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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia tuvo como objetivo general aplicar Lean Warehousing
para incrementar la eficacia de despachos de la empresa Inversiones Generales Saavedra &
Poma S.A.C. en el afio 2022. Para ello, la autora con experiencia profesional acumulada
decidié tomar accion y usar técnicas herramientas de ingenieria industrial, tales como Pareto,
Ishikawa, DOP, Diagrama de flujo de proceso, Arbol de problemas, Mapa de procesos en el
area de almacén, empleadas en el diagnostico y analisis de las causas que originaron el
problema general dado por el bajo nivel de eficacia se determinaron como factores criticos:
la ausencia de una metodologia para la gestion almacén, la carencia de procesos no
estandarizados, la falta de formatos y registros de control, no se cuenta con indicadores de
control ni informacion histérica de indicadores del area de almacén. Los hallazgos se
evidenciaron que gracias a la implementacion de la metodologia Lean Warehousing se
obtuvo una mejora en la eficacia de los despachos un incremento de 66.86 % a 87.59%,
logrando los objetivos propuestos inicialmente en el estudio. En cuanto al indicador de
mejora en la eficacia de los despachos a tiempo se obtuvo un incremento de 66.33% a
91.45%, y en la eficacia de los despachos perfectos de 67.40% a 83.73%. Se logré un
beneficio econémico de la metodologia Lean Warehousing dada una inversién de S/
6,035.00 soles, se logré un Valor Actual Neto (VAN) de S/ 21,482.47.18 soles y Beneficio-
Costo (B/C) de 4.56 lo cual evidencia que la aplicacion es favorable o rentable para la
empresa analizada. Por lo tanto, se concluye que la metodologia Lean Warehousing si logro

mejorar el proceso de despacho del almacén de la empresa en estudio.

Palabras clave: Lean Warehousing, eficacia de despachos, almacén, distribuidores,

alimentos.

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 10
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CAPITULO I. INTRODUCCION

La autora del presente trabajo de suficiencia profesional inicié sus labores en la
empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C, en el afio 2020, quien cuenta con
afios de experiencia laboral en logistica y almacenes en diversas empresas en el rubro
industrial. En esta empresa es responsable de las operaciones logisticas para realizar
actividades diarias de recepcion, almacenamiento, inventariado y despacho de productos y
bienes alimenticios. Actualmente es responsable del area de almacén perteneciente de
logistica, siendo uno de los objetivos incrementar la eficacia de los despachos mejorando el

tiempo de entregas perfectas y entregas a tiempo.

1.1. Resefa de la empresa

La empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C., con nimero de RUC
20603067771, fue creada hace cinco afos, el cual ofrece servicios como comercializadora y
distribuidora tanto como mayorista y minorista de alimentos de primera necesidad con
clientes del sector privado y publico, brindando una gama de productos perecibles aptos para
el consumo humano atendiendo a los requerimientos y necesidades de los clientes, la cual el
domicilio fiscal esta localizado en Comas perteneciente Lima Metropolitana. Como parte de
sus operaciones mas importantes la empresa se encarga de recopilar, almacenar, trasegar,
preparar los pedidos y despachar para abastecer a los comedores de los programas sociales
como el Programa de Complementacion Alimentaria (PCA) y Programa de Alimentacion y
Nutricion para el paciente ambulatorio con Tuberculosis y Familia (PANTBC) de las
entidades puablicas cumpliendo con los estandares de calidad en productos de primera
necesidad, promoviendo la calidad y eficacia en sus despachos de producto. En la Tabla 1,
se visualiza los datos de la empresa consultado por SUNAT.

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Pag. 11
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Tabla 1 Datos de la Empresa

DATOS DESCRIPCION

Razon social Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

RUC 20603067771

Direccion Fiscal Mz. T2 Lote 01 El Pinar Parcela G — Comas, Lima, Peru
Cliu 51225

Gerente General Saavedra Maldonado Alberto

Giro de Negocio Venta al por mayor de alimentos, bebidas

Manipulacion de la carga

Fuente: Extraido del médulo de Consultas SUNAT (2023)

A continuacion, se visualiza lo siguiente:

Figura 1 Direccion Fiscal

Fuente: Extraido de Google Maps (2023)

Se presenta las principales entidades publicas con las cuales la empresa realiza sus
operaciones de despacho tales como: Municipalidad de San Martin, Villa El Salvador,

Puente Piedra, Municipalidad Provincial del Callao y Municipalidad de Pisco.

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 12
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Figura 2
Principales Entidades Publicas Municipales

.\ll'\l(‘ll’.\l.ll)l\l) WA E SF!L\nr-';Do,~7

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE

SAN MARTIN DE PORRES MeEaee® PUENTE PIEDRA

MUNICIPALIDAD DE

PISCO

RUMBO AL BICENTENARIO

MUNICIPALIDAD PROVINCIAL oo g
DEL CALLAO

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C, 2022

ORGANIGRAMA

La empresa cuenta con una jerarquica de areas la cual se ve representada por un
organigrama compuesto por, encabezado por el Gerente General, seguido por el area
Comercial que tiene a la subarea de Ventas, por otra parte, el area de Finanzas que incluye
a la subarea de Contabilidad. Asimismo se encuentra el area de Control de Calidad, a su
vez el area de Logistica constituido por la subarea Almacén y compras. En la figura 3, el

organigrama se visualiza a continuacion:

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 13
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Figura 3 Organigrama de la empresa

GERENCIA GENERAL (1)

CONTROL DE
CALIDAD (1)

COMERCIALIZACION
(1)

LOGISTICA (2) FINANZAS (1)

1
| 1
VENTAS COMPRAS ALMACEN
CONTABILIDAD

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C, 2022

Gerencia General: Es la persona indicada de que se cumplan las politicas y normas para

la evolucion de la empresa, y también encargado de coordinar con todas las areas respectivas.

Comercializacion: El area se divide en la subarea de Ventas donde es el encargado de
gestionar las ventas, las cuales sus funciones es contactar con los clientes para la recepcion
de licitaciones con el estado, envio de cotizaciones a las entidades, recepcién de 6rdenes de

compra, envio de solicitudes de productos, etc.

Finanzas: Es el encargado de organizar, controlar y planificar la gestion de ingresos para
fortalecer su rentabilidad y liquidez. El encargado del area de contabilidad se encarga de

gestionar los pagos de impuestos, planillas y la gestion de contabilidad.

Control de Calidad: Es el encargado que los productos se cumplan con los
requerimientos especificos de calidad que solicitan cada entidad garantizando que se

cumplan con las exigencias de los clientes.

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 14
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Logistica: Se conforma por el equipo de compras y de almacén. El cual es el que se
encarga de la gestion de despachos.

Vision

Para el 2028 ser un proveedor distribuidor de productos perecibles de primera necesidad
prestigiado por sus clientes y consumidores, teniendo como prioridad la calidad y eficacia
de entrega de sus productos. Por lo tanto, llegar a cumplir en la calidad, salubridad y
seguridad para los clientes.
Mision

Desarrollar y ofrecer alimentos de buena calidad y saludables, sobrepasando las
expectativas de nuestros clientes dado nuestro compromiso social y empresarial. Para ellos
debemos anticiparnos a las perspectivas del mercado, considerando la calidad e inocuidad
de los productos.
Nuestro valores
Los valores que caracterizan ser el reflejo de la empresa tales como:
e Responsabilidad
e Perseverancia

e Cooperacion y trabajo en equipo

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 15
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1.2. Productos

La empresa ofrece productos perecibles tales como: Arroz Pilado Superior Graneadito
x 50 kilos, Azucar Rubia Casa Grande x 50 kilos, Alverjita verde x 50 kilos, Lenteja grano
bebé x 50 kilos, Conserva de Atun Kathymar x 48 latas y Aceite Vegetal Palma Real 1I. x
12und.

Figura 4: Variedad de Productos Ofertados

Arroz Pilado Superior Azlcar Rubia Alverja Verde

/ =

Conserva de Atun Aceite Vegetal

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C, 2022

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 16
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1.3. Justificacion
Justificacion préctica

Este trabajo de suficiencia se pretende aplicar Lean Warehousing, dado que se
identificd el nivel inicial de eficacia de despachos promedio de la empresa del afio 2022 tuvo
un nivel de 67% de eficacia evidenciando la necesidad de incrementar su valor ya que se

relaciona a deficiencias en el proceso de despachos y representa incrementar su eficiencia al

area de almacén y en el proceso de despachos.

Justificacion econdmica

Este estudio tiene como objetivo incrementar la eficacia y asi lograr mayor ahorro
econdémico mediante la reduccion de costos innecesarios como penalidades impuestos por el
cliente, en este caso la penalidad asciende a un monto de S/. 168,520 soles en el periodo
2022, importe que es retenido por el incumplimiento de la empresa y para solicitarlo sera

necesario realizar el procedimiento de reconocimiento de deuda

Justificacion Teorica

En este trabajo de suficiencia mantiene como proposito demostrar que la metodologia
de Lean Warehousing demuestra incrementar la eficacia en el proceso de despacho de los
productos y cumplir con las perspectivas de los cliente, también se utilizara como referencia
para otras empresas que quieren incrementar su nivel de eficacia de despachos en su
almacén, pudiendo utilizarlo como ejemplo para tesistas y estudiantes de ingenieria que
quieran utilizarlo como referencia de incrementar el conocimiento en el uso de esta
metodologia y profundizando en las variables, dimensiones e indicadores para su medicion

para problemas similares.
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1.4. Objetivos
Objetivo General
e Aplicar Lean Warehousing para incrementar la eficacia de despachos de la empresa
Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C. en el afio 2022.
Objetivos Especificos

e Determinar en qué medida la aplicacion de Lean Warehousing incrementara los
despachos dentro del plazo de la empresa.

e Determinar en qué medida la aplicacion de Lean Warehousing incrementara los
despachos perfectos de la empresa.

e Realizar una evaluacion econémica de la implementacion realizada.

Limitaciones
En este trabajo de suficiencia las limitaciones fueron las siguientes:

¢ No se contaba con informacion secundaria en abundancia que permita realizar analisis
historicos de los indicadores, se obtuvo que recolectar los datos del periodo del estudio.

e Se requirié mayor disposicion por parte de los operarios para aplicar las acciones de
mejora propuestas.

e Poca disponibilidad horaria de los trabajadores del almacén para consultas con
respecto a la problematica.

¢ Limitado presupuesto para ejecutar las acciones de mejora en el almacén

No obstante, a pesar de todas las limitaciones de informacion, disponibilidad,
compromiso, tiempo y presupuesto se pudo realizar con éxito el presente trabajo de

suficiencia.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
2.1. Sustentos teéricos

A nivel nacional, se presentan los trabajos previos mas relevantes a la fecha:

Canales et al (2022) realizaron un estudio cuyo problema central fue el elevado
tiempo de entrega de mercaderias de 21.43%. EIl objetivo general fue reducir los tiempos de
entrega e incrementar el nimero de auditorias. Para ello aplico las herramientas tales como
el MRP que ayudo para la planificacion del inventario del almacen incrementando de 62%
al 84% , andlisis de inventario ABC ayudando a la clasificacion de la mercaderia de alta
rotacion. Los hallazgos evidenciaron que gracias a la mejora de Lean Warehousing se pudo
incrementar los indicadores tales como las entregas a tiempo de 21.43% a 64.29%, auditorias
5S de 27% a 43% evitando tiempos innecesarios. Por lo tanto, se concluye que a traves de
la metodologia se logré mejorar el desempefio logistico en empresas pequefias y medianas a

traves de las herramientas especificas utilizadas en almacenes y centros de distribucion.

Villacrez & Lifier (2022) desarrollaron un estudio donde el problema fue la reduccion
de eficacia de nivel de servicio del almacén, el cual fue de 87.31% . El objetivo general fue
aplicar un modelo de gestion de inventarios aplicando Lean Warehousing que permitiera
aumentar el nivel de servicio de almacén de las pymes comercializadoras. Para ello se aplico
el metodo de ABC, el cual clasificd los productos de alta rotacion, que mejoro los resultados
de 80% al 95% . Los resultados demostraron una mejora de un 90.6% a 99% de preparacion
de pedidos y despachos de articulos, y se incremento el nivel de servicio de 87.31% a 95%
de la empresa. Se concluye que la aplicacion de Lean mejoro los resultados iniciales en el
nivel de servicio de almacén, producto del método ABC permitiendo que la empresa de

distribucion de los productos sea de acuerdo a su relevancia y el requerimiento del cliente.

De la Cruz & Reyes (2021) realizaron un estudio cuyo problema fue aumentar el
proceso de entregas de pedidos, que inicialmente era de 72% de los despachos. El objetivo
fue aplicar la metodologia de Lean Warehousing mejoro las entregas a tiempo, los pedidos
completos y los pedidos sin errores para la empresa. Para ello, se aplico las herramientas
como el método 5S, el cual mejor6 el proceso de distribucion del pedido, a través de las
herramientas Andon y Poka-Yoke, se elaboraron indicadores para actividades y deteccion
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de errores dentro del proceso y se implementaron controles visuales, asi facilitando las
intervenciones inmmediatas, lo que agilizo las respuestas ante problemas de almacén. Los
hallazgos evidenciaron que las entregas a tiempo se incrementaron de 64% a 94%, en los
pedidos completos fue de 89.1% a 95% , donde se mejorardn los pedidos perfectos
obteniendo un 89.6% a 95% Y el proceso de entregas de pedidos aument6 del 72% al 94%,
asimismo se redujeron los tiempo y errores de despacho. Por lo tanto, se concluye que Lean
mejoro las entrega de pedidos incrementando sus indicadores.

Baquerizo & Guadalupe (2020) desarrollaron un estudio donde el problema fue el
bajo nivel de despachos del 81%. El objetivo general fue incrementar el nivel de pedidos de
despachos. Para ello, se aplico el indicador de OTIF que demostr6 que las entregas de
despacho se mejoraron eficientemente. Los resultados evidenciaron que fue posible generar
una mejora en el cumplimiento del nivel de despacho con el indicador OTIF de 81% a 97%
, asimismo se incrementaron las entregas a tiempo de 87% a 98% y también, las entregas
perfectas de 93% a 99% . Por lo tanto, se concluye que a través de buenas practicas de
almacén, como lo refleja el indicador del OTIF. Se pudo incrementar el nivel de

cumplimiento de eficiencia y fiabilidad de la gestion de almacenamiento y despachos.

Morales (2020) realiz6 un estudio donde el problema central fue el bajo nivel de
productividad del area de despacho del 50.1%. EIl objetivo genetral fue incrementar la
productividad de los despachos de almacén. Para ello, se aplico la metodologia de Lean
Warehousing, con las herramientas del método ABC , Ishikawa, Pareto, diagramas DOP y
DAP, para optimizar la mercaderia entregada. Los resultados evidenciaron que se
incremento el porcentaje de tiempo de entrega de un 47% a 77.8%, al igual del nivel de
productividad del despacho incremento de un 50.1% a 89.8%, y la optimizacon en el tiempo
de entrega incremento de 38.6% a 57.4%. Por lo tanto, se concluye que fue efectiva el
método por lo que se incremento la productividad del servicio del area de despachos.
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A continuacion, se presentan los antecedentes internacionales:

Barrantes & Galdos (2022) realizaron una investigacion cuyo problema fue el bajo
nivel de productividad del proceso de despacho de almacén, que inicialmente fue de 62% .
El objetivo general fue incrementar la actividades de picnking de despachos de la
distribuidora de alimentos. Para ello aplico las herramientas de Lean Warehousing tales
como el método de 5S, asimis se identificaron las condiciones del ambiente, se redujeron los
riesgos de accidentes, se mejoro la calidad de despachos y las capacitaciones especificas
ayudaron a mejorar la productividad del personal en almacén. Los hallazgos evidenciaron
que fue posible incrementar el proceso de picking de 62% a 89% de los inventarios criticos
y mejorar la localizacion de la mercadéria en 100%, colocandolos en lugares
correspondientes, asi como el cumplimiento de las auditorias internas en almacén. Por lo
tanto, se concluye que Lean aplicada en almacén permitié resolver los problemas que se

encontraron en el proceso de despacho de la compafiia.

Zambrano (2022) desarrollo un estudio cuyo problema general fue minimizar las
demoras del flujo de almaceén. Por tanto, el objetivo fue disminuir los tiempos de demoras
del almacén de inventarios de una empresa mediante la aplicacién de Lean Warehousing.
Para ello, se aplico la técnica del VSM, que permitié evidenciar los tiempos de cada proceso
de almacén, identificando las actividades que agregan y no valor en el almacén de la empresa
analizada. Con respecto a los hallazgos, se puede mencionar que el tiempo de despacho se
redujo de 86,2 min a 81,4 min, lo que implicé a una disminucion favorable de 5.6% en el
tiempo de ejecucion del proceso de almacén. Por lo tanto, se concluye que las herramientas
de Lean Warehousing mejoraron las operaciones del flujo de almacén de materiales e

inventarios.

Baby & Jebadurai (2018) realizaron un estudio cuyo problema general fue la
deficiente gestion de almacén. El objetivo fue aplicar la metodologia Lean para mejorar las
actividades de un almacén en una empresa distribuidora. Para ello, se aplico las herramientas
de Lean, tales como el analisis ABC, que ayudd al desarrollo de un sistema de
almacenamiento reduciendo desperdicios y objetos obsoletos, VSM vy la distribribucion del
plano de almacén (Layout), lograron una mayor eficacia en las operaciones del area. Los

resultados evidenciaron una reduccién de tiempo de despacho de 77% a 61% gracias a la
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nueva distribucién del almacén y ante la aplicacion de acciones de mejora Lean, tales como
el diagrama VSM y el analisis ABC de inventarios de almacén, que mejoraron un 40% . Por
lo tanto, se concluye que sobre la base de los principios Lean fue posible una mayor eficacia

en las operaciones logisticas del almacén en estudio.

Oey & Nofrimurti (2018) desarrollaron un estudio donde el problema general fue
la ausencia de una metodologia de gestion en almacén. El objetivo general fue implementar
las etapas de Lean para una mejor distribucion del almacén y su productividad en sus
procesos logisticos. Para ello, se aplico el VSM, logrando encontrar las actividades que
demoran en el proceso de almacén, el método 5S identifico las demoras o actividades que
no agregan valor al proceso de despacho, se redisefié el layout mejorando la estructura del
disefio y alineamiento del almacén en la metodologia de Lean Warehousing. Los hallazgos
se evidenciaron un incremento del 26% en la productividad de la preparacién de pedidos,
asimismo se mejord el espacio del almacén y reduciendo actividades que no agregaron valor
al proceso analizado. Se concluye que mediante las herramientas de Lean Warehousing fue

posible el incremento de la productividad y asi lograr procesos esbeltos dentro del almacén.

2.2. Bases tedricas
2.2.1. Almacén

Un almacén es un espacio para el almacenamiento de productos o bienes que prestan
un servicio en forma de estructuras, funcional y organicas a empresas comercial e industrial
(Alvarez,2017). Cabe considerar que un almacen es una infraestructura imprescindible para
la actividad de agentes econdmicos, puesto que interviene parte de la cadena productiva,
definiendo sus instalaciones como parte de produccion (Morillo, 2015). Por tanto, el
conjunto de actividades tienen como proposito almacenar y resguardar aquellas mercancias
que no intervienen en el proceso, ademas para el destino final conocido como almacenaje
(Civera & Perez, 2016).
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Tipos de almacén

Segun Civera & Peréz, (2016) los almacenes son centros de flujos donde se puede
almacenar, llevando a cabo funciones de almacenaje y existen tipologia de almacenes que
pueden ser clasificados en funcion de sus objetivos comerciales y sectores industriales, por

lo tanto, cada empresa de acuerdo a sus necesidades de requerimiento se clasifica:

Figura 5: Tipologia de almacenes

CLASIFICACION DE LOS ALMACENES

v v : v v

Estructura o Actividad de Funcion Grado de Titularidad o
construccion la empresa logistica automatizacion la propiedad
¢ ¢ ¢ L \ 4

Almacenes Empresa Plataformas Almacenes Almacenes

cielo a_blerto comercial Yy IOgIStlcaSr convencionales, en
0 cubiertos empresa almacenes de automatizados, propiedad
industrial transito, regionales automaticos de alquiler

o de zona

Fuente: Extraido de Organizacion, operaciones y control de almacén (2016).

A continuacion, se explicara cada tabla visualizada:

Tabla 2: Segun estructura o construccion

Almacenes Abiertos

Almacenes cubiertos

Son aquellos

edificaciones y se delimitan con vallas, marcas de proteger

pintura, postes.

almacenes

que carecen

los productos

de Son almacenes gue son constituidos para

del clima,

teniendo techo, paneles metalicos.

Fuente: Extraido de Organizacion, operaciones y control de almacén (2016).
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Tabla 3: Segun actividad

Empresa comercial Empresa industrial

Se utiliza para los mayoristas dominado para los Se caracteriza segin sus productos Yy
productos segin sus condiciones de diversidad de materiales que se requiere
conservacion. almacenar como: almacén de materia

prima y almacén productos terminado.

Fuente: Extraido de Organizacion, operaciones y control de almacén (2016).

Tabla 4: Segun su funcién logistica

Almacenes central o Almaceén de transito o Almacén regional o de zona

plataformas logistica consolidacion

Estos almacenes se Estos almacenes se Estos almacenes son para
encuentran cerca de las utilizan para ahorrar clientes mayoristas de una
empresas donde deben estar los costos de determinada region
preparados para la distribucion, tal que utilizando un mercado fijo
manipulacion de unidades deben  cubrir  un ydeben estar ubicados a los
grandes y de gran capacidad. almacén regional puntos de ventas.

siendo muy extenso.

Fuente: Extraido de Organizacién, operaciones y control de almacén (2016)
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Tabla 5: Segun la automatizacion

Convencionales

Automatizado

Automaticos

Estos almacenes son

aquellos que  estan

equipados con
estanterias grandes para
el transporte interno,
utilizando  elevadores

convencionales.

Estos almacenes en la
mayoria de las actividades
se realizan con medios
mecanicos, es decir que es
de forma automatica sin la

intervencion de personal.

Estos almacenes se
efectian a través de las
ordenes del ordenador
central por lo cual se
deben instalar aparatos
totalmente

automaticos y
programables para
poder colocar y bajar la

mercaderia de los

estantes.

Fuente: Extraido de Organizacion, operaciones y control de almacén (2016)
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Tabla 6: Segun titularidad

Almacenes en propiedad Almacenes en alquiler

Estos depdsitos son privados o propiedad de Estos almacenes son propiedad de empresas
la empresa titular de la mercancia que se dedican a ofrecer servicios de
almacenada, por lo cual la inversion del almacenaje a otras empresas. En comparacion
local y de los gastos es por parte de la conelalmacén en propiedad, presentan ciertas
empresa, por lo cual las ventajas y la ventajas.
rentabilidad va ser del almacén y de los

equipos.

Fuente: Extraido de Organizacidn, operaciones y control de almacén (2016)

Procesos de almacén

Un almacén es un espacio destinado para la mercaderia, cabe resaltar que dentro de
esta definicion hay dos funciones importantes, el objetivo que tiene un almacén en el ciclo
de abastecimiento y en el otro punto seria el flujo de materiales conformados en unidades de

empaques para el despacho. (Anibal, 2011).

Almacenamiento

Es una actividad que, aunque no agrega valor, es indispensable en toda la cadena de
suministro, tal como permitiré el adecuado apilamiento de producto mediante los procesos
realizados de la empresa durante el proceso de almacenamiento (Carranza, 2004).
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2.2.2. Lean Warehousing
Definicion e importancia

Existen metodologias para la aplicar la mejora continua en una empresa, ejemplo de
ellos es la filosofia Lean que busca maximizar el valor de las actividades reduciendo a su
minimo expresion los desperdicios. Cuando se aplica la mejora continua en el almacén se
suele emplear el término Lean Warehousing, el cual es util para potenciar la logistica de
procesos en un almacen, esto implicaria una solucion integral a cualquier empresa dentro de
su cadena logistica de abastecimiento y asi ofrecer mejoras de gestion del inventario,
mejorando la eficacia de despachos. (Calzado, 2020).

Cabe sefalar que, Lean Warehousing también es denominado Almacén Esbelto, el
cual tiene como proposito servir al cliente de manera Gtil, reduciendo el espacio actual a uno
menor, disminuyendo el stock por obsolescencia e incrementando la fiabilidad del inventario

(Casanovas & Cuatrecasas, 2015).

Dado que, comUnmente, un almacen los desperdicios se tiene cuando se devuelve un
pedido o se genera un reproceso, es decir, cuando el cliente devuelve una cantidad mayor de
productos suele generar inventarios en exceso que requieran de mayor espacio de

almacenamiento para los productos devueltos (Jiménez & Gémez, 2015).

Metodologia de Lean Warehousing

Esta metodologia al aplicarse en almacen, requiere de herramientas y técnicas
adecuadas para lograr los objetivos propuestos en dicha area, siendo el departamento de
almacén uno de los méas importantes en la empresa, puesto que tiene la finalidad de que la
adecuada gestion de almaceén evite demoras 0 retrasos en entregas a los clientes y asi se
asegura la continuidad del proceso productivo (Serrano, 2019). La metodologia consta de
tres etapas, siendo la primera etapa la creacion de estabilidad la cual se considera los
estandares de calidad y salubridad de la mercaderia. Como segunda etapa, la creacion de
flujo, la cual se debe alinear a las actividades del proceso de despacho y como tercera etapa
se tiene el hacer o aplicar el flujo propuesto enfocando en gestionar la demanda de los
clientes (Bonilla et al, 2019).
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La implementacion de la metodologia se plantea a través de pasos dentro de las tres etapas

mencionadas tales como:

Primera Etapa: Creacion de Estabilidad

Paso 1: Realizacidn de capacitaciones

Paso 2: Implementacion 5S

Paso 3: Implementacion Visual Andén

Segunda Etapa: Creacion de Flujo

Paso 4: Ejecucion del Layout del almacén

Paso 5: Mapeo de flujo de Valor de Movimiento del Almacen interno (VSM)
Tercera Etapa: Ejecucion del Flujo

Paso 6: Resultado finales

Figura 6 Implementacién de la Metodologia de Lean Warehousing

, . TR EEEEEEEEEEEEEE=- s
' \
I CREAR ESTABILIDAD CREAR FLUJO HACER FLUJO I
I CREATE STABILITY CREATE FLOW MAKE FLOW |
|
| izacio 4. Ejecucion del Layout _
1. Realizacién de J , Y/ 6. Resultado finales |
| capacitaciones del almacén I
I 2. Implementacion 5S 5. Mapeo de flujo de I
: 3. Implementacién Visual Valor de Movimiento del |
I Andén Almacpen interno (VSM) :
\ /
~ ”

Fuente: Extraido de Bonilla et al (2019).

Herramientas de Lean Warehousing

Mapa de Flujo de Valor (VSM)

El VSM, se detalla graficamente conocer el estado actual y mejorado el proceso. Por

el cual permite visualizar todo un proceso o actividades que agregan o no valor, permitiendo
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ser entendible toda la informacion del flujo completo (Fonseca et al, 2021). EI VSM
representa una oportunidad para la cultura organizacional de poder exponer los problemas
del proceso y tener la posibilidad de mejora, por ello, se puede resaltar los desperdicios de
cada uno de los procesos y reduciendo los plazos de espera (Cabrera, 2020). Segun Fonseca
et al (2021), se recomienda seguir los pasos para elaborar el VSM usando la matriz producto-
proceso.

e Establecer la simbologia que se usara y la nomenclatura.
¢ ldentificar la secuencia del proceso de cada familia.
e ldentificar el flujo de material de cada familia.

o ldentificar el flujo de la informacion.

Figura 7 : Diagrama VSM

badaﬁ Request Todes I
.+ oes AP10 a
Pwﬂﬂnﬁ Manager 5 .DEDHO,}ES

Proveedor Cliente

i
i
T
3
=
o
2

Entrega

Ao Construccion y Despliegue en Despliegue en
a = q# pmducdén

Equipo de Equipo de Equipo de Equipo de
AT Ty b desarmallo ) desarrallo k desarrallo o HES ’ desarrallo

EDE O EDE ETE BTN T

-
| T=1hora | | CT= 4 horas | CT=15 hora CT=0,5 horas (T=12 horas {T=0,5 horas
1dia 5 dias 0,5 dias 0 dias 2 dias 0dias 0 dias

_\ 1 hora ‘_\ 5 horas l_\ 1,5 horas ’_‘ 0,5 horas ’_‘ 5 horas ’_‘ 0,5 horas I_

LT: 9dias (217,5h)

PT: 13,5 horas

Fuente: Extraido de Google (2023).
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Sistema Andon

Segun Socconini y Reato (2019) manifiestan que la herramienta Andon o controles
visuales considera las sefiales visuales y auditivas que se identifican con facilidad
suministrando una compresion inmediata y facil de entendimiento, estas sefiales deben ser
eficientes y pueden usarse para distinguir o indicar que existe una condicién anormal o
quizés requiera de una intervencion inmediata. Esta herramienta es muy factible por la ayuda
de monitoreo automaticos que utilizan de los cuales se evidencian por medio de luces y
sonidos ante cualquier condicion anormal, evitando cualquier dafio que propague dentro del
proceso (Astudillos & Maldonado, 2022).

Asimismo, se precisa que las sefiales visuales y auditivas ayudan a comprender
rdpidamente una situacion especificas y una comprension inmediata:

e Mejora la calidad

e Reduce el costo

e Mejora el tiempo

e Mejora la comunicacion

e Ayuda a proporcionar una compresion inmediata.

La gestion visual o Andon puede utilizarse en los siguientes lugares: almacenes, areas
operativas, departamentos de produccién, areas de calidad, entre muchos otros (Socconini
& Reato, 2019).

Figura 8 : Sistema Andon

Color Condicion

Verde Produceisn con Se pasa al siguiente
flujo normal. nivel.
: Aparicidn de El operador toma las acciones
Amarillo un problema. pertinentes para solucionar
el problema.
-~ Detencidnde la El prablema no es identificada
Rojo linea productiva. por lo gue se lleva a cabo

una investigacidn mas
profunda de las causas.

Fuente: Extraido de Google (2023).
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Método 5S

El método 5s es una técnica de gestion de orden y limpieza del area de trabajo, el
cual se evita los tiempos de desplazamientos innecesarios del operador, reduciendo también
los defectos en las piezas y ahorrar tiempo en mantenimiento. (Gisbert et al, 2016). Las 5s
para una empresa es vital en la eliminacion de los desperdicios que no proporcionan ningin

valor a los procesos (Jara, 2017).

Figura 9: Herramienta 5S

Tener lo
necesario

3. Limpid®

Fuente: Extraido de Google (2023)

Segun Arenal (2022) las 5S es un método que permite la mejora continua y elimina
aquellas actividades ineficaces. A continuacuion se explica los principios de las 5S como:

Seiri (clasificar): Consiste en clasificar aquellos objetos que dificulten la realizacion de una
tarea y la identifacion de aquellos procesos que sirven y las que no sirven.
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Figura 10: Clasificacion de objetos

Fuente: Extraido de Google (2023)

Seiton (ordenar): Una vez eliminado aquellos objetos que no son necesarios para su uso, es
necesario ordenar el resto. Por ello, aquellos que se utilicen a diario deberan entrarse cerca
de nosotros, y aquellos que no se utulizan con frecuencia necesitan ser ubicados en las

estanterias.

Figura 11: Ordenar

Fuente:: Extraido de Google (2023)
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Seiso (Limpiar): Es indispensable que se debe realizar a diario elimando la suciedad y

manteniendo el area de trabajo limpio para desarrollar su desempefio sin ningun obstaculo.

Figura 12: Limpiar el &rea de trabajo

Fuente: Extraido de Google Academico (2023).

Seiketsu (estandarizar): Lograr que las tres primeras etapas se logren y puedan convertirse
en habito para el funcionamiento optimo de las 5S para estandarizar los procesos.
Shitsuke (disciplina y habito): Entrenal al personal para mantener la disciplina dentro de las

instalaciones.

Poka Yoke — A prueba de Errores

El método ayuda a disminuir los imperfecciones de un proceso o producto realizando
acciones de prevencion lo antes posible. Los errores que se ejecutan en produccion es debido
que realizan tareas repetitivas causando una disminucion de la atencion, por ello, consiste en
encontrar formulas para que las personas no cometan errores, o si los cometen sean avisadas
a tiempo (Alcalde, 2019). Esta herramientas de Lean es utilizada para la eliminacion y
reduccion de desperdicios por defectos y reprocesos. Este término “a prueba de errores”, es
muy Util para eliminar errores y prevenir equivocaciones que causan defectos, fallas o
accidentes (Madrigal, 2021). El sistema poka-yoke tendra éxito si se desarrollan las

siguientes habilidades: Creatividad, Innovacion, Investigacion y Persistencia.

Segun (Madrigal Maldonado, 2021), el sistema debe disefiarse para impedir que se
presenten las fallas o errores en la produccion, se crean condiciones a prueba de error

empleando formas correctas que deben hacerse las cosas.
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Sistema Kanban

Es un método de programacion sincronizada basado en tarjetas o algun tipo de sefial
que pueden ser de tipo luminoso o sefiales de colores, como también se conoce como el
sistema garantizado de alta calidad siendo muy util en el area de produccion necesariamente
en tiempos reducidos para cada proceso (Rajadell & Sanchez, 2010). Este sistema es muy
atil porque consiste en poder tener conexion entre operarios y faciliten la comunicacion

evitando errores (Perales et al, 2017).

Figura 13: Sistema Kanban: método visual de gestion
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Fuente: Extraido de Ingenieria Industrial Online.com (2023)

2.2.3. Eficacia
El mejoramiento de la productividad en una compafiia es una funcion y un resultado

de la eficacia de la gestion, es decir, debido a una buena gestion o administracion
(Prokopenko, 1987). La eficacia tiene la capacidad de lograr objetivos teniendo en cuenta la
capacidad de satisfacer al cliente logrando identificar sus necesidades y expectativas que

deben tener los productos y se encuentren en condiciones (Garcia et al, 2019). Asimismo, la
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eficacia mide los resultados inmediatos, tal como se debe ser capaz de alcanzar los objetivos

propuestos con los medios disponibles (Ruffier, 1998).

2.2.4. Eficacia en los despachos

En el proceso de despacho se considera algunos pardmetros de eficacia, teniendo en
cuenta que el proceso dependerd de la mercaderia (Marin, 2014). De manera similar el
proceso de despacho o expedicién tiene como prioridad enviar los productos al cliente a la
direecion acordada considerando el tiempo y las condiciones del retiro del producto de

almacén y se considere las condiciones de entrega y transporte (Campo et al, 2013).
Segun Marin (2014) el proceso de almacén se conforman de la siguiente manera:

Figura 14: Proceso de almacén

Recepcién de pedidos

\ J k mercancia J

/
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Despacho de pedidos \ Preparacion de pedidos J

Fuente: Extraido de Almacén de clase mundial (2014).
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Recepcion de pedidos: El proceso se debe considerar de una orden de pedido donde se
establece claramente cumpliendo los estandares del despacho para que se realice de forma
correcta, por ello, lo importante es despachar, teniendo en cuenta al area de ventas y
distribucion para evitar los errores de inventarios que dificultan a los clientes. Por lo cual,

la orden del pedido debe ser un documento eléctronico o manual.

Figura 15: Recepcion de pedidos

Fuente: Extraido de Soluciones de Almacenaje (2021).

Almacenamiento de pedidos: Posterior a la recepcion del producto, se procedera con el
inventario para verificar la cantidad de los pedidos que estan reflejados en la orden de

compra.

Figura 16: Almacenamiento de pedidos

Fuente: Extraido de Soluciones de Almacenaje (2021).
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Preparacion de pedidos (picking): Se selecciona la mercancia de los productos una vez
ya verificado en el almacén, por ello la informacion de la mercaderia colocada en el almacén
puede realizarse del mismo operador de despachos o de un programa donde se suministra

toda la informacion solicitada mas eficiente.

Figura 17: Preparacion de pedidos

Fuente: Extraido de Gestion de almacenes (2021).

Despacho de pedidos: Finalmente la mercancia ya se encuentra apiladas y colocadas
al transporte para ser entregada al cliente final, el embalaje y las caracteristicas del empaque
deben encontrarse en buenas condiciones, por ello, es necesario que el proceso de estiba sea

de manera rapida y eficientemente a los proveedores y clientes.

Figura 18: Despacho de pedidos
\ - ==

Fuente: Extraido de Gestion de almacenes (2021).
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Proceso de Despacho o expedicion

Segun Campo et al (2013) el proceso de expedicion satisface las necesidades del
consumidor ofreciendo un nivel de servicio Optimo, desglosandose en las siguientes
actividades: En primer lugar, la seleccion de las mercancias, esto se refiere no se procede
con la salida de unidades de cargas completas, donde se llevaria a cabo la preparacion de

pedidos.

Figura 19: Seleccion de la mercancia

Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Posteriormente, se lleva acabo con el embalaje de mercancia, que se realiza para
proteger antes posibles dafios dada la deficiente manipulacién y también del transporte a la
mercancia hasta su punto de destino, por ello, se emplea precinto en la mercancia como

medida de proteccion y luego es etiquetada para su facil identificacién o reconocimiento.

Figura 20: Embalaje de pedidos

Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 38



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE
Finalmente, se realiza la eleccion del medio de transporte, asimismo, se debe contar
con la documentacion necesaria que considere la orden de compra, factura, guia de
transportista, permisos y licencias complementarias, que acompafara la expedicion o
despacho de la mercancia. De esta manera, se concluyendo el proceso de despacho ante la

conformidad del cliente por las mercancias recibidas hacia su mercancia recibida.

Figura 21: Eleccion del medio de transporte

R -

Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Segun Ten y Schmidt (2007) todos los envios a despacho se deben optimizarse
considerando tres métodos propuestos, los cuales son presentados a continuacion:

Despacho basado en pedidos: Se refiere cuando un pedido aun no programado debe
considerar elegir intervalos o recursos adecuados para cada paso de trabajo y repitiéndolo

hasta que todos los pedidos estén programados.

Figura 22: Despachos basado en pedidos

Fuente: Extraido de Google Académico (2023).
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Despacho basado en recursos: Se refiere cuando se elige un recurso para la
programacion del paso de trabajo mas adecuado, por ello, esta programacion se repite hasta

que todas las ordenes se cumplan y estén programados.

Figura 23: Despacho basado en recursos

i

M\

Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Despacho basado en operaciones: Se refiere cuando se elige una operacion logistica
de despacho y el recurso e intervalo de tiempo adecuados hasta que se programan todas las

ordenes solicitadas por el area usuaria dirigidas al area de almacén.

Figura 24: Despacho basado en operaciones

A

Fuente: Extraido de Google Académico (2019).
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2.2.5. Métricas o indicadores

Eficacia de Despachos

La eficacia de despachos se considera la capacidad que tiene un almacen para lograr las
expectativas propuestas en su area, para complacer al cliente en los requerimientos que
deben tener los productos y caracteristicas para que esten en condiciones de satisfacerlas y
entregarse debidamente en las cantidades y tiempo oportuno . El indicador de eficacia de
despachos mide los despachos perfectos mas despachos a tiempo sobre el promedio de los

dos indicadores.

Ecuacion 1 Eficacia de Despachos

Despachos perfectos + Despachos a Tiempo

Numero de indicadores de despachos

Despachos Perfectos

Segln Calzado (2020) la calidad de los despachos puede ser determinada como la
cantidad o numero de despachos correctos o sin errores respecto del total de despachos
realizados en el periodo. El indicador de 6rdenes despachadas mide el nimero de despachos
errados o con defectos respecto del total de ordenes despachadas del area de almacén
(Arrieta, 2011). En la presenta investigacion de suficiencia profesional se emplea la

siguiente formula:

Ecuacién 2 Porcentaje de despachos perfectos

Cantidad de ordenes despachadas sin errores 100
X

Total de despachos

Despachos a Tiempo
Segun Calzado (2020) el cumplimiento de entregas puede ser determinada como los
despachos entregados a tiempo respecto del total de despachos realizados en el periodo.

Ecuacidn 3 Porcentaje de despachos a tiempo

Despachos entregados a tiempo

100
Total de despachos X
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2.2.6. Herramientas de Mejora de Procesos
Diagrama de Ishikawa

El diagrama consiste en determinar el problema (efecto), el cual se debe identificar los
factores que influyen al problema (causas), por el cual las causas se subdividen en seis
dimensiones (Niebel & Freivalds, 2009). Cabe sefialar que el diagrama de causa — efecto por
su silimitud al esqueleto de un pez, se considera una grafica para identificar las causas de un
problema o resultado, por ello, se deben incluir las causas que representan de lo mas general
a lo mas particular hasta poder encontrar la causa raiz del problema (Bocéangel et al, 2021).
De igual manera permite determinar las causas del problema y las causas secundarias
reflejandose como ramas de las categorias principales del diagama conocido como Espina
de Ishikawa (L6pez, 2016).

Figura 25: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Extraido de Ingenieria Industrial (2021).

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 42



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE

Andlisis de Pareto

Es un analisis que prioriza el orden de las causas segin su grado de importancia,
proporcionando informacién de las causas relevantes al problema, el cual el Diagrama de
Pareto teniendo en cuenta las graficas de barras y la curva representa los porcentajes (Baca
et al, 2014). Cabe sefialar, que determinara las decisiones de los problemas mas relevantes
teniendo en cuenta los problemas reales que se esta alcanzando mediente los objetivos de la
empreaa y reduciendo las pérdidas (Bocéangel et al, 2021).

Figura 26: Diagrama de Pareto
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Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Segun Flamarique (2018) La Ley de Pareto ha derivado a una segmentacion mas
eficiente y un analisis ABC teniendo en cuenta que se puede determinar el modelo de un
almacén, flujo de mercancias, inventarios de los productos segun a criterios o

especificaciones para cada rango o clasificacion dado de la siguiente manera:
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Figura 27: Clasificacion gréafica del ABC
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Fuente: Extraido de Google Académico (2023).

Diagrama de Gantt

El diagrama determina control y planeamiento que surge para administrar proyectos y
sistemas complicados para interpretar, presentando el diagrama mediante fechas de
actividades en forma de barras, teniendo en cuenta que el tiempo real aparece en las barras

sombreadas y si en caso se dibuja una linea vertical se podré visualizar los componentes del

proyecto de actividades retrasadas o adelantadas (Niebel & Freivalds, 2009).

Figura 28: Diagrama de Gantt
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Fuente: Extraido de Google Academico (2023).
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CAPITULO IIl. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Contextualizacion de la problematica

A nivel internacional, en un entorno cada vez mas competitivo, las compafiias buscan
oportunidades de mejora para el desempefio y proactividad, convirtiéndose en empresas
lideres en su campo (Zambrano, 2022). En consecuencia, durante mucho tiempo, las
organizaciones se han esforzado por adoptar herramientas y técnicas de gestion para el
eficiente mejoramiento de sus operaciones logisticas (Bonilla et al., 2019). El almacén de
distribucion enfrento graves situaciones de falta de existencias y un alto tiempo de entrega
para el proceso de despachos (Abhishek & Maheshwar, 2020). La reduccion de procesos
que no agregan valor a la logistica empresarial ha sido un tema de investigacion. En este
sentido, la reduccién de desperdicios de tiempo innecesarios ha sido un area de gran
preocupacion, para reducir y evitar que el material genere mermas, por ello se ha
introducido el método de Lean Warehousing en la cadena de suministro (Ahmed & Hyder,
2020). Sin embargo, la gestion de almacén desde una perspectiva de mejora continua con
enfoques como Lean han recibido significativamente menos atencion. La ventaja de
estudiar los metodos Lean es que cualquier mejora en el rendimiento de los procesos se
reflejaran en el desempefio logistico de los proveedores y clientes (Bonilla et al, 2019). Por
tanto, la eliminacion de desperdicios mejorara el tiempo de despacho hacia el cliente,
reduciendo el inventario y los costos y se pueda incrementar la productividad (Baby &
Jebadurai, 2018).

A nivel nacional, las empresas estan en una etapa de aplicacion de sistemas o modelos
de optimizacién donde logran integrarse a la cadena de suministro de la empresa buscando
mayor eficacia y efectividad en sus procesos (De la Cruz & Reyes, 2021). De tal manera
que, las empresas deben estar siempre relacionados a almacenamiento e inventarios, por
ello, en sus procesos brindan calidad, y asi poder sobresalir en el mercado (Morales, 2020).
En las compafiias ofrecen excelentes servicios y productos de calidad a sus clientes, por lo
cual, se deberia brindar una adecuada atencion para ello es necesario tener una excelente
gestion de almacén de tal modo se mantengan en correctas condiciones y sean identificados
de forma eficaz e inmediata (Ayala & Morales, 2022). Cabe mencionar que los tiempos de
entrega son considerados como una prioridad hacia sus clientes al entregar sus bienes

dentro del plazo acordado, siendo necesario mantener este indicador controlado y siempre
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aumentando para beneficio de la empresa (De la Cruz & Reyes, 2021). Ante lo
mencionado, las empresas Pymes peruanas tienen problemas en las organizaciones de
almacenes porgue carecen de poca estrategia de ubicaciones, del area del almacenamiento,
desperdicios y trazabilidad del producto, por ello tienen un deficiente proceso de
inventarios con productos obsoletos, donde se requiere un plan de accion para el almacén
y teniendo conocimientos sobre la metodologia de Lean disminuyendo la mala
organizacion y obteniendo la disponibilidad de los productos con rapida salida y manejo
de los mismos, contando con un ambiente mas ordenado, limpio y sefializado (Ayala &
Morales, 2022).

El trabajo de suficiencia profesional se desarrolla en la empresa Inversiones Generales
Saavedra & Poma S.A.C. , teniendo como problematica un bajo nivel de eficacia de
despachos que fue de 67% promedio, indicando los porcentajes que se muestran
mensualmente . Esto reflejaria la necesidad de contar con una metodologia en el area de
almacen y se pueda revertir esta situacion puesto que perjudica los resultados economicos
de la compaiiia y el prestigio de la empresa, donde el area pretende lograr un 85% de

eficacia de los despachos.

A continuacién, se presenta la eficacia de los despachos del primer semestre que
corresponde de enero a junio del afio 2022, el cual fue conformado por indicadores de
despachos a tiempo y despachos perfectos. La eficacia de los despachos es baja y presenta
una variacion desfavorable en el periodo analizado siendo un problema a tratar de la

empresa.
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Figura 29 Eficacia de despachos
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

3.2. Formulacion del Problema

Problema General

e ;CoOmo la aplicacion de Lean Warehousing incrementara la eficacia de los despachos

en la empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C., en el afio 20227

Problema Especificos

e ;Cual es la situacion actual del proceso de despacho en el area de almacén de la
empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C., en el afio 20227

e ;COmo aplicar Lean Warehousing en la empresa analizada?

e ;Cualeselresultado de la aplicacion de Lean Warehousing en la empresa Inversiones

Generales Saavedra & Poma S.A.C., en el afio 2022?
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3.3. Descripcidn de la experiencia profesional

La autora Marjorie Breyith Moreno Becerra ingresé a la empresa Inversiones Generales
Saavedra & Poma S.A.C. donde se necesitaba de sus conocimientos profesionales en el area
de logistica, teniendo en cuenta que en los despachos de la mercaderia a los programas
sociales existian pedidos retrasados en fechas y horarios y pedidos con errores, razon por la
cual se solicitaba una persona con la experiencia necesaria en el cargo de Supervisora de

Logistica. Dicho cargo realiza las siguientes funciones:

¢ Realizar un diagndstico actual de la empresa.

¢ El control de la documentacion de envio y recepcion de mercaderia.

e Asegurar el cumplimiento de los pedidos completos, sin errores y dentro del plazo
acordado con el cliente.

De acuerdo con estas funciones, es donde la autora de este trabajo de suficiencia
profesional analizo las actividades y propuso aplicar Lean Warehousing para incrementar la
eficacia de los despachos en el area de logistica. Sin embargo, al aplicar, no solo se mejorara
eficacia de los despachos, sino que también las fechas establecidas se cumpliran, asimismo
la empresa podra tener un cronograma de compras y ventas de los productos en fechas
establecidas para evitar los retrasos y perdidas de clientes.

3.4. Eficacia de despachos previo a la mejora

A continuacion, se presenta la eficacia de los despachos del primer semestre que
corresponde de enero a junio del afio 2022, el cual fue conformado por indicadores de
despachos a tiempo y despachos perfectos. La eficacia de los despachos es baja y presenta

una variacion desfavorable en el periodo analizado siendo un problema a resolver.

Figura 30 Eficacia de despachos

80%

. o 68% _— 0-73% o 615 — o 73%
40%
20%
0%
Enero  Febrero Marzo Abril Mayo Junio
PRE-TEST

Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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3.4.1. Eficacia de despachos a tiempo

A continuacion, se presenta el indicador de eficacia de despachos a tiempo para la
toma de datos del primer semestre como periodo de estudio se recolecta la informacion
detallada y a base de eso se determind dichos porcentajes sobre los pedidos que llegaban
0 no a tiempo se considerd las fechas y horarios establecidos segun el lugar de reparto
para los comedores de los programas sociales. El cual el indicador de despachos a tiempo
mide los despachos entregados a tiempo respecto al total de despachos. Teniendo como
resultados para cada mes un porcentaje de eficacia de despachos a tiempo en el mes de
enero con 63.64%, febrero con 58.33%, marzo con 76.92%, abril con 57.14%, mayo con
72.73% y junio con 69.23%.

Figura 31: Eficacia de despachos a tiempo
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

3.4.2. Eficacia de despachos perfectos

A continuacion, se presenta el indicador de eficacia de despachos perfectos para la
toma de datos del primer semestre como periodo de estudio se recolecta la informacién
brindada y se determiné dichos porcentajes sobre los pedidos para eso se considero las

cantidades de los pedidos segun lo que se tenia que repartir a los comedores de los
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programas sociales. Este indicador de despachos perfectos mide el nimero de despachos
errados o con defectos respecto al total de despachos. Teniendo como resultados para
cada mes un porcentaje de eficacia de despachos perfectos en el mes de enero con 72.73%,

febrero con 66.67%, marzo con 69.23%, abril con 64.29%, mayo con 54.55% y junio con

76.92%.

Figura 32: Eficacia de despachos sin errores o perfectos
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

3.5. Descripcién general del proceso de despachos

Se presenta el diagrama de procesos de despachos, donde intervienen cuatro
participantes: proveedor, almacenero, auxiliar de almacen y transportista, en dicho proceso
que inicia con la entrega de la mercaderia con el proveedor pasando por su registro,

programacion de pedidos, preparacion, embalado y despacho final hacia los puntos

asignados por las municipalidades como cliente final.
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Junio
23.08%
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Figura 33: Descripcion general del proceso de despacho
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Se detalla cada uno de los cuatro participantes dentro del proceso.

Proveedor: Es el responsable de traer la mercaderia al almacén y sé que cumpla con
las especificaciones de calidad y salubridad, lo cual cualquier disconformidad de la
verificacion del producto se procedera con la devolucion al proveedor para el cambio de

mercaderia.

Almacenero: Su funcidn es colocar la mercaderia en los lugares asignados para cada
producto para luego realizar el registro de ingreso de la mercaderia al almacenamiento.
Si en caso en almacén no requieren de stock es el encargado de realizar la orden de compra
para que la mercaderia sea programado, donde el pedido y el proveedor pueda traer con

una nueva orden de compra mercaderia al almaceén.

Auxiliar de Almacén: Es el responsable del almacenamiento, es el que realiza el
requerimiento del pedido quien realiza una verificacion de los productos antes de ser
alistado por el area de almacen, teniendo que considerar el stock disponible, en caso no
cubra el pedido se realiza una solicitud de compra. Posteriormente se comienza con la
preparacion del pedido donde se realiza el trasegado a los sacos y bolsas rotuladas de cada
municipalidad, y se procede al embalaje tal como el envasado, empaquetado y etiquetado

de la mercaderia

Transportista: Finalizando el proceso de despacho el transportista es el encargado de
estibar la mercaderia al vehiculo correspondiente para que luego sea transportado a los

lugares asignados.

3.6. Analisis de Causas del Problema

El problema general es el bajo nivel de eficacia de los despachos ante el
incumplimiento de los despachos a tiempo y con errores, esto afecta directamente al area de
almaceén, quienes deben plantear una solucion inmediata y efectiva para este problema. Para
realizar un andlisis detallado se utiliz6 el diagrama de Ishikawa, arbol de problemas y el

analisis de Pareto.

Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 52



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Diagrama de Ishikawa

Se presenta el diagrama donde determinara las causas que originan el bajo nivel de
eficacia en el proceso de despacho. Por lo cual en el Ishikawa que se presenta contiene seis
dimensiones como método, medicidn, mano de obra, medio ambiente, material y maquinaria
y en total presenta 18 causas de los cuales destacan las cuatro principales causas tales como:
La ausencia de una metodologia para la gestion de almacén, carencia de procesos no
estandarizados, falta de formatos y registros de control y no se contar con indicadores de
control, lo cual todas estan referidas a explicar el origen del problema dado por la deficiente
gestion de despachos. Por lo cual se consider6 a cuatro participantes de alto rango

seleccionados en base de experiencia y tiempo en la empresa.

En primer lugar, se determind un tiempo donde se pueda reunir y exponer la lluvia
de ideas, por lo que se lleg6 a un acuerdo de un horario accesible y un espacio tranquilo que
facilite el brainstorming. Continuando, se detallé el problema central sobre las causas de la
deficiente gestion de despachos, utilizando un mapa mental. Por consiguiente, cada
trabajador explico sus propuestas tomandose nota de cada uno de ellas para considerarlas
causas relevantes al problema. Por lo tanto, se presentd una lista con las ideas elegidas junto
con el gerente general contando con su participacion en la reunion y procediendo a elegir la
mas relevantes. Para ello, se establecio a ordenarlas segun las seis dimensiones a considerar

y para ordenar colocando cada causa correspondiente en cada dimension.

Por altimo, se agradecio a todos los trabajadores y al igual al gerente general por su aporte

y participacion de dicha reunion y ser de gran apoyo para el levantamiento de informacion.
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Figura 34: Diagrama de Ishikawa
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Asimismo, las causas mencionadas también constituyen aquellas que son mas
criticas, y fueron representadas mediante el andlisis de Pareto el cual forma parte de esta
investigacion.

Analisis de Pareto

Se detalla en el presente anélisis de Pareto, aplicado en 18 causas especificas
identificadas con el Diagrama de Ishikawa, para realizar esta priorizacion o ponderacion de
las causas fue necesario consultar o0 encuestara expertos trabajadores del area, con mayor
experiencia y antigtiedad en la empresa, producto de su contribucién se logro jerarquizar a
tres causas especificas relacionadas a la dimension de Método, siendo: ausencia de la
metodologia para la gestion almacén con 20.1% , carencia de procesos no estandarizados
con 18.0% , la falta de formatos y registros de control en almacen con 16.5%, y no contar
con indicadores de control con 14.9% ni informacion histérica almacenada con 7.2%, esto
acumula un total de 77% originando el bajo nivel de eficacia del despacho de mercaderia en
la empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C

Tabla 7 : Andlisis de Pareto

N° Descripcion de Partida El E2 E3 E4 Punt. Frec. Frec.
Relativa Acumul
ada

=
o
©
[EN
o
[EN
o

1  Ausencia de una metodologia para la 39 20.1% 20%

gestion almacén

2  Carencia de procesos no estandarizados 8 9 10 8 35 18.0% 38%
3  Falta de formatos y registros de control 8 9 8 7 32 16.5% 55%
4 No se cuenta con indicadores de control 8 7 17 7 29 14.9% 70%
5 No se cuenta con informacion histérica 4 3 3 4 14 7.2% 7%
6 Falta de lineamientos de calidad 2 3 2 2 9 4.6% 81%
7  Bajo nivel de capacitacion 2 2 1 2 7 3.6% 85%
8 Altarotacion de personal 2 1 2 1 6 3.1% 88%
9 Deficiente control y supervision 2 0 1 2 5 2.6% 91%
10 Falta de mantenimiento de equipos 1 0 1 2 4 2.1% 93%
11 No se cuenta con suficientes EPP 1 0 1 1 3 1.5% 94%
12 Empleo de equipos con desfase tecnolégico 1 1 0 0 2 1.0% 95%
13 Retraso en los productos 1 1 0 O 2 1.0% 96%
14 Retraso en entregas de los productos 1 0 0 1 2 1.0% 97%
15 Falta de documentacion 1 1 0 0 2 1.0% 98%
16  Exceso de desperdicios en el area 1 0 0 0 1 0.5% 99%
17 Deficiente distribucion de las areas 0 0 1 0 1 0.5% 99%
18 Bajo nivel de iluminacion 0 1 0 0 1 0.5% 100%
TOTAL 194 100%

Fuente: Elaboracion Propia



Figura 35: Diagrama de Pareto
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Figura 36: Arbol de Problemas
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Se visualiza en la Figura 36, el problema principal es la deficiente gestion de despachos
donde se detalla las causas especificas tales como el desconocimiento de la metodologia, la
falta de procedimientos escritos, la falta de auditorias internas y no cuenta con indicadores
definidos, y como efectos especificos tenemos las pérdidas econémicas, insatisfaccion del

cliente, penalizaciones y el exceso de devoluciones

3.7. Seleccidén de la metodologia

A continuacion, se detallara las metodologias propuestas como se muestra en la tabla
es un comparativo de la metodologia de Lean Warehousing, Ciclo de Deming y Método 5S
para poder tener un concepto mas amplio sobre las definiciones, objetivos, etapas y los

beneficios que tiene cada uno de ellas como metodologia detallandolos a continuacion:

Tabla 8 Objetivos de las metodologias

METODOLOGIAS - OBJETIVOS Y ETAPAS

LEAN WAREHOUSING

CICLO DEMING

CICLO DMAIC

Lean Warehousing es util
para potenciar la logistica
de procesos en un almacen,
y asi ofrecer mejoras de
gestiéon del inventario, por
el cual incluye la mejora de
calidad de procesos en

almacén.

El Ciclo Deming es el
nivel de mejoramiento,
donde prioriza disminuir
los

procesos que no

agregan valor y asi

mejorando los resultados.

Ciclo de DMAIC consiste en

identificar y reducir los
desperdicios de los procesos
para una mejora continua, lo
cual ayudaria a solucionar
problemas, realizando las
mejoras obteniendo buenos

resultados.
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La metodologia consta de
tres etapas, que se presenta
a continuacion:
Primera Etapa: Creacion
de Estabilidad

Como primer paso se
realiza las capacitaciones,
como segundo paso la
implementacién de 5S vy

como tercer paso la
implementacion visual
Andon.

Segunda Etapa: Creacion
de Flujo

Como cuarto paso tenemos
la ejecucion del Layout del
almacén, como quinto paso
el mapeo de flujo de valor
(VSM)

Tercera Etapa: Ejecucion
del Flujo

Como sexto paso la
resultados finales.

Ciclo

considera 4 etapas como:

Deming se

Planificar: Se tiene que
delimitar para identificar
los procesos para luego

ser aplicadas.

Hacer: Se debe tomar en

cuenta la primera etapa

para llevar a cabo las
propuestas.
Verificar: Se considera

evaluarlas para el

cumplimiento a base de

corregir posibles
variaciones.
Actuar: Se finaliza

evaluando el grado de

éxito de la
implementacion y
decisiones.

La metodologia central del
Six Sigma tiene cinco fases:

Se los

oportunidades vy

Definir: define
alcances,
objetivos lo cual se debe
definir y cudl seré el resultado
aplicando la tecnica de

Brainstorming

Medir: Se recolecta los datos
a analizar y evaluar la
situacion actual y al final,
utilizando herramientas como
Ishikawa, Pareto o Causa y

efecto.

Analizar: Se determinar la
causa raiz y como resultado se
utilizara el 5 Porqués el cual
ayuda a identificar y validar la

causa raiz.

Mejorar: Se debe identificar
las oportunidades de mejora

obteniendo varias soluciones.

Controlar: Se controla las

acciones del plan de accién
los

implementando riesgos

mas eficientes en el proceso.

Fuente: Elaboracion Propia
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Se presenta en la siguiente tabla detallando los beneficios de cada metodologia:

Tabla 9 Beneficios de las metodologias

METODOLOGIAS - BENEFICIOS

LEAN WAREHOUSING

CICLO DEMING

CICLO DMAIC

En las ventajas de

Warehousing se detallaran:

eliminar los errores de

simples y sin error.

area de  produccion

almacenes.

del pedido.

Lean

5S: Se implementa un plan de
accion para el lugar de trabajo

obteniendo buenos resultados.

Poka Yoke: Se utiliza para

procesos considerando técnicas

Kanban: Son sefiales que deben
ser tan visuales como sea

posible y siendo muy util en el

Mapa de Flujo de Valor (VSM):
Es un método grafico donde se
considera todos los procesos

para realizar el requerimiento

En las ventajas vy
Ciclo

Deming para la logistica

desventajas del
podemos resaltar las

siguientes:
VENTAJAS:

Mejora Continua: Se
puede implementar
soluciones constantes y

actualizados a  sus

problemas de la
empresa.

Incrementando la
productividad: Se
considera encontrar
soluciones donde no

perjudiquen a la eficacia

de los procesos.

El Ciclo DMAIC tiene la
capacidad de definir el
problema conociendo las
necesidades del cliente,
considerando los cambios en
la implementacion,

detallando los beneficios:

Se puede definir y medir sus

objetivos.

Se realiza un seguimiento
para la  mejora  del
rendimiento a través del
tiempo.

Y por ultimo se utilizan
métodos donde ahorren los
costos y aumenten los

beneficios.

Fuente: Elaboracion Propia
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Andlisis de las alternativas de solucién

A continuacion, luego de explicar cada metodologia sugerida para solucionar el

problema, se llego a intercambiar ideas de evaluacion considerando los siguientes criterios:

1. Tiempo de implementacion
2. Competencias del personal
3. Orientacion al problema

Se aplico los criterios mencionados respectivos dandoles una ponderacién considerando la

lluvia de ideas y plasmandolos en la matriz AHP, como se detallara:

Tabla 10 Método AHP

Matriz Normalizada Criterios
CRITERIOS Tiempo orientacic
de Competencias | “rientacion Tiempo | Competencias | Orientaci | YECTOR
del personal | @l problema . RROLES
implementacion de del personal 6nal 0
impleme problema
ntacion
Tiempo 1.00 7.00 300 | 0.68 0.84 043 | 65%
implementacion
Competencias
del personal 0.14 1.00 3.00 0.10 0.12 0.43 22%
Orientacion al 0.33 0.33 1.00 | 0.23 0.04 014 | 14%
problema
1.48 8.33 7.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Se mostraran los criterios que serdn evaluados: Tiempo de implementacion,

competencias del personal y orientacion al problema. Por el cual, se tomara la mejora

metodologia.

Tabla 11 Matriz AHP de metodologias

e ALTERNATIVAS Matriz Normalizada Criterios
Tiempo de ; - 7
implementacion Lean Ciclode | Ciclo i-lr;:e:zr%c:egfa Competencias Orler;:lacmn VECTOR
Warehousing | Deming | DMAIC plen del personal PROMEDIO
cion problema
Lean 0
Warehousing 1.00 7.00 4.00 0.68 0.84 0.57 70%
Ciclo de Deming 0.14 1.00 2.22 0.10 0.12 0.32 18%
Ciclo DMAIC 0.25 0.45 1.00 0.17 0.05 0.14 12%
1.39 8.45 7.22
ALTERNATIVAS Matriz Normalizada Criterios
Criterio 2:
Competencias del : : .
personal Lean Ciclo de Ciclo imTIIZr;peﬁtgiié Competencias Orler:Iacmn VECTOR
Warehousing Deming | DMAIC P del personal PROMEDIO
n problema
War';ﬁgﬂsin g 1.00 3.00 0.20 0.68 0.36 0.03 36%
Ciclo de Deming 1.00 1.00 0.22 0.68 0.12 0.03 28%
Ciclo DMAIC 1.00 2.25 1.00 0.68 0.27 0.14 36%
2.25 5.25 1.42
ALTERNATIVAS Matriz Normalizada Criterios
Criterio 3:
Orientacion al Lean . . Tiempo de .| Orientacio
problema Warehousin CDICIO. de Ciclo implementacio Sl nal VIEC Ol
eming DMAIC s del personal PROMEDIO
g n problema
Lean 0
Warehousing 1.00 3.00 4.25 0.68 0.36 0.61 55%
g‘e"rf"‘]’g 0.33 1.00 5.00 0.23 0.12 0.71 35%
Ciclo DMAIC 0.20 0.20 1.00 0.14 0.02 0.14 10%
1.53 4.20 10.25
Fuente: Elaboracién Propia
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Finalmente se obtuvo la metodologia con los criterios considerados y la informacién

obtenida de las matrices.

Tabla 12 Matriz AHP de metodologias con criterios principales

Tiempo de Competencias Orientacion al
CRITERIOS implementacion del personal problema TOTAL
Lean 0.70 0.36 0.55 60%
Warehousing
Ciclo de Deming 0.18 0.28 0.35 22%
Ciclo DMAIC 0.12 0.36 0.10 17%
0.65 0.22 0.14
Alternativas Total
Lean Warehousing 60.28
Ciclo de Deming 22.30
Ciclo DMAIC 17.11

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacién, se realiz6 la matriz AHP, donde el vector promedio obtenido final es

de 60% resultando la mejora alternativa a proponer es la metodologia de Lean Warehousing.

3.8. Desarrollo de la metodologia

Se desarrollard las técnicas y herramientas para evaluar y analizar la situacion inicial
de la empresa antes de dar solucidén al problema analizado, tales como: el mapa de procesos
de la empresa, el diagrama de flujo de procesos, diagrama de operaciones de procesos inicial

y mapa de flujo de valor inicial.
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Figura 37: Mapa de Procesos
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO INICIAL

En la figura, se puede visualizar el diagrama de flujo de proceso inicial el cual
empieza con el ingreso de la mercaderia para ser atendido segun requerimiento, continuando
con la realizacion de la emision de la orden de pedido considerando los siguientes detalles:
cliente, #pedido, cantidad y la unidad de medida, en este paso tenemos la primera decision
que si ¢Hay mas pedidos? Si la decision es que “Si” se vuelve a realizar la emision de la
orden de pedido y si la decision es que “No” se procese con la aprobacién del pedido para
luego ser entrega al despachador para que pueda ser atendido, una vez aprobado se revisa
las 6rdenes de pedido si esta todo conforme y ahi tenemos la segunda decision que si ¢Hay
stock en bodega? Si la decision es que “Si” se retira a bodega 1 para verificar el stock
correspondiente y si la decision es que “No” se procede con la continuacion del proceso y es
aqui donde empieza con el acondicionamiento del producto, siguiendo con el traslado del
producto a las areas correspondientes para que sean preparados en este proceso incluye la
limpieza, seleccion, trasegado y pesado de la mercaderia, siguiendo con el proceso de
embalaje incluyendo el envasado y embalado del productos y como altimo proceso el apilado
de la mercaderia a los lugares correspondientes, y como Ultima decision que si ¢ Hay mas
ruteos? Si la decision es que “Si” se vuelve nuevamente al proceso de la revision de las
ordenes de los pedidos para nuevamente realizar todo el proceso de la preparacién de la
mercaderia y si la decision es que “No” se procede a entregar al cliente el producto final y

siendo retirado del almacén.



Figura 38 Diagrama de Flujo de Proceso Inicial
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO INICIAL (DOP)

Se presenta la secuencia de los pasos a seguir durante el proceso de despacho en el
area de almacén. En el DOP inicial se tiene 9 procesos de operacion y 1 de inspeccion, con
un tiempo total de 1080 minutos para gestionar los despachos. En primer lugar, inicia con el
registro de la orden de pedido, luego con la verificacion de la mercaderia puesto en almacén
para verificar la calidad del producto, siguiendo con la limpieza, seleccion del productos,
siguiendo con el trasegado a sacos rotulados, luego se realiza el pesado del producto en
bolsas y sacos pequefios rotulados, seguido del envasado, embalado y sellado del producto
como final del proceso, culminando con el apilamiento de los sacos de 50kg y bolsas de
15kg colocandolos arrumadamente para luego ser transportado al transporte y destinado al

cliente final.

Figura 39 Diagrama de Operaciones del Proceso Inicial
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Cuadro de Resumen DOP inicial:

Tabla 13 DOP inicial

Evento | Cantidad | Tiempo (minutos)
(::) 9 1020

1 60
TOTAL 10 1080

Fuente: Elaboracion Propia

Mapa del Flujo de Valor Inicial (VSM)

Se visualiza en la figura 40, el mapa de flujo de valor inicial que indica el proceso de

despachos actual compuesto por: limpieza, seleccion, trasegado, pesado, envasado,

embalado, sellado y apilado. El cual tiene un tiempo de ciclo de 1080 minutos. Asimismo,

un tiempo de espera o tiempo muerto de 150 minutos durante el proceso de despacho. Como

se muestra este resultado no es satisfactorio para la empresa, por ello, se buscara eliminar o

reducir los tiempos de espera entre las actividades operativas de despacho con el objetivo de

incrementar la eficacia de los pedidos, lograr un equipo de trabajo mejor organizado y

productivo que contribuya a la creacion de valor en las actividades de despacho de mercancia

para ello es necesario llevar a cabo acciones de mejora relacionadas con la metodologia de

Lean Warehousing.
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Figura 40 VSM Inicial de despachos
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Hora Final: 9:00 am

Hor Final: 10:30 am

Hora Inicio: 10:50 am

Hora Final: 12:20 pm

Hora Inicio: 12:45 pm

Hora Final: 3:45 pm

Hora Inicio: 4:00 pm

Hora Final: 7:00 pm

180 min

30 min

60 min

20 min

90 min

25 min

180 min

15 min

180 min

Hora Inicio: 7:20 pm

Hora Final: 8:20 pm

20 min

20 min

60 min

Hora Inicio: 8:40 pm

Hora Inicio: 11:00 pm

Hora Final: 10:40 pm

Hora Final: 12:30 am

120 min

20 min

90 min

Fuente: Elaboracion Propia




3.9. Eleccion de Herramientas para solucion del problema

Para llevar a cabo los objetivos planteados de la aplicacion de herramientas de la

metodologia de Lean Warehousing se considera los pasos siguientes a evaluar:

Tabla 14 Estrategias del desarrollo para aplicacion de la mejora

Etapa Pasos Herramientas y/o técnicas
1:Creacion de Paso 4: Aplicacion 5S Método 5S
Flujo Capacitacion
Paso 5: Aplicacion Visual Andon
Paso 6: Aplicacion Poya-Yoke Poka-Yoke
Paso 7: Mapeo de flujo de Valor VSM
2: Ejecucion del Paso 8: Evaluar indicadores y el Despachos a tiempo
Flujo beneficio de la aplicacion. Despachos perfectos

3.9.1. Meétodo 5S

Evaluacion de la Metodologia 5S

Se presentara la evaluacion inicial del método 5s el cual esta compuesto por cinco
principios tales como: clasificacidn, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, este
método permite establecer e implementar estdndares en el area de trabajo para lograr
espacios mas limpios, ordenados y seguros que favorezcan el desempefio y la eficacia de las

operaciones dentro de la empresa.

Tabla 15 Evaluacién de 5S

Principios 5s Inicial Final
CLASIFICACION (SEIRI) 50% 67%
ORDEN (SEITON) 33% 67%
LIMPIEZA (SEISO) 17% 67%
ESTANDARIZACION (SEIKETSU) 50% 100%
DISCIPLINA (SHITSUKE) 25% 100%

36% 80%
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Cumplimiento de 5S
Se realiza la evaluacion del cumplimiento 5s, para lo cual se utilizara un diagrama radial

con un principio en cada vértice, como se muestra:

Diagrama Radial Inicial

En la figura se presenta el diagrama radial 5s inicial, donde se visualiza el pentagono
azul mostrando los cinco principios, donde la clasificacion del almaceén se realizaba un 50%,
mientras que el orden alcanzaba un 33% no cumplian con procedimientos o identificaciones
visuales, la limpieza del &rea se cumplia un bajo 17% teniendo un almacén muy desordenado
y sucio, mientras que la estandarizacion se aplicaba un 50% en el area, por altimo, la
disciplina alcanzé un bajo nivel de 25%. Por lo tanto, se obtuvo un 36% de cumplimiento de

los principios 5S como se muestra a continuacion:

Figura 41 Diagrama Radial 5s Inicial

CLASIFICACIO

N (SEIRI)
50% 50%

25%

DISCIPLINA ORDEN
(SHITSUKE) (SEITON)
33%
50%
17%
EST:C'\I'SQR'Z LIMPIEZA
(SEIKETSU) (SEISO)

Fuente: Elaboracién Propia
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S1: Clasificacion (Seiri)

El principio de clasificacion consta en elaborar una lista de articulos, equipos y
maquinas innecesarias para luego ser eliminados, y tal como se puede visualizar antes de la
implementacion se encontro selladoras y balanzas obsoletas junto con cartones puesto que
no hay una clasificacion de los objetos segun el area designada para ser posteriormente
eliminados o reubicados, ya que se encuentra de una manera incorrecta en el piso y pudiendo
ocasionar accidentes a los operarios.

Figura 42 Evaluacion de S1 Seiri

ANTES DESPUES

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

De acuerdo con la implementacion se utilizé las tarjetas rojas, teniendo en cuenta que
es una herramienta de control visual usada para evidenciar a las maquinas que deben ser
eliminados o reubicadas con el fin de mejorar el area, se hizo uso de las tarjetas pudiendo
especificar detalladamente si debe ser eliminados o reubicados colocandolos agrupadamente
de forma temporal encima de un pallet hasta que se encuentre un espacio designado por la

empresa y generando un orden y limpieza del area.

Bach. Moreno Becerra, Marjorie Breyith Péag. 72



e

PRIVADA
DEL NORTE

S2: Ordenar (Seiton)

El principio de ordenar consta de organizar adecuadamente cada objetos, maquinas
y materiales para que cada uno dispongan de lugares identificados y se tenga mas claro las
ubicaciones de cada uno de ellas. Por lo tanto, en el antes de la implementacion se visualiza
que la mercaderia no cumple con un adecuado orden porque no estan agrupadas o sefializadas
para que al momento de ser retirado la mercaderia no comentan el error de entregar pedidos

que no estan programados.

Figura 43 Evaluacion de S2 Seiton

ANTES DESPUES

Fuente: El Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

De acuerdo con la implementacion del segundo principio, se coloco sefializaciones
en el piso como cuadrantes y formatos de verificacion por cada producto como identificacién
visual y asi mantengan una organizacion ordenada y simultaneamente se mantenga limpio
el area para que asi los espacios se vean mas organizados y con esta herramienta se reduzca

los tiempos de busqueda al momento de ser retirado la mercaderia del almacén.
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S3: Limpieza (Seiso)

El principio de limpieza es aplicado en equipos y herramientas, las actividades de
limpieza deben realizarse antes y después de la jornada laboral, como se puede visualizar
cuando se realiza el proceso de limpieza y seleccidn de la mercaderia son actividades que
mas ensucian, el cual se debe asignar un encargado o responsable, estableciendo turnos para

la limpieza del almacén.

Figura 44 Evaluacion de S3 Seiso

ANTES DESPUES

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

De acuerdo con la implementacion de limpieza, se puede visualizar que se designd
un encargado del area para realizar la labor de seiso de 5 a 10 minutos antes y durante de la
actividad donde se necesita involucrarse todos los operarios promoviendo el crecimiento y
desarrollo de lideres y ser reconocidos por su gran esfuerzo, ademas se implementé un
cronograma de limpieza del almacén realizarlo cada operario un dia por semanay asi puedan
rotar y se lleve un control de limpieza eliminando cosas innecesarias que no contribuyen al

proceso.
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S4: Estandarizacion (Seiketsu)

El principio de estandarizacion estd conformado por herramientas o evidencias
visuales donde se puede observar el antes de la implementacion que el almacén no contaban
con sefialéticas como controles visuales tanto como sefiales de obligacion, sefiales de auxilio
y sefiales de equipos contra incendio, por el cual no se tenia estdndares y normas que

constituyan la continuidad de las operaciones respetando la limpieza y el orden del area.

Figura 45 Evaluacion de S4 Seiketsu

ANTES DESPUES

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

Con la implementacion de estandarizacion, se pudo visualizar la colocacién de las
sefialéticas en todo el almacen tanto como sefialéticas de obligacion, auxilio y equipos contra
incendio para que ayuden a controlar y mitigar posibles riesgos presentes en el area de
trabajo, asi mismo, servir de guia a los operarios, por lo que se colocaron diversas sefiales

en columnas, muros, paredes y pisos del almacén.
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S5: Disciplina (Shitsuke)

El principio de disciplina esta conformado por estandares y normas a base de la
disciplina y el trabajo en equipo, donde se visualiza el antes de la implementacion, que los
operarios no contaban con procedimientos ni capacitaciones antes de cada jornada laboral,
por otro lado, no poseian con conocimiento o ayuda visual que promueva la disciplina y el

trabajo en equipo respetando las normas y acuerdos dentro de la empresa.

Figura 46 Evaluacion de S5 Seiketsu

ANTES DESPUES

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

De acuerdo con la implementacion de disciplina, como se puede observar el personal
ha sido capacitado antes del inicio de su jornada laboral explicandoles sobre el cumplimiento
de las normas y acuerdos, y cada dia de un tema diferente pero referente al proceso de
despacho, por otro lado, se considera los controles visuales implementados como ayuda
visual, es necesario fomentar la autodisciplina en los operarios, cumpliendo las buenas

practicas de las 5S de manera sostenible.
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3.9.2. Capacitacion

A continuacion, se muestran las capacitaciones realizadas al personal con la finalidad
de establecer pautas, normas y politicas dentro de la empresa y sean de manera rutinaria para

los operarios, y asi desarrollen sus actividades de manera consciente y segura.

Las capacitaciones brindadas al personal fueron programadas en charlas semanales,
brindandoles pautas o recomendaciones teniendo como finalidad establecer los métodos
didacticos para que las charlas o inducciones al personal se estandaricen y se cumplan

teniendo en cuenta que deben o no deben hacer durante las actividades.

Figura 47: Capaciones realizadas

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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3.9.2. Aplicacién Andon

La implementacion de la gestion visual o Andon permitié considerar sefiales visuales
en el almacén con la finalidad de una mejor comprension inmediata y facil de entendimiento
para los operarios ya que son mas eficientes y pueden identificar una condicion anormal. Tal
como se puede visualizar en las figuras como primera implementacion visual se delimit6 y
se enmarco con cinta de sefializacion en el area de apilamiento en la mercaderia para llevar
un orden, en el extintor se coloc una sefialética y cinta de sefializacion para mantener una
ubicacion fija y no sea trasladado o reubicado a otro lugar, asimismo se enmarcaron
sefializaciones para las carretillas para que tengan un lugar fijo y no sean movidas o dejadas
en cualquier lugar del almacen y por ultimo, se implementd el botiquin colocandolo con

sefialética y en un lugar visible por todo el personal para cualquier eventualidad.

Figura 48 Controles Visuales en el Area de Almacén

Senfializacion del area para mercaderia Sefializacion para carretillas

.

BOTIQUIN

PRIMEROS AUXILIOS
EN CASO DE EMERGENCIA

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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3.9.4. Aplicacion Poka-Yoke
En la figura 49, se visualiza el formato de Leccién de Unico punto (LUP), donde se
explica como se realiza de forma correcta cada actividad, en este caso el sellado de sacos,
con la técnica busca eliminar o reducir los errores del proceso de sellado donde se ha
evidenciado que al sellar los sacos generan problemas a los operarios por la mala postura

perjudicando el bienestar de ellos mismos.

Figura 49 Leccion de unico punto — Sellado de Sacos >=15kg

HVEEESA INVERSIONES GENERALES
TEMA SELLADO DE SACOS >=15kg SAAVEDRA & POMA
LUP N° 01-LUP-ALM2023

REALIZADO POR Ing.Marjorie Moreno Becerra .
AREA - LINEA Almacén - Proceso Despacho

TIPO - Conocimiento Basico Conocimieﬁ::)it::n::slema (Crkay Caso de Mejora
ESPECIALIDAD X Operarios - Transportista - Administrativos
APROBADO POR Clara Rangel Ramos FECHA APROBACION 1/05/2023

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
Como se visualiza en la figura, el proceso del sellado de los sacos se hizo uso de una
mesa de apoyo para colocar los sacos encima y asi sea el trabajo mas rapido, y asi evitar la

postura agachada y futuras lesiones a la columna durante el proceso.
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En la figura 50, se visualiza el formato de Leccién de Unico punto (LUP), donde se
explica como se realiza de forma correcta la actividad de estiba de la mercaderia, buscando
eliminar o reducir los errores del proceso de apilamiento de la mercaderia, evidenciando que
las cajas lo llevan en el hombro y puede provocarse dislocaciones o fractura, y también una

mala postura podria provocar dafios a la columna.

Figura 50 Leccion de Gnico punto — Estiba de Mercaderia

INVERSIONES GENERALES
L EMPRESA SAAVEDRA & POMA
TEMA ESTIBA DE MERCADERIA
LUP N° 02-LUP-ALM2023
REALIZADO POR Ing.Marjorie Moreno Becerra FIRMA
AREA - LINEA Almacén - Proceso Despacho
. - Conocimiento de Problema .
TIPO - Conocimiento Basico . X . Caso de Mejora
(evitar repitencias)
ESPECIALIDAD X Operarios - Transportista - Administrativos
APROBADO POR Enmanuel Pineda FECHA APROBACION 1/05/2023

Fuente: Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

Como se muestra en la figura, en el proceso de apilamiento de mercaderia se hizo
uso de una carretilla para que las cajas sean transportados de un lugar a otro y puedan evitarse

las malas posturas y futuras lesiones o fracturas durante el proceso.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO

Se puede visualizar el diagrama de flujo de proceso mejorado el cual empieza con el
ingreso de la mercaderia para ser atendido seglin requerimiento, continuando con la
realizacion de la emision de la orden de pedido considerando los siguientes detalles: cliente,
#pedido, cantidad y la unidad de medida, en este paso tenemos la primera decision que si
¢Hay stock? Si la decision es que “No” se vuelve a realizar la emision de la orden de pedido
para que pase por el proceso de la aprobacion del pedido, y si la decision es que “Si” se
procese con la aprobacion del pedido para luego ser entregado al despachador y se proceda
a la revision de las érdenes para que se empieza con la preparacion de la mercaderia como
primer proceso el acondicionamiento del producto, siguiendo con la preparacién del pedido
incluyendo las siguientes actividades tal como: limpieza, seleccion, trasegado y pesado de
la mercaderia, siguiendo con el proceso de embalaje incluyendo el envasado y embalado del
productos y como Ultimo proceso el apilado de la mercaderia a los espacios correspondientes
para cada uno de ellos segun cantidad de pedidos y para finalizar con la estiba al transporte

programado y sean transportados a su destino final.



Figura 51 Diagrama de Flujo de Proceso Mejorado

¢éHay stock?

Fuente: Elaboracion Propia



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO MEJORADO (DOP)

En el DOP mejorado se visualiza que se tiene 9 procesos de operacion y 4 de
inspeccidn, por el cual, el diagrama de operaciones del proceso mejorado se incrementd las
verificaciones por tres actividades que mediante evaluacién se considerd necesarias por las
demoras y retrasos que se considerd al inicio antes de la mejora, logrando reducir esos
factores y asi se logro reducir el tiempo del proceso de despacho con un tiempo total de 990
minutos. En primer lugar, se inicidé con el registro de la orden de pedido, luego con la
verificacién de la mercaderia puesto en almacén para verificar la calidad del producto,
siguiendo con la limpieza y seleccion de la mercaderia, siguiendo con el trasegado a los
sacos rotulados, se considerd la operacion de pesar y verificar la mercaderia que no exceden
de su peso indicado, seguido por el envasado y embalado a las bolsas, se considero sellar y
verificar que las bolsas estén bien selladas y sin ningun desperfecto, culminando con el
apilamiento y verificacion de que la mercaderia sean apilados en un orden y separados por
productos y cddigos en sacos de 50kg y bolsas de 15kg en las ubicaciones propuestas

finalizando con la mercaderia colocada en el transporte y sea destinado al cliente final.

Cuadro de Resumen DOP mejorado:

Tabla 16 DOP mejorado

Evento | Cantidad | Tiempo (minutos)

O 9 810

4 180

TOTAL 13 990

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 52 Diagrama de Operaciones del Proceso Mejorado

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE DESPACHO

RECEPCION DE LA ORDEN DE PEDIDO
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30 min
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120 min e PESADO
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90 min ° SELLADO
60 min 3 VERIFICACION
60 min @ APILADO
40 min 4 VERIFICACION
|

TRANSPORTE HACIA EL CLIENTE

Fuente: Elaboracion Propia
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3.9.6. Indicadores de Eficacia de Despachos Mejorado

Eficacia de Despachos Mejorado

A continuacion, se presenta la eficacia de los despachos mejorado del segundo semestre
que corresponde al post-test de julio a diciembre del afio 2022, el cual fue conformado por
indicadores de despachos a tiempo y despachos perfectos. La eficacia de los despachos
mejorado como se puede visualizar se mejoro el nivel de gestion de despachos en un 88%
promedio mostrando los porcentajes mensualmente. Por el cual, mediante la aplicacion de
la metodologia de Lean Warehousing se puede decir que si aumento el nivel de eficacia de

los despachos y fue aplicando las herramientas propuestas.

Figura 53 Eficacia de Despachos Mejorado

120%

100% 93% 95% 96%

88%

88%
80%

80%
74%

60%

40%

20%

0%
Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre  Diciembre

POST-TEST

Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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Eficacia de Despachos a Tiempo Mejorado

A continuacidn, se presenta el indicador de eficacia de despachos a tiempo mejorado
teniendo en cuenta que los datos del segundo semestre de julio a diciembre del 2022 fueron
posteriores a la implementacion de la metodologia logrando aumentar los despachos a
tiempo mejorando las entregas en cuanto al horario y fechas que son designados por el
cliente. Como se puede visualizar aumentaron favorablemente teniendo como resultados
para cada mes un porcentaje de eficacia de despachos a tiempo en el mes de julio con
82.35%, agosto con 85%, setiembre con 92.31%, octubre con 95.45%, noviembre con
96.43% y diciembre con 97.14%.

Figura 54 Eficacia de Despachos a Tiempo Mejorado

DESPACHOS A TIEMPO

. 7.69% 4.55% 3.57%
17.65% 15.00% I I

PORCENTAJE DE DESPACHOS A TIEMPO

Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
NO 17.65% 15.00% 7.69% 4.55% 3.57% 2.86%
mS| 82.35% 85.00% 92.31% 95.45% 96.43% 97.14%

Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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Eficacia de Despachos Perfectos Mejorado

A continuacion, se presenta el indicador de eficacia de despachos perfectos mejorado
teniendo en cuenta que los datos del segundo semestre de julio a diciembre del 2022 son
posteriores a la implementacion de la metodologia logrando aumentar los despachos
perfectos mejorando las entregas con las cantidades de pedidos pactados mediante un
cronograma especificando las cantidades exactas evitando despachos con errores hacia el
cliente. Como se puede visualizar aumentaron favorablemente teniendo como resultados
para cada mes un porcentaje de eficacia de despachos perfectos en el mes de julio con
64.71%, agosto con 75%, setiembre con 84.62%, octubre con 90.91%, noviembre con
92.86% y diciembre con 94.29%.

Figura 55 Eficacia de Despachos Perfectos Mejorado
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Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
NO 35.29% 25.00% 15.38% 9.09% 7.14% 5.71%

m S| 64.71% 75.00% 84.62% 90.91% 92.86% 94.29%

Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

Resultados de las herramientas de Lean Warehousing
Método 5s

Los resultados alcanzados se deben que los operarios tenian otro enfoque en el cual
ahora con la implementacion, ejecutan y realizan actividades de manera mas segura evitando
las demoras de tiempo e inconvenientes durante el proceso de despacho. El resultado de la

implementacion fue:

e Lareduccion de tiempo necesario por cada operacion.
e Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.
e Mejorar los controles visuales en el almacén.

e Programar y organizar charlas diariamente a los operarios.

Donde se visualiza el diagrama radial 5s mejorado, determinado por el pentagono
naranja. Donde la clasificacion del almacén alcanz6 un cumplimiento de 50% a 67%, el
orden logré a incrementar de un 33% a 67%, la limpieza obtuvo de un 17% a 67%, por el
cual, el nivel de estandarizacion obtuvo un 50% a 100%y la disciplina se posiciond de un
25% a 100%. Por lo tanto, se obtuvo un 80% de cumplimiento de los principios 5S como se

muestra a continuacion:

Figura 56 Diagrama Radial 5s Mejorado

CLASIFICACIO
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Fuente: Elaboracion Propia
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Capacitaciones

Los resultados conseguidos después de la implementacion, se obtuvo que los operarios estén
mas comprometidos, participativos, informados por los acuerdos que se llegaron a

continuacion se le detallara:
e Reduccion de tiempo en cada actividad.
e Mejoro la comunicacion entre los operarios.
e Se realiz6 un cronograma de las capacitaciones semanales.

e Se establecié métodos didacticos al personal.

Andon

Los resultados de la implementacion permitieron una mejor comprension inmediata y facil

de entendimiento para los operarios. Con la implementacion de Andon se pudo mejorar:

o El tiempo de que se tomaba los operarios en identificar cada area o lugares.
e Mejoro la comunicacién y trabajo en equipo.

e Ayudo a proporcionar una comprension inmediata visible.

Poka — Yoke

Después de la implementacion del formato de Leccion de Unico punto (LUP), el cual busca
eliminar o reducir los errores del proceso se opta por reducir en dos actividades del proceso
lo més relevantes y donde se tenia que tomar acciones preventivas.

El primer formato fue por el sellado de sacos >=15 kg, donde los resultados de la

implementacion fueron los siguientes:

e Se mejoro la postura para una mejor manipulacién de la mercaderia
e Evitar lesiones futuras en columna o espalda.
e Reduccidn de los tiempos de demora en la actividad.
El segundo formato fue el apilamiento de la mercaderia, donde los resultados de la

implementacion fueron los siguientes:

e Reduccion de los tiempos en apilar la mercaderia.

e Evitar lesiones o fracturas durante el proceso.

Bach. Moreno Becerra, Marjorie Breyith Pag. 89



Mapa de Flujo de Valor Mejorado (VSM)

Figura 57 VSM Mejorado de despachos
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Los resultados alcanzados del VSM después de la implementacion compuesto por:
limpieza, seleccion, trasegado, pesado, envasado, embalado, sellado y apilado. El cual se
evidencio una reduccion de tiempo de ciclo de 1080 a 990 minutos, esto equivale a una
reduccion de 90 minutos. Con ello fue posible también reducir los tiempos de demora o
tiempos muertos de 75 minutos durante el proceso de despacho. Esto fue posible gracias a

las herramientas, métodos y técnicas como:

e Meétodo 5s
e Andon
e Poka-Yoke

e Diagrama de operaciones del proceso
e Mapa de procesos

e Diagrama de flujo

e Diagrama de Ishikawa

e Andlisis de Pareto

e Arbol de problemas

e Capacitaciones

Debido a la implementacion de la metodologia de Lean Warehousing se pudo mejorar
la eficacia de despachos, dado que el indicador el despacho de tiempo y despachos perfectos
reflejo en ambos casos un incremento significativo. De esta manera el VSM permite reflejar
actividades que ahora son mas productivas y a la vez se redujo actividades que no agregaban

valor al proceso de despacho.

Resultado de los indicadores de eficacia de despachos

Los resultados conseguidos luego de la implementacion de la metodologia Lean
Warehousing fueron satisfactorios, lo cual pudo reflejarse a través de los indicadores
evaluados mediante las herramientas de Lean que sirvieron para aumentar el nivel de eficacia
del proceso de despacho en la empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C. Para
ello, se recolectaron dados de enero a diciembre del afio 2022, garantizando posibles

beneficios para la empresa.
A continuacion, se detallara la explicacion de los indicadores de estudio:

Los periodos fueron de enero a diciembre del afio 2022, el cual se llevé a cabo las tareas

estudiadas teniendo en cuenta sus procesos, areas y las actividades que se desarrollan dentro
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del almacén. En enero, se inicio con el levantamiento de la informacion semestral del &rea,
evaluando sus indicadores y la identificacion de problemas y causas. En junio del 2022 se
propone la aplicacion de Lean Warehousing para una mejor gestion de despachos y con ello
garantizar incrementar la eficacia de los despachos reduciendo el tiempo de entregas
perfectas y entregas a tiempo. Esta implementacion de mejora se le propuso a la Direccion
General, siendo aceptada la aplicacion la implementacion. A fines del 2022 se recogieron
los datos post — aplicacion para comparar los hallazgos de la aplicacion de la metodologia.
Por lo tanto, los conocimientos obtenidos en la formacién académica y profesional
universitaria fueron de mucho alcance, como la experiencia profesional de la autora en el
area de logistica y almacenes, permitié aportar en la mejora incrementando la eficacia de los
despachos. A continuacién, se presenta la eficacia de los despachos, la eficacia de despachos

a tiempo y la eficacia de despachos perfectos del almacén para el periodo 2022.
Mejora en la eficacia de despachos

Como se puede visualizar en la figura, los indicadores porcentuales de la eficacia de
despachos al largo del afio 2022, se percibira si la implementacion de la metodologia influy6

positivamente en la empresa.

Figura 58 Indicador de Eficacia de Despachos
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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Los resultados obtenidos de la eficacia de despachos durante los meses de analisis
del periodo de estudio semestral de enero a junio, se obtuvieron que en el primer mes fue de
68%, situacion que comenzo a bajar el siguiente segundo mes de 63%, sin embargo, en el
tercer mes aumento a 73%, situacion que se mantuvo durante los siguientes meses de analisis
hasta culminar el primer periodo mes junio. Luego la eficacia de despacho progresivamente
como se puede visualizar en la figura anterior desde el segundo periodo semestral la eficacia
de despacho se increment6 de manera secuencial hasta alcanzar un porcentaje considera
mente bueno, se obtuvo del séptimo mes un 74%, situacion que se mantuvo en incrementos
mes a mes, en el décimo mes de analisis se alcanz6 un 93%, mostrando asi un desempefio
muy alto. Finalmente, en el Gltimo mes se logrd el mejor indicar de un 96% para la eficacia

de despachos.

Figura 59 Indicador de eficacia de despachos en promedio
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

En la figura anterior, se puede observar el analisis de manera comparativa de los
promedios de la eficacia de los despachos antes un 66.86% y después un 87.59% de la
aplicacion de la metodologia de Lean Warehousing ayudo aumentar un 21% la eficacia de

los despachos en la empresa significativamente un cambio notable.

Mejora de Eficacia de Despachos a Tiempo

Por otro lado, también se analiza la evolucion de la eficacia de despachos a tiempo
durante los 12 meses analizados, de dicho indicador en porcentajes a lo largo del afio 2022,

de manera que se puede demostrar los hallazgos:
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Figura 60 Indicador de Despachos a Tiempo

DESPACHOS A TIEMPO

97.14%
%
(]
T T T T T R
] ] = o Z c = 173 S o o o
= — (] < S = o =
w = S = - <°ED g i3] GEJ g
w 5 o > o
n § o
PRE-TEST POST-TEST

Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

En la figura anterior se visualiza que en el primer mes los despachos a tiempo durante
los meses de analisis del periodo de estudio semestral de enero a junio, se obtuvieron que en
el primer mes fueron de 63.64%, situacion que en segundo mes bajo a 58.33% teniendo una
situacion desfavorable, posteriormente en el siguiente tercer mes sube el indicador a un
76.92% vy las variaciones fueron como meses atras subiendo y bajando el porcentaje hasta el
mes sexto fueron de 69.23% culminando el primer periodo semestral. Luego el indicador
de despachos a tiempo como se puede visualizar en la figura anterior comenz6 a incrementar
posterior a la implementacion de la metodologia obteniendo en el séptimo mes un 82.35% y
situacion que se fue incrementando mes a mes progresivamente, el décimo mes de estudio
se logré un 95.45%, mostrando asi alcanzar porcentajes altos. Finalmente, en el Gltimo mes,

se evidencio un 97.14% notablemente un incremento favorable.

Figura 61 Indicador de despachos a tiempo en promedio
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.
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En la figura anterior, se muestra el analisis de comparacién de los promedios del
indicador despachos a tiempo ante un 66.86% y después un 91.45% con la implementacion
de la metodologia de Lean Warehousing ayudo aumentar un 25% los despachos a tiempo en

la empresa.

Mejora de Eficacia de Despachos Perfectos

Asimismo, también se analiza la evolucién de la eficacia de despachos perfectos
durante los 12 meses analizados, de dicho indicador en porcentajes a lo largo del afio 2022,

de manera que se puede demostrar los hallazgos en la siguiente figura:

Figura 62 Indicador de Despachos Perfectos
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Fuente: Extraido de Inversiones Generales Saavedra & Poma S.A.C.

En la figura anterior se visualiza que en el primer mes los despachos perfectos
durante los meses de analisis del periodo de estudio semestral de enero a junio, se obtuvieron
que en el primer mes fueron de 72.73%, situacion que en segundo mes bajo a 66.67%
teniendo una situacion desfavorable, posteriormente en el siguiente tercer mes sube el
indicador a un 69.23% y las variaciones fueron como meses atras, por otro lado, en el mes
sexto fueron de 76.92% culminando el primer periodo semestral. Luego el indicador de
despachos perfectos como se puede visualizar en la figura anterior, en el séptimo mes bajo
el indicador a un 64.71% el cual no fue muy bueno para la empresa, posteriormente comenzo
a dar resultados 6ptimos con la implementacion de la metodologia obteniendo el décimo mes
un 90.91% mostrando mejoras notables. Finalmente, en el Gltimo mes, se evidencio un

94.29% notablemente un incremento en los despachos perfectos en la empresa analizada.
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Figura 63 Indicador de despachos perfectos en promedio
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En la figura anterior, se muestra el analisis de comparacion de los promedios del
indicador despachos perfectos ante un 67.40% y después un 83.73% con la implementacion
de la metodologia de Lean Warehousing ayudo aumentar un 16% los despachos perfectos o

sin errores en la empresa analizada.

Ahorro generado por la implementacion

Con la metodologia de solucion se utiliza para incrementar la eficacia de los
despachos, en el que consiste en calcular los ahorros de costos en funcion de las horas-
hombre. Por lo tanto, se compara el total de horas antes y después de la implementacion.
A continuacion, se visualiza la tabla 16, el costo de las horas de trabajo estimado en base

al sueldo mensual total del operario de almacén.

Tabla 17 Costo horas-hombre

Descripcion Importe
Sueldo S/2,500.00
Semana 4

Hora/Semanal 48
Costo H-H S/20.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se menciono anteriormente, hubo una mejora en la eficacia de los despachos

de almacén gracias a la implementacion de Lean Warehousing.

Tabla 18 Ahorro generado por la implementacion Lean Warehousing

Antes-Mensual Después-Mensual
Reduccion Tiempo total Tiempo total Ahorro
6 operarios 8.33% 1080 min 990 min 90 min

Fuente: Elaboracion Propia

De esta manera, la diferencia entre los tiempos es el resultado total de horas hombre
ahorradas en el periodo. En el afio 2022 se obtuvo un ahorro de 90 minutos mensualmente
por 6 operarios, que si lo multiplicamos por los S/20 soles que cuesta una hora de trabajo se
obtiene S/ 10,800 soles mensuales gracias a la aplicacion de la metodologia Lean

Warehousing en el area de almacén. Se detallara en la tabla 18:

Tabla 19 Total de horas ahorradas

Calculo realizado

Factores Ahorro mensual Ahorro Anual

90 minutos X 6 S/ 10,800 soles S/ 129,600
operarios x S/ 20 soles

Fuente: Elaboracién Propia
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Costo de inversién realizada

Se realizd la siguiente inversion tal como se muestran, donde se detallan los materiales,

equipos y elementos adquiridos para la aplicacion de Lean Warehousing, a saber:

Tabla 20 Costo de implementacion de mejora

Etapa Descripcién del producto Cantidad  Valor Precio
Venta
Unitaria

Plumones 10 8 S/ 80.00
Lapiceros 10 8 S/ 80.00
Hojas A4 3 15 S/ 45.00
Separatas de capacitacion 15 5 S/ 75.00
Cartillas de sensibilizacion 10 8 S/ 80.00
Lean Sefialética pisos y paredes 25 15 S/ 375.00
Warerhousing | gjja 3 15 S/ 45.00
(LwW) Poet 4 5 S/ 2000
Detergente 5 35 S/ 175.00
Tachos industriales 5 50 S/ 250.00
Escobas 5 12 S/ 60.00
Trapos 15 2 S/ 30.00
Pinturas 6 20 S/ 120.00
Tarjeta roja 20 5 S/ 100.00
Pizarra de seguimiento 2 500 S/ 1,000.00
Sueldo de personal de soporte 1 3,500 S/ 3,500.00

Total S76,035.00

Fuente: Elaboracion Propia

Siendo un costo de implementacidn de la mejora mensual de S/6,035 soles, el cual podra
variar segun el requerimiento del &rea de almaceén, siendo los articulos cotizados los basicos.
Siendo su valor promedio anual de S/72,420 soles para la implementacion de dicha

metodologia.
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Tabla 21 Ahorros por la implementacion de la metodologia de solucion

RUBRO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AHORRO

10,800 10,018 10,151 10,830 10,847 10,116 10,447 10,673 10,136 10,565 10,811 10,311

Ahorro por horas-hombre
10,800 10,018 10,451 10,830 10,847 10,116 10,447 10,673 10,136 10,565 10,811 10,311

COSTOS - 6,035 6,035 6,937 6,156 6,133 6,927 6,605 6,705 6,804 6,572 6,504 6,558 6,435
Gastos de la implementacién 6,035 6,937 6,156 6,133 6,927 6,605 6,705 6,804 6,572 6,504 6,558 6,435
Inversion Inicial - 6,035

FLUJO NETO DE FONDOS -6,035 4,765 3,081 3,995 4,697 3,920 3,511 3,742 3,869 3,564 4,061 4,253 3,876

Fuente: Elaboracién Propia

Asimismo, se presenta los indicadores econdmicos: tasa de costo capital, valor actual neto, beneficio-costo, tasa interna de retorno y periodo

de recupero, por los indicadores de ahorro vs. costos de la mejora.

Tabla 22 Indicadores econdmicos

Indicadores Valor
Tasa de costo de capital 9.63 %
Van Economico (VAN) S/21,482.47
Relacion (B/C) 4.56
Tasa Interna de Retorno (TIR) 68.14%
Periodo de Recuperacion (MESES) 1.71 Meses

Fuente: Elaboracion Propia



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

e Con la implementacion de la metodologia Lean Warehousing se obtuvo que el nivel de
eficacia incremento de 66.86 % a 87.59% demostrando que fue optimo aplicar las

herramientas y metodos de la mejora.

e Luego de demostrar que la aplicacion de la metodologia ayudo en el incremento del
indicador de los despachos a tiempo, mejorando las entregas en los horario y fechas
programadas, y asi obteniendo un incremento de 66.33% a 91.45%. en el cumplimiento

de los pedidos a tiempo.

e Luego de demostrar que la metodologia Lean Warehousing increment6 el indicador de
despachos perfectos, mejorando las entregas con las cantidades exactas y un mejor
control de pedidos, se obtuvo un incremento de 67.40% a 83.73% en el cumplimiento

de los pedidos sin errores.

e Enlaimplementacion de la metodologia Lean Warehousing, se realizé la evaluacion de
la mejora del costo beneficio logrando una inversion de S/ 6,035 soles, se obtiene un
Valor Actual Neto (VAN) de S/ 21,482.47 soles y una Tasa Interna de Retorno (TIR)
del 68.14% y Beneficio-Costo (B/C) de 4.56, lo cual evidencia que la aplicacion es

favorable o rentable para la empresa analizada.



Recomendaciones

Se recomienda que la empresa Inversiones Generales Saavedra & Poma no se limite a
Unicamente aplicar una metodologia, sino que busque la mejora continua, el desarrollo

y la eficacia para que el proceso de despacho mejore los porcentajes ya analizados.

Se recomienda el uso de otras herramientas Lean sean difundido en toda la empresa,
debido que mediante esto se podria mantener o incrementar los porcentajes de las
entregas de pedidos a tiempo analizados, reduciendo actividades que agregan y no

agregan valor al proceso.

Se recomienda de mantener un sistema mejorado para los cronogramas de entregas,
debido que mediante esto se podria mantener o incrementar los porcentajes de las
entregas de pedidos sin errores analizados, reduciendo las cantidades innecesarias de

mercaderia.

Se recomienda incluir dentro de las estrategias el uso de Lean Warehousing a nivel de
gerencia y se busque la mejora en la evaluacion del costo beneficio aun para que sea

mas favorable y rentable a lo evaluado.
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Anexo 1 Evaluacion de la metodologia 5s Inicial

EVALUACION DE CLASIFICACION (SEIRI) S| NO

¢Los objetos y maquinas necesarios para el desarrollo de las actividades
del area se encuentran clasificados?

2 |¢Se observan objetos 0 maquinas dafiadas? 1

En caso se observen maquinas y objetos dafiados ¢Se han considerado
3 [como tiles o inutiles? ¢Existen un plan de accion para separarlos y sean 1
rotulados?

4 |¢Existen objetos obsoletos? 1

En caso se observen maquinas y objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
identificados o se encuentran separados y rotulados?

¢ Se observan objetos que no sean necesarios para el desarrollo de las

6 . 1
actividades del proceso?
EVALUACION DE ORDEN (SEITON) Sl NO
1 ¢Se dispone de un area adecuado para cada objeto y maquina considerado .
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
) ¢Se dispone con lugares identificados para cada objeto que se utiliza con 1

poca frecuencia?

¢Se utiliza la identificacion visual, de tal manera que las personas ajenas
del area hagan la utilizacion correctamente de los objetos?

¢ La disposicion de los objetos se encuentran acorde al grado de utilizacion
de los mismos?

5 |¢Se considera que las maquinas y objetos se tiene la cantidad ideal? 1

¢Se hace uso de herramientas como codigos de color, sefializacion o hojas
de verificacion?
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EVALUACION DE LIMPIEZA (SEISO) Sl NO
1 |¢Elarea de trabajo se percibe limpia? 1
) ¢ Los operarios del area se encuentran limpios, de acuerdo a sus .
actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 |¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? 1
4 |;Existen una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 1
5 |¢Existen espacios y elementos para poder arrojar la basura? 1
EVALUACION DE ESTANDARIZACION (SEIKETSU) Sl NO
1 ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el .
orden y la limpieza identificados?
2 |;Se utiliza evidencia visual respecto al orden y limpieza del area? 1
3 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y ]
estado de los elementos?
4 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuesta de mejora en el .
area?
EVALUACION DE DISCIPLINA (SHITSUKE) SI NO
1 ¢Se percibe respeto por los estandares establecidos, y los logros .
alcanzados en orden'y limpieza?
2 |¢Se vizualiza la proactividad del desarrollo de la metodologia 5? 1
3 ¢Se conocen situaciones dentro de la evaluacion, que efecten directamente )
con los principios 5s?
4 ¢ Se encuentran visible los resultados obtenidos por medio de la .
metodologia?

Fuente: Extraido por Ingeniera Industrial (2023).
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Anexo 2 Evaluacion de la metodologia 5s Mejorado

EVALUACION DE CLASIFICACION (SEIRI) s | No

¢ Los objetos y maquinas necesarios para el desarrollo de las actividades
del area se encuentran clasificados?

2 |¢Se observan objetos 0 maquinas dafiadas? 1
En caso se observen maquinas y objetos dafiados ¢ Se han considerado

3 [como utiles o intitiles? ¢ Existen un plan de accion para separarlos y sean 1
rotulados?

4 |¢Existen objetos obsoletos? 1

En caso se observen maquinas y objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
identificados o se encuentran separados y rotulados?

¢Se observan objetos que no sean necesarios para el desarrollo de las

6 . 1
actividades del proceso?
EVALUACION DE ORDEN (SEITON) Sl NO
1 ¢ Se dispone de un area adecuado para cada objeto y maquina considerado .
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
) ¢ Se dispone con lugares identificados para cada objeto que se utiliza con ]
poca frecuencia?
¢Se utiliza la identificacion visual, de tal manera que las personas ajenas
3 \ - : 1
del area hagan la utilizacion correctamente de los objetos?
. ¢ La disposicion de los objetos se encuentran acorde al grado de utilizacion .
de los mismos?
5 |¢Se considera que las maquinas y objetos se tiene la cantidad ideal? 1
5 ¢Se hace uso de herramientas como codigos de color, sefializacion o hojas .
de verificacion?
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EVALUACION DE LIMPIEZA (SEISO) S| NO
1 |¢Elarea de trabajo se percibe limpia? 1
) ¢Los operarios del area se encuentran limpios, de acuerdo a sus .
actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 |¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? 1
4 |;Existen una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 1
5 |¢Existen espacios y elementos para poder arrojar la basura? 1
EVALUACION DE ESTANDARIZACION (SEIKETSU) SI NO
] ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el ]
orden'y la limpieza identificados?
2 | Se utiliza evidencia visual respecto al orden y limpieza del area? 1
3 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y .
estado de los elementos?
s ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuesta de mejora en el .
area?
EVALUACION DE DISCIPLINA (SHITSUKE) Sl NO

¢ Se percibe respeto por los estandares establecidos, y los logros
alcanzados en orden y limpieza?

2 |¢Se vizualiza la proactividad del desarrollo de la metodologia 5s? 1

¢ Se conocen situaciones dentro de la evaluacion, que efecten directamente
con los principios 5s?

¢ Se encuentran visible los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

Fuente: Extraido por Ingeniera Industrial (2023).
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Anexo 3 Aplicacion de Tarjetas Rojas

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4 Cronograma Semanal de Limpieza

CRONOGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA DEL ALMACEN
DIAS DE SEMANA
OPERARIOS
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 5 Kardex
KARDEX
Producto Codigo Inventario Método
ARROZ PILADO GRANEADO 001-JPH ACTIVO PEPS
DETALLE ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA CONCEPTO CANI.;lDA UNI\'I{iRIO VR. TOTAL CANSIDA UNI\'I{E\RIO VR. TOTAL |CANTIDAD UNI\;ZlRIO TOTAL
Costos §0.00 g

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 6 Capacitacion

IGS&P - FO1
REGISTRO DE CAPACITACION Version 01
N° REGISTRO: 0001 112023
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON SOCIAL O RUC (Direccion zg'x't'f'bf atamento ACTIVIDAD N° TRABAJADORES
DENOMINACION SOCIAL ' provin'cia)p ' ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
MARCAR (X)
- . SIMULACRO DE
INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO EMERGENCIA
X
TEMA:
FECHA:
NOMBRE DEL
CAPACITADOR O
ENTRENADOR
DURACION
APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS ]
0
CAPACITADOS N° DNI o CE AREA FIRMA OBSERVACIONES
RESPONSABLE DEL REGISTRO
Nombre:
Cargo:
Fecha:
Firma
Fuente: Elaboracion Propia
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