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RESUMEN EJECUTIVO

El desarrollo del presente informe de suficiencia profesional tuvo como objetivo reducir los
tiempos de salida de materiales en el area de almacén en la empresa Corporacion H&P
Industrial SRL en el afio 2020 a partir del uso de herramientas de la metodologia Lean
Manufacturing, tales como 5S, Kanban, y PokaYoke. Las causas del problema identificado,
que tenian relacion con el orden, limpieza, desabastecimiento, falta de control de inventario,
entre otras causas, dieron lugar a la propuesta de utilizar la metodologia Lean Manufacturing
para su solucion. Luego de identificar las causas, analizarlas, y decidir las herramientas a
utilizar, se inici6 la implementacion de las herramientas bajo en ciclo de Deming: Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar. Se implementd las 5S en toda el area de almaceén: Clasificacion,
Orden, Limpieza, Estandarizaciéon y Disciplina; se determind un stock de seguridad y para
evitar la ruptura del mismo se implementaron las herramientas de Kanban y PokaYoke, y
finalmente, para un mejor entendimiento del proceso por parte de los operarios, se
implementaron diagramas SIPOC. El resultado principal fue que para el periodo 2020 el tiempo
de salida de materiales disminuyd impactando directamente en la cantidad de pedidos
entregados dentro del plazo, se tuvo solo 14.33% de pedidos entregados fuera de tiempo, lo
que equivale a una mejoria en 74.65% respecto al periodo 2019. Ademas, los retrasos ya no
son de més de 3 dias, sino a lo mucho tarda 1 dia mas de lo pactado en atender. La diferencia
de inventario fisico y teérico se reduce de un 11.98% a 3.58% en el periodo 2019, lo que
garantiza mas confiabilidad en la informacion disponible para las areas usuarias. Este trabajo
no solo mejoro al area de almacén de la empresa, sino que mejord el conocimiento y las
capacidades de los operarios y de las autoras, quienes desarrollaron sus habilidades de
liderazgo, trabajo en equipo, capacidad para identificar y resolver problemas.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5S, Kanban, PokaYoke, Inventarios.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Corporacién H&P Industrial SRL

La empresa H&P Industrial SRL es una empresa peruana con 20 afios de trayectoria
comercial en el rubro eléctrico. Inicid sus operaciones en la ciudad de Ica, y actualmente tiene
su sede principal en la ciudad de Lima. La empresa se especializa en la fabricacion de
transformadores de distribucion y potencia, subestaciones eléctricas y celdas; asi como
también, prestan servicios de mantenimientos eléctricos: reparaciones y pruebas eléctricas
(H&P Industrial SRL, 2020).

Para poder llevar a cabo un servicio de calidad y excelencia, la empresa H&P ofrece
una garantia sustentada en estrictas pruebas de calidad realizados en un laboratorio equipado
con tecnologia de punta. Este laboratorio cuenta con tecnologia de Gltima generacion, misma
que ha sido calibrada y certificada por el Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y
de la Proteccion de la Propiedad Intelectual — INDECOPI. Ademas, su recurso humano es igual
de importante en la misién de excelencia, por ello, la empresa cuenta con colaboradores
altamente calificados: ingenieros y técnicos, quienes gracias a su formacién y experiencia en
el sector pueden hacer que el servicio final sea de primera (H&P Industrial SRL, 2020).

Los productos ofrecidos por la empresa H&P son utilizados por empresas de los
sectores de salud, mineras e industrias en general que necesiten energia eléctrica. Ademas, los
servicios ofrecidos se dan en diferentes especialidades: ingenieria mecanica, eléctrica,
proyectos, mantenimiento, etc.

- Para garantizar un trabajo de calidad y seguro tanto para la empresa,
trabajadores y medio ambiente, la empresa tiene como politica el compromiso
de:

- Lograr la satisfaccion de nuestros clientes a través de la entrega de un producto

y servicio de calidad durante y en la entrega del producto.

Morales Huancahuari, B. y Pijo Cupe, R. Pag. 1
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- Difundir y practicar la filosofia de mejora continua.

- Cumplir con la legislacion aplicable y vigente referente a Calidad, Seguridad,
Salud Ocupacional, Medio Ambiente y con los compromisos suscritos con
nuestros clientes.

- Implementar medidas preventivas y adoptar medidas correctivas referidas a: no
conformidades, incidentes, lesiones y/o enfermedades ocupacionales vy
contaminacion ambiental.

- Trabajar en equipo, con personal comprometido con los objetivos de CGC
garantizando su participacion y consulta, y la de sus representantes, en lo
referente a seguridad en el trabajo, salud ocupacional y medio ambiente.

- Proteger el medio ambiente a través del manejo adecuado de sus residuos
solidos.

1.2. Organigrama

La empresa metalmecanica cuenta con una estructura organizacional encabezada por el
Gerente General y toda la gestion de la empresa es supervisada por el Responsable de Gestion
de Calidad y SSOMA. Como éareas en la empresa se encuentra: Planta, Ingenieria,
Administracion y Logistica, Contabilidad y Ventas. Dentro del Area de Planta encontramos las
sub-areas de Produccion y Calidad, y dentro del area de Administracion y Logistica

encontramos a la sub-area de Logistica y Almacenes.

Morales Huancahuari, B. y Pijo Cupe, R. Pag. 2
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Figura 1.0rganigrama.
Tomado de Empresa, por H&P Industrial SRL, 2020, Lima, Peru: Autor.
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1.3. Mision

“Resolver las necesidades y requerimiento de nuestros clientes, brindando productos
para la Generacion, Transmision y Distribucién de Energia eléctrica de forma oportuna y
eficiente que les permita cumplir sus objetivos de competitividad” (H&P Industrial SRL,
2020).
1.4. Vision

“Posicionarnos como la primera empresa en brindar soluciones integrales en diferentes
especialidades de Ingenieria Mecanica — Eléctrica, Proyectos, Instalacion, Mantenimiento y
Suministros” (H&P Industrial SRL, 2020).

1.5. Productos

Transformadores de distribucion trifasicos y monofasicos.

- Transformadores secos encapsulados en resina epoxica.

- Transformadores monoféasicos para electrificacion rural.

- Transformadores combinados de tensién y corriente.

- Transformadores con medicion incorporado (TMI).

- Transformadores para sistemas industriales (hornos eléctricos de induccion y de
arco).

- Transformadores para rectificadores.

- Autotransformadores.

- Transformadores de aislamiento.

- Transformadores de aislamiento con factor K-13.

- Transformadores de puesta a tierra.

- Tableros de distribucion.

- Estabilizadores de estado sélido y ferroresonante.



" “IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

ap

E’ARA REDUCIR LO$ TIEMPOS DE SALIDA DE MATERIALE’S EN EL

UNIVERSIDAD AREA DE ALMACEN E[\l LA EMPRESA CORPORACION H&P
PRIVADA DEL NORTE INDUSTRIAL SRL EN EL ANO 2020”

CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Internacionales

Antecedente 1

La investigacion realizada por Septlveda (2016) titulada “Desarrollo de proyecto de
mejora continua en proceso de despacho de materiales aplicado a la empresa Equipos de Riego
Ltda. Las Brujas de Talagante”, para optar por el titulo de Ingeniero Civil Industrial en
Valparaiso, Chile, tuvo como objetivo principal disefiar un plan basado en las herramientas
Lean Manufacturing para mejorar el proceso de despacho de materiales e incrementar la
eficiencia de los procesos. Para ello, se usaron las herramientas Lean Manufacturing como: 5S,
Kaizen y Poka Yoke, metodologias que fueron necesarias para poder implementar una gestion
y seguimiento de procesos correctamente estructurada, describiendo procesos y
responsabilidades a través de las actividades del area en estudio (Sepulveda, 2016). En los
resultados obtenidos, se evidencia que existe un mejor control del proceso de despacho de
materiales, esto se traduce en actividades 6ptimas y eficientes, y de calidad. Sepulveda (2016),
concluye que para mantener las metas de los indicadores es necesario la mejora continua en
cuanto a capacitaciones, gestion estratégica, evaluacion de desempefio, y mapeo de puntos de
mejora.

Antecedente 2

La investigacion diseflada por Beltran y Soto (2017) titulada “Aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing en los procesos de recepcion y despacho de la empresa HLF
Romero SAS”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad de La Salle,
en Bogota, Colombia, tuvo como principal objetivo aplicar herramientas que le permitan
mejorar y solucionar un problema detectado en el area de recepcién y despacho: disminuir las

demoras, esperas y transporte de material. Para lograr reducir estos desperdicios, Beltran y Soto

Morales Huancahuari, B. y Pijo Cupe, R. Pag. 5
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usaron herramientas de la filosofia Lean Manufacturing como Kaizen, SMED, 5S y VSM, con
los cuales lograron cumplir con el objetivo propuesto. En los resultados se evidencia que los
distintos procesos del area la disminucion del porcentaje de los indicadores evaluados: tiempo
de espera y movimientos de area (2017). Se concluye que con la eliminacion de tareas que no
son necesarias ni aportan valor, se puede mejorar mucho en el tiempo de operacion final;
ademas, se concluye que es necesario la capacitacion y compromiso de los trabajadores para
aumentar la probabilidad de éxito de un plan de mejora. Se recomienda continuar con el uso y
evaluacion periddica de las actividades con las herramientas aplicadas (Beltran y Soto, 2017).

Antecedente 3

Enriquez, Ramirez y Rodriguez (2020) en su investigacion titulada “Propuesta de
mejora de procesos en las areas de regazo, preparacion de materia primay despacho de materia
prima a través de la metodologia Lean Manufacturing en la fabrica de puros Plasencia Cigars,
Esteli 2019” para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, en la Universidad Nacional de
Ingenieria en Managua, Nicaragua, propusieron alcanzar el objetivo de mejorar el indicador de
eficiencia en las areas de preparacion y despacho de materias primas haciendo uso de
herramientas de la metodologia Lean Manufacturing. Esta investigacion buscé particularmente
resolver la problematica de mala distribucion, variabilidad de productos terminados, reduccion
de productos defectuosos, tiempos muertos por falta de limpieza, orden y abastecimiento
(Enriguez, Ramirez & Rodriguez, 2020). Entre los resultados obtenidos, que los productos
defectuosos se redujeron en un 62%, se mejord la eficiencia y se redujeron los costos por

tiempo muerto.
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Antecedente 4

La investigacion publicada por Velasco y Acosta (2021) titulada “Propuesta de
implementacion de la metodologia de las 5s Para el almacén de segundas de la empresa
VECOL SA”, para culminar el postgrado en Especializacion en Gerencia de Mantenimiento en
la Universidad ECCI, en Bogota, Colombia, tuvo como objetivo principal establecer modelos
de mejora continua en el area de almaceén. Para lograrlo, se propone implementar la herramienta
de las 5S y resultando que la mejora del area se da a simple vista ya que se tiene un lugar limpio
y ordenado, ademas de ser una base que soporte el uso futuro de otras herramientas de Lean
Manufacturing; por otro lado se tiene una mejora de aprox 25% de reduccion en los tiempos
de bdsqueda de materiales; por ultimo, se tiene un cambio cultural en el personal muy
beneficioso ya que impacta positivamente en la eficiencia de las actividades (Velasco y Acosta,
2021).

2.1.2. Nacionales

Antecedente 1

En la investigacion realizada por Flores (2021) titulada “Propuesta de implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing 5S para la mejora del manejo de materiales en una
empresa operadora logistica, 20217, para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial
en la Universidad Privada del Norte, en Lima, Per(, tuvo por objetivo proveer un espacio de
trabajo limpio, ordenado y seguro para los colaboradores, y asi estos se sientan motivados a
mejorar su desempefio y su eficiencia. Para lograr ello, se propuso implementar la herramienta
5S en el manejo de materiales del almacén. Esta técnica se ayudd de otras herramientas de
calidad como lo son los graficos de Pareto y en Diagrama de Espina de Pescado (Ishikawa)
(Flores, 2021). Los logros obtenidos fueron los esperados: almacén limpio y ordenado, personal

capacitado para la implementacién de la herramienta y en la ejecucién de sus actividades
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concernientes al despacho de materiales. Flores concluyé en la reduccion un 4%
aproximadamente en los tiempos de recepcion y despacho (2021).

Antecedente 2

En la investigacion realizada por Castillo y Pérez (2019) titulada “Aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturing para mejorar la productividad del area de almacén en la
empresa KVC Contratistas SAC en la ciudad de Trujillo, 2019, para optar por el titulo
profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte, en Trujillo, Perd, tuvo
por objetivo mejorar el indicador de productividad del area de almacén, para lo cual se usaron
métodos de levantamiento de informacion como entrevistas, observacion de auditorias,
revision de registros y se analizaron las causas. Para poder lograr aumentar la productividad,
los autores utilizaron las herramientas 5S y el Mapa de Flujo de Valor (VSM), herramientas de
la metodologia Lean Manufacturing (Castillo & Pérez, 2021). En los resultados obtenidos, se
evidencia que la productividad incrementa significativamente en el doble del valor previo a la
implementacion, asi como también incrementan los valores de los indicadores de eficiencia 'y
eficacia.

Antecedente 3

La investigacion de Condori y Gémez (2019) titulada “Optimizacion de recursos y
mejoras en el area de almacén de repuestos y suministros con el uso de las herramientas Lean
Manufacturing en la empresa Ferrosalt S.A.” publicada por la Universidad Tecnoldgica del
Per(, para la obtener el bachillerato en Ingenieria Industrial, tuvo como principal objetivo
identificar y eliminar las actividades que no afiadian valor a los distintos procesos logisticos,
asi como también, solucionar el problema de roturas de stock y la falta de organizacion en el
area. La solucion propuesta se basa en la metodologia Lean Manufacturing, haciendo uso de la
herramienta de las 5S y Kanban, junto con otras herramientas de calidad (Condori & Gomez,

2019). Como resultado de la implementacién de las herramientas, se logré disminuir los
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incidentes de quiebre de stock en un 5% y los costos se redujeron en un 5%; asi también, antes
de la implementacion se registraba un 42.67% en la evaluacion 5S, luego de la implementacion
se obtuvo un 90.67%, obteniendo una mejora del mas del doble en el indicador. Se concluye
que la implementacion de las 5S mejoro efectivamente la gestion del almacén y establecio el
inicio de la cultura Lean. Se recomienda seguir capacitando al personal en el uso de
herramientas y fomentar una disciplina de mejora continua.

Antecedente 4

En la investigacion realizada por Rimachi (2017) titulada “Metodologia de las 5S para
mejorar el control, clasificacion y ubicacion de materiales en el almacén de transito, empresa
Miro Vidal y Compania SAC 2016”, para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial
en la Universidad Privada del Norte, en Lima, Per(, tuvo por objetivo principal mejorar el area
de almacén: mejorar la ubicacién y clasificacion de los materiales, tener un control de ellos y
generar un ambiente seguro y agradable para los operarios. Para lograr este objetivo, se propuso
utilizar la metodologia 5S teniendo como factor importante para el logro al personal del area.
Los resultados indican que el almacén resulta controlado en stock y actividades, ademas
contiene los materiales clasificados y debidamente sefializados que facilitan su ubicacion. Se
obtiene mejora en el tiempo de despachos y de satisfaccion del personal (Rimachi 2017).
2.2. Marco Teorico

2.2.1 Lean Manufacturing

Definicion

Segun Soler (2015), Lean Manufacturing es una metodologia de trabajo que se enfoca
en la reduccion, y si es posible la eliminacion, de los desperdicios en procesos de la empresa.
Estos desperdicios son actividades, movimientos o tiempos usados para la realizacion de las
actividades que no generan valor alguno, pero si incrementan los costos del proceso (Soler,

2015). Trabajar bajo el enfoque de Lean Manufacturing de manera correcta, puede hacer a las
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empresas mas competentes y rentables desde la eficiencia del uso de sus recursos (Padilla,
2019). Carreras y Garcia (2019) y Mandariaga (2013) definen Lean Manufacturing como una
metodologia que trabaja sobre pilares como la mejora continua, la calidad total, Just in Time,
eliminacion de desperdicios y 6ptimo uso de recursos, y el compromiso de los colaboradores.
La aplicacion de la filosofia Lean Manufacturing es una tarea constante e inalcanzable: siempre
habréa desperdicios por encontrar y eliminar (Socconini, 2019).

Principios

La metodologia de Lean Manufacturing se basa en ciertos principios, segin Hernandez
y Vizan (2013), estos principios son: que se debe trabajar desde el centro de operaciones para
asi poder comprobar las cosas que suceden en el lugar; se debe designar responsabilidades y
capacitar constantemente en la mejora continua, con esto involucrar al personal y adoptar en
mayor porcentaje esta filosofia en la empresa; se deben identificar las actividades innecesarias;
promover personas y entregarles la potestad de tomar decisiones desde su proceso asignado,
entre otros principios.

Beneficios

Entre los principales beneficios de aplicar la metodologia Lean a las actividades es que
con ello se podra crear un flujo continuo del proceso, gracias a la nivelacion de trabajo, al
trabajo bajo el sistema “pull”, estandarizacion de trabajo y controles visuales que permitan
identificar los problemas y conseguir eliminarlos sin que interfieran en el desarrollo de
actividades (Hernandez y Vizan, 2013). Para Carreras & Garcia, los beneficios principales de
la implementacion de la metodologia Lean es reducir los costos desde la reduccién de

inventarios, tiempos de espera y mejora de la calidad del producto y proceso (2010).
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Herramientas

5S

Para Carreras y Garcia (2010), la herramienta de las 5S es una herramienta que da los
cimientos a la metodologia Lean Manufacturing, y es que, como una herramienta de
estabilidad, reduce y elimina los despilfarros del entorno o ambiente laboral. Es una
herramienta enfocada en organizar, clasificar y limpiar el area de trabajo y asi lograr que el
colaborador desarrolle sus actividades en un ambiente con condiciones apropiadas (Hernandez
y Vizan, 2013). Para Hernandez y Vizéan, la implementacion de esta herramienta consta de 5
pasos: Inicia en el distinguir lo que es necesario y lo que no es; le sigue poner cada cosa en su
lugar, luego viene la limpieza y la cultura de no ensuciar, seguido de estandarizar las
actividades para que siempre se realicen de la misma manera, y finalmente, se busca crear el
habito y cultura de uso (2013).

Kanban

El Kanban es un sistema de comunicacion fisica para poder solicitar la reposicion de
materiales y de esa manera organizar el reaprovisionamiento (Quesada, Buehlmann & Avrias,
2018). Esta herramienta funciona en empresas con un sistema de ventas “pull” y se genera
desde una tarjeta que porta informacion sobre un producto gque esta o va a ser consumido (Pinto
De los Rios, 2015).

Poka Yoke

Esta herramienta tiene como objetivo prevenir las fallas en un procedimiento y evitar
su continua ocurrencia (Ramirez, Mufioz, Leony, Delgado, Palta & Solarte, 2009). Para
almacenes, la herramienta Poka Yoke se usa como método de inspeccidn para obtener ciertos
datos y poder tomar acciones correctivas, como en el caso de la reposicion de stock (Ramirez,

et al, 2009).
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SIPOC

El diagrama o esquema SIPOC es una herramienta utilizada para poder analizar el
proceso, detallando en él las tareas y actividades a realizar de forma secuencial y muestra los
materiales entrantes y sus proveedores, como los materiales salientes y sus clientes (Mufios &
Fernandez, 2018). Debe entenderse como materiales a la mano de obra, materia prima,
insumos, documentos y otros de los que depende la ejecucion de la actividad; y se entiende
como proveedores y clientes tanto a aquellos externos como internos de la empresa (Mufioz &
Fernandez, 2018).

Stock de Seguridad

El stock de seguridad es aquella cantidad de material que se debe tener en almacén para
evitar la rotura de stock o el desabastecimiento (Murayari, 2017). Tener un stock de seguridad
reduce el riesgo de interrumpir o retrasar la produccion (De Guevara, 2020). Se define también
como una reserva de insumos y materiales en caso la demanda presente un crecimiento
repentino (Murayari, 2017). La férmula para determinar el stock de seguridad es tomando en
cuenta los plazos de atencion de nuestro proveedor:

Stock de Seguridad = (Plazo max.de entrega — Plazo prom.de entrega)xD

D: Demanda

2.2.1 Tiempo de despacho

Definicion

El tiempo de despacho es el tiempo que tardan las actividades en entregar determinado
pedido a un cliente, este puede ser interno o externo (Vergara & Fernandez, 2007). Segun
Carrefio (2014), el despacho de mercaderia incluye la preparacion de pedidos, que implica
seleccionar los materiales solicitados desde su ubicacion en el almacén, y el despacho, que es

la actividad de transporte del material.
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Importancia

La importancia del tiempo de despacho radica en la promesa de entrega al cliente, de
este tiempo depende no solo la calidad del producto que podamos brindar, sino de la
satisfaccion del cliente en su experiencia de compra (Diaz, 2010). Uno de las causas mas
importantes del incumplimiento de este indicador es el desabastecimiento de materiales y
productos finales (Espinoza & Terranova, 2016).

Indicadores

Dentro de los indicadores que se evallan en esta variable, encontramos:

% Entregas fuera de plazo. Es un indicador que mide cuantos pedidos se entregaron
pasado el plazo prometido con el cliente entre el total de pedidos (Paredes, Llerena & Alexsi,
2018). La férmula es:

Pedidos entregados fuera de plazo
Entregas fuera de plazo (%) = Total de pedidos x100%

Dias de Retraso. Mide el promedio de dias en los que se retrasaron los pedidos (Paredes,
Llerena & Alexsi, 2018).

Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario. Es el indicador que mide la
variacion de las existencias fisicas en almacén con las registradas en el Kardex o sistema
(Cueva, 2017). Es ese aumento o disminucion en el inventario por falta de control (Andrada &

Cordova, 2017). Se determina mediante la siguiente formula:

) Valor de la diferencia
Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario (%) = - —x100%
Valor total de inventario
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CAPITULO IIl. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA
3.1 Descripcion de la experiencia
En la experiencia Profesional en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL

participaron dos estudiantes; el bachiller. Rosario del Carmen Pijo Cupe y el bachiller
Blancaluz Morales Huancahuari. La primer de ellas (Pijo Cupe) desempefio el cargo de
Asistente de Almacén a partir del afio 2019, como parte de la responsabilidad fue velar por el
cumplimiento de los stocks minimos, cumplir con las buenas practicas de almacenamiento,
coordinar con el area de produccion cuando hay faltante de stock, y asegurar un buen clima
laboral en la empresa.
ROL.: Cumplir con el progreso paulatino del area de almacén en base a los procedimientos y
alcanzar los objetivos establecidos por parte de Gerencia General.
FUNCIONES:

- Realizar las Reuniones de sensibilizacion y capacitacion para la implementacion

de las 5S.

- Clasificacion de Materiales (ABC).

- Distribucion del almacén de Acuerdo al ABC.

- Velar por el Stock de Seguridad.

- Evaluacion de Indicadores %.

- Coordinar con el area de produccion cuando hay faltante de stock.

- Solicitar a compras el reabastecimiento de materiales y suministros.

- Recepcion y revision de documentacion de ventas (Guia de Remision y

Facturas).
- Recepcion de mercaderia.
- Actualizacion de procedimientos del area.

- Firma de liberacion de mercaderia.
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Velar por el correcto uso de registros y formatos del area.

- Informes semanales.

- Participacion en los informes a Gerencia General.

- Garantizar que las mercancias y envios sean manejados en perfectas condiciones

de embalaje y contenido.

Planificacion de entrega de pedidos.
Por otro Lado, el segundo bachiller Blancaluz Morales, se desempefié en el cargo de Asistente
de Almacén, responsabilidad que se le encomend6 para seguir cumpliendo los objetivos de la

empresa.

ROL.: Cumplir con el desarrollo gradual del almacén en base a los procedimientos y velar por

los inventarios ciclicos.
FUNCIONES:

- Auditoria Trimestral de acuerdo al plan de Mejora.

- Velar por los Stock de Seguridad.

- Evaluacion de Indicadores Post- Implementacion.

- Participar activamente en los inventarios Ciclicos.

- Aplicacion de mejoras en el area.

- Reportar amenazas, peligros o riesgos que puedan aparecer en el lugar de trabajo
- Velar por el mantenimiento de equipos.

- Cumplir con la programacion de despachos.

- Publicar mensualmente el % del resultado de Indicadores.

- Coordinar semestralmente un inventario con el area de contabilidad.

- Asegurar el cumplimiento del procedimiento de inventario.
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- Planifica recursos (personal, tiempos, espacios y materiales, entre otros
aspectos), para el correcto desempefio de almacén.

Por dltimo, las autoras comparan los resultados obtenidos del periodo 2019 y 2020. Este plan

se enfocO en mejorar la gestion de una de las actividades del almacén de la empresa

Corporacion H&P Industrial SRL después de analizar la situacion del area y los objetivos

estratégicos de la empresa.

3.2 Realidad Problemética

Desde ya hace varios afios, los procesos logisticos han tomado protagonismo en las
organizaciones sin excepcion, y es que para volverse competitivo no solo hace falta tener un
producto innovador y Util en el mercado, sino se requiere de tener una buena gestion de los
procesos internos (Van de Berghe, 2016). Van de Berghe (2016) sefiald6 que las empresas
buscan constantemente ganar competitividad mientras reducen sus costos, por ello que eliminar
las actividades que no agreguen valor era vital.

Uno de los rubros mas importantes del desarrollo de los paises es el eléctrico, ya que,
es fuente para la mayoria de actividades econémicas (Instituto Peruano de Economia, 2020).
Este rubro no escapa de las necesidades de mejorar continuamente sus procesos y mantenerse
competitivo en el mercado, de hecho, segin Jara y Parra (2018), mantener los costos de
produccion y logisticos es una tarea de constante esfuerzo por parte de las empresas ofertantes.
La variacion de sus costos de produccién generaria variacion en el precio ofertado. Es crucial
no incurrir en sobrecostos o costos por tiempo o material desperdiciado en los procesos (Garcia
& Bedoya, 2016).

La metodologia Lean Manufacturing esta enfocada en la eliminacién de desperdicios a
lo largo de un proceso, estos desperdicios se ven reflejados en: sobreproduccion, tiempo de

espera, tiempo de transporte, reprocesos, inventarios, movimientos, productos defectuosos y
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talento no utilizado (Leonardo & Tejada, 2018). Cada desperdicio se ve traducido en tiempo
de retraso o demora, lo que significa siempre aumento en algin centro de costo. Segun Cobefias
(2018), la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing es un inicio para poder entrar
a la cultura de mejora continua y mejorar en las practicas de gestion que cada vez es mas
exigido en el mercado.

En este contexto, la empresa Corporacion H&P industrial SRL afronta actualmente el
problema de tener demoras en sus entregas: no se cumple con el plazo de entrega que se acuerda
con los clientes. En la evaluacion del porcentaje de entregas fuera de plazo se tiene que en el
periodo 2019, aproximadamente el 88.98% de los pedidos no fueron entregados a tiempo vy el
promedio de dias de retraso fue 3.91. Este problema se debe basicamente a dos razones: la
personalizacion del producto de acuerdo al requerimiento del cliente, y al abastecimiento de
los materiales para poder iniciar el ciclo productivo. Los requerimientos del cliente son el
motivo de ser de la empresa, atender y cumplir con estos son los objetivos de la empresa, por
ello, no se puede mejorar esta razon. Por otro lado, el abastecimiento de los materiales para
produccién se refiere al despacho o salida de materiales del area de almacén hacia el area de

produccidn para iniciar con el ciclo productivo.
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" “IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

ap

E’ARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE SALIDA DE MATERIALE’S EN EL

4 UNIVERSIDAD AREA DE ALMACEN E[\l LA EMPRESA CORPORACION H&P
PRIVADA DEL NORTE INDUSTRIAL SRL EN EL ANO 2020”

En este punto, se ha encontrado que la empresa demora en las entregas del producto
final, debido a que muchas veces no se cuenta con el material o insumo en stock para producir,
se tiene un 11.98% del ratio de valorizacion de la diferencia del inventario, los tiempos de
abastecimientos no estan contemplados en el trato con el cliente, los operarios se demoran en
la preparacion de las 6rdenes por desconocer el stock, por no tener un ambiente adecuadamente
limpio y ordenado, por falta de entrenamiento. Al alcance de la empresa esta mejorar el
aprovisionamiento de salida de materiales, desde su preparacion hasta su expedicion al area
usuaria.

3.3 Formulacion del Problema

3.3.1 Problema General

¢Como la implementacion de herramientas Lean Manufacturing reduciran los tiempos
de salida de materiales en el almacén de la empresa Corporacion H&P Industrial SRL en el afio
2020?

3.3.2 Problemas Especificos

1. ¢Cuales son los indicadores relevantes del subproceso salida de materiales del

almacén?

2. ¢Cual es la situacion actual del subproceso salida de materiales del almacén en la

empresa Corporacién H&P Industrial SRL en el afio 2019?

3. ¢Cudles son las herramientas Lean Manufacturing a utilizar en el subproceso salida

de materiales del almacén?

4. ¢Cudles son los ajustes de la implementacidn en el subproceso salida de materiales

del almacén?

5. ¢Cual es la factibilidad econémica de la implementacion de las herramientas Lean

Manufacturing en el subproceso salida de materiales del almacén?
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3.4 Objetivos
3.4.1 Objetivo General

Implementar herramientas Lean Manufacturing para reducir los tiempos del subproceso

salida de materiales del almacén en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL en el afio

2020.

3.4.2 Objetivos Especificos

1.

Identificar los indicadores a utilizar en el subproceso salida de materiales del
almaceén.

Elaborar el diagnostico de la situacion actual del subproceso salida de materiales
del almacén en el afio 2019.

Identificar e implementar las herramientas Lean Manufacturing para reducir el
tiempo de salida de materiales en el area de almacén.

Realizar los ajustes de la implementacion de la mejora.

Determinar la factibilidad econdmica.

3.5 Identificacién de indicadores del subproceso salida de materiales del almacén en el

ano 2019.

Con el fin de continuar y saber como va el desempefio del &rea de almacén, los autores

decidieron medir el proceso de la salida de mercaderia con tres indicadores de gestion, los

mismos que se muestran con los datos correspondientes al afio 2019:

Entregas fuera de plazo. El indicador de demoras por despacho evidencia el porcentaje

de los pedidos entregados fuera de tiempo respeto al total de pedidos. Este indicador se mide

con la siguiente ecuacion:

Pedidos entregados fuera de plazo

Entregas fuera de plazo (%) = x100%

Total de pedidos
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Tabla 1. Datos relacionados con el indicador pedidos entregados fuera de plazo en la empresa

Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019

Pedidos entregados Pedidos entregados fuera

Mes fuera de plazo Total de pedidos de plazo (%)
Enero 5 6 83.33%
Febrero 6 7 85.71%
Marzo 4 5 80.00%
Abril 8 8 100.00%
Mayo 3 3 100.00%
Junio 2 2 100.00%
Julio 1 9 87.50%
Agosto 6 6 100.00%
Setiembre 3 3 100.00%
Octubre 6 6 100.00%
Noviembre 3 5 60.00%
Diciembre 3 6 50.00%
2019 promedio 88.98%

El resultado de esta evaluacion se muestra en la Tabla 1, y se ve que el promedio del
periodo es de 88.98%, resultado por encima de lo esperado por la empresa que su meta es tener
este indicador en 0% ya que eso demostraria que se cumple con entregar todos los pedidos

dentro del plazo acordado. En el periodo 2019 no se cumpli6 con la meta de este indicador.

10

9
8
6
3
Ene: Febr Z0 Abril yo Junio Julio

mEntregados fuera de tiempo ~ ® Total de pedidos

Figura 3. Resultados de las entregas fuera de plazo — total de pedidos afio 2019.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial (2019).
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En la Figura 3 se ve una representacion visual de los despachos entregados fuera de
en comparacion con los despachos totales.

100.00%

100.00%0

100.00%6100.00% 100.00% 100.00%

87.50%

83.33%

50.00%

—e— % Entregas fuera de plazo  ==@=Esperado

4. Resultados porcentuales Entregas fuera de plazo 2019

Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial (2019).

En la Figura 4 se ven los resultados mensuales de este indicador y se muestra a qué

variacion se encuentran de lo esperado por la empresa.

Dias de retraso. Este indicador revela la cantidad de dias que se tard6 la empresa en

entregar la mercaderia, y son contados a partir del dia siguiente del dia prometido. Lo ideal y

esperado por la empresa es tener 0 dias de demora.

Tabla 2. Datos relacionados con el indicador dias de retraso en la empresa Corporacion H&P

Industrial SRL, afio 2019

Dias prom. de
Mes retraso
Enero 2.33
Febrero 4.29
Marzo 3.20
Abril 3.75
Mayo 2.67
Junio 9.00
Julio 3.67
Agosto 4.50
Setiembre 5.33
Octubre 4.33
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Noviembre 2.20
Diciembre 1.67
2019 promedio 3.91

En la Tabla 2 se puede ver que durante todo el periodo evaluado este indicador no se

cumple, dando de resultado promedio del periodo 3.91 dias de atraso.

10.00
9.00
8.00
7.00
6.00
5.00
4.00
3.00

2.00

1.00

0.00 @ o
Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre

=—&—Dias promedio de retraso ~ =@=Esperado

Figura 5. Resultados de dias de retraso en el afio 2019.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial (2019).

La Figura 5 muestra los resultados de este indicador de manera visual y sefiala la brecha
respecto a lo esperado.

Ratio de valorizacién de la diferencia del inventario. Este indicador busca medir y
controlar la exactitud del registro de inventarios para que este sea confiable y no afecte el
procedimiento de la salida de materiales. Se mide comparando el valor de la diferencia en

inventario entre su valor total.

Valor de la diferencia

Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario (%) = - —x100%
Valor total de inventario

El valor de este indicador esperado por la empresa es del 5%, sin embargo, segun los
datos mostrados en la Tabla 3, el promedio para el periodo 2019 es de 11.98%.
Tabla 3. Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario2019
Valorizacion  Valorizacion

Mes de Inventario  de Inventario
en Kardex ($) Real (%)

Diferencia  Valorizacién

$) de Inventario Esperado
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Enero $784,628.00 $691,592.00 $93,036.00 13.45% 5%
Febrero $737,598.00 $642,677.00 $94,921.00 14.77% 5%
Marzo $638,923.00 $719,312.00 $80,389.00 11.18% 5%
Abril $590,143.00 $524,194.00 $65,949.00 12.58% 5%
Mayo $473,726.52 $525,338.52 $51,612.00 9.82% 5%
Junio $558,522.00 $626,415.00 $67,893.00 10.84% 5%
Julio $729,248.00 $641,860.00 $87,388.00 13.61% 5%
Agosto $694,784.00 $743,023.00 $48,239.00 6.49% 5%
Setiembre $561,617.00 $485,051.00 $ 76,566.00 15.79% 5%
Octubre $438,002.00 $510,947.00 $72,945.00 14.28% 5%
Noviembre $603,414.00 $562,770.00 $40,644.00 7.22% 5%
Diciembre $451,472.00 $523,300.00 $71,828.00 13.73% 5%
2019 prom 11.98%

En la Figura 6 se muestra la comparacion de la valorizacion del inventario registrado

entre la valorizacion del inventario real.

$900.000.00

$800,000.00

$700.000.00

$600.000.00

$500.000.00

$400.000.00

$300.000.00

$200,000.00

$100.000.00

b

Figura 6. Resultados de los inventarios en Kardex vs Inventario real en el afio 2019.

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Juni
Kard:

B Inventario en Kardex

io Julio Agosto Setiembr:

e  Octubre Novier

MInventario Real

Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial (2019).

mbre Diciembre

Ademas, en la Figura 7 se muestra el porcentaje obtenido por mes y lo esperado por la

empresa.
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5.79%

14.28% 13.73%
. (0]

13.61%

6.49% 7.22%

4.00%

2.00%

0.00%
Enero Febrero

Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre

—eo—\/ariacion de Inventario  ==e==Esperado

Figura 7. Porcentaje mensual del ratio de valorizacion de la diferencia del inventario en Kardex
vs la valorizacion del inventario real en el afio 2019.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial (2019).

La Tabla 4 muestra en resumen los resultados de los indicadores evaluados por los

investigadores para poder identificar el problema que aqueja a la empresa Corporacion H&P

Industrial SRL.

Tabla 4. Resumen de los indicadores 2019

Indicador Obijetivo Resultado

Entregas fuera de plazo  Medir la eficiencia de los despachos: entregar 88.98%
dentro del plazo pactado con el cliente

Dias de retraso Medir la cantidad de dias en promedio que se 3.91%
retrasa el despacho.

Ratio de valorizacion Medir la variacion entre el valor inventario 11.98%

de la diferencia del
inventario

registrado y el inventario real.

Con la informacién recolectada, se determind que el problema principal es las entregas

fuera de plazo, ya que este indicador debe ser el minimo posible, y segun la evaluacion

aproximadamente el 88.98% de pedidos son entregados fuera de plazo y s6lo el 11.02% son

entregados oportunamente.
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3.6 Determinacion de causas y Andlisis del diagnéstico de la situacion actual del

subproceso salida de materiales del almacén en el afio 2019.

Determinacién de causas

Las autoras junto al equipo de almacén realizaron una lluvia de ideas para determinar

las causas por las que se demora el despacho de salida de materiales, resultando las siguientes

causas.

Tabla 5. Causas relacionadas a la baja productividad en las entregas

Categoria Causa identificada
Falta de Capacitacion

Mano de Obra Desplazamientos innecesarios
Desconocimiento de los procesos

Maquina Falta de Mtto. En equipos de desplazamiento

Medio Ambiente

Falta de orden y limpieza en almacén
No hay buena iluminacion

Materiales

Falta de abastecimiento de materiales
Deterioro de materiales
No hay stock de seguridad

Método

No hay Kardex para registrar entradas y salidas
Procesos no estandarizados

Falta de control de inventarios

Demora en la preparacion de materiales
Materiales no clasificados

Medicion

No aplican indicadores

Estas causas se clasificaron en base a las 6M (Mano de Obra, Materiales, Maquina,

Medicién, Medio Ambiente y Método) en un diagrama de Ishikawa o Espina de Pescado, que

se visualiza en la Figura 8.
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CAUSAS EFECTO
MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO AMBIENTE

Falta de capacitacion

No hay buena iluminacion

»
>

PROBLEMA

Desplazamientos innecesarios Falta de mantenimiento en equipos
> de desplazamiento

\/

Falta de limpieza y orden

»
>

Desconocimiento de los procesos

v

El despacho de
la mercaderia
tiene baja
produtividad

\ 4

Falta de control de inventarios

Falta de abastecimiento M, '/
'/ Demora en preparacion de los materialgs

No aplican indicadores

Deterioro de materiales Materiales no clasificados / g

»

Procesos no estandarizados
v No hay kardex para
registrar entradas y

MATERIALES METODO MEDICION

No hay stock de seguridad

>/

Figura 8. Diagrama Ishikawa de los elementos que generaban retrasos en los despachos de mercaderia en la empresa Corporacion H&P Industrial
SRL.
Fuente. Elaboracion propia.
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Luego de identificar las diferentes situaciones que ocasionan el retraso de los despachos

en la empresa Corporacion Industrial H&P SRL, se continud analizando los motivos de retraso

en los pedidos del afio 2019. Realizando una Matriz de Priorizacién donde se realiza un

enfrentamiento de las posibles causas que agquejan a la empresa.

Tabla 6. Matriz de Priorizacion, Enfrentamiento de causas segun importancia de sus

consecuencias en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019.

N° CRITERIO: Importancia de sus Consecuencias AlB D|E|F|G|H|I|J|K|L|M[N]|N| TOTAL
A |5S ofojofoj1|ofojofofjojOf0]OfoO 1
B [TPM 1 1({0j0|1f[1]0f0]j0)JOf[0O]JO]|O]|O 4
C |FALTA DE MANTTO EN EQUIPO DE DESPLAZAMIENTO 1]0 1j]o0f1]1fojojofojofojofoO 4
D |PROCESOS NO ESTANDARIZADOS 1110 o[ojJ1fojojofojofo]jofoO 3
E [DESCONOCIMIENTO DEL PROCESO 111(1]1 111(0]0]0[0]0]0[0]0O 12
F [NOHAY BUENA ILUMINACION 0]0]0f1f0 0]0|0f[0Of0]0]0]OfDO 1
G |FALTA DE LIMPIEZA'Y ORDEN 110[0f0]0]1 ofojojofo]jofjofoO 2
H |FALTA DE ABASTECIMIENTO DE MATERIALES 1111 f1f1]1]1 1]0f1]1]0f1]1 12
| |DETERIORO DE MATERIALES 1]1f1]1|1]1]1f0 ofojojofo]oO 7
J [NO HAY STOCK DE SEGURIDAD 11f1]1f1]1]1f1]1 1/0]0]|0]0 10
K |[NO HAY KARDEX DE INGRESO Y SALIDA 1]1f1]1f1]1]1f0]1f0 110f[0]0 9
L [FALTA DE CONTROL DE INVENTARIOS 1]1f1]1f1]1]1f{o]1f1]0 0f1]0 12
M |DEMORA EN LA PREPARACION DE MATERIALES 111 f1f1j1j1)1)1)1)1f1 111 14
N |MATERIALES NO CLASIFICADOS 1{1)1)1f1f1]j1)j0f1f1f[1]0]0 0 10
N |NO APLICAN INDICADORES 1j]1fof1]1f1]0jof1])ofofo]ofo 6

1 CRITERIO PRINCIPAL
0 CRITERIO SECUNDARIO

Tabla 7. Matriz de Priorizacion, en orden de mayor relevancia de causas segun importancia

de sus consecuencias en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019.
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CRITERIQ: lnportancia de sus consecuencias

N | TOTAL

-
-

fix)

FX)

DEMOFRA EN LA PREPARACION DE MATERIALES

0.13

0.13

FALTA DE ABASTECIMIENTO DE MATERIALES

[t f e |
s [ e
et [ e
|

0.11

024

DESCONOCIMIENTO DEL PROCESO

-
)

0.11

0.36

FALTA DE CONTROL DE INVENTARIOS

& [ |1 |1 [ 1

-
J

0.11

047

MATERIATLES NO CLASIFICADOS

it i i | e | | g

-
ot [k

0.0%

0.36

NO HAY STOCK DE SEGURIDAD

et [ S e s fren | B

0.09

0.63

NOHAY KARDEX DE INGRESO Y SALIDA

TS 5 1 N P P T )
| [ [ | | f [

0.08

0.74

DETEFRIORO DE MATERIALES

N R R R P O O O

0.07

0.80

NO APLICAN INDICADORES

0.06

0.86

| | [ [ e [ o || 9y

DESPLAZAMIENTOS INNCESARIOS

0.04

0.90

FALTA DE MANTTO EN EQUIFO DE DESPLAZAMN]

| [ [ [ || b

0.04

0.93

PROCESOS NO ESTANDARIZADOS

e Gl e e o P o P o P P

0.03

0.96

R R 1 A Y

FALTA DE LIMPIEZA ¥ ORDEN

i i [ | [ [ s it [ [ it i | g

=]

0.02

0.98

NO HAY BUENA ILUNINACION

e[| G| | 0 [ Bt | e 1 o | | 2 2 | 20

[=1i=11=1 Lt =]
o|e|e|e

[=11=11=1[=T1=1F=11=1[=1F=1) {=] (=] [=]

[=J1=] =] L=31=] =]
[=1E=11=][=T[=1=]]=]1

=1 E=1 k=1 E=21=1 [=1 =] L=21 =]
c|le|e|(e|e|e o=

olololo|o|o|o|o|=|o
== E=1 =1 =1 [=T1=1[=1=1 =1 = [=] [=] =]
=d E=l =] E=R =0 D=l = =R U= =]
olelolo|e|e|ele|le|e|e|e

- | s - =
Lol ol L R R =T R R

0.01

0.99

FALTA DE CAPACITACION

=]

0.01

1.00

TOTAL

=
e
=

1.00

Segun Matriz de Priorizacion de

causas segun la

importancia de sus

consecuencias

mostrado en la Tabla 7, casi el 50% de las causas que ocasiona la ineficiencia en el proceso de

entrega de mercaderia se debe a la demora en la preparacion de materiales (13%), falta de
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abastecimiento de materiales (24%), el desconocimiento del proceso por parte de los operarios
(36%) y falta de control de inventarios (47%).

Luego de determinar las causas mas relevantes, se analizan las mismas para poder
explicar su ocurrencia. Al igual que para la determinacion de factores, se pidio el apoyo de los

operarios, supervisores y jefes para el anlisis de las causas principales.
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Problema a . . . . . Resultado de
) Por qué 1 Por qué 2 Por qué 3 Por qué 4 Por qué 5 e
estudiar analisis
Los materialesno  No existe organizacion
- - ganize No hay Falta de
tienen un lugar del area de almacén, . . . .
. : . lineamientos ni conocimiento de
Demoraen la establecido o se existen materiales que . . L
g nocion de herramientas que  Implementacion
preparacion de encuentran en un no corresponden al :
. . . necesidad en el ayuden con la de 5S
materiales estado que requiere  area y no hay una .
o N personal que organizacion y
se limpie antes de  adecuada limpieza del . I
. laboraenel area  limpieza.
despachar. area.
. . Contribuir a no
Se confiaen el No existen planes
Falta de . - . P romper el stock
El despacho . Demanda No existe prondstico tiempo Optimo de  de .
abastecimiento : . I determinando el
de la . imprevista de la demanda despacho del restablecimiento
. de materiales stock de
mercaderia proveedor. de productos .
. . seguridad
tiene una baja - —
. El personal no ha Creencia de que Capacitacion de
productividad ) } S Falta de : .
I sido capacitado en  Poco interés de parte ] se invertirg personal
Desconocimiento metodologia -
las tareas de de la empresa de . mucho entre Implementacion
del proceso - . ; simple y . X
almacén propios de capacitar : tiempo e de diagramas
entendible . .
la empresa implementacién.  SIPOC
Falta
. . No se resaltan los L
No se tiene un e, herramientas de Implementacion
Falta de control . Planificacion Y problemas que
. . método de control . comunicacion y de Poka Yokey
de inventarios deficiente puede presentar la

de inventarios

advertencia sobre
inventarios

actividad.
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Andlisis del diagndéstico de las causas que aquejan el sub-proceso de salida de
materiales en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL en el afio 2019.

Para el analisis del diagnostico de las principales causas se reunio a los colaboradores
interesados en mejorar el proceso de salida de materiales. En esta junta participaron operarios
de almacén, encargado de almacén, responsable de logistica y las autoras.

La primera causa principal es la demora en la preparacion de materiales, y se debe
a que los operarios encuentran diferentes dificultades para poder realizar esta actividad:
productos deteriorados, sucios, no se encuentran en un lugar determinado, se pierde tiempo
limpiando el area a transitar.

La segunda causa principal es la falta de abastecimiento de materiales. Esto se debe
a gque la empresa no hace una buena gestion de inventarios para cumplir con el ciclo de
abastecimiento sin tener problemas de rotura de stock.

La tercera causa es el desconocimiento del proceso por parte de los operarios. Esto
se debe a la falta de instructivos, formatos o graficos que indiquen como es que se realiza cada
actividad y qué documentos se intercambian.

La ultima causa es la falta de control de inventarios, es por ello que se plantea una
solucion que minimice las diferencias del inventario del Kardex vs el inventario real para tener
una informacion mas clara, sencilla y directa al momento de realizar las distintas actividades
dentro del almacén sin caer en errores.

Las causas raices encontradas invitaban a la empresa a hacer una mejora en la gestion
de sus almacenes, sin embargo, aun tienen deficiencias en los métodos de trabajo, por lo que
el analisis resulta en implementar herramientas sencillas y que inicien con la creacién de una

cultura de trabajo.
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3.7 ldentificacion y evaluacion de herramientas a utilizar en el subproceso salida de
materiales del almacén.

Para la identificacion de la metodologia a utilizar en esta implementacion, se muestran dos
alternativas de solucion que seran evaluadas para determinar cuél de ellas se va a utilizar para
este tipo de trabajo. En lo siguiente se hard una comparacion de las dos metodologias que se
acoplan més a la implementacion.

Six Sigma

Seis Sigma o Six Sigma es una metodologia que busca mejorar la calidad del producto
0 servicio que ofrece una empresa y lograr cumplir los objetivos trazados por esta (Trujillo,
2018). Es una metodologia que combina herramientas de calidad con herramientas de
estadistica para mejorar el nivel de desempefio de un proceso a través de la toma de decisiones
oportuna y con pro a satisfacer los requerimientos del cliente (Pérez & Rojas, 2019). La
implementacion de Six Sigma es medio, debido a las modificaciones en los procesos (aumento
de personal, maquinaria mas moderna, nuevos espacios, etc.), y lograr las seis sigmas va a
tomar diferente tiempo dependiendo del tamafio de la empresa (Felizzola & Luna, 2014).

Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una metodologia que buscar maximizar la eficiencia,
obteniendo una mejor calidad en los productos, menor tiempo de operaciones y eliminando los
desperdicios del proceso (Padilla, 2019). Los beneficios de esta filosofia de trabajo son que
reduce el lead time, los costos, los inventarios, y los desperdicios; ademés involucra y
compromete al personal que trabaja bajo esta cultura (Mandariaga, 2013). La filosofia de Lean
Manufacturing cuenta con distintas herramientas, de ello va a depender el costo de
implementacion y el tiempo, sin embargo, hay herramientas que se pueden implementar en 3

meses a un costo bajo Soler (2015).
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Lean Manufacturing

Mejora la cadena de suministros
Asegura la calidad en cada
actividad y puesto de trabajo.

Reduccién de Lead time
Reduccion de costos

Beneficios . 9 Reduccidn de inventarios
Incrementa satisfaccion del .
) Personal mas involucrado
cliente. - .
. Reduccion de desperdicios
Reduce costos y tiempo.
Entregar al cliente el producto o Maximizar la eficiencia: mayor
Objetivo servicio tal cual lo pidio, sin calidad, menor tiempo, eliminar
defectos en ningln aspecto. desperdicios
Aplicado en Todas las areas Todas las areas
Costo de . . .
) . Medio - Alto Bajo - Medio
implementacion
Duracion de la ~
5 afios desde 3 meses

implementacion

Haciendo una comparacion de las metodologias a utilizar en la mejora podriamos indicar

que Lean Manufacturing seria mas vital para la empresa ya que el costo de la implementacion
es bajo, se aplica para todas las areas, puede maximizar la eficiencia de nuestros procesos dando
a nuestro producto una mayor calidad, menor tiempo y elimina los desperdicios. Lo mas
importante sobre todo es el tiempo de duracidn aproximada que tiene la implementacion es de
3 meses.
Luego de determinar la metodologia a utilizar, se procede a decidir qué herramientas son las
que nos ayudaran a eliminar o mitigar las causas raices que se han determinado para el presente
problema. De acuerdo a ello, se ha realizado una matriz de priorizacion por cada causa
evaluando cada una de ellas.

La primera causa principal es la demora en la preparacion de materiales. Para esta

primera causa se aplicara la herramienta “58” ya que tiene un impacto positivo en toda la
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organizacion, garantiza una mejora en la gestion de tiempo, en la productividad y optimiza las
tareas. La evaluacion se muestra en la siguiente Tabla 10.
Tabla 10. Matriz de Priorizacion, Enfrentamiento de Herramientas Lean Manufacturing en la

empresa Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019

CRITERIO: Numero de personas a las que

N® impacta/Optimizacion de tareas(Organizacion) A B CDE TOTAL
A 5S 1 1 1 1 4
B HEIJUNKA 0 0 0 1 1
C KPIs 0 1 1 1 3
D ESTNADARIZACION DE TRABAJOS 0 1 0 1 2
E GEMBA 1 0 0 O 0

1 CRITERIO PRINCIPAL
0 CRITERIO SECUNDARIO

La segunda causa principal es la falta de abastecimiento de materiales. De acuerdo
a la evaluacion de los 5 Porqués, la causa raiz radica en que no existen topes para el
reabastecimiento de productos. Para esta segunda causa se calculara el nivel de “stock de
seguridad” de los materiales para asi no tener imprevistos ante los cambios en la demanda o
retrasos de los proveedores. El uso de esta herramienta evita caer en una rotura de stock. No es
una herramienta Lean Manufacturing, pero da el soporte para que las demas herramientas
funcionen segln lo esperado. La evaluacion se muestra en la siguiente Tabla 11.
Tabla 11. Matriz de Priorizacion, Enfrentamiento de Herramientas Lean en la empresa

Corporaciéon H&P Industrial SRL, afio 2019

N° CRITERIO: Topes de Reabastecimiento de Producto A D E TOTAL
A STOCK DE SEGURIDAD 1 1 1 1 4
B KARDEX 0 1 0 O 1
C STOCK MINIMO 0 0 0 1 1
D PUNTO DE REORDEN 0 1 1 0 2
E TAKTTIME 01 01 2

1 CRITERIO PRINCIPAL
0 CRITERIO SECUNDARIO
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La tercera causa es el desconocimiento del proceso por parte de los operarios. Para
esta causa se propone hacer “diagramas SIPOC”. Con ello la formacion, induccion del
personal puede ser mas facil. Ello generara que se tenga el conocimiento exacto de los procesos.
La evaluacion se muestra en la siguiente Tabla 12.

Tabla 12. Matriz de Priorizacion, Enfrentamiento de Herramientas Lean Manufacturing en la

empresa Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019

N° CRITERIO: Conocimiento exacto del proceso A B C D E TOTAL
A VSM 0 0 1 1 2
B GESTION VISUAL 1 0 1 1 3
C SIPOC 1 1 1 1 4
D AMEF 0 0 O 0 0
E KANBAN 0O 0 0 1 1

1 CRITERIO PRINCIPAL
0 CRITERIO SECUNDARIO
La ultima causa es la falta de control de inventarios. Las herramientas a utilizar son
“Poka Yoke y Kanban”. El objetivo del Kanban es controlar la produccion con un sistema JIT
donde los materiales deben llegar a tiempo - la cantidad requerida y mejorar los procesos en
todas las etapas. Mientras el Poka Yoke evita que las acciones o medidas criticas sean muy
dependientes del criterio o la memoria del personal, pues reduce la posibilidad de cometer
errores. Estas dos herramientas de Lean Manufactuing tienen una mision que serd satisfactoria
para la empresa ya que mejorara la comunicacién con las demas areas involucradas. La

evaluacion se muestra en la siguiente Tabla 13.
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Tabla 13. Matriz de Priorizacién, Enfrentamiento de Herramientas Lean Manufacturing en

la empresa Corporacion H&P Industrial SRL, afio 2019

CRITERIO: Mejorar la comunicacion con las areas

N° . A B C D E TOTAL
involucradas

A POKA YOQUE 1 1 1 1 4

B KANBAN 0 1 1 1 3

C FLUJO CONTINUO 0 0 0 0 0

D VSM 0 0 1 1 2

E SMED 0 00 O 0

1 CRITERIO PRINCIPAL
0 CRITERIO SECUNDARIO

Las causas raices encontradas invitaban a la empresa a hacer una mejora en la gestion
de sus almacenes, sin embargo, ain tienen deficiencias en los métodos de trabajo, por lo que
el andlisis resulta en implementar herramientas sencillas y que inicien con la creacion de una
cultura de trabajo.

3.8 Estrategias de Desarrollo

Para el logro de los objetivos propuestos mediante herramientas Lean Manufacturing,
las estrategias de desarrollo se proponen bajo las etapas del Ciclo de Deming o Ciclo PHVA.
Las herramientas han sido establecidas de acuerdo a la necesidad de la empresa de mejorar el
tiempo de salida de materiales

Tabla 14. Estrategias de desarrollo para la aplicacion de la propuesta

Fase Objetivos Herramientas/Modelos

Planificar Preparar a la empresa y Reuniones de sensibilizacion
sus colaboradores para la Creacion de comité de
implementacién de implementacién
herramientas de la Formacion al personal.
Metodologia Lean Capacitaciones
Manufacturing. Auditorfa inicial 5S

Hacer Implementar las Implementacion 5S.
herramientas de Lean Stock de Seguridad_
Manufact,urmg en el area Implementacion Poka Yoke.
de almacén.

Implementacion Kanban.
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Implementacion Diagramas SIPOC

(Visual).
Verificar Evaluar el resultado de Recoleccidn de datos
los indicadores post Evaluacion de indicadores
implementacion.
Actuar Reconocer las actividades Discusion de resultados con la alta

necesarias para poder llevara  direccion.
cabo la mejora continua en el  Propuesta de actividades de mejora
area.

3.9 Plan de mejoras implementadas.

Luego de determinar las opciones de mejora que permiten mejorar o reducir los tiempos
de salida de materiales en el area de almacén de la empresa Corporacion H&P Industrial SRL,
se continud con la implementacion de las herramientas y actividades propuestas. Para la
implementacion, se elabor6 un cronograma de actividades, mostrado en la Figura 9 mediante
un diagrama Gantt. Las actividades a realizar se han organizado bajo la metodologia del Ciclo
de Deming.

La implementacion se desarrolld en un tiempo de tres meses desde el 2 de diciembre
del 2019 hasta fines de febrero del afio 2020 e implicd trabajar con 4 herramientas, la
verificacion de los resultados mediante los indicadores, acciones correctivas y las lecciones

aprendidas.
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3.9.1 Gantt de actividades basado en ciclo Deming (PHVA)

MESES/SEMANAS
FASES N ACTIVIDADES DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO DIC
2/12/2019 9/12/2019 16/12/2019 3/12/2019 30/12/2019 6/01/2020 13/01/2020 | 020 27/01/2020 3/02/2020 17/02/2020 24/02/2020 16/12/2020

Entrevista con el Gerente

Identificacion de las alternativas de solucién

Presentacion de Plan de Mejora al Gerente General

FASE - Reuni6n de sensibilizacién y compromiso para el personal de la empresa

PLANIFICAR

Creacion del comité de implementacion.

Capacitacion al personal en Lean Manufacturing y sus herramientas.

Planificacion de las Etapas de 5S

Auditoria Inicial de 55

ol|o|~|o|alslw|n|r

6n de 5S (Seiri: C!

Colocar tarjetas rojas

Eliminar del espacio de Trabajo lo que es inncesario|

N
5

Implementacion de 5S (Seiton: Orden)

Organizar el espacio de Trabajo de forma eficaz

Determinar la Clasificacién ABC

Distribucién del almacen de acuerdo a la clasificacion ABC

B
B

Implementacion de 5S (Seiso: Limpieza)

Limpiar el 4rea,maquina,equipos y herramientas del almacén

Asignacion de personal responsable para la limpieza.

Programacién de las Jornadas de Limpieza

Realizar Check List para el desarrollo y verificacion de la limpieza.

N
5

Implementacion de 5S (Seiketsu: Estandarizacion)

Establecer Normas y procedimientos

FASE II:

HACER Realizar un plan de Auditoria para el Monitoreo de las 3S

N
@

Implementacion de 5S (Shitsuke: Disciplina)

Reuniones periodicas de retroalimentacion

N
IS

Establecer nivel de stock de seguridad

Identificar el producto mas Vendido por mes

Identificar la cantidad de Materiales que Ingresa por cada Producto

Determinar el Stock de Seguridad de cada Material

N
&

Implementar Poka Yoke: Kardex visuales

Disefiar un formato para el control de Kardex

16 | Implementacion de tarjetas Kanban

Disefiar formato Kanban

17 i6n de SIPOC: pr imiento visual.

Realizar Diagrama SIPOC para ingreso de Mercaderia

Realizar Diagrama SIPOC para Control de Inventario

Realizar Diagrama SIPOC para Salida de Materiales

18 |Recoleccion de datos para evaluar resultados.

FASE Il :

VERIFICAR 19 |Rendimiento de los Resultados de las 55

N
S

Calculo de Indicadores despues de la Implementacién

FASE IV:
ACTUAR

~
®

Realizar Actividades para mantener la mejora

Figura 9. Cronograma de implementacion.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.9.2 FASE I: Planificar

Actividad 01: Entrevista con el Gerente General

Se sostiene una reunion con el Gerente de la empresa CORPORACION H&P
INDUSTRIAL SRL, ya que se observa problemas relacionados a la ineficiencia en las entregas
de sus productos hacia su cliente final. Por el motivo de la falta de implementacion de la
herramienta basada en la metodologia Lean Manufacturing, lo cual se presenta un proyecto de
mejora para el problema que aqueja a la empresa. En esta reunion el gerente responsable
examina el proyecto, por lo consiguiente acepta y permite realizar el diagnostico e implementar
el proyecto,

Actividad 02: Identificacion de las alternativas de solucién

Se identificd que se debe trabajar con la metodologia Lean Manufacturing ya que es
una solucién muy optima, menos costosa, con mucho menor tiempo de implementacion y
cumple con las expectativas de la Gerencia de la empresa.

Actividad 03: Presentacion de Plan de Mejora al Gerente General

Se presenta el plan al Gerente General de la empresa y se describen a detalle todas las
tareas a desarrollar en el area de almacén, comentando sobre todas las herramientas que se
deben aplicar de la metodologia Lean Manufacturing.

Actividad 04: Reunidn de sensibilizacién y compromiso

En esta reunion se busco que la alta direccion comprenda que es relevante implementar
herramientas que contribuyan con la mejora del area en estudio, que entiendan su proposito y
cdémo ayudaran en el proceso ya establecidos. Se plantearon los objetivos que eran mejorar la
eficiencia del area, no entregar fuera del plazo prometido y tener un inventario exacto. Se
acordo que la alta direccidn se encargaria de la difusién de la idea de implementar herramientas
Lean e incluir a todos los colaboradores para alcanzar los objetivos. La lista de asistencia se

muestra en el Anexo 3.
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Actividad 05: Creacion de comité de implementacion.

Se cred el comité de implementacion de herramientas Lean. Este se conformo por el
supervisor de calidad, el encargado de administracion y logistica, el encargado de produccion
y los operarios en almacén. Este comité tuvo la responsabilidad de planificar las actividades,
gestionar el recurso humano y econémico, realizar y dirigir las actividades de implementacion,
y tomar acciones correctivas de ser necesarias. La lista del comité se encuentra en el Anexo 4.

Actividad 06: Capacitacion al personal en Lean Manufacturing y sus herramientas.

Las capacitaciones se brindaron de acuerdo a un plan de capacitacion, fueron realizadas
por el comité de implementacién, se dieron lugar en uno de los ambientes de la empresa y se
habl6 sobre las herramientas de Lean Manufacturing, 5S, Kanban, PokaY oke, beneficios, como
se aplican, lo que implica esta implementacion, y cémo los ayudara. Para su realizacion se
necesito realizar presentaciones, contar con el capacitador que en este caso fue un miembro del
equipo, y un formato de asistencia.

Actividad 07: Planificacidn de Etapas de 5S

La empresa Corporacion H&P Industrial SRL al encontrar la necesidad de ver “tiempos
muertos” y en la bisqueda continua de mejorar el ambiente laboral determino importante
aplicar las 5S, y con ello alcanzar el desarrollo de todo su personal en su mayoria con
conocimientos bésicos, a su vez considero sumamente importante el desarrollo y la formacion
de sus colaboradores, por ello es vital una reunién con todo el personal. Los colaboradores que
conformaron dicha reunion fueron todas las personas del area. El comité estuvo conformado

por los siguientes colaboradores.
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Tabla 15. Miembros del Comité

Puesto en el comité Funcion Perfil

Es el seleccionado para dirigir el equipo de trabajo.
Indica y dirige las reuniones, realizando el

Debe tener una
seguimiento y control.

_ antigiiedad para poder conocer las
Asistente Gestiona toda Documentacion. areas teniendo capacidad,analisis y
Organiza toda actividad del comité. experiencia en la metodologia de
Se encarga de dirigir personalmente la las 5S.
capacitacion del personal
Crea enlaces entre los trabajadores y el comité.
Da apoyo a los que estan liderando grupos. . .
poy que & . grup Tiene que tener la cofianza de los
< Debe estar activo en el &rea de . :
Un colaborador del Area . i trabajadores para que ellos se sienten
mecanizado que tienen el puesto .
involucrados con el.
de Jefe de Turno.
Participa en la gestion para cualquier tramite
Es el delegado del equipo de ser necesario Encargado con capacidad de
. de no haber miembros presentes. direccion, analisis y empatia para con
Un Lider . L .
Se encarga de negociar las actividades en la los trabajadores
empresa.

Actividad 08: Auditoria inicial 5S

Antes de iniciar la implementacion de la herramienta de las 5S en el area de almacén,
se realizé una evaluacion 5S para poder ver en qué estado se encontraba el area. Para ello se
utiliz6 el Formato de Auditoria 5S (Anexo 1). La evaluacion inicial se muestra en la figura 10.

Inicialmente se obtuvo un puntaje de 27/100, lo que significa que, segun la filosofia de las 5S,

el area esta a un 27% de su aplicacion.
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Formato de Auditoria 5S
Auditoria: Inicial Fecha: 19/12/2019
Evaluador:  Rosario Pijo/Blancaluz Morales Avrea: Almacén
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Muy bueno
5S # Articulo chequeado Descripcion Puntaje
- 1 Materiales Materiales en exceso o en déficit de inventario 1
:§ 2 Maquinarias Maquinas innecesarias en el area 3
5§ 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el area 2
(f_)(@ 4 Control Visual ¢ Existe control visual? 1
5 Estandares escritos ¢Tienen establecidos estandares? 0
Subtotal: 7
6 Indicador de lugar Zonas de almacenamiento marcadas 1
- 7 Indicadores de articulos ;Se ha designado lugar para cada articulo? 2
g 8 Indicadores de cantidad ¢Se han definido m&ximos y minimos de productos? 0
9 Vias de acceso ;Se han sefializado las vias de acceso? 2
10 Herramientas ¢Se ha designado lugar para las herramientas? 2
Subtotal: 7
11 Pisos ¢Pisos libres de basura, aceite y grasa? 2
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad? 1
g— 13 Materiales Materiales limpios 1
- 14 Responsables Se supervisa la limpieza 0
15 Habito ¢ Los usuarios realizan la limpieza regularmente? 1
Subtotal: 5
S 16 Mejora continua Se genera regularmente 0
g 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua 2
§ 18 Procedimientos Procedimientos claros y actuales 0
8 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora 2
uj 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S 1
Subtotal: 5
21 Entrenamiento ¢Se conocen los estandares? 0
E 22 Herramientas ¢Las herramientas son almacenadas correctamente? 2
= 23 Control de inventarios ¢Existe un control de inventario? 1
'g 24 Procedimiento de inventarios ¢Estan actualizados? 0
25 Descripcion de actividades ¢Estan actualizados? 0
Subtotal: 3
TOTAL: 27
%: 27%

Figura 10. Auditoria Inicial 5S
Fuente: Elaboracién propia
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En clasificacion se obtuvo 7 puntos ya que la exactitud de los inventarios es baja, se
tiene mucha cantidad de algunos materiales y otros estan sin stock, no hay muchas maquinas
innecesarias en el area, en el caso de las herramientas, si encontramos algunas que no
pertenecen al area. No existe control visual que evidencie la clasificacion de materiales y no
hay estandares de clasificacion establecidos. EI cumplimiento de esta S esta en 35%.

En orden se obtuvo también 7 puntos o un cumplimiento de 35%. Los lugares de
almacenamiento no han sido sefializados, se han designado los lugares para algunos articulos
0 materiales y para las herramientas, pero no han sido sefializadas. Las vias de acceso se
identifican, pero la sefializacion no es la mejor.

En cuanto a limpieza, no hay una cultura de limpieza por parte de los operarios, por ello
se encuentran sucios el area de trabajo tanto pisos como mesas, equipos, estantes, etc. No se
supervisa esta actividad. Por todo ello, solo se obtuvo 5 puntos, significando un 25% de
cumplimiento.

En la estandarizacion se obtuvo 5 puntos y en disciplina se obtuvo 3, significando un
25% y un 15% de cumplimiento respectivamente. Esto se debe principalmente a que no se
trabaja con la idea de la mejora continua y no se tiene procedimientos actualizados.

Tabla 16. Evaluacién Inicial 5S en el area de Almacén afio 2019

5S Puntaje  Porcentaje
Seiri/Clasificacion 7 35%
Seiton/Orden 7 35%
Seiso/Limpieza 5 25%
Seiketsu/Estandarizacion 5 25%
Shitsuke/Disciplina 3 15%
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3.9.3 FASE Il: Hacer

Actividad 09: Implementacion de 5S (Seiri: Clasificacion).

Para iniciar con la implementacion del Seiri o clasificacion, se tomaron fotos del area
con el fin de poder ir determinando los elementos que necesitaban eliminarse. En este paso se
identificaron los elementos necesarios para el area, la cantidad conveniente, y su relevancia.
Por otro lado, también se busco reconocer los objetos obsoletos y/o dafiados y determinar si se
repararan o ya se desecharan. Esta accion de reconocimiento o clasificacion lo debe realizar
personal que conoce el procedimiento del area. En la figura 11,12,13 y 14 se puede observar

como se encuentran los materiales sin orden de clasificacion.

Figura 11. Registro de almacén antes de implementacién N°1
Fuente: Elaboracion propia

Figura 12. Registro de almacén antes de implementacion N°2
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 13. Registro de almacén antes de implementacion N°3
Fuente: Elaboracion propia

Figura 14. Registro de almacén antes de implementacion N°4
Fuente: Elaboracion propia

Colocar tarjetas rojas y eliminar del espacio de trabajo todo lo que es innecesario
Se trabajaron con tarjetas que determinaban si un elemento necesitaba: repararse,
eliminarse 0 mover hacia otra area. En la figura 15 se muestra el modelo de tarjeta que se

utilizo.
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TARJETA ROJA

/ /

ACCION SUGERIDA
:| Reparar

:| Mover de area
|:| Eliminar

Razon: :| Danado
|:| Obsoleto
|:| No pertenece al érea
:l Otro:

Fecha de accién:

Figura 15. Tarjeta Roja 5S
Fuente: Elaboracion propia.

Asimismo, estos elementos sobre los que se tomaron acciones, se registraron en un

informe (Figura 16).

Informe de notificacién de tarjetas rojas

Area:
Responsable:
Fecha:

Fecha de

item Estado Ubicacion Accibn sugerida Motivo s
accion

Observaciones:

Figura 16. Registro de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia
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las Figuras 17, 18, 19 y 20; esta actividad de clasificacion se realizo por las autoras.

Las fotografias de colocacion de tarjetas rojas en el area de almacén se encuentran en

Figura 17. Registro tarjetas rojas 5S N°1
Fuente: Elaboracion propia

Figura 18. Registro tarjetas rojas 5S N°2
Fuente: Elaboracion propia

Figura 19. Registro tarjetas rojas 5S N°3
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 20. Registro tarjetas rojas 5S N°4
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 10: Implementacion de 5S (Seiton: Orden)

Organizar el espacio de Trabajo de forma eficaz: La segunda “S” de Seiton significa
ordenar u organizar. Para esta actividad, se necesitd analizar la mercaderia en el almacén, esta
accion inicié en el mes de diciembre.

Determinar la Clasificacion ABC: Se procesaron los datos del valor de la mercaderia
en el almacén en ese momento para poder determinar la clasificacion ABC y asi asignar el tipo
de lugar, mantenimiento y almacenamiento a aplicar.

Se obtuvo que, la clase A estaba conformada por los niveles de aceites, conmutadores,
aisladores, accesorios de aisladores, y nano cristalino. En la clase B se encontraban las llaves
térmicas, los aisladores capacitivos, los aisladores portabarras, la llave Ritz, el aluminio AWG
en diferentes espesores y el papel prespan. Por Gltimo, en la clase C se encontraron cintas crepé
y aisladores portabarras en otros modelos. Esta clasificacion sirvié para poder determinar la
forma de colocacion de estos materiales en el almacén. Todos los materiales se encontraban en

cajas apiladas directamente en el suelo como se muestra en la Figura 21y 22.
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Figura 21. Registro de almacén antes de implementacion N°5
Fuente: Elaboracién propia

Figura 22. Registro de almacén antes de implementacion N°6
Fuente: Elaboracién propia

Distribucion del almacén de acuerdo a la clasificacion ABC: Para poder ordenar el
area se propuso una distribucion del almacén en la que se utilizarian ciertos mecanismos de
almacenamiento como lo son racks, cantiléver y parihuelas o pallets. Estos mecanismos estan
destinados a tener un almacén mas ordenado y que preserva la integridad de los materiales,
evitando se deterioren o se malogren. Se realizd una toma de medidas al area de almacén para

determinar la distribucion adecuada de los materiales. Como se muestra en la Figura 23 y 24.
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Figura 23. Toma de medidas de area N°1
Fuente: Elaboracion propia

Figura 24. Toma de medidas de area N°2
Fuente: Elaboracion propia
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consideraciones para el almacenaje y de tener en cuenta la clasificacion ABC de acuerdo a la

La distribucion implementada se muestra en la Figura 25, y ademas de las

valorizacion, se consideran las distancias para que los operarios puedan manipular sin
problemas la mercaderia al momento de ingreso o salida, por ello se cuenta con 45 cm de

espacio entre cada mecanismo.

BANO

Figura 25. Distribucion del area de almacén
Fuente: Elaboracién propia

Por cuestiones propias de la empresa, no se pudo hacer la compra de los racks y
cantiléver, sin embargo, se siguio con la implementacidn segun lo propuesto. Como se muestra

en la Figura 26,27 y 28.
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Figura 26. Registro de almacén después de implementacién N°1
Fuente: Elaboracion propia

Figura 27. Registro de almacén después de implementacion N°2
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 28. Registro de almacén después de implementacion N°3
Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, se delimit6 y sefializé el rea de trabajo, marcando los espacios destinados
a almacenar y las vias de acceso. También se determind un espacio para las herramientas y

equipos Utiles para las actividades de almacén. Se mejoré la iluminacion del area.

Figura 29. Sefializacién N°1
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 30. Sefializacién N °2
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 11: Implementacion de 5S (Seiso: Limpieza)

En la tercera etapa, Seiso 0 de Limpieza, se busco limpiar el almacén ya que esto estaba
generando retraso en el desarrollo de actividades y dafio de los materiales. Se realizo la jornada
de limpieza inicial donde se limpiaron pisos, pasadizos, techo, mesas, estantes, maquinas,
equipos y herramientas. Ademas, se designaron responsables y se programaron las siguientes

jornadas. Se realiz6 un checklist para el desarrollo y verificacion de esta actividad.
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Checklist de Limpieza

Avrea:
Responsable:
Fecha:

Sl NO

SUELOS LIMPIOS, SIN DESPERDICIOS, SIN LIQUIDOS, SIN
MATERIALES INNECESARIOS

LAS VIAS DE ACCESO Y CIRCULACION ESTAN LIBRES PARA
EL USO DEL PERSONAL Y EQUIPOS DE TRASLADO

TECHOS Y PAREDES LIMPIAS

SENALIZACION DE ViAS DE CIRCULACION

MAQUINAS, EQUIPOS Y VEHICULOS LIMPIOS, SIN
MATERIALES INNECESARIOS SOBRE ELLOS

PRESENCIA DE ACEITES, LIQUIDOS Y GRASAS EN LAS
MAQUINAS, HERRAMIENTAS O EQUIPOS DE TRASLADO

HERRAMIENTAS EN SU LUGAR

Observaciones:

Figura 31. Checklist de limpieza
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 12: Implementacion de 5S (Seiketsu: Estandarizacion)

Realizar un plan de Auditoria para el Monitoreo de las 3S: La cuarta S, Seiketsu o
estandarizacion, busco mantener las 3 primeras S con los cambios realizados y asi se puedan
generar los habitos en el personal. Se propuso realizar una auditoria 5S cada 3 meses y asi

poder monitorear cOmo es que se van desarrollando las actividades, luego de cada evaluacion
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se deberian proponer mejoras en el area de manera que el comité de implementacion pueda

tenerlo en cuenta.

CRONOGRAMA DE AUDITORIA
i N MESES

N ATES U MARZO JUNIO | SETIEMBRE | DICIEMBRE

1 |Auditoria del Primer Trimestre

2 |Auditoria del SegundoTrimestre

3 |Auditoria del Tercer Trimestre

4 |Auditoria del CuartoTrimestre

Figura 32. Cronograma de auditorias
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 13: Implementacion de 5S (Shitsuke: Disciplina)

La Gltima etapa, Shitsuke o Disciplina tuvo el objetivo de continuar con el compromiso
y responsabilidad de los usuarios para con las actividades de las 5S. Las actividades que se
realizaron fueron: reuniones periddicas de retroalimentacion, entrenamiento en el uso de otras
herramientas de mejora continua, crear anuncios de motivacion a cuidar el orden y la limpieza
del area de trabajo.

Actividad 14: Establecer el nivel de stock de seguridad

Para poder establecer el nivel de stock de seguridad, sacamos un promedio de cuantas
unidades de cada transformador se fabrican mensualmente. Segun los datos obtenidos se puede
mostrar, en la Tabla 17, las unidades vendidas cada mes. De acuerdo a ello se llega a la
conclusion que se debe tener por lo menos para preparar cinco unidades de transformador
trifasico (promedio), un transformador monofasico y un transformador mixto de manera

mensual.
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Tabla 17. Venta de Unidades de Tipo de Transformadores por Mes

Transformador  Transformador Transformador
Trifésico Monofésico Mixto

Enero 4 - -
Febrero 6 1 -
Marzo 3 - -
Abril 7 - -
Mayo 1 1 -
Junio 2 - -
Julio 6 - 1
Agosto 5 - -
Setiembre 3 - -
Octubre 6 - -
Noviembre 4 1 -
Diciembre 5 - -
Promedio 4 1 1

Luego, se recogid la informacion de la cantidad de materiales

que lleva cada tipo de

transformador. Con la proyeccion de unidades mensuales y la cantidad de materiales por

transformador, se puede determinar el stock de seguridad por producto. En la Tabla 18 se

muestra la cantidad de materiales que requiere la fabricacion de cada tipo de transformador, y

en la Tabla 19 se muestra la cantidad de material total por cuatro unidades de transformador

trifasico, un transformador monofésico y un transformador mixto.
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Tabla 18. Cantidad de Materiales por Tipo de Transformador

Unidad Transformador Transformador Transformador

Materiales Trifasico Monofasico Mixto
Alambre de Cobre Kg 100.00 4.00 7.00
Platina de Aluminio Kg 51.00 1.00 0
Papel Prespham Kg 8.40 1.50 1.50
Perno Und 115.00 19.00 18.00
Tuerca Und 115.00 19.00 18.00
Arandela Und 115.00 19.00 18.00
Anillo de Presién Und 115.00 19.00 18.00
Fierro Silicoso Kg 213.70 50.00 42.00
Aceite dieléctrico Gln 170.00 20.00 18.00
Aisladores Und 8.00 6.00 6.00
Conmutadores Und 2.00 1.00 1.00
Vélvula de Sobrep Und 1.00 1.00 1.00
Vélvula Esférica Und 1.00 1.00 1.00
Ind. Nivel de Aceite Und 1.00 1.00 1.00
Pernos a Tierra Und 10.00 3.00 1.00
Tanques Und 1.00 1.00 1.00
Goma Sintética L 0.50 1.00 0.25

Tabla 19. Total, de Materiales por cinco transformadores trifasicos, un transformador

monofasico y un transformador mixto.

Materiales Unidad Cant. Consumo Mensual
Alambre de Cobre Kg 444.33
Platina de Aluminio Kg 222.00
Papel Prespham Kg 39.40
Perno Und 535.33
Tuerca Und 535.33
Arandela Und 535.33
Anillo de Presion Und 535.33
Fierro Silicoso Kg 1018.03
Aceite dieléctrico GIn 774.67
Aisladores Und 46.67
Conmutadores Und 10.67
Vélvula de Sobrep Und 6.33
Valvula Esférica Und 6.33
Ind. Nivel de Aceite Und 6.33
Pernos a Tierra Und 47.33
Tanques Und 6.33
Goma Sintética L 3.42
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Segun la formula de Stock de seguridad, este determina en base del tiempo en que el
proveedor se puede demorar en entregar determinado producto. La formula a utilizar es:
Stock de Seguridad = (Posible Retraso en dias)x Consumo Diario
El célculo del stock de seguridad se ve en la Tabla 20.

Tabla 20. Calculo del Stock de Seguridad

. Cant. Cant. Plazo  Posible Stock de Consumo Punto de
Materiales Und (li\;l)nsumo Cor'lsu'mo Ent’rega Ret,raso Seguridad en plazo Pedido
ensual Diario (dias)  (dias) 0 entrega

Alambre de Cobre  Kg 444.33 17.09 25 8 136.72 427.24 563.96
Platina de Aluminio Kg 222.00 8.54 15 6 51.23 128.08 179.31
Papel Prespham Kg 39.40 1.52 35 10 15.15 53.04 68.19
Perno Und  535.33 20.59 10 2 41.18 205.90 247.08
Tuerca Und 535.33 20.59 2 41.18 144.13 185.31
Arandela Und  535.33 20.59 2 41.18 144.13 185.31
Anillo de Presién Und 535.33 20.59 2 41.18 144.13 185.31
Fierro Silicoso Kg 1018.03 39.16 15 6 234.93 587.33 822.26
Aceite dieléctrico Gln  774.67 29.79 2 59.59 208.56 268.15
Aisladores Und 46.67 1.79 2 3.59 12.56 16.15
Conmutadores Und 10.67 0.41 2 0.82 2.87 3.69
Vélvula de Sobre Und 6.33 0.24 10 4 0.97 2.44 3.41
Valvula Esférica Und 6.33 0.24 10 4 0.97 244 3.41
0. ivel de Und 633 0.24 10 4 097, "
Pernos a Tierra Und 47.33 1.82 2 3.64 12.74 16.38
Tanques Und 6.33 0.24 2 0.49 1.71 2.19
Goma Sintética L 3.42 0.13 2 0.26 0.92 1.18

También se observa el calculo de Punto de pedido, y este se determina para poder tener
un dato numeérico de alerta para poder solicitar la compra o el abastecimiento oportuno. La
formula a utilizar es:

Punto de Pedido = (Plazo entrega x Consumo Diario) + Stock de Seguridad

Actividad 15: Implementar Poka Yoke: Kardex visuales

Como se comento en el punto de Seiton, se implementd la herramienta PokaY oke, que
consistio en afiadir un rétulo a cada material ubicado para permitir reconocer el tipo de material

gue se almacena en determinado lugar, y anexarle un Kardex que indicara la cantidad que hay
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de ese material. Esto con el fin de cometer errores al momento de realizar la preparacion de

una solicitud de materiales. El tipo de rétulo Kardex se muestra en la Figura 33.

LLAVE TERMICA TRIFASICA

“echa de Ingreso/Salid{ Ingreso Salida Total Observaciones
12/12/2019 26 - 26 Inventario inicial
14/12/2019 - 14 12 Reponer
19/12/2019 75 - 87 -

Figura 33. Rotulo de Poka Yoke
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 16: Implementacion de tarjetas Kanban
Las tarjetas Kanban se implementaron para mejorar la comunicacion entre las areas respecto
al inventario disponible de los materiales. Se implementd las tarjetas en cada punto de
almacenamiento de materiales, una vez que produccion consumia estos materiales, la tarjeta
que a su vez contenia el Kardex del PokaYoke se actualizaba. Cuando el stock final estaba en
menos del Stock minimo, el Kardex cambiaba de columna hacia la roja, lo que alertaba que ya
habia que reponer el stock de ese material. Esta herramienta funciona gracias a que el sistema

de ventas es “pull”, la fabricacion es a pedido.

PRODUCTO:

KANBAN

Figura 34. Tarjeta Kanban
Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 17: Implementacion de SIPOC: procedimiento visual.

Se realizaron diagramas SIPOC para poder brindar una ayuda visual sobre las
actividades a los operadores. Se realiz0 este diagrama para las actividades de ingreso de
materiales salida de mercaderia y control de inventarios.

Ingreso de mercaderia: El procedimiento de ingreso de mercaderia inicia cuando el
proveedor llega a la puerta de nuestras instalaciones, la primera accion es recibir la mercaderia,
para lo cual se revisa la documentacion presentada por el proveedor: Guia de Remision,
Factura, Orden de Compra; si esta documentacion esta correcta, se acepta la mercaderia y se
procede al descargue en las instalaciones de la empresa. Luego de ello se revisa la mercaderia
fisica comparandola con la informacion de los documentos, revisando también la calidad de
los mismos. De estar todo de acuerdo a lo solicitado, se procede a dar la conformidad y se
ingresan las cantidades al sistema. Por altimo, se procede a almacenar la mercaderia quedando
disponible para su uso o atencion.

Ingreso de Mercaderia

SUPPLIERS INPUTS PROCESSES OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Guia de Remisidn Aprobacion de _
S (o it Factura Mercaderia documentos para recibir de mercaderia

S 1 Descargue fisico Mercaderia descargada Revisién de
- . . de mercaderia en 6ptimas condiciones la mercaderia
Auxiliar de inventario

. 1la mercaderia ; sistema
Registro Conformidad
Computadora Ingreso al Mercaderia Almacenamiento
sistema disponible en el sistema fisico
Excel
Transpaleta manual Almacenamiento Mercaderia almacenada Planeacion de
fisico y disponible en fisico Inventarios

Figura 35. SIPOC Ingreso de Mercaderia
Fuente: Elaboracion propia
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que se encarga de conocer el estado de la mercaderia, materias primas, materiales, insumos,

Control de inventarios: Por ultimo, el control de inventarios es la actividad del almacén

productos en proceso, productos terminados, entre otros. EI control de inventarios se encarga
de gestionar el flujo de entrada y salida de los materiales para poder brindar esos datos a
produccidn, compras, y ventas. De esta actividad depende el saber con exactitud la cantidad de
stock que tenemos de determinado producto. El problema encontrado en esta actividad es que
el inventario registrado muchas veces no coincide con el inventario real y no cuentan con
formatos para poder administrar los materiales. EI control de inventarios es para poder tener la
misma cantidad tedrica o en el sistema y la cantidad fisica de los materiales. Para ello, esta
actividad del almaceén inicia con el planeamiento de los inventarios (conteo de mercaderia),
esta accion da planes de inventarios y las ubicaciones de la mercaderia. Luego se da la
ejecucién del inventario, donde se llenan registros del stock disponible, Finalmente, se
terminan los inventarios dando los registros a contabilidad para la alineacion de las cantidades
fisicas y las que se tienen en el sistema.

Control de Inventarios

SUPPLIERS INPUTS PROCESSES OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Supervisor de almacén Plan de inventarios
Sistema de Registro Auxiliar de inventario mventarios icaciones inventarios

L. . Registros con
Produccién Procedimiento Ejecucion de informacién de Finalizacion de
Registro inventarios cantidades contadas inventarios
g fisicamente
Computadora Registro a
Finalizacién de contabilidad Liberacion de
Excel inventarios Alinear cantidad solicitud
fisica a la del sistema

Transpaleta manual Supervisor de almacén

Producciéon
Registro

Contabilidad

Figura 36. SIPOC Control de Inventarios
Fuente: Elaboracion propia
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del cliente, de produccion o con una solicitud de transferencia interna. El area de almacén inicia

Salida de mercaderia: La salida de mercaderia inicia con la solicitud o requerimiento

las acciones para liberar la solicitud de mercaderia, alista los productos en las cantidades
solicitadas, emite la documentacion correspondiente: Guias, Facturas, y Comprobantes de
entrega, y verifica las cantidades de los documentos con la mercaderia fisica. Finalmente se
entrega la mercaderia al cliente o al area correspondiente y se solicita la conformidad de la
atencion.

Salida de Mercaderia

SUPPLIERS INPUTS PROCESSES OUTPUTS CUSTOMERS
Solicitud de liberacién | Pedido del cliente S e sz w
_ . solicitud mterna o del cliente fisico
Cliente Transferencia interna

Sistema de Registro Supervisor de almacén Mercaderia separada
fisi seglin requerimiento de cantidades

Produccion Auxiliar de inventario S0 gun e

Procedimiento Vet Guia de Remision Entroga

. de cantidades Factura E
Registro Comprobante de entrega
e Salida de Conformidad
Entrega - .
mercaderia del cliente

Cajas

Figura 37. SIPOC Salida de Mercaderia
Fuente: Elaboracién propia

3.9.4 FASE IlI: Verificar
En la etapa de verificacion se procede a evaluar los indicadores nuevamente pero luego
de un tiempo de haber sido implementadas las herramientas y asi poder verificar la efectividad
de dicha implementacion. Los indicadores a evaluar son:
a. Evaluacion de auditorias 5S trimestrales
b. Entregas fuera de plazo

c. Dias de retraso
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d. Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario
En la Tabla 21 se muestran los resultados trimestrales obtenidos de las auditorias para
evaluar la implementacién de las 5S durante el periodo 2020.

Tabla 21. Resultados de auditorias 2020

5S Inicial 1° Trimestre  2° Trimestre  3° Trimestre  4° Trimestre
2020 2020 2020 2020
Seiri 35% 60% 70% 75% 80%
Seiton 35% 90% 95% 95% 95%
Seiso 25% 70% 70% 75% 90%
Seiketsu 25% 50% 65% 75% 85%
Shitsuke 15% 55% 70% 80% 85%
Total 27% 65% 74% 80% 87%

Los resultados de la Tabla 21 muestran que la implementacion de las 5S fue mejorando
a medida que avanzaba el tiempo. En la auditoria inicial solo se obtuvo un porcentaje de 27%
de cumplimiento, mientras que, finalizado el periodo de un afio, esta evaluacion resulté en un
porcentaje de 87%.

En la Tabla 22 se muestran los resultados de las entregas fuera de plazo
correspondientes al periodo 2020.
Tabla 22. Entregas fuera de plazo 2020

Pedidos entregados Pedidos entregados fuera

Mes fuera de plazo Total de pedidos de plazo (%)
Enero 1 8 12.50%
Febrero 1 7 14.29%
Marzo 2 8 25.00%
Abril 1 8 12.50%
Mayo 1 6 16.67%
Junio 1 7 14.29%
Julio 1 9 11.11%
Agosto 2 9 22.22%
Setiembre 1 11 9.09%
Octubre 1 7 14.29%
Noviembre 1 5 20.00%
Diciembre 0 5 0.00%
2020 promedio 14.33%
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Estos resultados muestran que luego de la implementacion solo el 14.33% de los
pedidos fueron entregados fuera del tiempo prometido (en comparacion del 88.98% del inicio).
En la Figura 38 se muestran de manera visual las entregas a tiempo frente el total de pedidos

por mes.

Pedidos 2020

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Tunio Tulio Agosto  Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Entregados fuera de tiempo Total de pedidos

Figura 38. Pedidos 2020
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 23 se muestran los resultados del promedio mensual de dias de retraso en
los pedidos para el periodo 2020.

Tabla 23. Dias de retraso 2020

Mes Dias de retraso
Enero 0.25
Febrero 0.14
Marzo 0.38
Abril 0.13
Mayo 0.17
Junio 0.43
Julio 0.11
Agosto 0.22
Setiembre 0.27
Octubre 0.14
Noviembre 0.50
Diciembre 0.00
2020 promedio 0.23
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Segun la Tabla 23, el promedio de retraso fue de 0.23 dias, lo que demuestra una mejoria

respecto los 3.91 dias de retraso de la etapa inicial.

La Tabla 24 muestra los resultados de ratio de valorizacion de la diferencia del

inventario 2020.

Tabla 24. Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario 2020

Valorizacion  Valorizacion . . o
. . Diferencia  Valorizacion

Mes de Inventario  de Inventario () de Inventario Esperado

en Kardex ($) Real ($)
Enero $598,263.25 $565,924.25  $32,339.00 5.71% 5%
Febrero $778,856.30 $795,643.20  $16,786.90 2.11% 5%
Marzo $465,556.23 $445,865.00 $19,691.23 4.42% 5%
Abril $364,859.00 $375,844.00  $10,985.00 2.92% 5%
Mayo $495,635.00 $502,365.40  $6,730.40 1.34% 5%
Junio $548,596.20 $578,574.20  $29,978.00 5.18% 5%
Julio $658,495.20 $695,412.85  $36,917.65 5.31% 5%
Agosto $496,785.00 $476,785.00  $20,000.00 4.19% 5%
Setiembre $469,523.00 $458,525.00  $10,998.00 2.40% 5%
Octubre $765,485.00 $748,965.00  $16,520.00 2.21% 5%
Noviembre $596,369.00 $610,253.25  $13,884.25 2.28% 5%
Diciembre $466,856.00 $445,265.00 $21,591.00 4.85% 5%
2020 promedio 3.58%

La Tabla 24 muestra que las diferencias entre la valorizacion del inventario en Kardex

y la valorizacion del inventario real, el promedio del periodo 2020 es de 3.58% (siento un

11.98% el valor del indicador previo a la implementacion.

3.95 FASE IV: Actuar

Segun las fases propuestas por Deming, la tltima fase es la de “actuar” donde

comprende actividades que permiten normalizar las buenas practicas y continuar con ellas para

mantener esas mejoras. Para ello, los autores en conjunto con la alta direccion y los

colaboradores de la empresa acordaron los siguientes puntos:
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Tabla 25. Actividades comprendidas en la fase de actuacion para reducir los tiempos de salida
de materiales en el area de almacén en la empresa Corporacion H&P Industrial SRL en el afio
2020.

Acciones Descripcion
Tal y como se llevo a cabo para el primer periodo luego
de la implementacion, se propuso que los indicadores
sean evaluados mensualmente y estos sean discutidos en
una reunién. Asimismo, para potenciar los resultados se
deben evaluar otros indicadores a nivel macro como la
satisfaccion del cliente.
Se planteo capacitar al personal del area de almaceén
trimestralmente en otras herramientas que ayuden a
Capacitacion hacer sus actividades mas eficientes. Se busca con esto
formar a los colaboradores, que desarrollen nuevas
competencias y disminuyan los errores.
Los resultados obtenidos se discutieron junto con otras
areas para gque se evidenciara de qué manera participa
Comunicacion interna cada una para el logro de los objetivos. Las areas méas
ligadas a la actividad de almacén son ventas y compras,
por ello se planted tener una comunicacion mas efectiva.

Revision de indicadores
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CAPITULO IV. RESULTADOS

El capitulo de resultados busca informar la variacion que ha experimentado la empresa
desde antes de la implementacion hasta la finalizacion de un periodo con la implementacién de
las herramientas propuestas. Para esta comparacion, se han tomado en cuenta los indicadores
propuestos ya que ellos evidencian el desempefio de la actividad de salida de materiales en el
area de almacen.
4.1  Entregas fuera de plazo

Se busca que el indicador de entregas fuera de plazo siempre sea el menor posible. Para
el caso de la empresa Corporacion H&P Industrial SRL al inicio de la investigacion, la
evaluacion de este indicador dio en 88.98%, quiere decir que tenia una alta tasa de pedidos
entregados fuera de plazo. Gracias a la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, este indicador mejoro en un 74.65%, y el periodo siguiente 2020 solo se obtuvo
un porcentaje de 14.33%. Se logrd gracias a las mejoras en orden y limpieza, los trabajadores
tardaban menos en alistar los pedidos ya que sabian donde estaban, sabian con claridad si tenian
stock o0 no, mejord su conocimiento del procedimiento y realizaban mejor su trabajo. Por otro
lado, se mejoro el tema de reabastecimiento lo que hizo que no sucedieran rupturas de stock.

En la Tabla 26 se muestran los datos de la comparacion de la evaluacion del indicador
fuera de plazo por cada mes del periodo 2019 y 2020. En la Figura 39 se ve graficamente la

relacion entre los pedidos entregados fuera de plazos con respecto a los pedidos totales.
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Tabla 26. Entregas fuera de plazo — Comparacion

10

=N

=

0

Pedidos entregados fuera  Pedidos entregados fuera

Mes de plazo 2019 (%) de plazo 2020 (%)
Enero 83.33% 12.50%
Febrero 85.71% 14.29%
Marzo 80.00% 25.00%
Abril 100.00% 12.50%
Mayo 100.00% 16.67%
Junio 100.00% 14.29%
Julio 87.50% 11.11%
Agosto 100.00% 22.22%
Setiembre 100.00% 9.09%
Octubre 100.00% 14.29%
Noviembre 60% 20.00%
Diciembre 50% 0.00%
Promedio 88.98% 14.33%

io

Enero Febrero

Entregas fuera de plazo 2020

Marzo Abril Mayo Tunio Tul Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

m Pedlidos Entregados fuera de plazo ~ ®Total de pedidos

Figura 39. Resultados de las entregas fuera de plazo — total de pedidos afio 2020.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial.
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30.00%

Entregas fuera de plazo - Demoras por despacho 2020

25.00%
25.00%

20.00%
20.00%
16.67%
. 14.29% 14.29% 14 20%
15.00%
12.50% /' 12.50%
) 5 \ . nc
10.00% 9. 0""

5.00%

0 OO“

0.00% @ @ @ @ @ L @ L

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Tunio Tulio Agosto Senembj e Oc‘mble Novi 1emble Dlmemlns

—@—, Entregas fuera de plazo  ==@=Esperado

Figura 40. Resultados porcentuales Entregas fuera de plazo 2020
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial.

4.2  Dias de Retraso

Este indicador busca saber con cuantos dias se retrasan los pedidos entregados fuera de
plazo. Antes de la implementacion, este indicador arrojaba un resultado de 3.91 dias. Sin
embargo, post implementacion el indicador marca 0.23 dias en promedio anual. Esto puede
sugerir que la empresa se atrasa como maximo 1 dias después del dia pactado, con ello puede
tomar otra politica para el establecimiento de fecha de entrega. En la Tabla 27 se muestran la
comparacion de los promedios mensuales por periodo en el afio 2019 y 2020. En la Figura 41

se muestra la distribucion de datos de manera gréfica.
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Tabla 27. Dias de retraso - Comparacion

0.60

0.40

0.10

0.00

Dias de retraso Dias de retraso

Mes 2019 2020
Enero 2.33 0.25
Febrero 4.29 0.14
Marzo 3.20 0.38
Abril 3.75 0.13
Mayo 2.67 0.17
Junio 9.00 0.43
Julio 3.67 0.11
Agosto 4.50 0.22
Setiembre 5.33 0.27
Octubre 4.33 0.14
Noviembre 2.20 0.50
Diciembre 1.67 0.00
Promedio 3.91 0.23
Dias de Retraso 2020
0.43
O;VJ
O§O
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

=== D) ias promedio de retraso

==@=Esperado

Figura 41. Resultados de dias de retraso en el afio 2020.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial.

4.3 Ratio de valorizacién de la diferencia del inventario

Inicialmente, este indicador resultaba en un 11.98% de diferencia entre la valorizacion

del inventario fisico con la valorizacion del inventario real. Gracias a las medidas tomadas

como la aplicacion de PokaYoke en Kardex y las tarjetas Kanban, se ha disminuido en un
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8.40% esta ratio, resultando en promedio anual 2020 solo 3.58%. En la Tabla 28 se muestran

las ratios obtenidas mensualmente para el periodo 2019 y 2020. En la Figura 42 se muestra el
porcentaje obtenido por mes y lo esperado por la empresa.

Tabla 28. Ratio de valorizacion de la diferencia del inventario - Comparacion

Mes Valoriza_ci()n de Valoriza_cién de
Inventario 2019 Inventario 2020
Enero 13.45% 5.71%
Febrero 14.77% 2.11%
Marzo 11.18% 4.42%
Abril 12.58% 2.92%
Mayo 9.82% 1.34%
Junio 10.84% 5.18%
Julio 13.61% 5.31%
Agosto 6.49% 4.19%
Setiembre 15.79% 2.40%
Octubre 14.28% 2.21%
Noviembre 7.22% 2.28%
Diciembre 13.73% 4.85%
Promedio 11.98% 3.58%
Exactitud de Inventarios 2020
\ 5 15% 5.31%
5 00% —\, 485%
el \ 4.19%
4.00%
o . 240% 221% 228%
5 00% 131 \ "\————‘
1.5;%
oo Enero Febrero Marzo Abril Mayo Tunio Julio Agosto Setiembre Octubre  Noviembre Diciembre

==@=TFxactitud de Inventario ==@=Esperado

Figura 42. Porcentaje mensual del ratio de valorizacion de la diferencia del inventario en
Kardex vs la valorizacion del inventario real en el afio 2020.
Fuente. Empresa Corporacion H&P Industrial.
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Para resumir los resultados de los indicadores usados en el area de almacén se muestra
la Tabla 29, donde podemos ver la variacion entre los indicadores de la situacién actual y de la
situacion posterior a la implementacion.

Tabla 29. Resumen de los indicadores 2020

Resultado Resultado
inicial posterior

27% 87% 60%

Indicador Objetivo Variacion

Medir el nivel de implementacion de
las 5S mediante cuestionario

Medir la eficiencia de los despachos:
entregar dentro del plazo pactado 88.98% 14.33% 74.65%
con el cliente

Medir la cantidad de dias en
promedio que se retrasa el despacho.

Auditoria 5S

Entregas fuera
de plazo

Dias de retraso 3.91dias 0.23dias 94.11%

Ratio de . o
valorizacién de Medlr Ia_varla_(:lon entre e_I valor _

. . inventario registrado y el inventario  11.98% 3.58% 8.4%
la diferencia real

del inventario

Una vez verificada la informacion de los indicadores se puede visualizar que el mayor
beneficio se da en la mejoria de las entregas dentro del plazo (mejora en un 74.65%) y en los
dias de retraso (que mejora en un 94.11%). Estas mejoras se dieron gracias a la implementacion.
4.4  Factibilidad Economica

Para el desarrollo de las propuestas de mejora en el area de almacén de la empresa
Corporacion H&P Industrial SRL, es necesario realizar una inversion que se detallara por cada

herramienta que se utilizd y se mostraran en las siguientes Tablas 30,31,32 y 33.
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Tabla 30. Inversién de 55

Inversion 5S Cantidad Costo Unitario Costo Total
Pintura para marcar espacios 4 $22.73 $90.91
Material informativo (instructivos, 7 $0.91 $6.36
procedimientos, etc.)

Escobas 4 $3.33 $13.33
Recogedores 4 $2.42 $9.70
Ventiladores 5 $151.52 $757.58
Aspiradora 1 $333.33 $333.33
Contenedores de Basura 4 $75.76 $303.03
Capacitacion 4 $606.06 $2,424.24
Bolsa de Basura (15 unidades) 40 $4.55 $181.82
Total $4,120.30

Fuente: Elaboracion propia
Para el desarrollo de las 5S se tuvo inversion de $. 4,120.30.

Tabla 31. Inversion para el Stock de Seguridad

Inversion Stock de Seguridad Cantidad Costo Unitario Costo Total
Material impreso 30 $1.06 $31.82
Sefializaciones 15 $2.73 $40.91
Capacitacion 4 $454.55 $1,818.18
Alquiler de Proyector (Hora) 45 $1.52 $68.18
Total $1,959.09

Fuente: Elaboracién propia
Cabe mencionar que para el desarrollo del Stock de Seguridad se tuvo inversion de $.
1959.09.

Tabla 32. Inversion para Diagramas SIPOC

Inversion para Diagramas SIPOC Cantidad Costo Unitario Costo Total
Capacitacion 3 $454.55 $1,363.64
Alquiler de Proyector (Hora) 40 $1.52 $60.61
Etiquetas 25 $1.52 $37.88
Material Impreso 30 $1.06 $31.82
Total $1,493.94

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo de los Diagramas SIPOC se tuvo inversion de $. 1,493.94.
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Tabla 33. Inversion para Poka Yoke / Kanban

Inversion para POKA YOKE / KANBAN Cantidad Costo Unitario Costo Total
Laptop 1 $1,060.61 $1,060.61
Papel para etiquetas 200 $0.24 $48.48
Tinta 10 $10.61 $106.06
Impresora 1 $166.67 $166.67
Capacitacion 4 $454.55 $1,818.18
Total $3,200.00

Fuente: Elaboracion propia

Para el desarrollo de POKA YOKE Y KANBAN se tuvo inversion $. 3,200.00
Por lo consiguiente, se puede indicar que para realizar la implementacion en la empresa
Corporacion H&P Industrial SRL se requiere una Inversion Total de $10,773.33 como se
muestra en la Tabla 34.

Tabla 34. Cuadro Resumen de Inversién

Herramientas de Mejora Costo ($)
5s $ 4,120.30
Stock de Seguridad $ 1,959.09
Diagramas SIPOC $ 1,493.94
POKA YOQUE/KANBAN $ 3,200.00
Total $ 10,773.33

Asi mismo en la Tabla 35 se detalla los ingresos obtenidos con las propuestas de mejora
para cada causa raiz.

Tabla 35. Ingresos Generados por la implementacién

Causa Descripcion Beneficio anual Herramientas de Mejora
Cl Demoraen la preparacion de materiales $2,221.83 5S
C§4y gglitzvdeen?;?gtseumlento de materiales y Falta de control $2.548.45 Stock De Seguridad
C3  Desconocimiento del proceso por parte de los operarios $1,314.46 SIPOC
TOTAL $6,084.74

Fuente: Elaboracion propia
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En el siguiente cuadro se muestra el flujo de caja para poder determinar la viabilidad o
rentabilidad del proyecto en los proximos 3 afios luego de la implementacion. Ver Tabla 36.
Se considera una tasa de descuento del 18% para el analisis de indicadores.

Tabla 36. Flujo de Caja Anual

Anual 0 1 2 3
Egresos (costo) $-10,773.33
Ingresos (beneficio) $ 608474 $ 608474 $ 6,084.74
Flujo de caja $-10,77333 $ 6,084.74 $ 6,084.74 $ 6,084.74
Tasa de Descuento (WAAC) 18%
VAN ingresos $13,229.89
VAN egresos $10,773.33
PAYBACK 1.771 = 22 meses
VAN $2,456.55
TIR 32%
B/C 1.23

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de la evaluacién econémica son un VAN positivo de $2,456.55, la tasa
de retorno es de 32% y mayor al costo de oportunidad o tasa de descuento (que fue de 18%).
También se muestra que el beneficio sobre el costo es de 1.23, lo que significa que por cada
dolar invertido se obtiene una ganancia de $ 0.23. El periodo de recuperacion de la inversion
(PRI) de 22 meses. Por lo antes mencionado se concluye que la implementacion es

econdmicamente viable y rentable.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMEDADIONES
5.1 Conclusiones

La empresa Corporacion H&P Corporacion SRL al inicio de este informe presentaba
problemas con la eficiencia (tiempo) de salida de materiales debido a la falta de capacitacion,
desconocimiento del proceso, falta de abastecimiento, deterioro de materiales, falta de
mantenimiento de equipos de desplazamiento de material, no habia control de inventarios, los
materiales no estaban clasificados, y no manejaban indicadores para evaluar el desempefio del
area. Este trabajo sirvio para poder determinar una solucién a través de herramientas Lean
Manufacturing: 5S, Poka Yoke, Kanban, Control de inventarios y SIPOC.

Los indicadores propuestos que miden el tiempo de salida de materiales fueron:
entregas fuera de plazo, dias de retraso y ratio de valorizacion de la diferencia del inventario.
Antes de la implementacion, se tenia que el 88.98% de los pedidos en el periodo 2019 habian
sido entregados al cliente fuera del plazo pactado, posteriormente, luego de la implementacion,
este indicador mejord notablemente y en el periodo 2020 solo se tuvo un 14.33% de pedidos
entregados fuera de tiempo. Por otro lado, los dias de retraso también disminuyeron. En el 2019
el promedio de retraso era de 3.91 dias (4 dias), y en el 2020 el promedio de retraso fue de 0.23
dias (1 dias). Por ultimo, el ratio de la valorizacién de la diferencia de inventario inicialmente
era de 11.98%, lo que significaba que no habia una certeza en los inventarios ya que diferian
el inventario fisico del tedrico. Al final del periodo 2020, este indicador mejoro y a diferencia
solo se tenia de 3.58%, porcentaje dentro de lo aceptable (5%).

Las herramientas a utilizar para la implementacion se eligieron de acuerdo a la
capacidad de inversion de la empresa. Para el presente trabajo, la empresa limitd los recursos
econdmicos y se trabajé con el recurso de personal que ya se disponia en la empresa. Se
implemento la herramienta de las 5S, misma que tuvo un resultado positivo visible en las

auditorias trimestrales. Inicialmente la auditoria 5S marcaba que solo se cumplia a un 27%, y
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posterior a la implementacion este resultado era de 87%. En La implementacion de las 5S se
logro tener un ambiente méas ordenado y limpio, se comprometid al personal a mantenerlo de
esa maneray ellos vieron los beneficios al momento de realizar su trabajo: eran mas eficientes.
Por otro lado, se implementaron las herramientas de Stock de seguridad, Kanban y PokaY oke,
estas herramientas buscaban tener una mejor gestion de Inventarios, evitar las rupturas de stock
y retrasos en el despacho de mercaderia a produccion. Gracias a la implementacion de estas
herramientas se mejord el ratio de valorizacion a un 3.58%. Finalmente, se implementaron
diagramas SIPOC para poder ayudar con el conocimiento del procedimiento a los operarios y
lo tengan de manera visual.

Una vez realizada la implementacion y verificar como se desarrollaban las actividades,
se propusieron otras actividades de mejora o de actuacion para seguir con el ciclo de mejora
continua (Ciclo de Deming). Entre estas actividades se propuso continuar con el monitoreo,
seguimiento y control de indicadores, para asi seguir impactando positivamente en la
satisfaccion de los clientes; continuar con los programas de capacitacion e incentivar a aplicar
otras herramientas progresivamente; por Gltimo, la comunicacién interna es importante para la
motivacion e involucrar a todo el personal de la empresa.

Luego se calcul6 las razones financieras para verificar la validez econdémica del
proyecto donde se muestra que el beneficio sobre el costo es de 1.23, lo que significa que por
cada dolar invertido se obtiene una ganancia de $ 0.23. El periodo de recuperacion de la
inversion (PRI) de 22 meses. EI VAN es de $2,456.55, la tasa de retorno es de 32%. Se
determina que la implementacién es econémicamente viable y rentable.

Este trabajo evidencia las habilidades de los autores para analizar y reconocer
problemas en el area de almacén. Una vez que entendieron y formularon el problema se resolvid
utilizando la metodologia Lean Manufacturing. Gracias a los conocimientos de ingenieria y

disefio de la solucion, la implementacién de las herramientas fue exitosa y le lograron los
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objetivos propuestos por la empresa. A lo largo del desarrollo de las actividades, las autoras
demostraron sus habilidades blandas a través del trabajo en equipo, liderazgo, y comunicacion
asertiva.

5.2 Recomendaciones

Se recomienda mantener las practicas actuales continuando con el uso de las
herramientas implementadas. Asimismo, se pueden proyectar a otras areas con el fin de mejorar
todo el flujo (compras y ventas). Se debe continuar con las capacitaciones al personal, con
entrenamiento de técnicas y herramientas nuevas.

Para mejorar el orden del &rea de almacén, se sugiere compren los mecanismos de
almacenamiento y asi preservar la mercaderia en buen estado. Las areas deben ser limpiadas
de acuerdo a los planes de limpieza que la empresa proponga, cuidando siempre los tiempos
de produccion o de actividad.

Se recomienda continuar con el monitoreo y evaluacion constante de los indicadores
propuestos; y actualizar los diagramas de acuerdo a los cambios que pueda sufrir el

procedimiento.
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Anexo 1: Formato de Auditoria 5S

Formato de Auditoria 5§

AREA DE ALMACEN EN LA EMPRESA CORPORACION H&P
INDUSTRIAL SRL EN EL ANO 2020”

Auditoria: Fecha:
Evaluador: Area:
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Muy bueno
5S # Articulo chequeado Descripcion Puntaje
= 1 Materiales Materiales en exceso o en déficit de inventario
:é 2 Maquinarias Maquinas innecesarias en el area
_té 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el area
é 4 Control Visual (Existe control visual?
5 Estandares escritos . Tienen establecidos estandares?
Subtotal:
6 Indicador de ugar Zonas de almacenamiento marcadas
= 7 Indicadores de articulos ;. Se ha designado lugar para cada articulo?
g 8 Indicadores de cantidad ;Se han definido maximos y minimos de productos?
9 Vias de acceso (,Se han sefializado las vias de acceso?
10 Herramientas . Se ha designado lugar para las herramientas?
Subtotal:
11 Pisos (Pisos libres de basura, aceite y grasa?
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad?
,:_.‘i 13 Materiales Materiales limpios
3 14 Responsables Se supervisa la limpieza
15 Héabito (L.os usuarios realizan la linpieza regularmente?
Subtotal:
:g 16 Mejora confinua Se genera regularmente
é 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua
E 18 Procedinientos Procedimientos claros y actuales
é 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora
H 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S
Subtotal:
21 Entrenamiento . Se conocen los estandares?
E 22 Herramientas (Las herramientas son almacenadas correctamente?
% 23 Control de inventarios (Existe un control de inventario?
A 24 Procedimiento de inventarios (Estan actualizados?
25 Descripcion de actividades (Estan actualizados?

Subtotal:
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Anexo 2: Auditorias 5S Trimestral

Formato de Auditoria 5S
Auditoria: Primer Trimestre 2020 Fecha: 10/03/2020
Evaluador: Rosario Pijo/Blancaluz Morales Area: Almacén
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Malo

55 | # Acrticulo chequeado Descripcién Puntaje
c 1 Materiales Materiales en exceso o en déficit de inventario 2
:§ 2 Maquinarias Maquinas innecesarias en el rea 3
:fz’ 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el rea 3
‘—3 4 Control Visual ¢ Existe control visual? 2
5 Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares? 2
Subtotal: 12
6 Indicador de lugar Zonas de almacenamiento marcadas 4
c 7 Indicadores de articulos ¢ Se ha designado lugar para cada articulo? 4
§ 8 Indicadores de cantidad ¢ Se han definido maximos y minimos de productos? 2
9 Vias de acceso ¢ Se han sefializado las vias de acceso? 4
10 Herramientas ¢ Se ha designado lugar para las herramientas? 4
Subtotal: 18
11 Pisos ¢ Pisos libres de basura, aceite y grasa? 3
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad? 2
g 13 Materiales Materiales limpios 3
4 14 Responsables Se supervisa la limpieza 3
15 Habito ¢ Los usuarios realizan la limpieza regularmente? 3
Subtotal: 14
S 16 Mejora continua Se genera regularmente 2
é 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua 2
.‘g‘ 18 Procedimientos Procedimientos claros y actuales 2
§ 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora 2
. 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S 2
Subtotal: 10
21 Entrenamiento ¢Se conocen los estandares? 2
é’ 22 Herramientas ¢Las herramientas son almacenadas correctamente? 3
§ 23 Control de inventarios ¢Existe un control de inventario? 2
[a 24 Procedimiento de inventarios ¢ Estan actualizados? 2
25 Descripcién de actividades ¢ Estan actualizados? 2
Subtotal: 11
TOTAL: 65

%: 65%
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Formato de Auditoria 5S

Auditoria: Segundo Trimestre 2020 Fecha: 25/06/2020
Evaluador: Rosario Pijo/Blancaluz Morales Area: Almacén
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Malo

55 | # Avrticulo chequeado Descripcién Puntaje
c 1 Materiales Materiales en exceso 0 en déficit de inventario 3
:§ 2 Maquinarias Maquinas innecesarias en el rea 3
:fz’ 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el rea 3
‘—3 4 Control Visual ¢ Existe control visual? 3
5 Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares? 2
Subtotal: 14
6 Indicador de lugar Zonas de almacenamiento marcadas 4
c 7 Indicadores de articulos ¢Se ha designado lugar para cada articulo? 4
§ 8 Indicadores de cantidad ¢, Se han definido maximos y minimos de productos? 3
9 Vias de acceso ¢ Se han sefializado las vias de acceso? 4
10 Herramientas ¢ Se ha designado lugar para las herramientas? 4
Subtotal: 19
11 Pisos ¢ Pisos libres de basura, aceite y grasa? 3
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad? 2
g 13 Materiales Materiales limpios 3
4 14 Responsables Se supervisa la limpieza 3
15 Habito ¢ Los usuarios realizan la limpieza regularmente? 3
Subtotal: 14
S 16 Mejora continua Se genera regularmente 3
.§ 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua 3
.‘g‘ 18 Procedimientos Procedimientos claros y actuales 2
flf:E) 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora 2
. 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S 3
Subtotal: 13
21 Entrenamiento ¢ Se conocen los estandares? 3
E 22 Herramientas ¢Las herramientas son almacenadas correctamente? 3
§ 23 Control de inventarios ¢Existe un control de inventario? 2
[a 24 Procedimiento de inventarios ¢ Estan actualizados? 3
25 Descripcién de actividades ¢ Estan actualizados? 3
Subtotal: 14
TOTAL: 74
%: 74%
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Formato de Auditoria 5S

Auditoria: Tercer Trimestre 2020 Fecha: 14/09/2020
Evaluador: Rosario Pijo/Blancaluz Morales Area: Almacén
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Malo

55 | # Articulo chequeado Descripcién Puntaje
c 1 Materiales Materiales en exceso o0 en déficit de inventario 3
:§ 2 Maquinarias Maquinas innecesarias en el rea 3
:fz’ 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el rea 3
‘—3 4 Control Visual ¢ Existe control visual? 4
5 Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares? 2
Subtotal: 15
6 Indicador de lugar Zonas de almacenamiento marcadas 4
c 7 Indicadores de articulos ¢ Se ha designado lugar para cada articulo? 4
§ 8 Indicadores de cantidad ¢ Se han definido maximos y minimos de productos? 3
9 Vias de acceso ¢ Se han sefializado las vias de acceso? 4
10 Herramientas ¢ Se ha designado lugar para las herramientas? 4
Subtotal: 19
11 Pisos ¢ Pisos libres de basura, aceite y grasa? 3
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad? 3
g 13 Materiales Materiales limpios 3
4 14 Responsables Se supervisa la limpieza 3
15 Habito ¢ Los usuarios realizan la limpieza regularmente? 3
Subtotal: 15
S 16 Mejora continua Se genera regularmente 3
E 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua 3
.‘3 18 Procedimientos Procedimientos claros y actuales 3
§ 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora 3
. 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S 3
Subtotal: 15
21 Entrenamiento ¢Se conocen los estandares? 4
E 22 Herramientas ¢Las herramientas son almacenadas correctamente? 3
§ 23 Control de inventarios ¢Existe un control de inventario? 2
[a 24 Procedimiento de inventarios ¢ Estan actualizados? 3
25 Descripcion de actividades ¢ Estan actualizados? 4
Subtotal: 16
TOTAL: 80
%: 80%
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Auditoria: Cuarto Trimestre 2020 Fecha: 7/12/2020
Evaluador:  Rosario Pijo/Blancaluz Morales Avrea: Almacén
Puntaje: 0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Malo
5S # Avrticulo chequeado Descripcion Puntaje
- 1 Materiales Materiales en exceso o en déficit de inventario 3
:§ 2 Magquinarias Magquinas innecesarias en el area 3
E 3 Herramientas Herramientas innecesarias en el area 3
‘g" 4 Control Visual ¢Existe control visual? 4
5 Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares? 3
Subtotal: 16
6 Indicador de lugar Zonas de almacenamiento marcadas 4
- 7 Indicadores de articulos ¢Se ha designado lugar para cada articulo? 4
< 8 Indicadores de cantidad ¢Se han definido méximos y minimos de productos? 3
© 9 Vias de acceso ¢Se han sefializado las vias de acceso? 4
10 Herramientas ¢Se ha designado lugar para las herramientas? 4
Subtotal: 19
11 Pisos ¢Pisos libres de basura, aceite y grasa? 3
g 12 Area de trabajo Mesas, estantes, maquinas, equipos libres de suciedad? 4
g 13 Materiales Materiales limpios 3
- 14 Responsables Se supervisa la limpieza 4
15 Habito ¢Los usuarios realizan la limpieza regularmente? 4
Subtotal: 18
S 16 Mejora continua Se genera regularmente 3
% 17 Participacion Se han aportado ideas de mejora continua 3
_cg 18 Procedimientos Procedimientos claros y actuales 4
8 19 Plan de mejora Se identifican nuevas oportunidades de mejora 3
it 20 Seguimiento Se mantienen las primeras 3S 4
Subtotal: 17
21 Entrenamiento ¢Se conocen los estandares? 4
Lé’ 22 Herramientas ¢Las herramientas son almacenadas correctamente? 3
= 23 Control de inventarios ¢Existe un control de inventario? 3
'(Da 24 Procedimiento de inventarios ¢Estan actualizados? 3
25 Descripcion de actividades ¢Estan actualizados? 4
Subtotal: 17
TOTAL: 87
%: 87%
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