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RESUMEN

El presente trabajo tiene como propésito mejorar la productividad del area
despacho en Ransa Comercial. Se desarrolla la metodologia basada en el vsm
(Value stream Mapping) actual aqui se encontré una eficiencia 24% y en el
vsm (Value stream Mapping) futuro 54%. En el principal problema se detecto
procedimientos en sector de picking y expedicion y el area de compras. La
herramienta Kanban entrega un soporte lineal de inventarios y compras. El
cual como objetivo principal a cumplir es de mejorar la productividad de la
Empresa Ransa Comercial sa., mejorando la parte del area de picking,
inventarios y compras se concluye a reducir las actividades reduciendo un 30
% de tiempo inicial, el cual incrementa la productividad en 31% del tiempo

inicial tomado.

Palabras claves: numero de pedidos, rotacion de mercaderias, stock 6ptimo.
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ABSTRACT

The present work aims to improve the productivity of the dispatch area in
Ransa Comercial. The methodology based on the vsm (Vakue Stream
Mapping) is developed, here an efficiency was found 24% and in the vsm
(Vakue stream Mapping) future 54%. In the main problem, procedures are
detected in the collection and dispatch sector and the purchasing area. The
Kanban tool provides a linear support of inventories and purchases. Which as
the main objective to fulfill the productivity of the company Ransa Comercial
sa., Improving the part of the picking area, inventories and purchases is
concluded to reduce the activities reducing a 30% of initial time, which

increases the productivity in 31 % of the initial time taken.

Keywords: number of orders, merchandise rotation, optimal stock.
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1.1Realidad Problemaéatica

La calidad se globaliza en el crecimiento mundial y la sociedad hace evidente la
necesidad de trabajar proceso y planes de vida. El sector econdémico esta
compuesto por el de servicios y terciarios que representa el 65 % del producto
mundial global mundial y el 25% de las transacciones mundiales del comercio y
tiene una trascendencia a nivel internacional en las tecnologias de informacion, en
el turismo y en la educacion. (Vargas, 2011, 33 pp.)

Grafico N°1: Contribucién al crecimiento del volumen del comercio mundial

por regiones, 2011-2015
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Fuente: Informe de comercio mundial, 2011-2015.0MC

La empresa de servicios es el mejor de soporte de la economia de Estados
Unidos si se toman en consideracion todos estos factores los servicios se
clasificarian en tres tipos. Gobierno Local, ventas al mayoreo y menudeo y otros
servicios como: servicios empresariales, comunicaciones, distribucion vy
almacenamiento, servicios financieros, servicios personales, servicios publicos,
bienes raices y seguros y transportes.

El objetivo de un almacén es amplificar el uso valioso del espacio, extender el uso
eficaz de los equipos, prolongar los periodos de la mano de obra, aumentar la
accesibilidad a todos los articulos, divulgar la defensa de todos los productos y de
los empleados.

La planificacibn de recursos consiste en realizar un analisis de recursos y
cantidades necesarias para implementar en el plan de la organizacién. La

instalacion es la provision de servicios, como el almacenamiento y la distribucion,
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que radica en determinar el nivel apropiado de la capacidad de servicio dado a
representacion de instalaciones espacio, equipos y mano de obra requerida en
demanda futura.

“En conclusion, la medicién de trabajo y los estandares de rendimiento son
importantes porque intervienen en la establecer lineas y tendencias basicas. En la
actualidad las empresas industriales afrontar el reto de buscar y establecer
nuevas técnicas que influyan tanto en la parte de la organizacibn como la de
produccion, ya que estan en una constante competencia a nivel mundial. La
muestra de industria esbelta, también conocido como Lean Manufacturing crea
una opcion garantizada que va a la par con su aplicacién y el debido potencial
debe de tomarse como prioridad si la empresa desea ser competitiva”. (Kjell,
2005, 9.95 pp).

Ransa Comercial, es una empresa del rubro logistico que desarrolla servicio de
tercerizacion de almacenaje y distribuciébn de mercancia. Ransa maneja una
variada cartera de clientes como son: Sony, Arcor, Alicorp, Jhonson, Delosi, entre
otros servicios de implementacion logistica. Debido a que cada cuenta tiene un
sistema de costos autbnomos, es decir, cada cuenta tiene su propio presupuesto.
La presente investigacion se realizara en el almacén de Delosi en la cuentas sus
cliente son: Madam Tusan, Starbucks, Chili’'s, Pizza Hut, Pinkberry, KFC, Burger
King, Delosi que es uno de los mas grandes clientes que cuenta la empresa
Ransa como distribuidor de alimentos.

Los principales problemas que afectan a la empresa Ransa en sus operaciones
de almacenaje y distribucion.

Elevados costos a los pronosticados en el plan de trabajo. Se debe a que las
operaciones de acondicionado de productos de almacenaje son una operacion
manual, es decir, depende mucho de las destrezas de los colaboradores. Un
punto que se debe considerar es que el aumento de volumen despachado
muchas veces no concuerda con el material empleado, esto se debe a diferentes
factores en el dltimo mes, ya que las operaciones tuvieron un crecimiento
exponencial al doble por motivos de fecha importantes.

Tienen como intencion el atender a los clientes locales contando con los
diferentes articulos. Igualmente la estructura de la serie se desarrolla de todos los

articulo, partidas y mercancia que respalda una reduccion de costos aumento de
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nivel de competitividad, mejora en la condicion de los productos, bienestar al
personal, aumento de los controles higiénicos, contar con ventajas logisticas e
incrementar la rentabilidad y productividad.

Otro factor es el tema de evaluar proveedores y el cumplimiento de llegada de
mercaderias

“El diagrama de causa-efecto es un gréfico que muestra las relaciones entre una
caracteristica de Lean y sus factores o causas. La empresa tiene quiebres porque
se sobrecarga de trabajo y los indices de despachos o salida del producto y
atencioén al cliente son pocos favorable ya que hay ocasiones que no llegan
pedidos completos por no haber un control planificacion de trabajo” (Galgano,
1995, p.69),

Lo que indica que la politica de pedidos no pueda realizar y atender con la
condicion de reposicion de mercaderias cuantificando el nuevo stock. La mano de
obra en la actualidad ha bajado en mas del 50 % porque no hay una motivacion
organizacional al trabajador y orden de trabajo y poca capacitacion. Se indica que
también poco materiales y maquinaria para poder realizar el pedido tiempos
muertos a la espera de materia prima como maquinaria.

Para poder identificar los primordiales problemas de la organizacion, se utilizo
algunas herramientas basicas de calidad y son los siguientes:

v" Lluvia de ideas

v Diagrama de causa y efecto (Ishikawa)

v Diagrama de Pareto

Se realizé una lluvia de ideas para identificar y cuantificar prioridades:

Tabla N°1: Identificacion de problemas
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P1

Falta mantenimiento preventivo

P2 |Insuficientes equipos

P3 | Falta de distribucién productos

P4 | Espacios reducidos

P5 | Falta de supervisidn constante

P6 | No hay capacitaciones

P7 |Falta de control de existencias de despachos
P8 | Falta de monitoreo documentada

P9 | No hay clasificacion de productos por segmentacion
P10 | No hay un control de compras

P11 | No hay un control de ingreso de productos
P12 | Falta de existencias para despachar

P13 | Falta de control de rastreros (Inventariado)

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 1: Diagrama Ishikawa
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Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos interpretar la Figura N° 2 se tiene baja productividad por no llevar un control en diferentes aspectos el cuidado
de un sistema de primeras entradas y salidas de productos FIFO en materiales de primera necesidad y productos perecibles,
falta del control de compras y stock en mercaderias, falta de un sistema de gestion, Pocos equipos para realizar la distribucién
en mercaderias, falta de motivacién a los trabajadores Todos estos identificadores de problemas hacen que haya baja
productividad
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Tabla N°2: Matriz de Correlaciéon

P1|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10|P11|P12|P13 | PUNTAJE |PONDERADO
P1 1 0l 1) 00 0] 0] 1 0 0 0 1 4 7%
P2 1 0| 0] 0 0] 0] O 0 0 0 1 2 4%
P3 1] 1 0l 0] 00 1] 0] O 0 1 0 1 5 9%
P4 1] 0] 1 0] 0] 0] 0] 1 0 1 0 0 4 %
PS5 0O 1] 1] 1 0| 0] 0] 1 0 0 0 1 5 9%
P6 0Ol 1, 1) 0] O 0] 0] O 0 0 0 1 3 6%
P7 1) 1] 1] 0] 1| 1 0| O 0 1 0 1 7 13%
P8 1) 0] 0] 0] 0] O] O 1 0 1 0 1 4 7%
P9 0| 0| 0 O] 1] 0 0] 1 0 1 0 1 4 %
P10 0| O] 1] 0 O] O] O] 1] O 1 0 1 4 7%
P11 1) 0] 1] 0 0] O] O] 1| 1 0 0 1 5 9%
P12 1| 1] 1) 1) 0| 0 0] 1] O 1 1 7 13%
P13 0] 1] 0] 1| 1] 0] 0] 0] 1 1 1 7 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Visualiza que el factor de existencias de mercaderias en fundamental para poder

realizar despachos, falta de control de despacho al extraer y mercaderias, no hay

control por parte inventarios; esto hace de que los despachos no puedan ser

atendidos de acuerdo a la informacion que se le envia por guia o por documento

en el packing list.

Tabla N°3: Diagrama de Pareto

N° | CAUSAS FRECUENCIA |ACUMULADA |%
P7 | Falta de control de existencias de despachos
7 11%| 11%
P12 | Falta de existencias para despachar 7 22%| 11%
P13 | Falta de control de rastreros 7 34%| 11%
P3 | Falta de distribucion productos 5 42% 8%
P5 |Falta de supervision constante 5 50% 8%
P11 |No hay un control de ingreso de productos 5 59% 8%
P1 |Falta mantenimiento preventivo 4 65% 7%
P4 | Espacios reducidos 4 72% 7%
P8 |Falta de monitoreo documentada 4 78% 7%
P9 |No hay clasificacion de productos por segmentacion 4 85% 7%
P10 | No hay un control de compras 4 91% 7%
P6 | No hay capacitaciones 3 96% 5%
P2 |Insuficientes equipos 2 100% 3%
61 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Esta valoracion esta realizada por el autor de esta tesis (analista) y el supervisor
del area de produccion; ello requerido a que la empresa no cuenta con
informacion histérica para poder determinar la frecuencia de cada una de las
causas que influyen en el incremento de la productividad de la empresa Ransa
COMERCIAL SA.

Grafico N°2: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: Como podemos notar en el Grafico N° 2, las causas que influyen
en un 80% para el incremento de la productividad son: Falta de control de
existencias de despachos, Falta de existencias para despachar, Falta de control
de rastreros. Estas causas implican necesariamente el manejo de las
herramientas de Lean Manufacturing, por ende esta aplica a incrementar la
productividad en el area de despacho de la empresa Ransa COMERCIAL SA., se

tendra que aplicar el Lean Manufacturing.
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1.2Trabajos previos

1.2.1 Internacionales

INFANTE Diaz, Esteban. Propuesta de mejoramiento de la productividad de
la linea de camiseta interior de una empresa de confecciones por medio de
la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing. Tesis (ingeniero
industrial) .Cali, Colombia: Universidad San Buena Ventura Cali, 2013. 149

Pp.-

Esta investigacion se desarroll6 en una empresa colombiana, donde el rubro textil
y confecciones tiene una importante participacién de mercado, por ende es una

excelente oportunidad de inversion.

Las herramientas Lean o manufactura esbelta son aplicables a cualquier tipo de
empresa y ayudan a mejorar el proceso administrativo y productivo en general

aXdemas de aumentar la calidad.

Lean Manufacturing reune diferentes instrumentos, Mapa de cadena de valor
(Value Stream Mapping), sistema de trabajo flexible, (Flexibe WorKsystems), 5S’S
Y kaizen, Jidoka, SMED, Mantenimiento Productivo Total (TPM), etc., que
garantizan el incremento de la productividad mejora el flujo de la cadena de valor
mediante la congelacion de desperdicios o actividades que no sumen valor a lo
largo de la cadena productiva

La aplicacion de esta herramienta permiti6 una mejora en la cadena de linea de
fabricacion de camisetas interiores, adicionalmente permitié reducir desperdicios
del proceso lo que a su vez redujo costos transformandose asi en el cumplimiento

de objetivos.

La presente tesis servirda como guia para la reajustar las diferentes herramientas
de Lean Manufacturing, ya que mejoraran el proceso administrativo, operativo y

técnico de la empresa.

Hanemann, Rodrigo. Value stream aplicado al sector de servicio. Tesis
(Titulo sistemas de informacion y auditoria) Santiago de Chile, de la

Universidad de Chile, facultad de Economia y Negocios.2015. 123 pp.
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La decisién que propone es mejorar un sistema con mapas estratégicos y cuadros
de mando integrales con una ayuda del total de 60 % a lo cual se prepara
ventajas en la mayoria de procesos en una de ellos Cokins los cuales
conoceremos sus principales ventajas antes de definirlos detalladamente. Dentro
de las bondades mas destacables, Cokins. La herramienta Value Stream Mapping
define la no eficiencia que lleva la empresa. Toma de decisiones en aquellos
puntos criticos en donde existen fallas, identificando cuellos de botella u
otorgando vital importancia a aquellos sub-procesos que permiten operacionalizar
la propuesta de valor.Una de las herramientas que ha contribuido a la exitosa
implementacion y que se desarrollé bajo los conceptos de lean management es la
denominada Value Stream Mapping (VSM), la principal funcién es permitir
interpretar de forma global los flujos de valor que se encuentran en las empresas.
Sub-procesos que permiten instrumentalizar la proposicion de valor. La
informacion precedente provenientes de la unidad de conjuntos de imagenes al
cuerpo humano con relacion cientifica en una clinica privada, se examina los

tiempo que tardan en procesar los procesos de cada examen.

Arancibia, Carlos. Mejoramiento de Productividad mediante distribucién de
Instalaciones y reasignacién de personal en un area de la planta en empresa
textil. Tesis (Titulo de ingeniero Civil industrial). Santiago de Chile,

Facultad de ciencias Fisicas y Matematicas, 2012.85pp.

El objetivo fue examinar las eficiencias de la zona costura, dado en la planta de
fabricacion Tejidos Caffarena S.A.

Cuya mejora se realiza en el disefio de las maquinas y la asignacion del personal
a cada trabajo. Se realizé el estudio de quiebres de back order o stocks y ahorros
en el costo de los colaboradores. El estudio dejo interrogantes debido a las
diversas areas del proceso productivo. Se escogi6 el salén con tenia falencias en
la configuracion de maquinas y la asignacién del personal. La cantidad de
articulos que realizan el trabajo fueron 84 productos. Revisando esto se definio
las rutas que seguian los productos en el area, logrando ordenar 73 cantidades de
trabajo de rutas distintas. Luego se realiz6 a observar los trabajos que se
efectuaban en el salén, resultando un total de 10, a esto se le designo procesos

porque cada ruta generaba un proceso que a la vez resultaban 21 rutas distintas.
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Cada tarea contaba con subprocesos. Debido a esto se comenzé a tomar
tiempos. Se concluy6 que la suma de tiempos de los subprocesos por lo general
pasaban detenidamente se procedié a realizar un layout, se crearon indicadores
de puntuacion de ruta a base a parametros de relevancia para la empresa, como
las ventas de afios anteriores. Se hace la distribucién y se comprueba la mejora

de distribucion que generaron menores tiempos en viajes.

MEDINA, Gisela. Incremento de la productividad del area de logistica de la
empresa Omnilife del ecuador S.A mediante el desarrollo, implementacion y
validacién de un modelo de gestion basado en logistica reversa. Tesis
(Master en ingenieria industrial y productividad). Escuela Politécnica
Nacional, Quito (2016). 117 pp.

Tiene como fin aumentar la productividad a partir de la implantacién de la logistica
inversa de este modo evitar la devolucién de productos y de este modo aumentar
la eficiencia, eficacia y competitividad de la empresa, tiene como metodologia

Aplicada ya que a partir de la investigacion de herramientas de la logistica inversa
logra dar una solucion que lleve a sus objetivos al éxito de la investigacion, como

conclusiéon se llegd a entender que a pesar de que la empresa contaba con
procesos logisticos era necesario la logistica inversa para reducir la devolucién de
productos o evitar que salgan en mal estado, a su vez se calcul6 y tubo un stock
de seguridad para la devolucidon o cambio eficaz de los productos en mal estado,
el aporta que nos brinda a la tesis a realizarse es el alcance de los instrumentos
gue pueden utilizarse para mejorar la productividad ademas del andlisis de todas
las actividades y procesos que se realizan no solo en produccion ademas del
servicio al cliente puede mejorar en mucho la productividad con los datos

esperados.

PALACIOS, Javier. Mejora de la productividad de la planta de produccion de
la empresa MB Mayflower Buffalos S.A. mediante la implementacion de un
sistema de produccion esbelta. Tesis (Master en ingenieria industrial y

productividad). Escuela Politécnica Nacional, Quito. (2016). 211 pp.

La presente investigacion mencionada tiene propdésito de mejorar la productividad

a partir de un andlisis de métodos de trabajo con base en el tiempo y diagramas
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de recorrido de las actividades relacionadas a su vez se aplicé los principios de
lean manufacturing siendo identificadas mudas del tipo Il en el transporte y
eliminando estas ya que eran improductivas, La metodologia de la tesis es
aplicada ya que al analizar , proponer y efectuar las correcciones y eliminar los
desperdicios de la investigacion y método cientifico dieron como resultado positivo
respecto a la investigacion realizada, concluyendo el realizador de la tesis
demostré que al realizar la estandarizacion de procesos se logré observar que
observar la eliminacion de actividades innecesarias y a su vez la reduccion de
desperdicios de la metodologia esbelta siendo esto un fuerte indicador de la
mejora de la productividad a través de un analisis estadistico, esta tesis aporta
principalmente en el aprovechamiento de instrumento de manufactura esbelta
alineandose a la disminucion de desperdicios y mejora de actividades siendo en

parte una fuerte fuente de datos para la realizacion de la tesis a trabajar.
1.2.2 Nacionales

ULLOA Roman, karem. Técnicas y herramientas para la gestion del
abastecimiento .Tesis (Licenciada en Ingenieria Industrial Lima, Peru:
Pontificia Universidad Catoélica del Peru, facultad de Ingenieria, 2011. 122 pp.

Investigacion con la finalidad de obtener el titulo de ingenieria civil. En el
presenta los conceptos generales del Lean Manufacturing, como se implementa
un proyecto esta naturaleza y exponer un caso practico. Las conclusiones mas

importantes que pudimos rescatar son las siguientes:

La informacién de decisiones da un maco general que sigue procedimientos y a

la vez el desarrollo tenga tiene que plantearse en los problemas principales:

Los pasos son: encontrar alternativas, definir criterios, observa y mejorar la

selecciéon de alternativas.

La toma de decisiones de abastecimiento antes del desarrollo tiene dos
finalidades: La firmeza de primeros costos unitarios es la clave de realizar un
presupuesto y mencionar los parametros para la programacion. En este caso, se
tienen que decidir sobre los tres tipos de recursos (materiales, mano de obra y
equipos) es importante el rango de decisién ya que es mucho mas amplio que el

disefio. El propésito, es descartar el desarrollo de presupuestos se haga sin
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examinar cuales seran los recursos que exactamente utilizaran en la obra. La
presente tesis servird como guia para realizar la gestion del abastecimiento donde
se busca las alternativas de solucion teniendo en cuenta lo que influye la

implementacion de un proyecto de mejora de la empresa.

PALOMINO Espinoza, Miguel Alexis. Lean Manufacturing en las lineas de
envasado de una planta envasadora de lubricantes. Tesis (licenciada en
Ingenieria Industrial) Lima, Peru: Pontificia Universidad Catdélica del Pera,

facultad de Ingenieria, 2013. 115 pp.

La Investigacion tiene la finalidad presentar los conceptos generales del Lean
Manufacturing, como se implementa un proyecto de esta naturaleza y exponer un
caso practico. Las conclusiones mas importantes que pudimos rescatar son las

siguientes:

El andlisis da a la empresa varios beneficios que se puedan dar a implantar el
Lean, ayuda a combatir el beneficio y eficiencia en el area de envasado.

Explica aminorar los tiempos muertos que a la cual se dard conocer las
herramientas de 5s, SMED y JIT.

Esta tesis servira como guia de andlisis de la empresa realizando una
comparacion de un antes y después del area interno y externo de la compafiia

donde deben de aplicar la ejecucién de las herramientas de Lean Manufacturing.

CASTELLANOS de Echevarria, Ana. “Diseno de un sistema logistico de
planificacion de inventarios para aprovisionamiento en empresas de
distribucion del sector de productos de consumo masivo”. Tesis (Magister
en Logistica) 2015 120.pp

La Investigacion tiene la finalidad en un sistema logistico de proyectar los
inventarios para tomar las medidas adecuadas en la distribuciébn de empresa en
sector de mercaderias de consumo masivo. Las conclusiones mas importantes

gue pudimos rescatar son las siguientes.
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Dar el resultado el proceso de planificacibn como insumos para las técnicas de
desarrollo de inventario dando asi conocer el area comercial del completo negocio
industrial de distribucion, incluyendo a la empresa como considere los horizontes
de inventario de la organizacion evitando riesgos de desabastecimiento y quiebres

de stock formando una financiacion del capital.

Las mejorar en la tecnologia y técnicas especializadas en implementar, generan
ventajas competitivas y al ver que la empresa funciona su innovacion da por

hecho una los mejores beneficios en todos los estandares.

La presente tesis servira como guia de planificaciéon en lo que es el sistema

logistico generando metas y objetivos que ayuden a la empresa posicionarse.

ARRIETA Aldave, Eduardo John Echevarria. Propuesta de mejora en un
operador logistico: andlisis, evaluacion y mejora de los flujos logisticos de

su centro de distribucion. Tesis (Licenciado en Ingenieria industrial)
Investigacion con la finalidad de obtener el titulo de ingenieria industrial.

Nos da una mejora en los procesos realizados por el operador logistico, dando a
incrementar menos tiempos de trabajos para asi aumentar el cumplimiento del

operador del centro de distribucion de la empresa.

Tal investigacion es de proyectar los flujos logisticos de la ejecucion en el 80% de
tiempos de organizacion para el despacho de un pedido, luego se origin6 una
reduccion al manipuleo un 43% en costos operativos y a las que no agregan valor

un 91%. El trabajo operativo esté ligado a replantear sus tareas en dicha empresa

La presente tesis servira como guia para el proceso de mejora donde involucra la
evaluacion de procesos y mecanismos defectuosos que deben de corregirse, ya

gue el personal debe de adaptarse con rapidez a las actividades realizadas.

CORDOVA Rojas, Frank Pablo. Mejoras en el proceso de fabricaciéon de
spools en una empresa metalmecanica usando la manufactura esbelta.

Tesis (Licenciado en Ingenieria Industrial).2010. 85 pp.
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Cuya Investigacion tiene la finalidad hablar sobre una empresa manufacturera
esbelta para el sistema de produccion de spool en una compafiia metalmecénica

dando factibilidad econémica en el desarrollo.

Cabe mencionar en la tesis la cultura esbelta permite reducir los procesos de
defectos detectados en el mismo proceso de spool, quiere decir que la aplicacion
es una de la herramientas envia casos de reduccion de mas de uno de defectos

gue se puedan descubrir.

BALUIS Flores, Carlos André. Optimizacion de procesos en la fabricacion de
termas eléctricas utilizando herramientas de Lean Manufacturing. Tesis
(ingeniero industrial). Lima, Peru: Pontificia Universidad Catdélica del Perq,
2013.113pp.

La investigacion debié a cabo en una empresa del sector metal mecanico, donde
se examino los tiempo de cicloy el encuentre de disminucién de desperdicios en el
proceso de fabricacién de una terma eléctrica. Ya que este proceso presenta un
problema critico en su gestidon; lo que el investigador realizo fue delimitar el
estudio para luego realizar un diagnéstico utilizando el Value Stream Mapping

(VSM), donde pudo identificar los indicadores a analizar y controlar.

Después de realizar el analisis mediante el VSM, Se procediéo se procediéo a

eliminar desperdicios encontrados.

Alguno de los reproceso identificados fueron: La variacion ampliacion de trabajos
en la linea de fabricacién de tanques de termas eléctricas, inconsistencia en los

inventarios entre los flujos y los estandares altos de Setup en las maquinarias.

La implementacién que se hizo fue el de desarrollar un proceso de linea que
ayude a nivelar la carga de trabajo; es decir, un sistema Kanban que controle los
niveles inventario y el sistema SMED para disminuir los estandares de trabajo en

el contrario de moldes.

Después de la implementacion, se hizo una evaluacion de las mejoras
propuestas, dando como resultado un VAN positivo y una TIR por encima del
20%( no da un proyecto calificativo por la empresa).
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El desarrollo de la tesis servird como guia para mejorar los procesos y tener un
optimo desarrollo de las actividades que involucran en el proceso de fabricacion.

1.3Teorias relacionadas al tema

Lean Manufacturing

Para Hernandez vy Vizan (2013):"La cultura Lean nunca es que inicie y termine,
es version continua como una conversion futura si se pretende que sea duradera
y sostenible, es el concepto de valor afiadido y colaboradores” (p.11).

Para Madariaga (2013): “El lean manufacturing es un novedoso paradigma de
gestidon del sistema de control como produccién, personas, materiales, maquinas
y métodos- que persigue mejorar la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la

despliegue de constante del despilfarro” (p.21).

Tabla 4: TIPOS DE LA METODOLOGIA LEAN

Tipos Funcion
Lean Management |Basado en la eliminacion de desperdicios en administracion
Lean logistic Basado en la eliminacion de desperdicios en logistica y operaciones

Lean health care |Basado en la eliminacion de desperdicios en servicios de salud

Lean accounting |Basado en la eliminacion de desperdicios en contabilidad

Lean UX Basado en la eliminacion de desperdicios en sistemas de programacion
Lean Star Up Basado en la eliminacion de desperdicios en negocios emergentes
Lean Service Basado en la eliminacion de desperdicios en empresas de servicios
Lean Office Basado en la eliminacion de desperdicios en oficinas

Fuente: Elaboracion Propia

1.3.1 Sistemas Lean

(Gonzalez, 2007)Los principios de Lean siempre estdn tiempos diarios y tiempos
pasados desde hace mucho tiempo, nos indica acerca del tiempo perdido, incluso
llegb a hablar de la carga innecesaria de inventario.

Existen 7 tipos de desperdicios dentro del TPS:

1. Sobreproduccion.- Realizar incremento de pedidos.

2. Inventario.- Tener aumento de productos al alcance del cliente que necesario.
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3. Transportacion.- Trasladar productos innecesarios.

4. Espera.- En diversos tiempos inesperado en el que el valor de un producto no
puede salir por problemas de retraso.

5. Movimiento.- realizar movimientos innecesarios dado en una secuencia de
trabajo y actividades relacionadas en el area de trabajo.

6. Sobre procesamiento.- Realizar mas procedimientos de lo que el cliente pidio
segun sus expectativas.

7. Correccion.- Variedades de cosas que puedan cambiar en cualquier momento
la inspeccion. Incluye scrap y asuntos de apariencia. (p.45).

1.3.2 Principios del sistema Lean

Segun (Villasefior, 2010, p.143).

1. Individualizar el Valor. Es importante como el inicio s6lo puede ser definido por
el consumidor final. Es significativo cuando se expresa en términos de un
producto individual (un bien o un servicio, y a veces ambos a la vez) que satisface
las necesidades del consumidor con un precio concreto en un momento
determinado.

2. Reconocimiento el flujo de Valor. Realiza el conjunto de todas las acciones
individualistas requeridas para pasar un producto especifico a través de las tareas
criticas de gestion a través de un disefio detallado e ingenieria hasta su
lanzamiento, la tarea de gestidén de la informacion desde la recepcion del pedido a
través de una programacion detallada hasta su entrega, y la tarea de la
transformacion fisica desde la materia prima hasta el producto terminado en
manos del consumidor.

3. El flujo. Sélo después de identificar el valor y el flujo de valor se puede
implementar el tercer principio, crear los pasos para que el valor fluya. Se deben
dejar de lado las tareas realizadas en lotes y colas, de manera que se puedan
llevar a cabo de forma mas eficiente cuando se trabaja con lotes mas pequefios
de forma continua, desde la materia prima al producto terminado. Aparecen
entonces el concepto de One Piece Flow (flujo de una sola pieza, donde cada
pieza se fabrica en flujo continuo sin existencias amortiguadoras entre las fases) y
el concepto de Takt Time (intervalo de tiempo entre productos terminados o

tiempo de ciclo). Ademas, para hacer que los sistemas de flujo continuo fluyan,
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aparecen herramientas Lean, mas adelante descritas, como son el TPM, 5S’s,
Poka Yoke y Mejora Continua (Kaizen).

4. Pull (atraer). Es el analisis de los tres primeros nada poder puede ser atraido si
el cliente no lo requiera.

5. Busqueda de la perfeccion. Al termino de las busques de los 4 principios lean,
no se debe dejar de reducir esfuerzo, tiempo, espacio, coste y errores en ofrecer
un producto que es mas o menos lo que el cliente quiere actualmente. Es decir,
examinar la perfeccion. El intelecto actual se debe adecuar como las
siguientes:“Lean Management”, “Lean Logistics”, “Lean Human Resources” o

“Lean Accounting”.

1.3.3 Beneficios de Lean Manufacturing

(Villaseior, 2007) indica sobre el Lean Manufacturing una serie de beneficios que
ayudan a la gestion mediante un modelo que sea incorporado en la empresa u
organizacion, de esta manera mejoren los diferentes ambitos que involucran las
actividades diarias.

e Disminucion en el tiempo de industria.
e Mejorar movimientos en cortos pasos.
e Tiempos de alistamientos méas reducidos. tipo
e Reportes de inventarios.
e Buscar idea personalizada del mercado.
e Trabajadores con eficientes logros y poder de solucion de problemas.
e Disminucién de costos de lean y desperdicios. (p.56).
e Incremento en la calidad.
1.3.4 Objetivos

Segun (Villasefior, 2007, p.60). El Lean Manufacturing tiene como objetivo
principal realizar la disminucion de desperdicios encontrados en la organizacion y
hacer uso de las herramientas que se encaminan a la mejora del sistema
productivo de un producto. Por ende, el Lean Manufacturing tiene como objetivo
mejorar los procesos y reducir los tiempos innecesarios haciendo uso de los
recursos de la empresa u organizacion donde vaya evolucionando dia a dia.
Existen dos objetivos que tienen los procesos de manufactura:

Objetivo primario: (geométrico): consta de forma 3d y redimensiones mas

acabas con un proposito superficial.
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Objetivo secundario: el uso 6ptimo de los técnicas para la obtencién de los
productos, lograr la colocacion de la pieza, economia y la realizacion de
procedimientos, asi como los menores costos de produccion.
Es decir, un producto debe de cumplir con ciertas especificaciones para salir al
mercado cumpliendo ciertos parametros. Ya que la creacion de un producto
involucra lo que se llama “cero errores” teniendo en cuenta la eliminacion del
desperdicio.
Es decir, el lean manufacturing esta contemplado a reducir tiempo entre el pedido
del cliente y la transformacion eliminando las fuentes de desperdicio. Ademas el
Lean Manufacturing es una metodologia que disefia un sistema de produccién
robusta que sea a su vez responsable, pronosticado y suficiente. Esto conlleva a
manejar un sistema operativo con miras al mejoramiento continuo cumpliendo
ciertos requerimientos del cliente.

“Grupo de principios, métodos, sistemas y medidas donde la aplicacion
permanente, que tiene por finalidad orientarse al cliente, ya que al ser optima la
productividad y maximizar la rentabilidad, mediante el proceso analitico,
planificado, implementado ,realizando un administracion de procesos que influyen
a la industria , y el uso de los recursos humanos, técnicos, materiales y de toda
Ssu capacidad instalada” Perdomo, Abraham - Administracion financiera de
inventarios tradicional y justo a tiempo, 2000.

Lean Manufacturing (LM) se ha rebautizado con diversos nombres, segun el
paso, region, visualizacién, o por alguna de las herramientas o conceptos que lo
constituyen, y asi tenemos:

-Lean Production

-Manufactura Agil

-Manufactura Esbelta o Magra
-Manufactura Flexible

JIT Manufactura Justo a Tiempo
-Manufactura Sincrona
-Produccion Ajustada
-Manufactura de Clase Mundial
-Manufactura de Flujo Continuo

-TPS Sistema de Produccion Toyota (tropicalizado, americanizado, etc).
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El Lean, si cumple todas y cada una de las exigencias, y por esto, se considera un
modelo de gestidon (Cuatrecasas 2010).

1.3.5 Herramientas de Lean Manufacturing

(Villaserior, 2010)Lean Manufacturing utiliza una gran variedad de herramientas
aplicables segun el tipo de problemas que se presentan, estos se han
iImplementado con buenos resultados en empresas de sectores y tamafios
diferentes. (p.76)

1351 Las5eses
La metodologia de 5s consta de mantener un orden con las condiciones

adecuadas en un ambiente dentro de la empresa. La busqueda que se tiene
consiste en mejorar el plan de trabajo y la calidad de vida en el trabajo basado
en cinco principios que deben de implementarse con el objetivo de mejorar tanto
el entorno laboral y con miras a aumentar la productividad. Las 5 S son cinco
palabras japonesas cuyos caracteres romanos empiezan con la letra S: seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; que significan arreglo apropiado, orden,
limpieza, normalizacion y disciplina respectivamente.

Segun (Hirano, 1991, p26) define los siguientes hechos:

Una éarea limpia y aseada tiene una productividad mas elevada.

Una é&rea limpia y aseada fabrica menos productos defectuosos.

Una area limpia y aseada hace mas entregas dentro de plazo.

Segun (Liker, 2003, p28) explica las etapas de desarrollar una implementacion
Optima de las siguientes:

1. Seiri — Clasificar

A partir de mejorar dentro del area de trabajo, extrayendo los innecesarios. La
idea es tener los Utiles o maquinas necesario para mejorar los espacios y
optimizar la productividad.

2. Seiton — Ordenar

El siguiente paso es organizar las cosas que fueron reubicadas como necesarias.
El termino ordenar esta relacionado con una mejora de cémo se visualiza los
elementos en el trabajo. De esta forma se reduce el tiempo en ubicar las
herramientas, piezas y maquinas. Ademas, un lugar mas ordenado y limpio
consigue la cultura del animo del personal.

3. Seiso - limpieza
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El implemento de esta etapa es disefiar y buscar un orden de trabajo, dando que
la suciedad y polvo en todos los elementos que lo conformen

Para lograr ello se debe de identificar las herramientas sucias luego limpiarlas
hasta eliminarlas u optimalizarlas. Esta seccidn es para lograr ambiente de
trabajo limpio, un tiempo mayor de vida en las maquinarias optimizando un
adecuado funcionamiento.

4. Seiketsu-estandarizar

Al estandarizar se pretende mantener un estatus alcanzado a través de las tres
etapas anteriores. Los estandares de trabajo para poder realizar las actividades
diarias de manera productiva y con calidad.

5. Shitsuke — Disciplina

Después de finalizar las etapas, viene lo mas complicado que es mantener este
efecto, ya que lo aprendido no existird si no se cuenta con el compromiso y la
disciplina adecuada para mantener.

1.3.5.2 Reduccién de Tiempos de Cambio o SMED (Single Minute
Exchange of Die)
Segun Hirano (1991)"’Tiene por objetivo la reduccion del tiempo de cambio

mediante una serie de técnicas y principios para cambiar las operaciones de
alistamientos de maquinas fue elaborado por Shigeo Shingo en Toyota a
mediados del siglo XX.”(p.10)

Preparacion interna: como montar o desmontar matrices, que puede realizarse
s6lo cuando una maquina esté parada.

Preparacién externa: son actividades que pueden realizarse cuando la maquina
estd en operacion, como transportar las matrices viejas al almacén o llevar las
nuevas hasta la maquina.

Las etapas se basan en: diferenciar las IED y OED, separacion de las IED y OED,
convertir la IED en OED y perfeccionar todos los aspectos de la operacion de
preparacion.

1.3.5.3 Justo a Tiempo o JIT (Just in Time)
Segun Hirano (1991)’Consta en producir y trasladar la cantidad precisa de

materiales y productos en el momento oportuno en el que son requeridos
utilizando maquinas simples y la minima cantidad de materiales, mano de obra y
espacio disponible. Define el JIT, por sus siglas en inglés, como una metodologia

enfocada en fabricar y comprar “justo lo que se necesita, cuando se necesita, y en

36



el momento que se precisa”. Ademas el concepto JIT no solo debe aplicarse a la
fabricacion, sino también a todos los demas aspectos del negocio, incluyendo
subcontratacion, distribucion, otros. Resulta una herramienta muy efectiva para
erradicar el despilfarro en manifestaciones tan comunes como el despilfarro de la
sobreproduccién, el despilfarro del tiempo vacio, el despilfarro del almacenaje, el
despilfarro del transporte”. (p.12)

Segun Wilson (2010)” Para esto se basa en dos pilares, siendo el primer pilar el
JIT (Just in time) o justo a tiempo que habla de fabricar o realizar una actividad en
el momento justo cuando el cliente lo requiera de este modo se evita el
almacenaje innecesario. Esta es la técnica de suministrar exactamente la cantidad
correcta, en el momento justo, en el lugar correcto. Es control de la cantidad. Es,
literalmente, esta en el centro técnico de la TPS. La mayoria de la gente se
imagina este pilar como el control de inventario, y esto es una parte de ella. Sin
embargo, JIT es mucho mas que un simple sistema de control de inventario. Lo
gue es sorprendente que un gran nimero de practicantes es que en el corazén de
la cantidad de control en el centro del JIT es una comprension profunda y el
control de la variacion”. (p.11).

1.3.5.4 Mantenimiento Productivo Total o TPM (Total Productive
Maintenance)
Segun Nakajima (1991), el TPM es un enfoque innovador que optimiza la

efectividad del equipo y promueve el mantenimiento autonomo por los operarios.
La meta dual del TPM es el cero averias y cero defectos. Al eliminar estas, las
tasas de operacion del equipo mejoran, los costos se reducen, el stock puede
minimizarse y la eficiencia del personal aumenta. Consta de convertir el "tiempo
muerto" en mantener a tiempo de trabajo utilizable y computable. Su principal
objetivo es el mejorar la confiabilidad y disponibilidad de los equipos, asi como la
reduccion en la que varia su funcionamiento.

1.3.5.5 Heijunka o Produccidn suavizada
Aprovecha al movimiento reducido en pequefia variables de una unidad (one pice

flow).
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1.3.5.6 Jidoka
Ayuda en disminuir errores en el proceso atraves de un nuevo disefio de equipos

y operaciones y productos. Para evitar errores del trabajador y errores en el
proceso.

El segundo pilar es el JIDOKA una serie de herramientas que se centran en los
métodos de trabajo y medicion, de la produccion con la finalidad de que la calidad
de cada unidad de produccion en caso estuviese dafiada no continde y afecte a la
produccion y al producto final.

Segun Wilson (2010):“El segundo pilar es jidoka. Se trata de una serie de
cuestiones culturales y técnicos con respecto el uso de maquinas y mano de obra
en conjunto, la utilizacién de personas para las tareas Unicas que son capaces de
realizar y permitiendo que las maquinas para el auto-regular la calidad.
Técnicamente, jidoka utiliza tacticas como Poka-Yoke, (métodos de tonto el
proceso de correccion) andons (pantallas visuales, como luces para indicar el
estado del proceso especial anomalias de proceso), y 100 por ciento de
inspeccion por las maquinas.”(p.11)

1.3.5.7 Poka Yoke
Sistema de deteccion de defectos. Kogyo (1991) define poka-yoke como una

técnica para evitar los simples errores humanos en el trabajo. Shigeo shingo
desarrollo la herramienta para alcanzar el cero defectos, liberando tiempo y mente
de un trabajador para que se dedique a las actividades que agregan valor.
Algunos mecanismos poka-yoke para detectar o evitar defectos causados por
errores humanos son: deteccion errores y alarmas, conmutadores de limite,
contadores y listas de chequeo.

1.3.5.8 Kaizen o Mejora Continua
Técnica encaminada a mejorar los procesos para hacerlos mas eficientes.

El Kaizen es una filosofia que viene los kanjis “Ka” que significa cambio para
mejorar y el “zen” que significa constantemente, literalmente y de acuerdo a la
cultura japonesa significa cambio para la perfeccion constante y el concepto
evoluciono a mejora continua siendo esta una de las muchas traducciones
acogidas en muchos textos, lo que hace del kaizen una herramienta muy usada
es que busca a partir del ciclo de Deming la constante mejora a pesar de haber
corregido algo busca hacerlo aun mejor , la filosofia no involucra Unicamente a

una actividad o persona es un habito que se vuelve disciplina.
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Para Hernandez y Vizan (2013):”El cuerpo de mejora continua se refleja en la
frase “siempre hay un método mejor” y consiste en un progreso, paso a paso, con
pequefias innovaciones y mejoras, realizado por todos los empleados, incluyendo
a los directivos, que se van acumulando y que conducen a una garantia de
calidad, una reduccién de costes y la entrega al cliente de la cantidad justa en el
plazo fijado. El proceso de la mejora continua propugna que, cuando aparece un
problema, el proceso productivo se detiene para analizar las causas y tomar las
medidas correctoras con lo que su resolucion aumenta la eficiencia del sistema”
(p. 28).

1.3.5.9 Variables Independientes: Lean Manufacturing

1.3.6.1 Mapa de la cadena de valor (value stream map)

Este instrumento de Lean Manufacturing/manufactura esbelta sigue siendo
utilizada por muchos afos en Toyota recibe el nombre de “diagrama de
informacion y flujo de materiales”. Conforma darle forma ideal para graficar y
analizar la cadena de valor de la organizacion.

Cabrera (2013), refiere que el VSM “es una instrumento primordial en la aplicacion
del Lean Manufacturing, esta permite tener una proyeccién clara de toda la
cadena de valor, desde que el momento en que el cliente hace un pedido hasta la

entrega del producto terminado” (p.29).

Para empezar con la implementacion es importante conocer cudl es la situacion
que se tiene en la empresa, pues no se puede preparar un proceso de mejora, Si
no se sabe cémo funciona y por donde hay que comenzar.

Para tener una mejor forma de implementar algin mecanismo es disefiando un
proceso en un mapa de cadena de valor. Elaborar el mapeo nos permite tener
una perspectiva de cémo funciona la empresa u organizacién, ya que nos permite
ver y comprender la cantidad de movimiento de materiales y de formacion que se
involucra dentro de un proceso; desde el proveedor hasta el cliente final.

Consta en dibujar de una manera facil, todas las actividades realizadas dentro del
proceso para obtener el producto final. Su principal funcion de dicha herramienta
es encontrar las actividades que no poseen valor al producto, con el fin de

extraerlas y disefiar el proceso mas eficiente.
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Por otro lado, el Value Stream Mapping es un instrumento Util para crear
sistemas y procesos productivos, comienza con un analisis del estado actual para
después plantear el estado futuro. Este tipo de mapas es de suma importancia, ya
gue nos va ayudar a visualizar mas alla de un proceso en todos los niveles, de
esta manera se puede observar el flujo de proceso completo, por consiguiente
ayuda a encontrar el desperdicio sino también lo que lo origina, muestra el nexo
del flujo de informacién y el material, es una herramienta cualitativa por medio de
la cual se describe al detalle cdmo deberia ser el proceso para crear flujo de valor
(Rother, M. y Shook, J. (1999).

Figura N° 2: Elementos de value stream mapping
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Fuente: Womack (2005)

Segun (Womack, 2005, p.117) Los siguientes pasos para disefiar el mapeo de la

cadena de valor y realizar el andlisis se explica de la siguiente manera:

a) ver la cadena o familia que el producto provenga.

b) tomar en cuenta y realizar la actualidad el mapa de cadena valor.

c) para encontrar desperdicios y oportunidades de mejora se hace el VSM de la
actual.

d) Retomar los andlisis y hacer hacia futuro el mapa de la cadena de valor.

e) crear un proyecto de implementacion.
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Esto quiere decir, que dicha herramienta como es el Value Stream Mapping busca
realizar un andlisis de la cadena de valor y todos los procesos involucrados en el
mapeo de la cadena, teniendo claro que nos va a servir como realizar un analisis
mas detallado los procesos productivos.

Segun (Rajadell, 2010) esclarece que conforma el proceso Lean Manufacturing
debe comenzar con VSM o0 mapa de la cadena de valor EIl VSM empieza sigue
los pasos que se muestran en la figura.

Figura N° 3: Pasos Iniciales de la cadena de valor

Familia de

productos

Dibupando ol estado actus

Dibujando o estado futwo

Adaptado por: Lucero Alfaro Rodriguez
El mapeado tiene las siguientes etapas

1.-Implementar el agregado de un producto o de varios su término del producto.
2.- Realizar a cada producto su flujo de valor

3.- Hacer que el valor fluya sin interrupciones

4.- El cliente de darse cuenta desde que empieza el proveedor o productor del sus
insumos

5.- Pedir lo mejor de un producto hasta lo perfecto. (p.35)

Ademas, las etapas principales de un proceso de mapeado se pueden resumir

en los siguientes puntos (Villasefior, 2007, p.120).
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Figura N° 4: Etapas de Implementacion VSM

Etapal:
Familia del producto

Etapa 2:

L VSM Actual J
g ‘ Etapa 3: 5

VSM Futuro

Etapa 4:
Plande implementacion

Adaptado por: Lucero Alfaro Rodriguez

1.- Eleccion de un conjunto de familia de productos

2.- Mapeado de la situacion actual o antes de la empresa.
3.- Mapeado de la situacion futura

4.- Definicion de un plan de trabajo

5.-Implantacién de un plan de trabajo

1.3.6.2 Sistemas Kanban:

Segun (lglesias, 2010), Es un sistema nuevo donde se emplea las tarjetas
mediante sefiales electronicas, que nos permite controlar el sistema de
produccion justo a tiempo. En un sistema Kanban se dan las instrucciones de
trabajo a través de tarjetas a las distintas zonas de produccion p.14.

Segun (lglesias, 2010), En la programacién con Kanban, los operarios deben de
usar sefales visuales para que los trabajadores deben de movilizarse o hacer
cambios. El sistema Kanban dice a los operadores como deben de actuar ante un
posible problema y a quien deben de acudir si estos problemas se presentan p.16.
Los beneficios de la programacién kanban, son:

e Disminuir el inventario

e Mejorar el flujo

e Prevenir la sobreproduccion

e Controlar el lugar del nivel de operaciones (con el operador).

e Disefiar una programacion visual y administracion del proceso.
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e Mejorar la responsabilidad a los cambios de la demanda.
e Minimiza el riesgo de inventario obsoleto.
e Incrementar la habilidad para dirigir la cadena de suministro.
Por consiguiente, el proceso es considerado como el sistema Kanban, dicho

proceso solo debe producir el producto para remplazar un producto consumido
por el cliente, y sélo producir el producto basado en las sefiales enviadas por el
cliente. (lglesias, 2010).

Sefala dos tipos de Kanban: el de produccion y el de retiro. El primero se refiere
a una sefal para hacer algo y el segundo a una sefial para retirar.

Segun (lglesias 2010) Existen dos tipos de kanban que van de acuerdo a la
necesidad:

Kanban de produccion: Es utilizado en lineas de ensamble y otras areas donde el
tiempo set up cercano a cero.

Tabla 5: Kanban Logistico

B de estante en almacen Codigo de pleza
H* de pieza

Mombre de pieza Froceso

Fuente: Iglesias (2010) Kanban Produccién.

Kanban sefialador/kanban de material: Es utilizado en areas de almacenaje y
especificando la produccién por lote, este mismo Tarjeta de sefialador funcionara
igual que un Kanban de produccion.

Tabla 6: Kanban de Produccion

N* de estante en almacen Codigo de peza
" Froceso
I de pueza anterior
Hombre de pieza
1 Proceso
. _ _ giguiente
Capacidad caja Tipo de caja N* sdlida

Fuente: Iglesias (2010) Kanban Logistico.
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La informacién necesaria:

1. Numero de parte del componente y su descripcion.
Nombre/Numero del producto.
Cantidad Requerida.
Tipo de manejo de material requerido.
Donde debe ser almacenado cuando sea terminado.
Punto de reorden.

7. Secuencia de ensamblaje/produccion del producto.
1.3.7 Variable Dependiente: Productividad

o0k wb

Segun Littre (1883) explico por primera vez la productividad e indica que es la
faculta de poder producir y desarrollar. A partir del siglo xx tuvo un significado mas
cercano se tiene que usar todos los recursos para cumplir el objetivo en un
determinado tiempo.

En 1950, la organizacion para la cooperacion economica europea (OECE),
propuso una descripcidon mas determinada de productividad:

Productividad es la razon que surge de separar la produccion por una
circunstancia de produccion, de esta forma surge sefialar la como productividad
de capital de inversién, mano de obra, etc.

Ademas las cifras cuantitativas, produccion es la numero de productos y servicios
gue se hicieron, mientras que productividad es entre la numero producido.
Diferentes  economistas han investigado el concepto de la productividad.
Quesnay (1766), economista francés fundador del pensamiento econdmico,
afirmo que:

“Lo fundamental es obtener la satisfaccion con menos esfuerzo”

En Adam Smith Anaiza respecto a su primer libro “La Riqueza de las Naciones”,
podemos encontrar el concepto de productividad cuando analiza las causas y
repercusiones de la division del trabajo se mide de cuanta apitud, la destresa y
sensatez tenga el personal sintetizando que es una focalizacion a la divisién del
trabajo.

De acuerdo a los estudios realizados de 1961 a 1978, Kendick y Vaccara; 1979,
sefialan que:

“Es decir, la productividad se ve afectada cuando el crecimiento de la empresa no
funciona bien debido a los diferentes factores, tanto internos como externos
dentro de la organizacion”.

Técnicas de analisis de trabajo
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El analisis de trabajo, se encuentra el tiempo de duracién conveniente que ha de
tener una tarea especifica y con el objetivo de ser alcanzado. El estandar
predeterminado sirve de base a un sistema de salario variable de manera que,
cuando se supera es estandar recibiendo algo adicional.

Curva de aprendizaje y curva de experiencia:

Cualquier persona que efectué una operacion de forma constante consigue
mejorar su rapidez y su precision exacta a medida que se incremente el nimero
de veces que se realiza la operacion. Esta practica inicia con la ruta del
aprendizaje.

Las curvas de aprendizaje y de experiencia son importantes para fijar objetivos de
productividad, para establecer precios y generar estrategias competitivas

Los fabricantes de productos de consumo muy sensibles a la experiencia (por
ejemplo: teléfonos celulares) salen al mercado a un precio fijjo muy diferente a
sus costos de produccion, confiados que captaran el mercado, el volumen de
produccion incrementado y buscaran reducir los costos gracias a la experiencia
gue pasaron, de tal manera partir de este momento se obtendran costos inferiores

al precio y se produciran beneficios.

1.3.8 Marco conceptual:
Eficacia, el talento de conseguir el resultado que se apetece o se estancia.
Eficiencia, el talento de obtener un resultado determinado.

Procesos, conjunto que verifica rutinas en la estructura de una entidad.

Productividad, el valor de ventaja con que se manejan los recursos
servibles  para conseguir metas.

Lean Manufacturing /Manufactura esbelta no es un nuevo concepto. Si
usted esta reduciendo inventario, expandiendo trabajos vy
responsabilidades, participando en un equipo de trabajo multifuncional,
utilizando bechmarking, o creando y manteniendo relaciones con los

clientes, entonces usted esta practicando una parte de ella.
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1.4Formulacion del problema
1.4.1 Problema general

Pa: ¢Como la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 2017?

1.4.2 Problema especifico

P1. -¢Como la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
eficacia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 20177

P2: ¢Como la aplicacibn de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
eficiencia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 20177

1.5Justificacion del Estudio
1.5.1 Justificaciéon Técnica

La aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing en las empresas u
organizaciones busca mejorar la productividad. En el area de despacho en la
empresa Ransa, y que va a dar a conocer las posibles soluciones y el conocimiento
para la mejora continua de los procesos de produccion, distribucion, etc. Mediante
técnicas e implementaciones innovadoras que logren sacar el maximo provecho los

recursos de la empresa logrando asi el incremento de la productividad.

1.5.2 Justificacion econémica

La presente investigacion busca mejorar la productividad en la empresa Ransa
Comercial mediante el Lean Manufacturing, ya que es una metodologia que tiene
como objetivo reducir los desperdicios, minimizar el despilfarro u otras actividades
gue no aportan beneficios a la empresa. De esta manera se va a poder generar
competitividad logrando asi incrementar la rentabilidad de la empresa reduciendo

los costos mediante la mejora de procesos mas eficientes.
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1.5.3 Justificacién metodoldgica

La investigacidon nos permitird tener un conocimiento mas amplio sobre el Proceso
de Lean Manufacturing. Asimismo estudiar los factores que influyen en la
productividad y dar a conocer los efectos beneficiosos para la organizacion, ya que
al mejorar la gestion a través de las herramientas de Lean Manufacturing va a
estar orientado al aprovechamiento de todas las capacidades internas y recursos,
en coordinacion con todos los integrantes de la empresa tanto interno
(colaboradores) como externo (clientes, proveedores y la comunidad), causando un

impacto en el futuro crecimiento de la empresa u organizacion .
1.6Hipdtesis
Hipotesis general

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad
de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017

Hipotesis especificas

H1: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia de
Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.

H2: La aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia de
Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.

1.70Dbjetivos
Objetivos General

Oa: Determinar como la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la productividad
de despacho local en la empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.
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Objetivos Especificos

O1: - Determinar como la aplicaciéon de Lean Manufacturing mejora la eficiencia
de despacho local en la empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.

02: - Determinar como la aplicacién de Lean Manufacturing mejora la eficacia de

despacho local en la empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima 2017.
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.  Método de investigacion



2.1. Tipo deinvestigacién
2.1.1 Tipo de investigacion

La presente investigacion por su finalidad, es de tipo aplicada debido a que esta
orientado a implementar una metodologia de produccion como es el Lean
Manufacturing para que se pueda obtener un beneficio sobre la productividad
aplicado a una realidad concreta.

2.1.2 Nivel de Investigacion

El nivel de investigacion de la presente tesis es explicativa - causal.

“La investigacion explicativa tiene como fundamento la prueba de hipotesis y
busca que las conclusiones lleven a la formulacion o al contraste de leyes o
principios cientificos. En la investigacion explicativa se analizan causas y efectos

de la relacion entre variables” (Bernal 2010, p.115).
2.1.3 Disefio de investigacion
El disefio seleccionado para la investigacion es:

Experimental, dado que se toma un grupo de tratamiento al azar; tal como
menciona Bernal (2010), este disefio toma sus grupos participantes
aleatoriamente, algunas veces se tiene control de ellos, estos caracterizan
principalmente por tener un grupo de medicion antes y después (p. 146). Dentro

del disefio experimental, se eligio utilizar el pre experimental.
2.2. Variables de Operacionalizacion

2.2.1 Variable Independiente: Lean Manufacturing

Se basa en la reduccién y la eliminacion de las actividades que no afiaden valor
agregado al producto o servicio desde la perspectiva del cliente final. (RAJADELL
MANUEL Y SANCHEZ Jose.2010.19pp.)

2.2.1.2 Dimensiones de la Variable Independiente

2.2.1.2.1. Value stream Mapping

Segun Nolasco (2014) Tiene como objetivo desarrollar un mapa (representacion

visual) del flujo del total de productos como en la cadena de suministros y se
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visualiza procesos que no agregan valor. Nos indica que existen dos mediciones

el Tiempo de Ciclo y el Tiempo Takt se define como:

Pp =2 100
P=pp”

2.2.1.2.2 Kanban
El sistema kanban es un sistema de control y programacion sincronizada de la

(D.D)X(T.C)X (F.S)

N de Kanban = x = =

Donde:
D.D. = Demanda diaria de unidades
T.C. = Tiempo de orden para el ciclo
F.S. = Factor de seguridad

produccion basada en tarjetas que esta dirigiendo en cada proceso.

Demanda diaria promedio.)X(Tiempo de Ciclo)X (Factor de Seguridad
N de Kanbanes = P )X(Tiemp X g )

Tamaiio del Lote del Contenedor

T.L. = Tamano del lote

2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Segun Prokopenko (1987) explicé por primera vez la productividad e indica que es
la faculta de poder producir y desarrollar. A partir del siglo xx tuvo un significado
mMAas cercano se tiene que usar todos los recursos para cumplir el objetivo en un

determinado tiempo. (p.3)
2.2.2.2 Dimensiones de la Variable Dependiente
2.2.2.3 Eficiencia

Esta dado con el manejo considerado de los requerimientos servibles. Se
consigue concretar interviniendo la formula E=P/R, el cual P es el producto de la
utilidad y R los requerimientos absorbidos. (Idalberto, Introduccion a la Teoria
General de la Administracion, 2004). (p.32).

Chiavenato (1999), esta orientada hacia la exploracion de la excelente cualidad

de forjar o establecer las labores con la terminacidén que los recursos manejen de
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la manera razonada. El cual apunta que es forjar las formas apropiadas con los

inapreciables patrimonios. (p. 43)

horas hombre de preparacion

Ec = 100
¢ hora hombre totales x

2.2.2.4 Eficacia

Eficacia

Determinada con la consecucién de las metas/deducciones planteadas, expresar
la recoleccion de acciones que colaboren y adquieran las deducciones

planteadas. La eficacia es la orden en que adquirimos el efecto”. (Reinaldo O. Da
Silva, 2002). (p. 27)

pedido realizados

Emo =
mo pedidos programados

Pedidos programados:(pedidos reales+pedidos adicionales)
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Tabla N° 07: Operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION CATEGORIAS O ESCALA DE
VARIABLES INDICADORES
CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES MEDICION
Es un sistema que PPT = TA
buscar minimizar los T #PA
de;perd|C|os Value Stream TA: Tiempo de atencién )
mejorando los Mapping RAZON
Sedbas_a} en Ila procesos e PA: pedidos atendidos
reducciony la implantando un valor . o -
Independiente eliminacion de las agregado de valor PPT: Preparacién del Producto en Tiempos
th;\(/jlggdzsm?t;e Peo ado realizando un
v greg: adecuado control N de Kanban = x = S2XTOXES)
X: L al producto o servicio mediante Procesos B
- Lean desde la perspectiva I Donde:
Manufacturing del cliente final. quegg:_—:-gnlice)nd\éa or
RAJADELL MANUEL Ju D.D. = Demanda diaria de unidades .
2( SANCHEZ herramientas y Kanban . _ RAZON
J0s€.2010.19pp)) principio de trabajo T.C. = Tiempo de orden para el ciclo
que permite actuar F.S. = Factor de seguridad
sobre la cadena de .
valor del T.L. = Tamafio del lote
producto/servicio.
Rendimiento de mano de obra
Prokopenko 1987, La productividad
define a la influye en la y
"productividad como eficiencia y eficacia, Eficiencia Ee = hora hombre de preparacion 100 RAZON
, los resultados que se teniendo en cuenta el hora hombre Totales
Dependiente obtiene en un proceso rendimiento de
0 sistema, porque preparacion, pedidos
o incrementar la rechazados, la cual
Y: Productividad productividad es lograr sera medida —
mejores resultados, mediante andlisis y Cumplimiento de planes
considerando los datos de la empresa L pedidos realizados 3
Eficacia Emo = RAZON

recursos empleados
para generarlos" (p.4)

Euente: Elak

Ransa Comercial,
2017

" pedidos programados

Pedido Programados: (pedidos reales + pedidos adicionales)
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2.3. Poblacién y Muestra
Poblacion

Segun Jany (1994), poblacion es “la totalidad de elementos o individuos que
tienen ciertas caracteristicas similares y sobre las cuales se desea hacer

inferencia” (p. 48); o bien, unidad de analisis.

Para el presente trabajo de investigacion, la poblacién serd mediante 30 6rdenes
de pedido que el area de despacho programada diariamente. Se consideran los

dias laborales de lunes a viernes.

Muestra

La muestra escogida es de 30 é6rdenes de pedido que el area de despacho

programada diariamente.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion

a) Técnica

La técnica empleada fue la observacion; Esta técnica sirvi6 para
recoger informacion mas precisa acerca del tema de investigacion.
b) Instrumento

Fichas de registro donde se colocara la informacion observada .Se

utilizara tarjetas de colores por fichas

c) Validez
El instrumento de recoleccion de datos fue sometido a juicio de
expertos para poder ver su aprobacion, para lo cual se va a contar
con el apoyo de los respectivos jueces, los cuales van a concluir en
la validacién del instrumento presentado.

c) Confiabilidad

Hernandez (2010) nos dice que “La confiabilidad de un instrumento de medicion
se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto

produce resultados iguales. [...]” (p. 200).
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Por otro lado, Bernal (2010) nos informa que:

[...] la pregunta clave para determinar la confiabilidad de un instrumento de medicion
es: ¢si se miden fendmenos o eventos una y otra vez con le mismo instrumento de
medicion, se obtienen los mismos resultados u otros muy similares? Si la respuesta es

afirmativa, se dice que el instrumento es confiable. (2010, p. 247).

Valderrama (2013, p. 215), nos menciona que para evaluar si un instrumento de
medicion es confiable, se debe de emplear las siguientes técnicas: Test-retest
(correlacion de Pearson, con primera y segunda prueba a un mismo grupo);
Pruebas paralelas (correlacion de Pearson, con dos grupos); Y Consistencia

interna (Alfa de Cronbach, Kuder-Richardson; con una sola prueba)

En la presente investigacion, lo que se va a confiabilidad son las herramientas de
recoleccion de datos, mas no los instrumentos, ello debido a que la confiabilidad
de instrumentos se da en investigaciones referidas a ciencias sociales, en donde
los principales instrumentos son los cuestionarios; por lo tanto como la presente
tesis esta referido a la ingenieria, la confiabilidad que se presentara sera de las
herramientas, en este caso la ficha técnica del cronometro que se empleara para

la toma de tiempos
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2.5. Métodos de andlisis de datos

Para el analisis descriptivo se empleara graficos, tablas, registros, entre otros, los
cuales describiran el comportamiento de las variables dependientes e
independientes, frente a los cambios propuestos y emprendidos por la
herramienta, También ayuda a ejercer de ideas concluyentes en base a los
resultados obtenidos.

Para el analisis inferencial se contrasta las hipétesis empleando estadigrafos o
modelos estadisticos que permitan realizar una comparacién de medias, siendo
recomendable la “t de Student", si es que las dos variables son paramétricas, o "la
prueba de Wilcoxon", cuando al menos uno de ello es no paramétrico, ahora la
pertinencia del empleo de cualquiera de estas va a depender de un analisis
previo, denominados como pruebas de normalidad las que determinan el
comportamiento de los datos, si la serie de datos es mayor o igual a 40,
Kolmogrov-Smirnov, en cambio cuando es menor a esta cifra se utiliza el Shapiro
Wilk, estos establecen si la secuencia de datos son de tipo paramétrico o no

paramétrico.

2.6. Aspectos éticos

Se declara que el presente proyecto de investigacion ha utilizado informacién
fidedigna, a la vez se realizé bajo la formalidad del caso en pleno acuerdo con la
empresa Ransa COMERCIAL S.A.

Asi mismo, se da conocimiento del absoluto compromiso del autor en la aplicacion
del proyecto en agradecimiento al apoyo brindado, sin fines lucrativos futuros,
dejando constancia que el unico fin es contribuir en las futuras mejora de la
empresa obteniendo como Unico beneficio el aprendizaje obtenido, dada a
colaborar con personas profesionales y especializadas en el tema, ademas del
enriquecimiento profesional y laboral.
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2.7. Desarrollo de la Propuesta

2.7.1 Situacion Actual

La empresa se encarga del almacenaje y distribucion de mercaderias. Aqui se
detalla la cantidad de descargas y bultos por pedidos la preocupacién es que
cada pedido cuenta con altos codigos de atenciébn eso hacen que sumen los
bultos y la carga del transporte ya que en distinta fechas se contrata el mismo
transportista pero seria una ratificacion de tiendas de atencion para asi equilibrar
la cantidad de pedido como de bultos. Segun el estudio de todas las cadenas.Se

detalla cantidades en el mes de Junio para visualizar las cantidades por cadenas para asi
tener un amplio conocimiento de pedidos atendidos.

Gréfico 3: Participacion de Cadenas

PARTICIPACION DE CADENAS
SEMANA 01/06-30/06 (BULTOS)

3%
29 m KFC

m STARBUCKS

H CHILIS

W PIZZA HUT

B DELOSI DELOSUR

m BK
PINKBERRY

MADAM TUSAN

FUENTE: PROPIA
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Tabla 8: CANTIDADES POR CADENA

DENA BULTOS %
KFC 12799 37%
STARBUCKS 12139 35%
CHILIS 2044 6%
PI1ZZA HUT 2161 6%
DELOSI DELOSUR 1954 6%
BK 1786 5%
PINKBERRY 977 3%
MADAM TUSAN 483 1%
TOTAL 34343 100%

La empresa Ransa cuenta con el almacén Delosi que esta conformada asi:

Grafico N° 4: ORGANIGRAMA
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Mision

“Desarrollar y ejecutar para nuestros clientes soluciones y servicios de
tercerizacion que forman parte de la cadena de suministros, especialmente a
aguellas que necesiten disefios o desarrollos a la medida y que desarrolla
outsourcing de todos o algunos de los estabones de la cadena logistica.”

Vision

“Difundir el valor a la relacion con sus clientes mediante la gestion de dar
soluciones logisticas creativas planeamientos especialmente para atender y
optimizar los requerimientos principales de su cadena de abastecimiento en cada
sector econdmico. Se convierten en los socios logisticos de nuestros clientes.
Identificado los costos totales de su actividad logistica, optimizan sus operaciones
y minimizando sus recursos, mejorando la eficiencia de su cadena de
abastecimiento.”

La empresa tiene gastos innecesarios por inventarios y procesos logisticos que no
mantienen un empuje llamado continuacion pull o kanban también no mantiene un
estricto proceso ni tiempo de ciclos para cada operacion ni bultos en cada
operacion estos datos son importantes tanto para concurrir a nUmeros de carros
como el gasto de la operacion. Si hay su menor nimero de bultos se pueden
necesitar menor carga transportes se reduciria costos como en cada proceso

optimizarlo.

2.7.2 Propuesta de Mejora
2.7.2.1 Analisis de alternativas de solucién

Con la finalidad de elegir la mejor alternativa de solucién para mejorar la
productividad, se empez6é haciendo un filtro de las alternativas que no son

realizables o deseables y obtener estrategias mediante la matriz de priorizacion.
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Tabla 9: Matriz de priorizacion

AREAS A TRATAR Mano de | Materia Medio Total Tasa

PARA AUMENTAR obra fima Magquinaria ambiente Método [Medicion roblemas porcentual de | Impacto* | Calificacion |Prioridad*| Medidas atomar
LA PRODUCTIVIDAD P p problemas

GESTION 2 0 0 0 0 0 4 31% 1 4 4

PROCESOS 1 0 0 1 0 2 4 31% 3 12 2 VSM
MANTENIMIENTO 0 0 0 0 0 0 0 0% 2 0 3

ALMACEN 0 0 0 0 3 1 5 38% 4 20 1 Kanban
Total problemas 3 0 0 1 3 3 13 62%

*Impacto y prioridad. Catalogados conjuntamente con el ingeniero de procesos de la linea
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Tabla 10: Cronograma de aplicacion

ACTIVIDADES

Seleccionar el proceso o trabajo que se va
estudiar

Registrar todos los datos importantes referidos
al proceso seleccionado

ANO 2017
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
SEM1 |SEM2 |SEM3 |SEM4 |SEMS5 |SEM6 |SEM7 |SEMS8 |SEM9 |SEM10 |SEM11 |SEM12 |SEM13 |SEM14 |SEM15 |SEM16

Examinar los datos registrados

Disefiar un nuevo método de trabajo mas
optimo

Ejecutar un plan piloto con el kanban y value
stream mapping y evaluar resultados

Establecer tiempo mediantes el Lean
Manufacturing

Reestablecer el nuevo método y presentarlo de
forma verbal o escrita a todas las personas
involucradas

Implantar el nuevo método de trabajo, e
instruir a todas las personas involucradas.

Registrar los resultados obtenidos con el nuevo
método implantado y compararlos con los
resultados anteriores

61




Tabla 11: Presupuesto de aplicacion de Lean Manufacturing

Recursos Materiales

Bien o servicio Descripcion Unidad de medida Cantidad Precio unitario Total

Tarjetas Kanban Tarjetas de almacenamiento y salida de mercaderia UNIDADES 500 S/ 015| S/ 75.00

Hojas A4 Diagramas, VSM, apuntes en almacén, entre otros UNIDADES 184 S/ 0.10| S/ 18.40

Material impreso Lista de asistencia, instructivos, procedimientos UNIDADES 124 S/ 040| s/ 49.60

Libros Instruccion del tesista para capacitar UNIDADES 7 S/ 2400 | S/ 168.00

Buzon de tarjetas Kanban Utilizados para fijar las reglas a los rodillos UNIDADES 2 S/ 500 S/ 10.00

Recursos Humanos

Bien o servicio Descripcion Unidad de medida Cantidad Precio unitario Total

Personal de la empresa Tiempo recibido de capacitacion (sala y almacén) HORAS-HOMBRE 108 S/ 35.00 (| S/ 3,780.00

Tesista Tiempo de aplicacién de Lean Manufacturing HORAS-HOMBRE 464 S/ 8.00| S/ 3,712.00

Transporte Costo de transporte hasta planta DIAS 116 S/ 4.00( S/ 464.00

Recursos Técnicos o tecnolégicos

Bien o servicio Descripcion Unidad de medida Cantidad Precio unitario Total

Capacitacion del personal Instruir al personal en temas de Lean Manufacturing HORAS-HOMBRE 4 S/ 120.00 | S/ 480.00

Computadora Elaboracion de diagramas, diapositivas, etc. UNIDADES 1 S/ 210.00 | S/ 210.00

Internet Busqueda de informacion para capacitaciones MESES 3 S/ 85.00 | S/ 255.00

USB 8G Almacenamiento de informacion virtual UNIDADES 1 S/ 80.00| S/ 80.00
S/ 9,302.00

La totalidad de los recursos utilizados en la implementacién de la propuesta dan como resultado un presupuesto de S/.9302; lo

cual fue solventado al 100% por el tesista.
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2.7.3 Implementacion de la Propuesta
Para definir cada uno de los pasos utilizados en este proyecto de investigacion se
adecuo al escenario mas posible los principios basicos de implementacion de la

metodologia lean, se empled el siguiente orden.

2.7.3.1 Eleccién de un conjunto de familia de cadenas

Es necesario sefalar el desarrollo de mapeado en una Unica familia de productos,
graficar todas las referencias que se producen en la planta resulta complicado y
no conduce a desarrollar de manera conveniente las pautas de la Produccion
Ajustada. Como familia de producto se podria definir a los productos que
distribuye pasos analogos de proceso en equipos frecuentes y tienen
aproximadamente la semejante carga de trabajo, no necesariamente son

productos que se vendan a un cliente en particular.

Gréafico N°5: Diagrama de Pareto de participacion de cadenas

100% o 100%

90%

80% & o 80%
70%

60% 60%
50%

40% 40%
T 30%

20% 20%

10%
—_— 0%

0% .

FUENTE: PROPIA

Como se puede apreciar en la figura X, se realizé un diagrama de Pareto para
centrar el estudio en el mayor volumen de participacién dentro de la empresa. De
lo cual KFC, Starbucks y Chilis estan dentro del 80% de participacion; por lo que
se tomara en cuenta los pedidos y almacenaje de insumos correspondiente a

dichas cadenas.
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Gréafico N°6: Elaboracion del VSM Actual
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Grafico N°7: Elaboracion del VSM Futuro
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2.7.3.4 Definicion del plan de trabajo

La mejora planteada consiste en crear un buzén para Kanban de transporte (T) y uno
para Kanban de produccion (P). Ello serd suma importancia, debido a que se podra
asi disminuir el tiempo de busqueda de productos y el talk time. Ello también traera
como consecuencia el aumento de los pedidos atendidos. Otro punto importante fue la
inclusién del area de compras en la cadena; ya que anteriormente era visto como un
area ajena al proceso debido a la inexistente comunicacion con almacén.
Anteriormente solo el jefe de almacén se encargaba de emitir pedidos; pero por sus
diversas actividades que realizaba, no tenia el tiempo de especificar ni el lugar ni los
codigos de los productos. Lo que cambié radicalmente al ser el area de compras
involucrada en el proceso mediante las tarjetas Kanban.

Grafico N°8: Sistema de almacenamiento Kanban

LEYENDA:
1. Las piezas se consumen del contenedor A hasta que se vacie.

2. Cuando el contenedor A esté vacio se toma el Kanbany se lleva al buzén.
3. En un ciclo establecido, el movedor de materiales revisa el buzén, toma el

Kanban y procede a su localizacién en el almacén especificado en el Kanban.
4. Se pone el Kanban en contenedor lleno.

5. El contenedor lleno es entregado a la localizacidn en la linea especifica.El
contenedor vacio A es reemplazado por el contenedor lleno.

En la figura X, se puede apreciar el nuevo sistema de almacenamiento Kanban;
donde se depositan tarjetas ante el consumo total de un contenedor. Ello ayuda a

encontrar facilmente la ubicacion de las existencias requeridas e inmediatamente

reemplazar el contenedor vacio por uno lleno.
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Grafico N°9: Sistema de salida de mercaderia Kanban

PEDIDOS

SOLICITUD DE
MERCADERIA

LEYENDA:
1. El 4rea de compras realiza el pedido segun la demanda del mercado.
2. Dicho pedido se colocard en un buzén mediante el formato estandar de

Kanban de salida de mercaderia.
3. Los Kanban son recibidos y puestos en el tablero de programacién en el

orden en que se van recibiendo.

4. Los productos se van preparando en el orden de recibo de los Kanbany se

produce en la misma secuencia del recibo. Ahora el personal demora menos

de un minuto en encontrar dicho material. Suprimiendo los tiempos perdidos

en ubicar el producto en los estantes.
En la figura X, se puede apreciar el sistema de salida de mercaderia Kanban
implementado en la organizacion; donde se toma en cuenta la demanda recibida
por el area de compras; esta emite la tarjeta Kanban en un formato estandarizado;
dichos formatos son guardados por los almaceneros en un tablero y se preparan
por orden de llegada. Anteriormente no se contaba con orientacion para encontrar
el lugar exacto de las existencias por lo que demoraban en encontrar el lugar,

pero ahora el tiempo promedio es menor a un minuto por pedido.
2.7.3.5 Implementacion de Kanban

Se entrend al personal en el uso de dicha herramienta esbelta, se creé dos tipos

de tarjetas Kanban e implement6 un buzén para dichas tarjetas.
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Gréafico N°10: Tarjetas Kanban Ransa
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2.7.4 Resultados

Tenemos en la situacion de la Figura N° 6 que el acceso para las mercaderias de
despachos tiene poco espacio y orden, se realizé un analisis para realizar la
mejora y en la Figura N° 7 tienen dos canales para realizar el embalaje y

separacion de productos como también la entrega del despacho.

Figura N° 5: Layout Antes
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Figura N° 6: Layout Después

A

&

NTIO BE

. '
. .
P s 5
¥ . 5
i 5 5
' . .
DOMA P [
EP o] -]
1 1 . [ [
" . . '
" - . '
" . . "
" . .
' . 5
i . 5
' . .
P
i

................................

----------------------------------

o o ="

zo

FLUJO DE
MATERIALES

FLUJO DE SALIDA DE MATERIALES)

EXPEDICION

A

)
] :

Fuente: Propia

70



Figura N° 7: Diagrama de Procesos Antes
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Figura N° 8: Diagrama de Procesos Después
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2.7.5 Andlisis econdémico y financiero:

Se realiz6é un andlisis financiero de gastos y ahorro

Tabla 12: Costo futuro de la propuesta

Descripcion del Bien o Servicio Unidad de Medida Cantidad Precio Unitario

Capacitacion de Operadores Horas-Hombre 40 35 1400

Especialista en Lean Manufacturing para capacitar Horas-Hombre 4 240 960

Supervisor con conocimiento Mensual 1 3000 3000

Creacion de flujo de informacion de Kanban en Picking Inventarios 20000 2000,
7360

Fuente: Propia

Tabla 13: Analisis financiero

MES 0 1 2 3 4 5 6

PEDIDOS PROGRAMADOS 34238 34392 34546 34700 34854 35008

CANTIDAD DE PEDIDOS ANTES 27522 27686 27850 28014 28178 28342

CANTIDAD DE PEDIDOS DESPUES 30733 31001 31269 31537 31805 32073

FLUJO NETO DE LA APLICACION LEAN MANUFACTURING

COSTO POR PICKING DESPUES S/. §/.614,660 | S/.620,020 S/.625,380 §/.630,740 | S/.636,00 | S/.641,460

COSTO POR PICKING ANTES /. §/.550,440 | S/.553,720 $/.557,000 §/.560,280 | S/.563,560 | S/.566,840

AHORRO S/. 64,220 §/.66,300 S/.68,380 §/.70,460 §/.72,540 §/. 74,620

INVERSION INICIAL DE PROPUESTA'S/. §/.9302

COSTO MANUAL FUTURO DE LA PROPUESTA S/. $/.7,360 $/.7,360 $/.7,360 $/.7,360 $/.7,360 $/.7,360

COSTO VARIABLE $/.1,000 $/.1,000 §/.1,000 $/.1,000 $/.1,000 $/.1,000 §/.1,000

FLUJONETOS/. -5/.10,302 §/.55,860 §/.57,940 $/.60,020 §/.62,100 S/.64,180 §/. 66,260

VAN §/253,125.94

TIR 545.91%

RELACION BENEFICIO/ COSTO §/.7

Fuente: Propia

El valor actual neto del proyecto (VAN) es de S/. 253,125.94 considerando una

tasa de descuento de 10%, el cual fue considerado luego de consultar a los

miembros del area de finanzas de la empresa. El valor de la tasa interna de

retorno (TIR) es de 545.91%, lo cual indica que el proyecto es viable. Mientras

gue la relacion beneficio / costo (B/C) es de 7.
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3.1. ANALISIS DESCRIPTIVO
o Variable independiente y dimensiones:
Tabla 14. Estadisticos descriptivos de Lean Manufacturing (antes y después)

Descriptivos

Estadistico Error estandar

LEAN MANUFACTURING Media , 1317 ,01231
PRE 95% de intervalo de Limite inferior ,1065

confianza para la media Limite superior ,1568

Media recortada al 5% ,1303

Mediana 1262

Varianza ,005

Desviacién estandar ,06741

Minimo ,01

Maximo ,28

Rango ,28

Rango intercuartil 10

Asimetria 446 427

Curtosis -,194 ,833
LEAN MANUFACTURING Media ,0119 ,00109
POST 95% de intervalo de Limite inferior ,0096

confianza para la media Limite superior ,0141

Media recortada al 5% ,0117

Mediana ,0114

Varianza ,000

Desviacion estandar ,00599

Minimo ,00

Maximo ,03

Rango ,02

Rango intercuartil ,01

Asimetria ,548 427

Curtosis -,311 ,833

En la tabla 14, se obtuvo los estadisticos descriptivos de Lean Manufacturing
antes y después de la ejecucion del proyecto; de los cuales se puede concluir que
el promedio de los valores disminuyo (media); se redujo la variacion esperada con
respecto a la media (desviacion estandar), la mayoria de valores estan a la
izquierda de la media (asimetria negativa), la distribucién es platicurtica, entre

otros.
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o Variable dependiente y dimensiones:
Tabla 15. Estadisticos descriptivos de Productividad (antes y después)

Estadistico | Error estandar
PRODUCTIVIDAD PRE Media ,1967 ,01484
95% de intervalo de Limite inferior ,1663
confianza para la media Limite superior 2271
Media recortada al 5% ,1855
Mediana ,1787
Varianza ,007
Desviacién estandar ,08131
Minimo 12
Maximo ,58
Rango 45
Rango intercuartil ,07
Asimetria 3,665 427
Curtosis 16,807 ,833
PRODUCTIVIDAD POST Media ,5105 ,01656
95% de intervalo de Limite inferior 4766
confianza para la media Limite superior 5444
Media recortada al 5% ,5069
Mediana 4681
Varianza ,008
Desviacién estandar ,09069
Minimo ,38
Maximo 71
Rango .33
Rango intercuartil 12
Asimetria ,752 427
Curtosis -613 ,833

Fuente: IBM SPSS Statistics 22

En la tabla 15, se obtuvo los estadisticos descriptivos de Productividad antes y

después de la ejecucidon del proyecto; de los cuales se puede concluir que el

promedio de los valores aumentd (media); aumentd la variacion esperada con

respecto a la media (desviacion estandar), la mayoria de valores post estan a la
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izquierda de la media (asimetria negativa), la distribucion post es platicurtica,

entre otros.

Figura N° 9: Productividad antes y después
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De la variable dependiente productividad se obtuvo 20% como promedio, mientras
que de productividad después se obtuvo 51% en promedio. Ello gracias a la
aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing.

Figura N° 10: Eficiencia antes y después
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La dimension eficiencia de la variable dependiente se obtuvo 24% como

promedio, mientras que de productividad después se obtuvo 54% en promedio.
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Figura N° 11: Eficacia antes y después
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La dimension eficacia de la variable dependiente se obtuvo 81% como promedio,
mientras que de productividad después se obtuvo 95% en promedio.

3.2. Andlisis inferencial

3.2.1 Analisis de la hip6tesis general

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa

Comercial en el Callao, Lima 2017

A fin de poder contrastar la hip6tesis general, es necesario determinar si los datos
qgue corresponden a las serie de productividad antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son en cantidad 30, se procederd al andlisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico.
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Tabla 16. Prueba de normalidad de la productividad antes y después

Shapiro-Wilk
PRUEBAS DE
NORMALIDAD Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD PRE ,621 30 ,000
PRODUCTIVIDAD POST ,889 30 ,005

Pruebas de normalidad

De la tabla 16, se puede verificar que la significancia de la productividad antes
(0.000) y después (0.005), tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no
paramétricos. Dado que, lo que se quiere es saber si la productividad ha

mejorado, se procedera al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la
productividad de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa

Comercial en el Callao, Lima 2017

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa

Comercial en el Callao, Lima 2017

Regla de decision:

HO: IJ-Pa 2 IJ-Pd
Ha:  Mea< Koo

Tabla 17. Prueba de hipo6tesis general con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
|JPRUEBA DE WILCOXON N Media estandar Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD PRE 30 , 1967 ,08131 12 ,58
PRODUCTIVIDAD POST 30 ,5105 ,09069 ,38 71
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De la tabla 17, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
(0.1967) es menor que la media de la productividad después (0.5105), por tanto
no se cumple Hy: Hpa = PUpg, €N CONSecuencia se rechaza la hipotesis nula de que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la productividad, y
se acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado
que la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad
de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017

Para confirmar que el andlisis anterior es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pyaor 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

Wilcoxon a ambas productividades.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 18. Significancia de la prueba de hipétesis general

Estadisticos de prueba

PRUEBA DE

HIPOTESIS PRODUCTIVIDAD POST
GENERAL - PRODUCTIVIDAD PRE
z -4,762°

Sig. asintética
. ,000
(bilateral)

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: IBM SPSS Statistics 22

De la tabla 18, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisién se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad de
Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.
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3.2.2 Analisis de la primera hipétesis especifica

Ha.: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
eficiencia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial

en el Callao, Lima 2017.

A fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario determinar
si los datos que corresponden a las serie de eficiencia antes y después tienen un
comportamiento parameétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son en cantidad 30, se procedera al andlisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvaor £ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico.

Tabla 19. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
PRUEBA
NORMALIDAD Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA PRE ,575 30 ,000
EFICIENCIA POST ,843 30 ,000

Fuente: IBM SPSS Statistics 22

De la tabla 19, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes (0.000)
y después (0.000), tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no
paramétricos. Dado que, lo que se quiere es saber si la productividad ha

mejorado, se procedera al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon

80



Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la

eficiencia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial

en el Callao, Lima 2017.

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la

eficiencia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial

en el Callao, Lima 2017.

Regla de decision:

Tabla 20. Prueba de primera hipotesis especifica con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

o Mea < Heg
Ha: uPa 2 “-Pd

PRUEBA L
ESPECIFICA Desviacion

(WILCOXON Media estandar Minimo Maximo
EFICIENCIA PRE 30 2441 , 10169 7 73
EFICIENCIA POST 30 5364 ,08831 40 73

Fuente: IBM SPSS Statistics 22

De la tabla 20, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes
(0.2441) es menor que la media de la productividad después (0.5364), por tanto
no se cumple Hy: Upa = Hpg, €N CONSecuencia se rechaza la hipoétesis nula de que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficiencia, y se
acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia de

Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima

2017.

A fin de confirmar que el andlisis anterior es el correcto, procederemos al analisis

mediante el pyaior O Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficiencias.
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Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 21. Significancia de la prueba de primera hipotesis especifica

Estadisticos de prueba®

EFICIENCIA
POST -
SIGNIFICANCIA DE LA EFICIENCIA
PRUEBA ESPECIFICA PRE
z -4,762°
Sig. asintética (bilateral) 000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con sigho
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics 22

De la tabla 21, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wicoxon,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisién se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
aplicacion de la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
eficiencia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 2017.

3.2.3 Analisis de la segunda hipoétesis especifica

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia
de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 2017.

A fin de poder contrastar la segunda hipotesis especifica, es necesario determinar
si los datos que corresponden a las serie de eficacia antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son en cantidad 30, se procedera al andlisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:

Si pvaor £ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 22. Prueba de normalidad de eficacia antes y después

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
PRUEBA DE
NORMALIDAD Estadistico gl Sig.
EFICACIA PRE ,881 30 ,003
EFICACIA POST ,936 30 ,072

Fuente: IBM SPSS Statistics 22

De la tabla 22, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes (0.003)
es menor a 0.05 mientras que la eficacia después (0.072) es mayor a 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que la
primera tiene un comportamiento no paramétrico y la segunda paramétrico. Dado
que, lo que se quiere es saber si la satisfaccion del cliente ha mejorado, se

procedera al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la
eficacia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial

en el Callao, Lima 2017.

Ha: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia
de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el
Callao, Lima 2017.

Regla de decision:

Ho: Hboa2 Heg
Ha: uPa < uPd

83



Tabla 23. Prueba de segunda hipotesis especifica con Wilcoxon
Estadisticos descriptivos
PRUEBA DE Desviacion
\WILCOXON N Media estandar Minimo Maximo
EFICACIA PRE 30 ,8082 07255 56 .90
EFICACIA POST 30 9505 03205 88 1,00

De la tabla 23, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.8082)
es menor que la media de la eficacia después (0.9505), por tanto no se cumple
Ho: Mpa 2 Mpg, €N CONSecuencia se rechaza la hipoétesis nula de que La aplicaciéon
de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficacia de Despacho Local,
y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado
que la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia de
Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima
2017.

A fin de confirmar que el andlisis anterior es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pyaor 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficacias.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 24. Significancia de la prueba de segunda hipétesis especifica

Estadisticos de prueba
EFICACIA
SIGNIFICANCIA DE LA POST -
PRUEBA EFICACIA PRE
z -4,782°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics 22
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De la tabla 24, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wicoxon,
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta que la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia de Despacho Local en la

Empresa Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima 2017.
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4.1

4.2

4.3

3. Discusion
La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing logr6 mejorar la
productividad de la empresa, tal como sefiald Esteban Infante (2013) en su
tesis donde redujo los desperdicios de una empresa de confecciones
mediante el uso de distintas herramientas lean, como Mapa de cadena de
valor (Value Stream Mapping), sistema de trabajo flexible, (Flexibe
WorKsystems), 5S’S Y kaizen, Jidoka, SMED, Mantenimiento Productivo
Total (TPM), etc. Para Madariaga (2013): “El lean manufacturing es un nuevo
modelo de organizacién y gestion del sistema de fabricacion, personas,
materiales, maquinas y métodos- que persigue mejorar la calidad, el servicio
y la eficiencia mediante la eliminacion constante del despilfarro” (p.2). Ello
fue considerado en el desarrollo del proyecto y se estima mejorar los
indicadores progresivamente a mediano plazo.
La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing logré mejorar la
eficiencia de la empresa mediante la disminucion de los desperdicios; en
este caso, las horas de preparacion, centrandose en los puntos criticos que
demoran méas dentro del VSM. Rodrigo Hanemann (2015) menciona que
“una de las soluciones que se propone hoy en dia para mejorar el sistema de
calcular la situacion de la empresa son los mapas estratégicos y los cuadros
de mando integrales, de los cuales conoceremos sus principales ventajas
antes de definirlos detalladamente. Dentro de las bondades mas
destacables, Cokins. La herramienta Value Stream Mapping permite
determinar claramente donde estamos siendo ineficientes en la cadena de
valor del negocio, ayudando a tomar”
La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing logr6 mejorar la
eficacia de la empresa mediante el aumento de los pedidos programados, en
base a la programacion. Carlos Baluis (2013) menciona “ La
implementacion que se hizo fue el de desarrollar un proceso de linea que
ayude a nivelar la carga de trabajo; es decir, un sistema Kanban que
controle los niveles inventario y el sistema SMED para disminuir los

estandares de trabajo en el contrario de moldes”.
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4.1.

4.2.

4.3.

4. Conclusiéon

La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa
Comercial en el Callao, Lima 2017. La mejora fue de 20% a 51%.

De igual manera, se pudo determinar que la aplicacibn de Lean
Manufacturing mejora la eficiencia de Despacho Local en la Empresa
Logistica Ransa Comercial en el Callao, Lima 2017. Con ello se logro
mejorar la eficiencia de 24% a 54%.

Por dltimo, se concluy6 que la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
eficacia de Despacho Local en la Empresa Logistica Ransa Comercial en

el Callao, Lima 2017. Con ello se logré mejorar la eficacia de 81% a 95%.
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5. Recomendacion

Establece la aplicacion del Lean Manufacturing en el proceso de despacho local
de la empresa logistica Ransa Comercial sa sabemos que una metodologia que
ayuda a la competitividad.

A lo largo de se pueden mejorar algunas opciones.

Realizar en todas las empresas de logistica bajo este analisis con la finalidad de
fomentar competitividad en dichas empresas.

Recomendar a realizar analisis en otras operaciones o procesos de la empresa
como en el caso recepcion Cross docking, para el caso de mejorar la vision de
operaciones y funciones en el almacén logistico sin permitir el trabajo de realizar
stock inventarios operaciones de picking para realizar envidé mixtos unos de

almacén y otros que directamente son enviados eliminando operaciones.
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ANEXOS



Cuadro N° 1: Base de datos antes de la implementacién

FICHA DE CONTROL DE UNIDADES
aRA NS ?%g@ﬂﬁ‘o MASIVO Encargad‘a’: Lucero Margot, Alfaro Rodriguez
Exportacién de datos: 01/06/17 - 30/06/2017
FECHA DEMANDA DE UNIDADES | TAMANO DEL LOTE | FACTOR DE SEGURIDAD | TIEMPO DE ORDEN PARA EL CICLO
1/06/2017 216 200 5 0.10
2/06/2017 128 200 5 0.06
3/06/2017 46 200 5 0.02
4/06/2017 123 200 5 0.06
5/06/2017 123 200 5 0.06
6/06/2017 167 200 5 0.08
7/06/2017 168 200 5 0.08
8/06/2017 126 200 5 0.06
9/06/2017 125 200 5 0.06
10/06/2017 150 200 5 0.07
11/06/2017 156 200 5 0.08
12/06/2017 123 200 5 0.06
13/06/2017 139 200 5 0.07
14/06/2017 141 200 5 0.07
15/06/2017 146 200 5 0.07
16/06/2017 182 200 5 0.09
17/06/2017 120 200 5 0.06
18/06/2017 156 200 5 0.08
19/06/2017 120 200 5 0.06
20/06/2017 153 200 5 0.07
21/06/2017 153 200 5 0.07
22/06/2017 156 200 5 0.08
23/06/2017 180 200 5 0.09
24/06/2017 174 200 5 0.08
25/06/2017 183 200 5 0.09
26/06/2017 179 200 5 0.09
27/06/2017 181 200 5 0.09
28/06/2017 182 200 5 0.09
29/06/2017 175 200 5 0.08
30/06/2017 176 200 5 0.08
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Cuadro N° 2: Base de datos antes de la implementacién

aRANS

CONSUMO MASIVO
Y RETAIL

FICHA DE ATENCION DE PEDIDOS

Encargada: Lucero Margot, Alfaro Rodriguez

Exportacion de datos: 01/06/17 - 30/06/2017

FECHA PEDIDOS PROGRAMADOS PEDIDOS ATENDIDOS TIEMPO DE ATENCION (min)
1/06/2017 1554 1200 395
2/06/2017 2019 1500 400
3/06/2017 2001 1710 384
4/06/2017 2002 1754 390
5/06/2017 1593 900 346
6/06/2017 1111 900 346
7/06/2017 610 500 370
8/06/2017 608 500 370
9/06/2017 1008 750 380
10/06/2017 779 650 342
11/06/2017 768 650 347
12/06/2017 498 420 368
13/06/2017 1210 1050 375
14/06/2017 1505 1354 400
15/06/2017 1806 1576 385
16/06/2017 1500 1003 368
17/06/2017 956 800 334
18/06/2017 1147 995 400
19/06/2017 755 600 350
20/06/2017 755 596 130
21/06/2017 1278 998 374
22/06/2017 1167 995 376
23/06/2017 856 600 389
24/06/2017 756 596 386
25/06/2017 1027 905 388
26/06/2017 969 789 371
27/06/2017 854 756 345
28/06/2017 557 486 342
29/06/2017 1550 1200 400
30/06/2017 1029 789 334
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Cuadro N° 3: Base de datos después de la implementacion

FICHA DE CONTROL DE UNIDADES
aRANS )C’(;?TSAL;/LMO MASIVO Encargad'a’: Lucero Margot, Alfaro Rodriguez
Exportacion de datos: 01/09/17 - 30/09/2017
FECHA DEMANDA DE UNIDADES | TAMANO DEL LOTE | FACTOR DE SEGURIDAD | TIEMPO DE ORDEN PARA EL CICLO
1/09/2017 220 200 5 0.01
2/09/2017 150 200 5 0.01
3/09/2017 100 200 5 0.01
4/09/2017 150 200 5 0.01
5/09/2017 134 200 5 0.01
6/09/2017 170 200 5 0.01
7/09/2017 170 200 5 0.01
8/09/2017 172 200 5 0.01
9/09/2017 180 200 5 0.01
10/09/2017 170 200 5 0.01
11/09/2017 180 200 5 0.01
12/09/2017 180 200 5 0.01
13/09/2017 150 200 5 0.01
14/09/2017 160 200 5 0.01
15/09/2017 162 200 5 0.01
16/09/2017 172 200 5 0.01
17/09/2017 150 200 5 0.01
18/09/2017 180 200 5 0.01
19/09/2017 177 200 5 0.01
20/09/2017 166 200 5 0.01
21/09/2017 189 200 5 0.01
22/09/2017 180 200 5 0.01
23/09/2017 180 200 5 0.01
24/09/2017 180 200 5 0.01
25/09/2017 190 200 5 0.01
26/09/2017 190 200 5 0.01
27/09/2017 190 200 5 0.01
28/09/2017 190 200 5 0.01
29/09/2017 190 200 5 0.01
30/09/2017 200 200 5 0.01
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Cuadro N° 4: Base de datos después de la implementacion

(Frans

CONSUMO MASIVO
Y RETAIL

FICHA DE ATENCION DE PEDIDOS

Encargada: Lucero Margot, Alfaro Rodriguez

Exportacion de datos: 01/09/17 - 30/09/2017

FECHA PEDIDOS PROGRAMADOS PEDIDOS ATENDIDOS TIEMPO DE ATENCION (min)
1/09/2017 1293 1200 250
2/09/2017 1538 1500 180
3/09/2017 1808 1800 175
4/09/2017 2023 2000 160
5/09/2017 923 900 130
6/09/2017 1116 1100 156
7/09/2017 618 600 150
8/09/2017 608 596 250
9/09/2017 1004 998 250
10/09/2017 828 789 250
11/09/2017 800 756 250
12/09/2017 509 486 250
13/09/2017 1220 1200 280
14/09/2017 1541 1500 250
15/09/2017 1836 1800 250
16/09/2017 2092 2000 290
17/09/2017 938 900 200
18/09/2017 1173 1100 200
19/09/2017 635 600 250
20/09/2017 663 596 175
21/09/2017 1051 998 250
22/09/2017 1161 1100 250
23/09/2017 682 600 250
24/09/2017 671 596 250
25/09/2017 1071 998 200
26/09/2017 856 789 250
27/09/2017 816 756 185
28/09/2017 547 486 250
29/09/2017 1252 1200 195
30/09/2017 837 789 250
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Cuadro N° 5: Matriz de datos antes de laimplementacion

MATRIZ DE DATOS ANTES DE VARIABLE INDEPENDIENTE

N° VALUE STREAM MAPPING KANBAN 00 ARG
Tiempo de atencion Pedidos atendidos| Preparacidn del producto en tiempos | Demanda diaria de unidades i Tiempo de orden para el ciclo | Factor de seguridad | Tamario del lote| NUmero de Kanban
1 395 1200 0.33 216 0.10 5 200 0.56 0.19
2 400 1500 0.27 128 0.06 5 200 0.19 0.05
3 384 1710 0.22 46 0.02 5 200 0.02 0.01
4 390 1754 0.22 123 0.06 5 200 0.18 0.04
5 346 900 0.38 123 0.06 5 200 0.18 0.07
6 346 900 0.38 167 0.08 5 200 0.34 0.13
7 370 500 0.74 168 0.08 5 200 0.34 0.25
8 370 500 0.74 126 0.06 5 200 0.19 0.14
9 380 750 0.51 125 0.06 5 200 0.19 0.10
10 342 650 0.53 150 0.07 5 200 0.27 0.14
11 347 650 0.53 156 0.08 5 200 0.29 0.16
12 368 420 0.88 123 0.06 5 200 0.18 0.16
13 375 1050 0.36 139 0.07 5 200 0.23 0.08
14 400 1354 0.30 141 0.07 5 200 0.24 0.07
15 385 1576 0.24 146 0.07 5 200 0.26 0.06
16 368 1003 0.37 182 0.09 5 200 0.40 0.15
17 334 800 0.42 120 0.06 5 200 0.17 0.07
18 400 995 0.40 156 0.08 5 200 0.29 0.12
19 350 600 0.58 120 0.06 5 200 0.17 0.10
20 130 596 0.22 153 0.07 5 200 0.28 0.06
21 374 998 0.37 153 0.07 5 200 0.28 0.11
22 376 995 0.38 156 0.08 5 200 0.29 0.11
23 389 600 0.65 180 0.09 5 200 0.39 0.25
24 386 596 0.65 174 0.08 5 200 0.37 0.24
25 388 905 0.43 183 0.09 5 200 0.40 0.17
26 371 789 0.47 179 0.09 5 200 0.39 0.18
27 345 756 0.46 181 0.09 5 200 0.39 0.18
28 342 486 0.70 182 0.09 5 200 0.40 0.28
29 400 1200 0.33 175 0.08 5 200 0.37 0.12
30 334 789 0.42 176 0.08 5 200 0.37 0.16
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Cuadro N° 6: Matriz de datos antes de laimplementacion

MATRIZ DE DATOS ANTES DE VARIABLE DEPENDIENTE

N° EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Horas hombre de preparacion Horas hombre totales NIVEL DE EFICIENCIA Pedidos realizados Pedidos programados NIVEL DE EFICACIA
1 395 480 18% 1200 1554 77% 14%
2 400 480 17% 1500 2019 74% 12%
3 384 480 20% 1710 2001 85% 17%
4 390 480 19% 1754 2002 88% 16%
5 346 480 28% 900 1593 56% 16%
6 346 480 28% 900 1111 81% 23%
7 370 480 23% 500 610 82% 19%
8 370 480 23% 500 608 82% 19%
9 380 480 21% 750 1008 74% 16%
10 342 480 29% 650 779 83% 24%
11 347 480 28% 650 768 85% 23%
12 368 480 23% 420 498 84% 20%
13 375 480 22% 1050 1210 87% 19%
14 400 480 17% 1354 1505 90% 15%
15 385 480 20% 1576 1806 87% 17%
16 368 480 23% 1003 1500 67% 16%
17 334 480 30% 800 956 84% 25%
18 400 480 17% 995 1147 87% 14%
19 350 480 27% 600 755 79% 22%
20 130 480 73% 596 755 79% 58%
21 374 480 22% 998 1278 78% 17%
22 376 480 22% 995 1167 85% 18%
23 389 480 19% 600 856 70% 13%
24 386 480 20% 596 756 79% 15%
25 388 480 19% 905 1027 88% 17%
26 371 480 23% 789 969 81% 18%
27 345 480 28% 756 854 89% 25%
28 342 480 29% 486 557 87% 25%
29 400 480 17% 1200 1550 77% 13%
30 334 480 30% 789 1029 77% 23%
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Cuadro N° 7: Matriz de datos después de laimplementacion

MATRIZ DE DATOS DESPUES DE VARIABLE INDEPENDIENTE

N° VALUE STREAM MAPPING KANBAN 00 ARG
Tiempo de atencion Pedidos atendidos| Preparacidn del producto en tiempos | Demanda diaria de unidades i Tiempo de orden para el ciclo | Factor de seguridad | Tamario del lote| NUmero de Kanban
1 250 1200 0.21 220 0.01 5 200 0.06 0.01
2 180 1500 0.12 150 0.01 5 200 0.04 0.00
3 175 1800 0.10 100 0.01 5 200 0.03 0.00
4 160 2000 0.08 150 0.01 5 200 0.04 0.00
5 130 900 0.14 134 0.01 5 200 0.03 0.01
6 156 1100 0.14 170 0.01 5 200 0.04 0.01
7 150 600 0.25 170 0.01 5 200 0.04 0.01
8 250 596 0.42 172 0.01 5 200 0.04 0.02
9 250 998 0.25 180 0.01 5 200 0.05 0.01
10 250 789 0.32 170 0.01 5 200 0.04 0.01
11 250 756 0.33 180 0.01 5 200 0.05 0.02
12 250 486 0.51 180 0.01 5 200 0.05 0.02
13 280 1200 0.23 150 0.01 5 200 0.04 0.01
14 250 1500 0.17 160 0.01 5 200 0.04 0.01
15 250 1800 0.14 162 0.01 5 200 0.04 0.01
16 290 2000 0.15 172 0.01 5 200 0.04 0.01
17 200 900 0.22 150 0.01 5 200 0.04 0.01
18 200 1100 0.18 180 0.01 5 200 0.05 0.01
19 250 600 0.42 177 0.01 5 200 0.05 0.02
20 175 596 0.29 166 0.01 5 200 0.04 0.01
21 250 998 0.25 189 0.01 5 200 0.05 0.01
22 250 1100 0.23 180 0.01 5 200 0.05 0.01
23 250 600 0.42 180 0.01 5 200 0.05 0.02
24 250 596 0.42 180 0.01 5 200 0.05 0.02
25 200 998 0.20 190 0.01 5 200 0.05 0.01
26 250 789 0.32 190 0.01 5 200 0.05 0.02
27 185 756 0.24 190 0.01 5 200 0.05 0.01
28 250 486 0.51 190 0.01 5 200 0.05 0.03
29 195 1200 0.16 190 0.01 5 200 0.05 0.01
30 250 789 0.32 200 0.01 5 200 0.05 0.02
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Cuadro N° 8: Matriz de datos después de laimplementacion

MATRIZ DE DATOS DESPUES DE VARIABLE DEPENDIENTE

N° EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Horas hombre de preparacion Horas hombre totales NIVEL DE EFICIENCIA Pedidos realizados Pedidos programados NIVEL DE EFICACIA
1 250 480 48% 1200 1293 93% 44%
2 180 480 63% 1500 1538 98% 61%
3 175 480 64% 1800 1808 100% 63%
4 160 480 67% 2000 2023 99% 66%
5 130 480 73% 900 923 98% 71%
6 156 480 68% 1100 1116 99% 67%
7 150 480 69% 600 618 97% 67%
8 250 480 48% 596 608 98% 47%
9 250 480 48% 998 1004 99% 48%
10 250 480 48% 789 828 95% 46%
11 250 480 48% 756 800 95% 45%
12 250 480 48% 486 509 95% 46%
13 280 480 42% 1200 1220 98% 41%
14 250 480 48% 1500 1541 97% A47%
15 250 480 48% 1800 1836 98% 47%
16 290 480 40% 2000 2092 96% 38%
17 200 480 58% 900 938 96% 56%
18 200 480 58% 1100 1173 94% 55%
19 250 480 48% 600 635 91% 45%
20 175 480 64% 596 663 90% 57%
21 250 480 48% 998 1051 95% 46%
22 250 480 48% 1100 1161 95% 45%
23 250 480 48% 600 682 88% 42%
24 250 480 48% 596 671 89% 43%
25 200 480 58% 998 1071 93% 54%
26 250 480 48% 789 856 92% 44%
27 185 480 61% 756 816 93% 57%
28 250 480 48% 486 547 89% 43%
29 195 480 59% 1200 1252 96% 57%
30 250 480 48% 789 837 914% 45%
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FOTOS

FOTO N° 3 Recepcion

FOTO N° 4 Almacenamiento
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FOTO N° 5 Distribucién

FOTO N° 6 Pre Despacho
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FOTO N° 7: Tarjeta Kanban
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