivel de servicio promedio es 94.71% en cambio en el escenario con
desperdicios el nivel de servicio promedio es 64.17% (Paredes Rodriguez & Salazar
Ramos, 2017).

4. APORTE
Fundamento

Se encontro, por medio de la revision de la literatura, un conjunto de metodologias de la
filosofia Lean Manufacturing. Estas herramientas de trabajo son actualmente las mas

usadas para optimizar los procesos de una empresa.

Tabla 4.1

Matriz Comparativa de la propuesta vs. Estado del Arte

Causas
Revision de la literatura Sister_nq de 'Gestién _de Organizacion de Estandarizacion de
abastecimiento inventarios almacenes procesos
B‘?:géi‘ r;risznt?zol\is)& Lean Warehousing VSM & ABC
Gallegga(?és\i:la.s(.z,égarma VSM & EOQ
Gonzélez, A. (2020). Forecasting
(Verma & Jha, 2019) 5's
(Espindola et al., 2019) Trabajo estandarizado
Propuesta VSM Forecasting ABC Trabajo estandarizado & 5°s
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Modelo Propuesto

El modelo propuesto usard las siguientes técnicas: EOQ, Forecasting, ABC
multiproducto y método de trabajo estandarizado. EI proceso comienza por una serie de
Inputs las cuales aluden a la informacion histérica recopilada, desde la evaluacion de
procesos hasta la recopilacion de datos de la literatura. Por otro lado, los Outputs indican

las mejoras resultantes del proceso y las soluciones propuestas.

Para el desarrollo de la propuesta, se comienza con la herramienta VSM, la cual nos
permitird identificar aquellas actividades sin valor agregado para lograr eliminar los
desperdicios (Jing et al., 2021), junto con un arbol de problemas y el diagrama de pareto.
Una vez reconocidos los problemas, se dara paso a aplicar las demas técnicas. Al tener el
desarrollo de las herramientas de solucién, se llevara a cabo una simulacién para
demostrar el impacto de las técnicas aplicadas. Como Gltimo componente, se reevaluaran

los indicadores elegidos para el caso de estudio

Figura 4.1

Modelo propuesto
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Componentes del Modelo

El modelo realizado cuenta con 3 componentes los cuales seran detallados a

continuacion:

e Componente 1: Recoleccion de datos

Se realiz6 un analisis previo en el cudl se evalud las actividades de la empresa por medio
de un Diagrama de Pareto y la herramienta VSM. Con esta técnica queda registrado si las
actividades agregan valor al proceso o si es necesario hacer cambios para eliminar

actividades que no generan valor.

e Componente 2: Desarrollo de herramientas de solucion

Se aplicara herramientas con el fin de solucionar los problemas encontrados. Para eso, se

usaran diversas técnicas las cuales se especificaran a continuacion.

Clasificacion ABC: Se aplica para organizar la distribucion de las mercancias dentro del
almacén a partir de su relevancia, prioriza la adquisicion y colocacion de los productos

no por su cantidad o volumen, sino por el aporte econémico.

Forecasting: Consiste en la estimacion y prevision de la demanda futura, previene lidiar
con las altas demandas tanto en el presente como en el futuro reduciendo gastos y facilita

la gestion con los proveedores.

EOQ: Este modelo nos permitira contar con nivel de inventario promedio, evitando
productos en exceso o la falta de estos. Es decir, nos dara un estimado de que cantidad y

en qué momento la empresa del caso de estudio debe hacer un pedido a sus proveedores.

5’s: Esta técnica de gestion, sencilla y econdmica de implementar, se basa en eliminar
desperdicios del proceso con un sistema de organizacion mediante una serie de acciones

como clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.

e Componente 3: Implementacion de la intervencion

Se comparara los indicadores que se presentan en la actualidad con la situacion de la
propuesta dada por el simulador.

17



Figura 4.2
Flujograma del proceso
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Indicadores del modelo

Nivel de servicio. Este indicador permite medir el porcentaje de los pedidos que son
atendidos dentro del plazo determinado.

Numero total de pedidos completos y a tiempo

Nivel de servcio =
Numero total de pedidos

Inventory Turnover. Este indicador permite conocer las veces que el inventario se vende
cada afio y saber con qué rapidez los inventarios se convierten en cuentas por cobrar

mediante las ventas.

Inventory Turnover = Costo de ventas (veces)
Inventario

Exactitud del registro de inventario (ERI). Permite medir con exactitud los inventarios

fisicos y teoricos para lograr mayor confiabilidad.

ERI = Stock tedrico en almacén x 100
Stock real en almacén

Un ERI >= A 95% se considera ideal.

Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE). Este indicador del desempefio del

Pronostico de Demanda, mide el tamafio del error absoluto en términos porcentuales.

T (A=Fp)
MAPE :—Zt=1 (40

At = demanda real de un producto cualquiera n = ndmero de observaciones
Ft = pronostico utilizando una Regresion Lineal t = periodo en el conjunto de observaciones
(t=1,2,..,n)

Se mide de 0% hasta 100%, se indica respecto al error, es decir, MAPE de 45% es un prondstico de 55%
(100% - MAPE). Un MAPE ideal es 0%.

Eficiencia de Auditorias 5’s. Para controlar la implementacién de las 5S en el caso de

estudio se establece una puntacion con escala del 1 al 10.
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5. RESULTADOS
Clasificacion ABC Multiproducto

La empresa cuenta con un total de 5794 productos, segin los datos obtenidos 870
productos son de tipo A, los cuales representan el 76.4% en ventas; los de tipo B son un
total de 1553 con un 21.7% y finalmente los de tipo C con un 1.6%.

Tabla 5.1
Anélisis ABC
Participacion Clasificacion de N Participacion Ventas Participacion
Estimada N en ventas
0%-80% A 870 15% 1217497.4 76.4%
81%-95% B 1553 26% 343980.5 21.7%
96%-100% C 3391 59% 25543.4 1.6%
Total 5794 1587021.3 100%

En la Figura 5.1 (a) podemos observar que el almacén no se encuentra debidamente
distribuido, lo que ocasiona grandes pérdidas de tiempo. Asimismo, al medio del pasillo
se encuentra una repisa elevada con productos del Tipo B. Esto representa un gran riesgo
para el personal y no es practico a la hora de armar un pedido. Luego de utilizar el anélisis
ABC para los productos, en la Figura 5.1 (b) con el objetivo de reducir los tiempos en el
armado de pedido y asi, priorizar los productos de tipo A los cuales generan mas ingresos
para la empresa. Se elimind la repisa elevada para descartar el principal riesgo de

seguridad y asi cumplir con los protocolos
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Figura5.1

(a) Plano en Visio de la distribucion del almacén en la actualidad. (b) Plano en Visio de

la distribucion del almacén implementando Clasificacion ABC.
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Con respecto a los productos de tipo A, se hizo un analisis de los primeros 10 meses de
los cuales se sacaron las siguientes métricas, MAPE (Error medio de porcentaje
absoluto), MSE (Error cuadratico medio), RMSE (Raiz del error cuadratico medio) y
MAE (Error medio absoluto).

Los valores pueden variar de 0 a co, se muestra un resultado mejor mientras se obtiene un

valor menor.
Tabla 5.2
Métricas
0,
Indicador Valor Real Valor propuesto /O.de
mejora
MAPE 2.63 1.5 75.33
MAE 78921.27 45000 75.38
MSE 188.51 105 79.53
RMSE 179.25 100 79.25
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Evaluacion 5”s

Se implementd una evaluacion de las 57s a través de un cuestionario (Ver Anexos) en

donde se obtuvieron los siguientes resultados:

S1 (Seleccionar). Se encontraron cajas y escaleras que obstruian el paso y generaban
desorden en el pasadizo, asi como también, ciertos productos se encontraban en medio
de los pasadizos ya que ain no habian sido ubicados. Finalmente, no toda la estanteria
estaba etiquetada por lo que no era facil ubicar los productos.

S2 (Orden). No se cuenta con zonas de seguridad sefializadas y no se indica las
cantidades méximas y minimas de capacidad. Los pasillos se encuentran enumerados mas
no especifica los tipos de producto.

S3 (Limpieza). Los estantes donde se encuentran los productos se encuentran con
polvo, no se cuenta con un plan de limpieza establecido.

S4 (Estandarizacion). Se tienen observaciones, pero no se le toma la atencion
necesaria (no hay mejora).

S5 (Disciplina). No se le toma la importancia debida al orden y limpieza del almacén,

no se actualiza los procedimientos ya que no se evallan las posibles mejoras.

Figura 5.2
(a) Puntaje total de la evaluacion 5s. (b) Resultados de la evaluacion.

Resultados de la evaluacion 5s

SELECCIONAR (Seiri)

Date: Set-21

Responsibles: Andrea Massoni
Mariajose Alzamora

Area: Almacén

Id 58 Titulo Pnnlns

s1 SELECCIONAR (Seiri) “TENGA SOLO LO NECESARIO EN LA CANTIDAD ADECUADA” 7 10 | DISCIPUNA (Shitsuke) ORDEN (Seiton)

Ss2 ORDEN (Seiton) “UN LUGAR PARA CADA COSA, CADA COSA EN SU LUGAR" 6 10

S3 LIMPIEZA (Seiso) “LA GENTE MERECE EL MEJOR AMBIENTE" 7 10

ESTANDARIZACION-
S4 5 3 “"CALIDAD DE VIDA EN EL TRABAJO" 7 10
(Seiketsu)

S5 DISCIPLINA (Shitsuke) “ORDEN RUTINA Y CONSTANTE PERFECCIONAMIENTO" 6 10

5S Score 33 | 50
CONCLUSION: EL SISTEMA NECESITA MEJORAMIENTO [ ESTANDARZACIO SEGURIDAD-HIGIENE 7 LIMPIEZA (Seiso)

(seiketsu)
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Para mejorar los procesos dentro del almacén, se recomienda:

Para identificar los productos y su localizacion, usar rétulos y sefiales cuantitativas, las
cuales nos indican los niveles maximos y minimos para los productos que se encuentran
en el area. Asimismo, para eliminar los elementos innecesarios se usaré la tarjeta roja la
cual nos dara la informacion necesaria para saber si el producto sera desechado o
cambiado de lugar. Asimismo, se establecera una ficha de tareas la cual sera supervisada
por un superior para que se tengan tareas establecidas y se mantenga orden y limpieza.
En esta misma tarjeta se generaran observaciones que seran observadas y evaluadas por

el supervisor.

Figura 5.3
(a) 5s Red Tag. (b) Ficha de Tareas.

Supervisado por:

0
5S Red Tag

General Information

|

[—] Descripcion de |a tarea
l-mllﬂ- 1 |Limpieze de pes adizos Diaria
:::::I!IMM =l 2 [Limpiez= e estantes mn:;::“ ’
3 |Ordenar productcs nueves En &l dis
4 |Al salir: As egurer gue los producios esten en orden Digric
5 |Limpiar contenedores de basura Diaria
& |Limpiezs en drea de stencidn sl clients Diaric
T |Verificar exttintor y medides de s eguridad Sabado/Semanal
8 |Ordensr metarisles para el srmado de pedido Diaric

£Qué = puede mejorar?

Simulacién

Con el objetivo de comprobar los resultados de la implementacion de las metodologias
Lean y el incremento del nivel de servicio de la empresa, se validaron los resultados por

medio de una simulacion en el programa Arena.

Se simulara el flujo de inventario de un mes con un total de 139 productos, para asi poder
evaluar el inventario promedio, cuantas rupturas de stock se tuvieron por no darse abasto

de productos y evaluar el nivel de servicio.
Se utilizaron dos expresiones, para el inventario inicial se puso la cantidad de stock exacta

en la tienda tomando como referencia un mes de ventas promedio. Por otro lado, al no

saber la cantidad exacta de reabastecimiento de cada producto, en la segunda expresion
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la cual fue denominada lote econémico cuenta con una probabilidad uniforme con min.
y max. aleatorio.

De esta manera, dado que se utiliz6 un rango aproximado para el lote econémico de cada
producto, se corrio el modelo con un total de 30 réplicas y asi, aumentar la confiabilidad

de la simulacion.

Se ingresa el inventario total de los 139 productos, una vez leida la lectura de la demanda
e inventario de producto se coloca un Decide el cual definira si se tiene el inventario
necesario para cubrir la demanda semanal; en caso sea falso, pasa por un Record el cual
sirve como contador para saber cuantos quiebres de stock se tienen, a partir de esto se
procede a hacer un pedido al proveedor para el reabastecimiento, el cual tiene una
duracion de 3 dias. Por el contrario, si es verdadero, se atienda la compra y se registra en
un Record para evaluar el nivel de servicio.

Finalmente se tiene un ultimo Decide el cual devolvera los productos que no estén

disponibles.

Tabla 5.3

Comparacion de Indicadores

KPIs Valor Real Valor Propuesto % de mejora
Inventario 273.7 350 218
Promedio

Quiebre de Stock 137 80 71.25
Nivel de Servicio 86.6 95 8.84

El primer indicador es inventario promedio este se puede usar al comparar el valor del
inventario en multiples periodos y ayuda a medir con mejor precision el costo total en
inventarios. El valor real es 273.7 logrando una mejora del 21.8%

El segundo indicador es quiebre de stock donde sali6 137 el valor real logrando una
mejora de 71.25%.

El tercer indicador es nivel de servicio dado por cada producto en promedio salié 86.6%

siendo la mejora en 8.84%.
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6. DISCUSION

El trabajo de investigacion se puede explicar que mediante la implementacion de
herramientas Lean Logistic y Warehousing como: Value Stream Mapping (VSM), ABC
Multiproducto, 5’S y Forecasting se puede incrementar el nivel de servicio de la empresa.
Se puede observar el incremento del nivel de servicio por los indicadores propuestos para
esta investigacion: quiebre de stock, nivel de servicio de los productos, inventario

promedio y eficiencia de las 5’s.

La investigacion se considera completa, ya que evalla la efectividad de las herramientas
implementadas no solo teéricamente sino practicamente por medio de una simulacién en
la aplicacion de arena. Ademas, se realiz6 por medio de la aplicacion de Visio planos del
almacén para implementar la metodologia ABC vy se realiz6 al producto de tipo A un
analisis con las métricas de MAPE, MSE, RMSE y MAE. Logrando evaluar los
resultados meticulosamente se identificara las limitaciones de las herramientas y ver si

hay nuevas oportunidades de mejoras.

Finalmente, laimplementacion de las 5’s al no poder ser medida por indicadores, se podra
observar en el proceso. Logrando una mejor calidad en el ambiente laboral, orden en el

sistema y que exista una constante realimentacion en el orden.

Al implementar la metodologia de ABC en el almacén se logra reducir tiempos. Por
ejemplo, en (Baby B, 2018, pp. 46-54) se reducen los tiempos en la verificacion de stock
en un 32,35% Yy debido al nuevo disefio en el almacén. En la investigacion se logré una
mejora en 71.25%. Las 5’s han sido estudiadas por expertos y es la herramienta mas
utilizada en el mundo. Al sincronizar todas las actividades en el lugar de trabajo se
reducen los tiempos de desperdicio. (Verma, 2019). Se logro reducir los tiempos de

desperdicio en la investigacion implementando fichas de tareas, orden y organizacion.
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7. CONCLUSIONES

La implementacion de las metodologias Lean Logistic-Warehousing en las
actividades de la empresa logran una mejora en los indicadores establecidos el nivel
de servicio mejora en 8.84%, al mejorar la distribucion de los almacenes con la
metodologia ABC los productos son encontrados con mayor facilidad reduciendo

tiempo muertos y desperdicios.

Para la simulacion se recomienda implementar nuevas variables que permitan
evaluar los tiempos de abastecimiento, tiempos de envié y quejas, para poder tener
mas indicadores que ayuden a mejorar la cadena de suministro de la empresa,

disminuir los desperdicios encontrados y disminuir costos.

Se recomienda no solo dirigir la investigacion a procesos operativos, sino también

usar las herramientas lean para impactar en otras areas de la empresa.
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ANEXOS

- Check .
Id Seiri=Sort=Clear up 1 Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S1
1 ¢;Hay cosas inttiles que puede molestar su entorno de trabajo? [J  [se encontré cajas y escaleras que obstrufan el paso y generaban desorden en los pasadizos.
2 ;Hay algin material regado, como materias primas, productos No
semielaborados y /o residuos, cerca de lugar de trabajo? )
3 ;Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de los estantes? No.
. ¢;Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, No.
almacenados y etiquetados? )
;Las herramientas de trabajo estdn ordenados, organizados, al. dosy .
5 . < No, ne se encuentran en orden y falta etiquetado a los preductos.
etiquetados? v
6 ;El inventario o en proceso de inventario incluyen los materiales o No
elementos innecesarios? )
7 ¢;Hay alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del centro de No
trabajo?
8 ¢Es facil encontrar lo que se busca inmediatamente? Para nuevos empleados, cuesta bastante adaptarse.
9 ;Se mantienen materiales innecesarios? Productos que no fueron vendidos no son devueltos al almacén a tiempo.
10 |[;Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los estindares? Si.
Score 7 | Mddulo S 'NECESITA MEJORA'
- . = Check , . . ‘ . -
1d RY4 :Se]ton:Systemat]ze:Keep in g()()d order D Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S2
¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el S e 2 "
1 > " " " g ¥ Se hizo la sefializacién en el drea de trabajo.
entorno de los equipos estén claramente definidos?
(Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de seguridad? . 2 4 < 5
2 2 A — & Si, todo los trabajadores estan al tanto de los equipos de seguridad y su uso.
;Son estos facil de identificar? v
3 ¢Las herramientas / prodcutos estan debidamente organizados? No, los prodcutos no se encuentran debidamente clasificados y no tienen un orden definido.
;Los materiales para el armado de pedidos se encuentran almacenados de ) i P
4 Se tiene un almacén destinado.
manera adecuada?
5 |;Hay algiin extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? Si.
6 ¢Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacién en el nivel? Si, falta realizar mantenimiento en las paredes del almacén.
;Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccién y seguridad son
&l 3 ¥ s e
7 |ircaans con indicadoees o Ingary dirsccion? 0 |Nohay zona sefializada e seguridad.
8 ¢Las estanterias muestran carteles de ubicacién de los productos? [0 |cuentan con ntimeros mas no especifica los tipos de productos por pasillo.
9 |;Las cantidades y minimas de al estén indicadas? O [No.
10 ¢Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? ] No.
Score 6 | Modulo S 'NECESITA MEJORA'
. Check | Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion
LIl S3=Seiso=Clean=Clean up
sn s3
Inspeccione cuidadosamente el piso y al acceso a las dreas ;Puedes
1 P ) _P v ¢ El lugar de trabajo necesita mantenimiento de limpieza.
encontrar el centro de trabajo libre polvo y desechos?
2z ¢Es fAcil de localizar los materiales de limpieza? Si, tienen un 4rea destinada.
3 (El piso esta libre de polvo, basura, componentes ¥ manchas? Si.
4 ;Los estantes donde se ubican los productos se encuentran limpios? Algunos cuentan con polvo.
5 |¢Lailuminacién es adecuada? ;Encuentra ventanas y fluorescentes s
sucias? :
6 ;Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida? No cuentan con un plan establecido para la limpieza.
7 ;Las dreas de atencidn al cliente estan limpias? Si.
8 |:Se encuentran los lugares de trabajo sin desperdicios? [] |Hay areas en las que se encuentran
(Existe una persona responsable de la supervisién de las operaciones N N .
9 . Cuentan con un supervisor que revisa las ireas.
de limpieza?
10 ;Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de s

trabajo?

Score

Médulo S 'NECESITA MEJORA'
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Check

iGN S4=Seiketsu=Standardize=Maintain (s1) Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién S4
1 ;Utiliza ropa limpia y adecuada? Si.
2 :Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacién? Si.
3 ;Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? No
4 :Existe falta de ventilacién que pueda causar calor? No.
5 ;Se han designado zonas para comer? No cuenta con comedor.
6 :Se mejoran las observaciones generadas? Se tienen observaciones pero no se cuenta con la atencién necesaria a las mismas.
7 ;Los basureros y compartimientos de desperdicio se encuentran limpios y st
vacios? )
8 ;Los productos se encuentran en contacto directo con el piso? No.
9 ;Considera necesario la aplicacién de un plan de mejora continua en su s
centro de trabajo? )
10 |;Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen? O No.
Score 7 | M6dulo S 'NECESITA MEJORA'
! B Check . . . < P,
d S5=Sh1tsuke:Se]f-d]sc]pl]ne:]_,et behave ) Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S5
¢Esta haciendo la limpieza e inspeccién diaria de sus instalaciones y centro
1 2 X P P “ O No se realiza limpieza diaria.
de trabajo?
2 ;Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? El personal informa al terminar el dia cualquier tipo de acontecimiento.
3 ¢Estas usando ropa limpia y adecuada? No.
;Esta siendo la organizacion, el orden y la limpieza regularmente . "
4 ¢ 8 y P & [0 |No, no se le toma la importancia debida al orden y organizacién del almacén.
observada?
5 ¢El personal cumple con los horarios de las reuniones? Si.
6 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares? [ |No ensu totalidad.
7 (Las herramientas y partes se almacenan correctamente? Si.
8 ¢Existe un control en las operaciones y en el personal? Si.
9 ;Los procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? [0 [No se actualiza y no se evaltian las posibles mejoras.
10 ¢(Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados No.

periédicamente?

Score

Modulo S 'NECESITA MEJORA'
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