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RESUMEN

En un mundo globalizado en el cual vivimos, toda empresa al margen de su tamafio, del
producto que fabriquen o del mercado donde comercialicen sus productos, se ve afectado
por la competencia internacional. La cual ha impulsado la implementacién de nuevas
tecnologias, gestibn y métodos de produccién para mejorar la productividad y ser més

competitiva en el mercado.

El presente trabajo se centra en las cadenas Retails y tiene como objetivo principal mejorar
la productividad de la Corporacién Promatisa S.A.C. la cual tiene mas de 16 afios en el
rubro comercial pero recién a inicios del 2016 incursiona en la manufactura de tuberias
corrugadas flexibles, debido su poca experiencia en el rubro manufacturero se han
presentado reiteradas incidencias en las entregas de pedidos fuera de tiempo ¢ inconformes,

denotando un problema de eficiencia y eficacia en el area logistica.

La metodologia de Lean Logistics, la cual permite analizar desde la recepcién hasta la
entrega de los pedidos, permitio estudiar la empresa antes y después de la implementacion
de lean logistics, logrando minimizar las incidencias reportadas y eliminando actividades
que no agregan valor al producto, a través de herramientas como Value Stream Mapping

(mapa de valor), 5 eses y estandarizacion.

Palabras claves: Lean Logistics, productividad, agregacion de valor, estandarizacién.



ABSTRACT

In a globalized world in which we live, any company regardless of its size, the product they
manufacture or the market where they market their products, is affected by international
competition. This has driven the implementation of new technologies, management and

production methods to improve productivity and be more competitive in the market.

The present work focuses on the retails chains and its main objective is to improve the
productivity of the Corporation Promatisa S.A.C Which has more than 16 years in the
commercial area but only at the beginning of 2016 enters the manufacture of flexible
corrugated pipes, due to their little experience in the manufacturing sector there have been
repeated incidents in the delivery of orders out of time and non- Denoting a problem of

efficiency and effectiveness in the logistics area.

The methodology of lean logistics, which allows analyzing from the reception to the
delivery of the orders, allowed to study the company before and after the implementation of
lean logistics, managing to minimize the reported incidents and eliminating activities that
do not add value to the product, to Through tools like Value Stream Mapping (value map),

5 eses and standardization.

Key words: Lean Logistics, productivity, value aggregation, standardization.



CAPITULO1

PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 Identificacion del problema
La corporacion Promatisa S.A.C., tiene mas de 16 aifios de labores
minterrumpidas en el mercado peruano. Desde sus origenes, la empresa se
enfoco en el desarrollo del mercado eléctrico, ferretero, comunicaciones y de

construccion. Atendiendo a pequefios clientes de la zona de Azingaro y

alrededores.

Hoy en dia la empresa también ha incursionado en el mercado minero y de
energia, asi como a las cadenas Retail. Importando y comercializando productos
de las marcas mas reconocidas a nivel nacional e internacional. Es por ello que

actualmente se posiciona como una de las empresas lideres del sector comercial.

La empresa cuenta con diversos canales de distribucion, es decir, conductos o
formas distintas por las cuales la empresa pone a disposicion sus productos a los
clientes, siendo los principales canales: la Plaza Ferretero “Las Malvinas”

(70%), Ferreterias Formales (25%) y las cadenas Retail (5%), donde los

porcentajes indican la participacion de estos en el mercado.



Grifico 1: Participacion del Mercado

B Malvinas @ Ferreterias i Retail \
5%
|

Fuente: Elaboracion Propia

La presente investigacion se enfocara inicamente en las cadenas Retail, en el
caso de la Corporacion Promatisa cuenta con tres grandes clientes Retail,
Sodimac, Maestro y Promart los cuales poseen varias tiendas a nivel nacional:
Sodimac (25 tiendas), Maestro (30) y Promart (21), haciendo un total de 76
tiendas las cuales vamos a considerar como el total de nuestros clientes, como se

puede observar en el Grafico N° 2.

La Corporacion Promatisa S.A.C. se encuentra en una constante bisqueda de
nuevas oportunidades de mercado, a través de la comercializacion de productos
innovadores y de alta calidad, y con la identificacion de nuevos clientes que

requieran de los productos que se comercializa. Es en esta busqueda de nuevas



oportunidades, que la empresa encuentra en las tuberias corrugadas flexibles, un
producto con una alta rotacion en el rubro ferretero, eléctrico, en construccion

entre otros y en los distintos canales de distribucion.

Grifico 2: Participacion de las Principales Cadenas Retail

M Sodimac & Maestro wiPromart

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 1: Tuberias Corrugadas Flexibles WIR

Fuente: www.promatisa.com



http://www.promatisa.com

A fines del 2015, Promatisa incorpora las tuberfas corrugadas flexibles a su lista
de productos banderas, las cuales son importadas desde China, tardando
aproximadamente 4 meses en llegar al Peri. La empresa WIR es el proveedor de
las tuberias las cuales vienen en rollos de 100 metros y son procesadas,

embaladas y distribuidas para asi llegar a los nuestros clientes.

Segun el Sistema Nacional de Cuentas Nacionales, define manufactura como la
actividad que consiste en la transformacion mecanica o quimica, de materiales o
componentes en productos nuevos. Siendo estos trabajos efectuados con
maquina, a mano, en fabrica o en domicilio. (INEI, 2013)

De esta manera la Corporacién Promatisa incursiona por primera vez en el rubro
manufacturero, a través de las tuberias corrugadas.

Desde enero hasta mayo del 2016, se han presentado diferentes tipos de
incidentes, tales como pedidos en mal estado, mal rotulados, incompletos y

entregados fuera de tiempo. Como se detalla en la Tabla N° 1 a continuacion:

Tabla 1: Incidencias reportadas por los clientes

N? de Incidencias reportadas
Entrega fuera de tiempo 81
Pedidos Incompletos 27
Pedidos en mal estado 13
Pedidos mal rotulados 17

Fuente: Elaboracién Propia
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Es importante mencionar que las incidencias reportadas en la Tabla N° 01 han
tenido un gran impacto negativo en la rentabilidad de la empresa, puesto que
todas ellas estan afectas al Fill Rate (mas de S/ 85 mil soles de penalidad) como

veremos en la siguiente tabla:

Tabla 2: Fiil Rate de Incidencias Reportadas

ABRII

ENERQ FEBRERO

S/.

S/.172,758.59 | S/. 188,659.15 | S/. 144,053.90 | S/. 155,128.33 113,969.32
30% 35% 31% 22% 27%

S/ 19,00344 | S/. 20,752.51 | S/. 1584593 | S/. 17,064.12 | S/. 12,536.63
Fuente: Elaboracion Propia

1.2 Formulacién del problema
El problema se enfoca en el area logistica, especificamente en el area de
despacho, centrandose unicamente en las cadenas Retail y en los pedidos que

incluyan de forma total o parcial, las tuberias corrugadas, las cuales se esta

analizando en esta investigacion.

Problema General

PG: (En qué medida la implementacion de Lean Logistics mejora la
productividad del area logistica de la Corporacion Promatisa?

Problemas Especificos

355



PEl: (En qué medida la implementaciéon de Lean Logistics mejora la
eficiencia del 4rea logistica de la Corporacion Promatisa?
PE2: (En qué medida la implementacion de Lean Logistics mejora la

eficacia del area logistica de la Corporacién Promatisa?

1.3 Objetivos de la investigacion

Objetivo General

OG: Medir la mejora de la productividad del area logistica a través de la
implementacion de Lean Logistics en la Corporacion Promatisa

Objetivos Especificos

OEl: Medir la mejora de la eficiencia del area logistica a través de la
implementacion de Lean Logistics en la Corporacion Promatisa

OE2: Medir la mejora de la eficacia del area logistica a través de la

implementacioén de Lean Logistics en la Corporacién Promatisa

1.4 Justificacién
Justificacién Teérica
La presente investigacion busca cimentar ¢l éxito de la filosofia Lean, a través
de Lean Logistics, pero no de forma directa o tradicional como vienen

trabajando las empresas hoy en dia, que es aplicar la filosofia Lean en un area y

12



evaluar los resultados inicamente en esa area, sino aplicandolo en el proceso de

produccion o manufactura y obteniendo resultado en otra area de despacho.

Justificacion Prictica

La presente investigacion se enfoca en estudiar la implementacion de la filosofia
Lean Logistics en la Corporacion Promatisa S.A.C, la cual permite analizar cada
uno de los procesos desde la recepcion de un pedido hasta que llega a manos del
cliente, con la finalidad de mejorar la productividad de la empresa ya que ella ha
ido presentando una serie de incidencias como pedidos entregados fuera de
tiempo (59%) y pedidos incompletos (20%), pedidos mal rotulado (10%) y

pedidos en mal estado(11%).

Justificacion Econémica

Las incidencias reportadas han ido impactando en la rentabilidad de la empresa
puesto que cada pedido entregado fuera de tiempo o inconforme, tiene una
penalidad llamada “Fill rate” que es un indicador que mide el nivel de
cumplimiento de la compaiiia en la entrega de pedidos, la cual penaliza a la
empresa con el 11% del monto facturado, en caso de incumplimiento, lo cual
implico que durante los meses de enero a mayo la empresa se viera afectada por

dicha penalidad, en mas de 85 mil soles.

13



II.

CAPITULOII

MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

a. HAUKIPURO, MARIA. Lean implementation in Logistic, tesis para optar el

grado de Maestro. Tampere University of Technology. Tsmpere, Finlandia.
2010

El estudio se centra en las operaciones logisticas de la compaiiia, Grupo Biohit,
en la cual la logistica del Grupo Biohit se evalua desde la perspectiva de la
filosofia lean. Esta tesis trata de como se debe organizar la gestion y el control
de inventarios para facilitar los procesos logisticos y con ello mejorar el servicio
al cliente. El objetivo de la tesis es dar directrices concretas sobre cémo
cambiar la gestion y los procedimientos logisticos actuales en el Grupo Biohit
con ¢l fin de apoyar ciclos semanales de las drdenes y una mayor fiabilidad de
entrega en el futuro. La seccion experimental inicia al final cadena logistica de
ia empresa matriz y después en la logistica de las filiales. El material se recopilo
mediante enfrevistas in situ y un cuestionario que incluia datos cuantitativos y
cualitativos. Una herramienta lean llamada mapa de flujo de valor se utiliza para

ilustrar los procesos logisticos.

14



Una conclusién clave es que las érdenes de las subsidiarias de la matriz no
coinciden con las necesidades de las filiales de los clientes. Se necesitan tiempos
de entrega mds cortos y mas precisos dentro de Biohit Group. Ademas debe
reducirse la variaciéon en los tamafios y el calendario de las o6rdenes de
sustitucién a la empresa matriz. Esto puede ser donde ordenando en ciclos de
fongitud estandar usando kanban para reponer el stock. Se sugiere que la
rotacién del inventario sea un indicador adecuado para la logistica para

monitorear el desempefio del inventario

. GONZALES, TIAGO. Lean na Logistica Farmaceutica: estudo de caso.
Tesis para optar el grado de Maestro en Engenharia e Gestao Industrial. Lisboa.
Universidade Nova de Lisboa. 2010

Esta tesis tiene como objetivo mejorar la utilizacion de los recursos, reduccion
o eliminacién de residuos y la sugerencia de soluciones para las oportunidades
identificado en la seccion de recepcion de la compafiia farmacéutica
LOGIFARMA Logistica S.A., operador logistico de la industria farmacéutica,
con una cuota de mercado de aproximadamente 14%, en un mercado valorado
en aproximadamente 43 millones de euros.

Por lo tanto, utilizando el Lean, se describe el proceso de recogida de carga se

ha realizado y se presentaron los subprocesos de la misma y las propuestas

15



posteriores mejora con el fin de satisfacer una mayor eficiencia de la seccion de
recepcion. También es importante tener en cuenta los conceptos tales como flujo
de trabajo y el sistema de traccion. La asociacion de estos conceptos tales como
herramientas de Valor Mapeo de la Cadena, Trabajo Estandar o 5S y
metodologias tales como DMAIC, adquiere magras pragmatica capacidad de
actuar, puede eliminar el desperdicio y mejorar asi un proceso.

En este trabajo, se observd que la aplicacion de medidas sencillas dirigidas a
eliminacién y / o reduccién de los residuos, pueden dar lugar a aumentos

significativos a través uso mas eficiente de los recursos.

RAMOS, PRISCILA. Logistica Lean: Conceituagiio e aplicagio em uma
empresa de cosmético. Tesis para optar el grado de Maestro en Engenharia
Produgdo. Rio de Janeiro. Pontificia Universidade Catélica do Rio de Janeiro.
2007.

La aplicacién de los conceptos Lean en la produccién es ahora una practica muy
conocida, pero su uso en la logistica es una novedad que puede traer numerosas
ventajas para los operadores logisticos. El proposito de este trabajo consiste en
hacer un estudio exploratorio sobre el concepto de la logistica de inclinacion y
aplicar estos conceptos en una operacion logistica subcontratada de una empresa

filial de cosméticos.

16



La metodologia utilizada para la preparaciéon de este trabajo incluyo: la
literatura, las fuentes primarias de datos extraidos de la operaciéon compafiia
cosmética hizo el operador logistico y entrevistas no entrevistas estructuradas
con los gerentes y empleados que participan en la operacion, y visitas a los sitios
para la observacion directa. Los resultados de este trabajo son analisis de la
operacion bajo el concepto. En consecuencia, ¢l desarrollo de un disefio de la
aplicacion de la logistica esbelta, asi como su aplicacion parcial en el centro de

distribucion de la empresa de cosméticos.

. ZEEGERS, ERIK. Lean para proveedores de servicios logisticos. La
aplicacién de lean en el proceso de transporte de los Proveedores de
Servicios Logisticos. Tesis para optar el grado de maestro en ingenieria
indsutrial, Eindhoven. Tilburg University. 2010

La filosofia lean considera el transporte y el inventario como residuos en un
proceso. Sin embargo, el fransporte y el almacenamiento son algunas de las
principales actividades en el modelo de negocio de un LSP. Por lo tanto, la
aplicacion de lean en las operaciones LSP resulta en una paradoja. Esta tesis
aborda algunos de los principales temas de la filosofia lean y el modelo de
negocio LSPs. Eventualmente, la aplicacién de ciertas caracteristicas magra en

procesos LSP se discuten con mas detalle. La revision de la literatura se llevo a
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cabo para obtener conocimientos sobre lo que se conoce actualmente en el

campo de los proveedores de servicios logisticos esbelta.

TINAJERO TREJO, PABLO. Aplicacion de una metodologia para
diagnosticar y mejorar un sistema de suministro de materiales, basada en
los principios de manufactura esbelta, logistica esbelta y administracion de
cadenas de valor. Tesis para optar el grado de Maestro en ciencias con
especialidad en sistema de calidad y productividad. Monterrey. Instituto
tecnologico y de estudios superiores de monterrey. 2008.

Disefiar y aplicar una metodologia para el diagnéstico y mejora de un sistema de
suministro de materiales de una empresa del ramo manufacturero presenta retos
interesantes, el sistema en cuestion estd disefiado para recibir, descargar,
almacenar y entregar diversos productos, sin embargo, contrario a lo esperado,
el flujo de material se ha visto interrumpido y el exceso de inventario se ha
convertido en una constante a lo largo del sistema.

El disefio de la metodologia propuesta se basa en la filosofia de Manufactura
Esbelta, Logistica Esbelta y sistemas de anilisis, diagndstico y mejora de
Cadenas de Valor, consta de seis pasos conformados en un proceso de mejora

continua y presenta herramientas de soporte propuestas para cada etapa.
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La aplicacién y validacion de la propuesta se realiz6 a lo largo de dos afios, se
identificaron trece areas de oportunidad a lo largo del sistema y se plantearon
mas de veinte propuestas de mejora con sus respectivas herramientas de soporte
y responsables de proyecto.

Los resultados obtenidos llevan a la conclusién de que la metodologia propuesta
es sin duda una herramienta basada en sistemas de manufactura esbelta, con una

alta probabilidad de éxito al ser aplicada en sistemas logisticos.

2.2 Lean

2.2.1 Lean Manufacturing

Segin el Lean Institute Brasil ¢l término Lean Manufacturing, también
conocido como lean production, manufactura esbelta o Sistema Toyota de
Produccién, fue siendo denominada asi por primera vez por James P. Womack y
Daniel T. Jones, en su libro “The Machine that Changed the World”, publicada
en 1990 en los Estados Unidos, el cual es un estudio sobre la industria
automovilistica mundial realizada en la década de 1980 por el Massachusetts
Institute of Technology (MIT).

En palabras de Taichii Ohno “Es una metodologia de fabricacién que busca la

optimizacion a lo largo de todo el flujo de valor mediante la eliminacién de
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“Muda” (pérdidas), y persigue incorporar la calidad en el proceso de fabricacion
reconociendo al mismo tiempo el principio de la reduccion de costos™

“Lean Manufacturing es un filosofia gerencial que busca optimizar una
orgamzacion de forma que atienda las necesidades de los clientes en el menor
tiempo posible, con la més alta calidad y el menor costo, al mismo tiempo que
aumenta la seguridad y motivacion de los colaboradores, pues engloba e integra
no solo la manufactura sino todas las partes de la empresa.” (DAYCHOUM,
2007)

Sin embargo, los primeros indicios de esta filosofia se ubica entre 1900 y 1920,
cuando las técnicas de Frederick Winslow Taylor, llegaron a ser conocidos
como la administracion cientifica las cuales hicieron al trabajo tangible y
medible por medio del analisis de los procesos de manufactura convirtiéndolo
en un conjunto de tareas que pueden ser estandarizadas y repetitivas. Ademas
concluy6é que la manera mas idonea de mejor la productividad era dividir las
actividades de producir de la planeacion y mejoramiento de los procesos.

En los afios siguientes Frank Gilbreth (fundador del estudio de movimiento)
aporta al estudio de tiempos realizados por Taylor, el estudio cuantos
movimientos exactos son necesarios para cumplir con una determinada
actividad. Dando asi muestra de los primeros indicios del concepto de

eliminacion de desperdicios.
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En 1913, Henry Ford, crea la “produccion en serie”. Es el primer intento de
disefio de un sistema de produccién concentrado procesos, pero con altos
niveles de inventario. Sin embargo Alfred P. Sloan afina el sistema creo por
Ford introduciendo en General Motors el concepto de "diversidad en las lineas
de montaje”, haciendo el producto accesible a un gran mercado.

En esos aftos Joseph Moses Juran, cred la trilogia de la calidad teniendo como
pilares tres aspectos: Planeacion de la Calidad, control de la calidad y mejora de
la calidad. Asociando la calidad con la satisfaccion del cliente.

En 1940, W. Edwards Deming, mejoro ¢l Ciclo PDCA (Plan-Do-check-Act) el
cual se basa en la realizacién de una mejora y mantener lo mejorado que fue
creado por Walter A. Shewhart. Ademas Deming es el responsable de introducir
el control estadistico de la calidad, y difundi6 el concepto de calidad total el
cual fue creado por Armand Feigenbaum, definiendo la calidad total como un
sistema eficaz para asegurar la produccion y el servicio en la mayoria de los
niveles econdomicos que permiten la satisfaccion del cliente.

En los aiios 50's Taichii Ohno desarrolla el "Sistema de produccion Toyota". El
pequefio fabricante Toyota Motor Company desarrolla un sistema de
produccion de alta eficiencia, a bajos voliimenes, y con muchas variantes de un

mismo producto.
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Finalmente la filosofia de "Lean Manufacturing” fue cimentada en Japén por
Toyota Motor Company, uno de los mayores productores de automoviles del
mundo, bajo el nombre de "Sistema de Produccion Toyota" ( TPS - Toyota
Production System de Taiichi Ohno inspirado en los principios de W. E.
Deming), y se remonta a los afios 40's, cudndo las compaiiias de automotrices
Japonesas se plantean cambios en los sistemas de produccion derivados de la
necesidad de atender mercados mas pequefios y con una mayor variedad de

vehiculos, lo que requeria una mayor flexibilidad en la produccion.

2.2.2 Lean Logistics

Logistica esbelta, o Lean Logistcs en inglés, es la combinacién de Lean que
significa esbelto, delgado, libre de desperdicios o excesos y Logistic que tiene
que ver con el sistema de abastecimiento, produccion y distribucién de una
organizacion, mientras que juntas se puede interpretar como un sistema sin
desperdicios o excesos que cumple con el abastecimiento, produccién y
distribucién de una organizacion.

“Lean Logistics es una estrategia con la cual las organizaciones buscan un flujo
continuo de materiales a través de una cadena de suministros con embarques
reducidos y mds frecuentes, con la finalidad de tener el menor inventario

posible y produciendo tinicamente lo que se ha requerido”. (GILLIGAN, 2004)
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Robert O. Martichenko, vicepresidente de operaciones logisticas de
TransFreight afirma que la logistica esbelta fuerza a las empresas a reestructurar
sus cadenas de suministros. Las entregas frecuentes, lotes muy reducidos y flujo
continuo del producto son los pilares de la logistica esbelta y las empresas que
manejen estos pilares podran tener un sistema logistico esbelto y sin
desperdicios.

La logistica esbelta segin Tinajero (2008), es:

Una estrategia de negocio que busca que la organizacién cuente con un sistema de
administracion de cadenas de valor que permita un flujo continuo y eficaz de lotes
reducidos de bienes a través de la cadena de valor, desde el abastecimiento de
materia prima, pasando por la produccion y distribucion hasta la entrega del
producto en tiempo y forma al cliente final, propiciando con ello la reduccién de
costos totales, la eliminacion de tiempos muertos y desperdicios, balanceo de la
produccién e incremento de la satisfaccion del cliente intemo y externo soportados
por un sistema de mejora continua basada en la estandarizacién de procesos,
trabajo en equipo y sistemas eficientes de medicion y diagnostico. (p 30)

De las definiciones anteriores podemos destacar que los principales objetivos de
la logistica esbelta son:
a. Reducir los costos mediantes la disminucion de inventarios y lotes, con
lo cual se obtiene elevando la frecuencia de embarques, flujo continuo y
bienes a través de todos los eslabones de la cadena de valor.
b. Reducir o eliminacion de tiempos muertos.
c. Integracion de todas las partes que conforman la cadena de suministros,

desde proveedores hasta el cliente final
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d.

Incrementar la satisfaccién del cliente cumpliendo con entregas a

tiempo, en las condiciones que se requiere y con el menor costo para la

empresa.

La logistica esbelta, en conjunto con sus herramientas y técnicas permiten

obtener resultado como:

a.

Reducir un 45% la necesidad de circulante (Stock) mantenimiento y
mejorado el nivel de servicio.

Aumentar un 20% la capacidad de produccion de un area de Picking
Reducir el 90% de los errores de Picking.

Acortar un 50% los tiempos medios de suministro.

Mejorar la ultilizacién del espacio de almacenamiento disponible.
Mejorar el soporte funcional que ofrecen los sistemas de informacién a
los procesos logisticos.

Aumentar drasticamente la productividad del area de Picking (en mas de
50%)

Disponer de édreas de trabajo eficientes, limpias, ordenadas y bien

distribuidas. (JUANES, 2014)

Distintos autores han escrito sobre los desperdicios generados en los procesos

de manufactura, pero muy pocos se han centrado en los procesos especificos de

las actividades logisticas, puesto que no son los mismos que en otras areas de la

24



organmizacion y ademds que no son tan ficil de diferenciar debido a que el
alcance de las actividades logisticas muchas veces esta por fuera del rango de
observacion y control de las personas que trabajan en esta area. Goldsby y
Martichenco (2005) afirman que mas del 80% de las actividades logisticas se
desarrollan por fuera del alcance de la supervision de la empresa.
2.2.3 Lean Thinking
Para una implementacién exitosa del pensamiento lean, o Lean thinking en
inglés, mas que seguir una técnica determinada es saber administrar buenas
relaciones humanas; dado que se requiere de una concientizacion permanente de
todo el personal de la organizacion, buscando fomentar algunos elementos, que
son trascendentales para lograr los objetivos a largo plazo, tales como: mayor
responsabilidad (trabajadores, administrativos, etc), disciplina en el proceso y
una bisqueda constante de la mejora continua, entre otros.
Los principios fundamentales del pensamiento Lean, tienen su base en los
principios del sistema de produccion de Toyota que se presentan a continuacion
(LIKER & HOSEUS, 2008):

1. Filosofia a largo plazo

2. El proceso correcto produce resultados correctos

3. Agregar valor a su organizacion desarrollando a su gente y socios
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4. Continuamente resuelva los problemas de raiz y haga una organizacion

que aprenda.

Segin Reséndiz (2009), los principios de TPS son la base para los cinco

principios claves del pensamiento Lean, estos principios son bastante sencillos y

se aplican en la fabricacidn, servicios o la administracion.

presentan en la Tabla N° 02.

Tabla 3: Principios claves del Pensamiento Lean

Principios
Claves

Descripcién

Especificar Valor

(Qué es lo que le cliente quiere?

Especificar ¢l valor desde el punto de vista del
cliente final.

Los clientes compran una solucién, no un
producto o un servicio.

Identificar el
flujo de valory
eliminar
desperdicios

Ver el sistema completo y mejorarlo

Eliminar desperdicios encontrados

Estudiar todos los procesos de produccion, para
determinar las que afiaden valor al producto y
las que no.

Establecer flujo

Hacer que todo el proceso fluya suave y
directamente de un paso que agregue valor a
otro.

Movimiento continuo de productos /servicios /
informacion micio a fin.

Implementar

sistema Pull

Producir por érdenes de los clientes en vez de
producir basandose en prondsticos.
No se produce nada hasta que el cliente tenga
la necesidad y proporcione la sefial.

Los cuales se
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Aiiadir eficiencia siempre es posible

Mejorar ¢ En la medida en que se eliminan los pasos

continuamente innecesarios y los flujos de trabajo se adaptan a

- los pedidos de los clientes, se comprueban las

E lguiel%c'lo la reducciones de costes, esfuerzo y tiempos de
perfeccion

trabajo en todas las areas de la empresa.

Fuente: RESENDIZ OLGUIN (2009, pag. 13)

Los cinco principios del Pensamiento Lean buscan que todos los esfuerzos
converjan en la eliminacién de desperdicios y la creacién de valor en todos los

procesos.

2.2.4 Agregacion de valor y grandes desperdicios

En toda empresa, en cada drea y en cada proceso siempre va a existir
desperdicios y es imperativo que todo el personal en conjunto busque la mejora
continua de la empresa, identificando y eliminando los desperdicios.

Para poder comprender y analizar lo que es un desperdicio, primero debemos
entender el concepto de agregar valor.

Segin (WOMACK & JONES, 2012) “El valor sélo puede definirlo el
consumidor final. Y solamente es significativo cuando se expresa en términos
de un producto especifico (un bien o servicio, y a menudo ambos a la vez) que
satisface las necesidades del consumidor a un precio concreto, en un momento

determinado” (p. 8).
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En otras palabras son las actividades, operaciones y procesos productivos que

modifican la forma, ajuste o funcién de un producto para cumplir las

especificaciones y/o expectativas del cliente; en conclusion es todo aquelio por
lo que el cliente esta dispuesto a pagar.

Segin (WOMACK & JONES, 2012) desperdicio o muda, “es toda aquella

actividad humana que absorbe recursos, pero no crea valor”. En conclusion es

toda actividad que genera aumento de tiempo y/o costos por lo que el cliente no
esta dispuesto a pagar.

En wvista del énfasis de esta filosofia en la eliminacién de desperdicios, se

definieron siete formas de desperdicios, o sea factores que no contribuyen con

el crecimiento de valor en los procesos (SHINGO & DILLON, 1989) estas son:

1. Desperdicio por Movimientos: Es cuando en los procesos de produccién o
areas de servicios, los operarios tienen que realizar movimientos excesivos
para tomar partes productivas, herramientas o realizar desplazamientos
excesivos para poder efectuar su operacién.

2. Exceso de Produccién: Estos productos en exceso finalmente contribuyen
al aumento de las necesidades de almacenamiento (Sobre Stocks) y
transporte, exigiendo posteriormente una compra anticipada de materia
prima y otros elementos, que finalmente, contribuyen al almacenamiento

permanente. Esta produccidn excesiva puede ser debido a que abordar la
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produccion defectuosa, la produccién de avance, y la produccion en masa.
A menudo se considera esta la principal forma de desperdicio, 1a cual genera
gran parte de los demas.

Tiempo de Espera: Provocado fundamentalmente por la escasez de matenia
prima, atraso en el transporte de maternial, colaboradores poco eficaces,
tecnologias lentas, layout de infraestructura desequilibrado, equipamiento
deficiente. Implica periodos de inactividad, pudiendo conducir a cuellos de
botellas, a una baja disponibilidad de materiales, ademas de problemas de
gestion en el equilibrio y distribucion del trabajo.

Transporte Innecesario: Se refiere al transporte de materiales, siendo
deseable que estos y el tamafio de la ruta de los mismos se reduzcan. Estos
movimientos son negativos en la medida que utilizan espacio de la
infraestructura e implican tiempo exponiendo al producto a posibles dafios.

. Procesos inadecuados o sobre procesamientos: son procesos operacionales
inadecuados como tareas innecesarias, secuencias de pasos errados. Como
consecuencia conducen a la ineficiencia, por ejemplo, aumento de la tasa de
defectos. Este desperdicio puede agravarse cuando los productos son
desarrollados con calidades distintas, lo que es estrictamente necesario. Por

lo que se tiene que recurrir a procesos estandarizados y simplificados.
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6. Exceso de Inventario: Se refiere tanto a la produccién que no sirve para
satisfacer estricta e instantineamente los pedidos, como a los niveles stocks
superior a las necesidades (que puede ser una consecuencia de esa
produccion innecesaria), lo cual conducird inevitablemente a una
acumulacion innecesaria de recursos fisicos que ocupan espacio en la
infraestructura. Entre las causas mds comunes de este problema son: la
existencia de bottlenecks (cuellos de botella) en la produccion; problemas de
calidad; y establecer procesos de desintegradas (organizacion y global de los
procesos de integracion).

7. Defectos o Errores: ocurrir cuando se produce algin problema de calidad
en producto o servicio. De hecho, causan la variabilidad en el proceso,
condicionado de esta manera la capacidad de produccion, y a menudo con
un aumento los costos de inspeccion, reparacion y también quejas de los
clientes, este forma, es inevitable aumento de la demanda de materias
primas y aumento de stocks en la medida en que es necesario llenar el
material extra para compensar las fallas, y teniendo esta situacién impacto
negativo en la productividad. Algunas de las causas de estos problemas son
por fallas humanas, inspecciones apenas del producto final, trabajos sin
procesos estandarizados, inspecciones sin estandares apropiados y transporte

y/o movimientos innecesarios.
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Actualmente se esta incluyen un desperdicio mas, el cual hace referencia a la

utilizacion deficiente de los recursos humanos. (BELLGRAN & SAFSTEN,

2009)

8. Utilizacién deficiente de los recursos humanos: pérdida de tiempo,
capacidades, ideas y falta de formacion de los colaboradores. La
intervencién del agente activo en el proceso debe ser valorizada, con

respecto al nivel de conocimiento de los procesos.

Figura 2: Los siete Desperdicios de Taichi Ohno

1. Movimiento

G=#hle ( 2. Tiempo de espera

3. Sobre - produccidin

Proceso 4. Sobre - procesamiento

5. Defectos
\ é. Inventario )

Producto
7. Trasportacion

Fuente: RESENDIZ OLGUIN, 2009, pag. 20
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2.2.5 Herramientas de Lean
En base a los principios claves del pensamiento lean y con la intension de
sohdificar el concepto de Lean Fujio Cho, creé un modelo metaférico,

bautizado Ia casa de Lean (LIKER & HOSEUS, 2008)

Figura 3: La Casa de Lean Manufacturing

Atingir a melhor qualidade, balxo custo e rapidamente, com base
numa fundagio de estabilidade
Trabatho de equipa
Just-in-
Time . Jidoka
Kanban 58
Minimkzar desperdiclos
[ Helfunka '
I Trabatho padronizado I

Fuente: Adaptado de DENNIS & SHOOK

Este modelo es una metafora Lean segin la funcién de los elementos en
comparacion con los elementos de una casa: la base o cimento sobre el que
asentamos los pilares, que a su vez sostienen el techo, y todos juntos proteger el

interior de la casa. (DENNIS & SHOOK, 2007) .
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Esta casa tiene sus cimientos en la necesidad de actividades estandarizadas, y es
la que proporciona estabilidad a las actividades de la organizacion. La base
también debe estar constituida por Heijunka por ¢l que tiene que haber una
produccion de nivel y con una variabilidad minima justificado, y €l control de
residuos. (LIKER & HOSEUS, 2008).

Uno de los pilares lo constituye Jidoka, el cual es un sistema de control
continuo de calidad, en el origen o la fuente. El cual en caso de un eventual
problema u error, este detiene el proceso para solucionarlo en el momento, con
ello asegura que el problema no pase a los demas procesos. Ademas este pilar
esta reforzado por dos herramientas de vital importancia como son Poka-Yoke y

5.

El otro pilar lo constituye Just in Time (JIT), el cual es una técnica que orienta
que cantidad es necesaria producir en el lugar y momento correctos y con la
calidad deseada, atendiendo a los clientes internos y externos. De acuerdo con el
JIT flujo de material debe ser rapido y nivelada, y los elementos, tales como los
niveles de inventario, el espacio y transacciones, es decir , los residuos se
mantiene al minimo necesario. (LIKER & HOSEUS, 2008). Este pilar también

cuenta con técnicas que son de apoyo como Takt y Kanban.

33



A

El techo de la casa de Lean, estd representado por los objetivos de esta
metodologia, que son mayor calidad, costos mas bajos, menos tiempos.
Finalmente dentro de la casa y protegido se encuentran el trabajo en equipo, la
minimizacioén de desperdicios y Kaizen que es la mejora continua, idea que es el

espiritu de esta metodologia.

Otras herramientas importantes para Lean son:
Poka-Yoke: Es una técnica de calidad que nos permite disminuir o eliminar los
defectos de un producto ya se previniendo o corrigiendo, también es conocida
como “a prueba de errores”.
58: Es una metodologia que busca incrementar la productividad a través de la
optimizacién del uso de los recursos, sean maquinas, mano de obra, material o
dinero. Los pasos a seguir son:
a) Seiri (Clasificar): Clasificar y organizar cualquier tipo de material segin
su naturaleza
b) Seiton (Organizar): La organizacion es indispensable para una
organizacion de los materiales y espacios facilitando un mejor acceso a

los mismos permitiendo una aumento de eficiencia
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c) Seiso (Limpiar): Mantener la limpieza regular, es una tarea del dia a dia,
la cual permite detectar en algunos casos fallas u anomalias en
instrumento o equipos.

d) Seketsu (Estandarizar). Estandarizar implica desarrollar sistemas y
procedimientos que monitoreen la organizacion de forma continua

¢) Shitsuke (Disciplina): Sostener los cambios conlleva a la crear la
disciplina de realizar las actividades tal cual deben hacerse.

Takt Time: Es el maximo tiempo permitido para la elaboracion de un producto
y cumplir con demanda.

Kanban: Es una técnica o sistema de trabajo just in time, donde se produce
unicamente aquella cantidad de trabajo que el sistema es capaza de asumir,
evitando la sobreproduccion y asegura la produccién continua.

Kaizen: KAI significa cambio y ZEN bueno; la conjugarlas tenemos
mejoramiento continuo, esta filosofia permite analizar el proceso de produccién
en busca de [a mejora dia a dia, con la finalidad de mejorar la calidad y la
reduccién de costos de produccion.

Value Stream Mapping: Es una herramienta grafica que permite visualizar
todo el proceso, detallarlo y comprender el flujo tanto de informacién como de

material que son necesarios para que un producto o servicio llegue al cliente.
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2.2,6 Método de implementacién Lean
Segin Vizan & Hernandez, la metodologia de implementacion consta de 6
fases, las cuales se va a detallar a continuacion: (2013, pags. 83-87)
Fase 1: Diagnéstico y Formacién
¢ Capacitaciones en conceptos Lean
+ Recopilacion y analisis de datos
* Trazado del VSM actual
e Trazado del VSM futuro
Fase2: Diseiio del plan de mejora (Planificacién)
¢ Planificacion del proyecto a Implementar
o Definicion del sistema de indicadores
* Organizacion y mentalidad de equipos lean
¢ Plan de integracién de los sistemas de informacion
e Seleccion y definicion de linea u area piloto
Fase3: Lanzamiento
e Identificar y eliminar o reducir desperdicios
¢ Re disefio de layout (si fuese necesario)
* Mejorar orden, limpieza, condiciones y lugar de trabajo (5°s)
¢ Reducir tiempos de preparacion (SMED)

¢ Lograr control de calidad facil y simple (JIDOKA)
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Fase 4: [Estabilizacién de mejoras
e Mejora de mantenimiento (TPM)
e Mejora total de calidad
Fase 5: [Estandarizacién
¢ Optimizacion de métqdos de trabajo (trabajo estandarizado)
¢ Obtener equilibrado de lineas segin demanda {(TAKT TIME)
¢ Adaptar mano de obra a la demanda nivelacién
Fase 6: Fabricacién en Flujo
e Implementar sistema pull sincronizado (KANBAN)
¢ Programar mezcla produccién diaria (HEIJUNKA)

e Reducir Stocks (JIT PROVEEDORES)

2.3 Logistica

Segin el diccionario de la Real Academia de la Lengua Espaiiola, define logistica
como parte de la organizacion militar que se encarga del movimiento y
mantenimiento de las tropas en campaiia, ademas como segunda acepcion la define
como ¢l conjunto de medios y métodos necesarios para llevar a cabo la organizacion
de una empresa, o de un servicio, especialmente de distribucion.

Como vemos logistica es un término que generalmente se asocia con el proceso de

distribucién y transporte de productos terminados, no es totalmente cierto pues que
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segin Aleman Katherine logistica se relaciona con la administracién del flujo de
bienes y servicios, desde la adquisicion de materias primas € insumos €n su punto
de origen hasta la entrega del producto terminado en el punto de consumo. (2014,
pag. 24)

Segin el Council of Supply Chain of Management Professionals (anteriormente
conocido como Council of Logistic Management) (2004), la logistica es el proceso
de plantear, implementar y controlar efectiva y eficientemente el flujo y
almacenamiento de bienes, servicios e informacion relacionada del punto de origen

al punto de consumo con el propdsito de camplir los requisitos del cliente,

2.3.1 Evolucién de la Logistica

La primera acepcion segin la RAE es muy cierta pues los origenes de la logistica ha
estado ligada a | actividad militar, cuyas funciones eran ¢l transporte y alojamiento
de los soldados, ademas del almacenamiento y distribucion de los alimentos,
municiones y armas durante las batallas.

ULLOA ROMAN, (2009) menciona que el Barén Antonie Henri de Jomini, general
del ejército francés comandado por Napoleén Bonaparte, fue el primero en intentar
definir la logistica como “el arte de mover los ejércitos”. Asimismo, sefiald que la

logistica se derivaba de un puesto en el ejército francés denominado Mariscal de
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Logistica que era responsable de administrar el desplazamiento y alojamiento de las
tropas.

En el siglo pasado, a medida que fueron pasando los aiios el concepto de logistica
fue cobrando mayor importancia. Segin Ulloa Roman las principales etapas de la

evolucién logisticas las siguientes:

Gerencigmicnto Fragmentado (hasta los afios 50): las actividades logisticas {compras,
transporte y almacenamiento) eran vista en forma fragmentada. Hasta ese momento las
empresas no conocian el concepto de logistica integral ( pag.17)

Gestion Funcional (afios 70): las actividades anteriormente fragmentadas son agrupadas en
dos éreas {gestion de materiales y distribucion fisica). En 1976, se define a la logistica como
“la integracion de dos o mas actividades con el propésito de planear, implementar y
controlar el flujo eficiente de las materias primas, productos en proceso y productos
terminados y sus informaciones desde el punto de origen hasta el punto de consumo”
(National Council of Physical Distribution Management, 1976) citado por ULLOA
ROMAN, 2009, p.17).

Integracién Interna (afios 80): se caracteriza porque la logistica comenzd a tomar un
enfoque sistémico, es decir se plantea una mayor integracién de las actividades de
adquisicion, produccién y distribucion. La logistica se define como “el proceso de planear,
implementar y controlar de manera eficaz y eficiente el flujo y almacenamiento de materias
primas, productos en proceso y productos terminados y sus respectivas informaciones, desde
el punto de origen hasta el punto de consumo, con el fin de satisfacer plenamente las
necesidades del cliente”.

Integracion Externa (afios 90): las empresas se preccupan por conseguir una eficiencia del
sistema logistico no solo internamente sino también en sus relaciones con los proveedores y
clientes. El Council of Logistics Management define a la logistica como “la parte de la
gestion de la cadena de abastecimiento que se encarga de la planificacion, ejecucion y
control eficiente y eficaz del flujo y almacenamiento de bienes, servicios e informaciones
desde su punto de origen hasta el punto de consumo de manera de satisfacer plenamente las
necesidades del cliente™.

En la bisqueda de la satisfaccion de los clientes es que surge el término de logistica inversa,
que consiste en regresar un producto desechado ya sea por defecto o porque no se puede
utilizar mas, del consumidor a la fabrica con la finalidad de ser desechado o reutilizados.

(p.18)
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2.3.2 Cadena de Suministros y Cadena Logistica

La cadena de suministros estd compuesta por el grupo de agentes que intervienen
desde el abastecimiento de materiales y componentes a la fabrica para la fabricacion
de un determinado producto, hasta que el mismo se sitiia en el punto de venta para
su entrega al consumidor final.

“Se trata de una “cadena” compuesta por diferentes eslabones tales como:
Proveedores, fabricantes, almacenistas, operadores logisticos, distribuidores,
instaladores y detallistas, cada uno de los cuales representa un papel determinado
dentro del proceso de produccién y distribucion” ” (ANAYA, 2015, p. 23).

La diferencia estriba basicamente en que mientras la cadena de suministros se crea
de una forma natural dentro del tejido industrial en el que se desenvuelve la
empresa; la ilamada cadena logistica la genera el propio empresario de acuerdo con

los objetivos comerciales y logisticos a los que tiene que atender.

Figura 4: Cadena de Suministro

Pepvendese  Fiwicade  Alvmewss e Fibica 2
L

CONSUMIDOR FINAL

Fuente: Julio Anaya (p. 23)
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La cadena logistica esta ligada a la propia organizacion de la empresa, y a lo que se
denomina el modelo de distribucion, o sea las diferentes etapas que tiene que seguir
el flujo de materiales desde su aprovisionamiento y transformacion, hasta la entrega
del producto al siguiente agente en la cadena de suministro del mismo (fabricante,
mayorista, etc.)

En definitiva, las caracteristicas diferenciales mis importantes entre ambas son:

i.  La cadena de suministro esta formada por la interrelacion de distintos agentes, que a su vez
pueden estar agrupados en una o varias organizaciones empresariales. La cadena logistica
esta generada por una sola empresa u organizacion empresarial.

ii.  Desde el punto de vista de gestion, en Ia cadena de suministros cada organizacidn gestiona a
titulo individual el flujo de productos, mientras que la cadena logistica se gestiona de modo
integral los distintos procesos o actividades que intervienen en ella.

ili. La cadena de suministro se crea de modo més o menos natural, siendo resultado directo del
producto de que se trate. La cadena logistica la crea cada una de las empresas segin sus
criterios individuales y las exigencias del mercado.

iv.  Cada uno de los agentes que intervienen en la cadena de suministros tiene definida su
propia cadena logistica. (ANAYA, 2015, p. 42)

2.3.3 Cadena Logistica Interna

“El flujo de materiales va desde la fuente de aprovisionamiento (proveedor), hasta
el punto de venta (cliente), mientras que la informacion va en sentido contrario; o
sea desde el mercado hasta la fuente de suministro, lo que implica un efecto
“retardo”, que hay que tener en cuenta a efectos de disefio e integracion de sistemas
de informacion” (ANAYA, 2015, p 43)

Toda cadena logistica interna tiene dos flujos de informacion que tienen misiones

muy concretas:
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Figura 5: Cadena Logistica Interna

<+— [Flujo de informacién| —e

H=-=-==H

o—| Flujo de productos | —»

Fuente: Julio Anaya (p .24)
a. Flujo de informacién para generar stock.
Este flujo estd intimamente ligado al llamado ciclo de aprovisionamiento de
materiales y ciclo de fabricacion de productos. Cuando una empresa, no tiene
fabrica propia, obviamente hablariamos uinicamente del ciclo de aprovisionamiento.
Es decir, el flujo de informacién para generar stocks seria el siguiente:
1. Las previsiones anuales de venta generan el nivel de stock normativo y el
plan de produccién anual.
2. La diferencia entre el stock existente y el requerido, mas las previsiones de
ventas, generan los programas mensuales de fabricacion
3. Los programas mensuales de fabricacion con el ajuste correspondiente segin
la cartera de pedidos pendientes, generaran las 6rdenes de fabricacion.
4. Las drdenes de fabricacion o de trabajo generan pedidos a proveedores.
5. Los pedidos a proveedores, genera stock de materiales
6. Las dérdenes de fabricacion, generan stock de produccion en curso y stock

de productos terminados. (ANAYA, 2015, pag. 26)
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Figura 6: Flujo de Informacién para Generar Stock

Fuente: Julio Anaya (p 26)

b. Flujo de informacién para consumir stock.
Este flujo tiene como objetivo el consumo de stocks de productos terminados,
cuenta con los siguientes pasos:

1. Gestién de pedidos de clientes; o sea, captacion, aceptacion y tramitacion

2. Programacion de entregas a clientes

3. Gestidn de almacenes, para el picking y preparacion de pedidos.

4. Gestion de expediciones, para el transporte y entrega del producto.

Esta claro que toda accion destinada a agilizar e integrar los sistemas de
informacién y de gestion, redundard en mayor rapidez para situar los

productos en el mercado. (ANAYA, 2015, pag. 27)
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Figura 7: Flujo de Informacién para Disponer Stock

| GESTION PEDIDOS PENDIENTES |

| |

| PROGRAMACION ENTREGAS |
_— | I

A
| GESTION ALMACEN | | GESTION EXPEDICIONES

| enTrReGA STOCKS |

Fuente: julio Anaya (p27)

2.4 Productividad

La productividad estd intrinsecamente relacionada con los resultados que se
obtienen de un proceso o sistema, por lo cual incrementar la productividad es
generar mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados.

Segiin Humberto Gutierrez (2010), en su libro calidad total y productividad
menciona que:

Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y eficacia. La pnimera
es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, mientras
que la eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados. Asi, buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar
que no haya desperdicio de recursos; mientras que la eficacia implica utilizar los recursos
para el logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado). Adicionalmente, por efectividad
se entiende que los objetivos planteados son trascendentes y éstos se deben alcanzar. ( p 21)

Productividad = Eficiencia x Eficacia
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La via para que una organizacion tenga crecimiento o incremente su rentabilidad,
debe aumentar su productividad en términos de produccion por hora hombre,
tiempos de produccion o consumo de matenas primas e insumos, de tal manera que
para que un proceso se¢ productivo, no solo debe observarse que genere utilidad sino
que la empresa genere un estricto control sobre sus procesos de produccién.
(Palacios, 2009. p77) citado por ( Niebel y Fretvald, 2009. p2), complementando la
idea tenemos que, la produccién de una empresa debe considerarse como un todo
dentro de la contribucion de la rentabilidad de la misma, siendo objeto de mejora
todos los factores en donde existan procesos. (Niebel y Freivalds, 2009. p2)
El area de produccion de una industria es clave para su éxito. En ella los materiales
son solicitados y controlados; la secuencia de las operaciones, de las inspecciones y
de los métodos es determinada; las herramientas son solicitadas, los tiempos
asignados; el trabajo es programado, asignado y se le da seguimiento; y a
satisfaccion del cliente es mantenida con productos de calidad y entregados a
tiempo. (NIEBEL & FREIVALDS, 2009, pag. 3)
Segin Niebel & Freivalds la productividad se ve afectada por los siguientes
factores:
> Sociedad a través de las acciones tomadas por varios sectores de la sociedad,
dado en cambios de comportamiento productivo en estamentos sociales,

educativos y de trabajo.
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Organizaciones, mediante liderazgo efectivo y la gerencia progresista, mediante
aplicacion de mejoramiento en el disefio de los productos, procesos y
produccion.

Trabajadores, mediante una cultura organizacional encaminada a mantener una
fuerza de trabajo efectiva y operativa todo el tiempo, con ello se reducen
desperdicios en el tiempo y procesamiento.

Gobierno, mediantes politicas gubernamentales que fomenten el desarrollo

técnico y tecnolégico de las empresas a través de politicas fiscales. (pag. 4)

Los factores que reducen la productividad estan asociados a ineficiencias dentro del

mismo proceso de produccién (CUATRECASAS, 2010, pag. 62), estos factores se

pueden observar por los siguientes parametros:

YV ¥V V¥V V¥V V V¥V

Tiempo disponible para la produccion
Tiempo de ciclo de la produccion

Tiempos de preparacion

Produccion fuera de especificaciones
Actividades no requeridas para el producto

Inventarios

Es decir que, si se quiere generar incremento en la productividad la empresa como

tal debe enfocarse a eliminar los desperdicios; los cuales se definen como toda

accién que no aporta valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a
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pagar, que se generan en la cadena de produccién, de manera que se logre que la
gestion de procesos tienda a generar valor al producto sin desperdiciar recursos, en
el tempo justo. (CUATRECASAS, 2010, péig. 62)

“El éxito de una organizacion eficiente radica en el manejo adecuado de los
recursos empleados con respecto a los resultados obtenidos, para maximizar la
produccion con el menor uso de recursos inherentes a la produccion, de forma que
la organizacion se torne eficiente, eficaz y efectiva” (Viteri y Jacome, 2013. p5)

como podemos observar en la siguiente figura

Figura 8: Eficiencia, Eficacia y Efectividad

P ——
I |
| | _]|rResuLtapos RESULTADOS
e TR ! OBTENIDOS ESPERADOS
*7 ,\\/
EFICIENCIA EFICACIA
Carrectamente Hacer io corecto
EFECTIVIDAD

Hacer lo comecto comectamente

Fuente: Viteri y Jaicome, 2013, p6

Los procesos es la principal base para el estudio de la productividad en las

operaciones, consiste en la observacion y analisis de los factores que interactian en
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la generacion de valor mediante el uso del trabajo, en donde se enfoca en las
entradas al proceso, su interaccién y lo que se obtiene de cada una.

“Los tiempos de procesamiento o productivos corresponden a todas las actividades
que generan valor al producto, es decir, que para que se considere productivo, un
movimiento debe generar algin tipo de cambio en el cual se observe la generacion
de transformacion de las materias primas en productos terminados” (Niebel y
Freivalds, 2009. p59)

“Las actividades que no generan valor en el producto estan contenidas en las
inspecciones, almacenamiento y transporte, pues mientras estas se estin ejecutando,
no se genera ningin cambio en el producto, pues Gnicamente se verifican
especificaciones, se colocan en las bodegas o se trasladan entre puntos de

produccién” (Niebel y Freivalds, 2009. p60)

Medicion de la Productividad

La productividad es el resultado de la relacion entre las entradas con las que se
cuentan en un proceso y el producto o salidas del mismo; en otras palabras, es la
relacién entre insumos y productos, relacionados por factores individuales o
multiples factores, es decir que se pueden relacionar resultados puntuales dentro del
proceso de produccion.

Entradas

Productividad = Salidas
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Doénde:
Salidas son los recursos aprovechados en la produccion

Entradas es la cantidad de recursos ingresados al sistema de produccion

Productividad total
Es la relacion entre la produccion total y la suma de todos los factores de insumos

Produccion total
Insumo Total

Productividad Parcial
Es aquella que relaciona el volumen de produccion con un anico factor

Produccibn total
Un insumo determinado

Dentro de la productividad parcial podemos calcular la productividad de materiales,

la productividad de capital, la productividad por energia, entre otros.

Productividad del Trabajo

Produccion total
Horas hombre trabajadas
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IIL.

CAPITULO 111
VARIABLES E HIPOTESIS
3.1 Definicién de las variables

En este capitulo se describira cada de las variables, sus dimensiones e indicadores.

3.1.1 Variable Independiente

Lean Logistics

Filosofia de trabajo que consiste en la aplicacion de una gestion eficiente de todas y
cada una de las operaciones de cualquier proceso logistico mediante el uso de
herramientas, técnicas, metodologias y tecnologias a fin de obtener un aumento en
la mejora de flujo de materiales e informacion y la eliminacién sistemética de

desperdicios en la empresa. (HERNANDEZ MATIAS & VIZAN IDOLPE, 2013)

Dimensién 1: Desperdicios
Es toda aquella actividad humana que absorbe recursos, pero no crea valor.

(WOMACK & JONES, 2012)

Indicador: Sobreprocesamiento

Y tnav
Yty

x 100

Tnay: Tiempo que no agrega valor (min)

Tsr: Tiempo Estandar o tiempo total (min)
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Dimensién 2: Agregacion de Valor

Es toda actividad o recurso que agrega valor al producto final, es decir, por lo que ¢l
cliente esta dispuesto a pagar.

Indicador: Ratio de Valor agregado

2 tay
Ytnav

x 100

tay: Tiempo que agrega valor

tyav: Tiempo que NO agrega valor

3.1.2 Variable Dependiente

Productividad

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o
un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados

considerando los recursos empleados para generarlos. (GUTIERREZ, H, 2010)

Dimensién 1: Eficiencia

Es la relacién entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados.

Indicador: Pedidos Entregados a Tiempo

Los pedidos entregados a tiempo o en inglés On Time Delivery (OTD) mide el nivel
de cumplimiento de la empresa para realizar la entrega de los pedidos en la fecha

pactada o pertodo de tiempo pactado con el chiente.
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Numero de Pedidos entregados a tiempo

Numero total de Pedidos XA

Las entregas de pedidos a tiempo son aquellas realizadas en la fecha pactada y a la
hora acordada con un margen de +/- 15 minutos.

La frecuencia de medicion de este indicador sera semanal

Dimensién: Eficacia

Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados
planeados

Indicador: Pedidos Entregados Conformes

Este indicador mide el nivel de cumplimiento de la empresa en la entrega de pedidos

conformes al cliente; es decir, establece la relacion entre lo solicitado y lo realmente

entregado al cliente.

Nimero de Pedidos Conformes

Nuamero total de Pedidos A0

Para el calculo del indicador se considera un pedido como entregado conforme,

aquel que contiene todas las unidades solicitadas, de cada una de las referencias

contenidas en el pedido.

La frecuencia de medicion de este indicador sera semanal
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3.2  Operacionalizacion de variables.

Variable Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores
Sobre-Procesamiento
Filosofia de trabajo quc consiste en la | Lean Logistics operativamente se Ttuay
aplicacién de una gestién eficiente de todas y | encarga de la eliminacion de los Desperdicio Ttsr e
cada una de las operaciones de cualquier | desperdicios y la agregacion de valor, Trnay: Tiempo que no agrega valor (min)
proceso logistico mediante ¢l uso de | cuyas magnitudes se obtendrin Tsr: Tiompo estandar (min)
herramicntas, técnicas, metodologias y | mediante la recoleccion ordenada y
Lean Logistics | tecnologias a fin de obtener un aumento en la | selectiva de datos observados directa
mejora de flujo de materiales ¢ informacién y | ¢ indirectamente, los cuvales son indice de agregacion de valor (%)
la eliminacién sistematica de desperdicios en | registrados y reportados por el P—— T Ty —_——
la empresa. (HERNANDEZ MATIAS & | personal del area para la elaboracién ik ZTvav
VIZAN IDOLPE, 2013) de indicadores semanales, Tynay: Tiempo que no agrega valor (min)
Tay: Tiempo que agrega valor (min)

La productividad operativamente se Pedidos entregados a tiempo
La productividad tiene que ver con los mide a través de dos componentes: Eficiencia Pedidos entregados a tiempo —.
resuitados que sc obtienen en un proceso oun | Eficiencia y eficacia; Pedidos Entregados
sistema, por lo que¢ incrementar la Eficiencia es la relacién entre los

Productividad | productividad es lograr mcjores resultados resultados alcanzados v Jos recursos
considerando los recursos empleados para utilizados.
generarlos. (GUTIERREZ PULIDO, 2010) Eficacia ¢s el grado en que so . Pecdal titregadoy Coumrmes
; " Eficacia Pedidos entregados conformes
realizan las actividades planeadas y Total do Podidos x 100

se alcanzan los resultados planeados
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3.3 Hipétesis general e hipétesis especificas
Hipoétesis General
HG: La implementacion Lean Logistics mejora significativamente la

productividad del area logistica de la Corporacién Promatisa

Hipétesis Especificas

HG1: La implementacion del Lean Logistics mejora significativamente la
eficiencia del 4rea logistica de la Corporacion Promatisa

HG2: La implementacion del Lean Logistics mejora significativamente la

eficacia del drea logistica de la Corporacion Promatisa
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Iv.

CAPITULO IV

METODOLOGIA

4.1 Tipe de investigacion

Segin Valderrama (2013) “la investigacion aplicada se encuentra intimamente
ligada a la investigacion basica, ya que depende de sus descubrimientos y aportes
tedricos para poder generar beneficios y bienestar a la sociedad”

La presente investigacion es tipe aplicada, pues busca transformar el conocimiento
puro en conocimiento vitil.

La primera etapa de esta investigacion fue la recopilacién de informacion, tanto de
los problemas del drea como de los posibles métodos que resuelvan dichos
problemas, luego de ello se vierte toda esa informacion tedrica a la practica a través
de la implementacion de Lean Logistics, con la unica finalidad de disminuir y si es

posible eliminar dichos problemas.

4.2 Diseiio de la investigacién

El disefio de la investigacién es pre experimental, en razén de que se analiza una
sola vanable, pues no existe manipulacion de la variable independiente ni se utiliza
grupo de control. Ademas, es de tipo preprueba - posprueba con un solo grupo, al

cual se le aplica una prueba previa al estimulo o tratamiento experimental, después
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se le administra el tratamiento y finalmente se le aplica una prueba posterior al
estimulo (HERNANDEZ et al. 2014).

En la presente investigacion busca mejorar la productividad del area logistica,
mediante la eficiencia y eficacia de la misma, la cual se ve reflejada en la cantidad
de pedidos entregados a tiempo y pedidos entregados conformes. Para ello se
recopil6 dicha informacion durante 20 semanas (desde enero a mayo), la cual fue
contrastada con los resultados de 20 semanas después (Junio a octubre) de la

implementacion de Lean Logistics en la empresa.

4.3 Poblacién y muestra

Poblacién

Es un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas similares, para los
cuales seran extensivas las conclusiones de la investigacién. La cual queda limitada
por el problema y los objetivos del estudio.

La poblacion de Ia presente investigacion es el drea logistica de la Corporacion
Promatisa S.A.C., especificamente el area de despacho puesto que es alli donde se
va analizar la productividad de la empresa, a través de la eficiencia y eficacia en la
entrega de los pedidos a los clientes de las cadenas Retail (76 tiendas entre

Sodimac, Maestro y Promart de lima y provincias)
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Muestra

Segin (HERNANDEZ et al, 2014) “define muestra como una parte o fragmento
representativo de la poblacion, cuyas caracteristicas esenciales son ser objetivos y
reflejo fiel de ella, de manera que los resultados obtenidos en la muestra puedan
generalizarse a todos los elementos que conforman la poblaciéon”. (p. 173)

El muestreo intencionado o muestre por conveniencia, en palabras de Mario
Tamayo y Tamayo (2012), se llama asi al tipo de muestreo donde ¢l investigador
selecciona los elementos que a su juicio son representativos, lo cual exige al
investigador un conocimiento previo de la poblacion que se investiga para poder
determinar cudles son las categorias o elementos que se pueden considerar como
tipo representativo del fendmeno que se estudia.

En la presente investigacion se realiza un muestreo intencionado puesto que se
considera unicamente los pedidos entregados a clientes Retail.

Ademas se tiene como unidad de andlisis a los pedidos que realizan las cadenas de

Retail, donde incluyan parcial o totalmente tuberias corrugadas flexibles.

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Las técnicas son un conjunto de reglas y procedimientos que permiten al
mvestigador establecer la relacion con el objeto o sujeto de la investigacion. (Pino

Gotuzzo, 2007, p 415)
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Segin Hurtado (2000), son los procedimientos y actividades que le permiten al
investigador obtener la informacion necesaria para dar cumplimiento a su objetivo
de investigacion. (pp. 247).

En opiniéon de Rodriguez Peiiuelas, (2008:10) las técnicas, son los medios
empleados para recolectar informacion, entre las que destacan la observacién,
entrevistas y encuestas.

En esta investigacién se utilizdé como técnica de recoleccion de datos la
observacidn, a través de inspecciones por parte de los encargados de entregar los
pedidos a los clientes para validad la conformidad de la entrega de los mismos y la
verificacion de la entrega a tiempo, el cual contempla una tolerancia de 30 minutos

en la entrega.

Instrumento de Recoleccién de Datos
Segun Pino (2007) es el mecanismo que utiliza el investigador para recolectar y
registrar informacion. (p. 415)
Los instrumentos utilizados en esta investigacion son:
a. Ficha de Observacién
Se emplea con la finalidad de registrar los datos que se obtuvieron del contacto
directo entre el observador y la realidad observada. En nuestro caso se registran

la conformidad del pedido y si este fue entregado a tiempo.
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b. Cronometro
Es un instrumento para medir el tiempo, en esta investigacion se medié el
tiempo del proceso productivo y de todas las actividades desde que ingresa un

pedido hasta que llega al cliente.

4.5 Procedimiento de recoleccién de datos

Se realiza por medio de la toman directa en campo, a través de la observacion
durante 20 semanas antes y 20 semanas después de la implementacién de Lean
Logistics; dicha informacién se recopila en la ficha de observacion y se busca
captar la opinion de los clientes sobre la entrega de los pedidos a tiempo y la

conformidad de estos.

4.6 Procesamiento estadistico y anilisis de datos
Para la presente investigacion se utilizo el software IBM SPSS 21 y se utilizo la
prucba de normalidad de los indicadores de eficiencia y eficacia asi como el

estadistico T- Students relacionada para validar la mejora realizada.
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V. RESULTADOS
En esta seccion se detallara las seis fases de la implementacion de Lean Logistics
5.1 Fase 1: Diagnostico y Formacién
a. Formacion en conceptos Lean

El principal objetivo de la formacién en conceptos lean es capacitar al
personal del drea para una exitosa implementacion de Lean Logistics a
través de charlar semanales.
Durante los tres primeros meses se realizaron 12 sesiones en las cuales se

plantearon los distintos temas como muestra el siguiente cuadro

Tabla 4: Cronograma de Capacitaciones

Mes Mayo Junio Julio
Semana| 1| 2({3|4]|]5(6|7|8]|]9]10]|11|12

Temas

Principios Lean

Despilfarro vs Valor agregado
Concepto mejora continua y Kaizen |
Técnicas Lean Ss- Parte |
Técnicas Lean 5s- Parte |l
Estandarizacién i
Fase 1: Diagnostico y Formacdién

Fase 2 Planificacién Implantacidon Lean
Fase 3: Lanzamiento

Fase 4: Estabilizacién Mejoras

Fase 5: Estandarizacién

Fase 6: Fabricacidn en Flujo

Fuente: Elaboracion Propia
Cada sesion se estructuré con un marco tedrico, seguido de casos de éxito y

se cerrd con una brainstroming de:

e ;Como se puede aplicar en la empresa?
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® ;Qué herramientas podrias utilizar en la empresa?
e ;Actualmente aplicas algo de lo visto en la capacitacion?
Cerrando las charlas con un feedback en forma de retroalimentacion y

cimentacion de los conceptos, herramientas y casos analizados.

Dichas sesiones fueron de caracter obligatorio para el personal del 4rea, y

opcional para todo el personal que esté interesado en asistir.

Figura 9: Capacitaciones Lean

Fuente: Promatisa

Cada sesion fue registrada en un formato de asistencias, como se puede
apreciar en la Tabla N° 4, donde se registran no solo los datos de los

asistentes sino también ponentes, fecha, dia y hora.
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Tabla 5: Formato de Asistencias a Capacitaciones

CODIGO: FI/CHARIAS
APROBADD: MAYO 2016
pp ROMATIS A ASISTENCIA A CHARLAS LEAN S ——
H* 001
SUPERVISOR : HORA DE INIC1O:
FACILITADOR: HORA DE FINALIZACION:
CARGO: | DNI:
TEMA:
[FECHA:
ASISTENTES
[ NOMBRE Y APELLIDO DN CARGO FIRMA
1
2
3
4
S
&
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion Propia

Recogida y anilisis de datos

En esta fase se realizo la medicion del proceso de produccion de las tuberias
corrugadas flexibles y de los resultados que son las entregas a tiempo y
entregas conformes de los pedidos realizados por las cadenas Retails, para

ello se considerd la informacion obtenida de enero a mayo (20 semanas).

La primera herramienta utilizada fue un diagrama SIPOC el cual nos detalla
cada etapa del proceso, identificando proveedor, las entradas, los procesos,
las salidas del proceso y los clientes. Con la finalidad de tener un vision

general de todos los procesos de la empresa.
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Figura 10: Diagrama SIPOC de Promatisa

H i 4 0 C
Supplier Input Process Cutput Customer
H Corte —
SODIMAC
WIR - lMangm comugadas ’
(100 metros) Enrrollado Mangueras corrugadas
de:
} - I5 metros - MASSTRO
Fimbak (W] Papelim | b :°m"!‘°u:‘:’

“Fuente: Elaboracion propia

Luego se elabordé un mapeo de procesos, para ello se analizé las actividades

diarias de la empresa, con la finalidad de determinar la relacién entre sus

distintas areas.
Figura 11: Mapeo de Procesos
&'::g;':; E Planeacion Estratégica S Mejora Continua

3

ot E

8 g

2 o

g o

Procesos é Gestion 3 Gestion de aQ

: g : Produccion o, z

Operacionales = Comercial Distribucion g
7]

E Q

> . =

] I

2 %

o vy
Procesos de g

AR i RRHH |~ T I“ Mantenimiento
Apoyo

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente se realizé flujo de procesos desde que se realiza el pedido hasta

que sale de la empresa rumbo al cliente, es importante mencionar que en la
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presente investigacion no se esta evaluando el tiempo de transporte desde la

empresa hasta el cliente.

Figura 12: Flujo de Procesos

Recibir el Pedido
(15 min)

Programar fecha de entrega
(10 min)

Programar Produccidn
(10 min)

Disponer de Materia Prima
{60 min)

Realizar Produccion
( 5 dias = 2400 min)

Programar Entrega
(30 min)

Recibir Factura
(10 min)

Separar Pedido
(30 min)

Cargar el Pedido
(60 min)

Revisar Pedido
(15 min)

Distribucion Fisica

Fuente: Elaboracion Propia

Del flujo de proceso podemos observar que para realizar la produccion

demanda se necesitan cinco dias lo cual esta originando que los pedidos
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sean entregados fuera del tiempo establecido, es por ello que se analizé €l

proceso de produccion con la finalidad de mejorarlo.

Medicién del Proceso de Produccién (Antes de LL)
En este proceso se transforman las tuberias corrugadas flexibles de 100
metros en rolios de tuberias de 5, 10 y 25 metros en cualquiera de sus
presentaciones 17, 3/4”, 1/2” 0 3/8”.
La produccion de divide en 3 lineas:

¥ Linea 1: Tuberias corrugadas de 25 metros (Victor Melendez)

v Linea 2: Tuberias corrugadas de 10 metros (Luis Campos)

v Linea 3: Tuberias corrugadas de 5 metros (Miguel Chinguel)
Cada linea funciona con un operador que es el responsable de la linea y los
subprocesos se realizan de forma aislada; es decir, primero se corta todas las
tuberias segin los requerimientos del cliente, después recién se procede a
enrollar una vez terminado de enrollar todo el lote se procede a embalar y
etiquetar.
Ademas no existe diferencia alguna, en tiempos, para producir tuberias de
17, 3/4”, 1/2” o 3/8”, sin embargo si existe diferencia, en tiempos, para
producir tuberias de 5 , 10 y 25 metros, es por ello que se presenta la

produccion alcanzada en metros y no en produccion por lineas.

65



Tabla 6: Calendarizacion Referencial de los Subprocesos de Produccion

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
EMBALADOY | EMBALADOY
CORTE ENRROLLADO | ENRROLADO | o ouetapo | ETIQUETADO

Fuente: Elaboracién Propia

Es importante mencionar que la produccion no es constante, por ello que se
analizara en funcion a los metros solicitados como se puede apreciar en la

siguiente Tabla.

Tabla 7: Producciéon Requerida y Producciéon Alcanzada en metros

Produccién Produccién
Semana Requerida Alcanzada
(metros) (metros)
1 4500 4500
2 4500 4500
3 4600 4600
4 4800 4700
5 4600 4700
6 5000 4900
7 5000 4900
8 5200 5000
9 4500 4600
10 4400 4700
11 4300 4500
12 4400 4800
13 4600 4800
14 5000 5000
15 5000 5000
16 5500 5000
17 5200 5200
18 5300 5200
19 5500 5400
20 5500 5400
TOTAL 97400 97400

Fuente: Elaboracion Propia
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Se puede observar que

volumen de produccion requerida ha ido

incrementando logrando alcanzar cubrir la demanda, sin embargo los

pedidos siguen llegando fuera de tiempo.

Tabla 8: Eficiencia y Eficacia del Area de Logistica (Pre)

Al Badidos. | ssitdoe
Semana BRI | etramaiia | Ehcanda | Ehesds
Solicitados | Fuerade
Tiempo
ui 10 4 2 60% 40%
2 11 3 2 73% 55%
3 12 5 1 58% 50%
4 14 6 3 57% 36%
5 13 3 2 7% 62%
6 14 4 3 71% 50%
7 15 7 4 53% 27%
8 15 6 6 60% 20%
9 13 5 3 62% 8%
10 11 4 4 64% 27%
11 74 2 2 71% 43%
12 9 3 1 67% 56%
13 11 4 3 64% 36%
14 18 5 4 72% 50%
15 19 3 3 84% 68%
16 21 4 4 81% 62%
17 17 3 3 82% 65%
18 17 4 2 76% 65%
19 20 3 2 85% 75%
20 19 3 3 84% 68%
TOTAL 286 81 57 70% 50%

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion se realizd un mapeo de valor (VSM) del proceso de

produccion actual y futuro, es decir, lo que se espera conseguir después de

la

implementacion

de

Lean

Logistics.
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¢. Trazado del VSM actual

S—— PROMATISA
Proveedor email email

WIR i

Cliente Retail

Produccion
/ \ Semanal DE
Diario Diario Diario Demanda Semanal= 5500 m

2 meses/ Semanal
40000 metros

Demanda Diana= 1100 m

Tokt Time=z 26.18 s

4 L [ 11700 m 550 m \
/I\ Corte [ Enrollado I Embalado I 2
Materia Prima m @

1 1 1 Producto
5500 5= A—— om,. L A Terminado
= 9 TC: 100 s JC.: 230s TG540 s
OEE: 90% OEE: 90% OEE: 90% m 5500
TS:28800s TS: 57600 s TS: 57600 s
1dia 2 dias 2 dias
100 seg 230 seg 240 seg o
11;2:20;2:?":3;0 Tiempo de Entrega = 5. 5 dias % tiempo NVA = 99.9
Tiempo disponible = 480 min Tiempo de Procesamiento = 570 s % Tiempo VA= 0.01




d. Trazado del VSM futuro

' email
Proveedor WIR

PROMATISA

email

2 meses /
40000 metros

Semanal

e

MateriaPrima

m 7000

i

Produccién

Diario

R S
Habilitado

<
TC: 230 s

o ot ot Y
OEE: 90%

3

TS: 86400 s

I 230 seg

Cliente Retail

Semanal Qt

Demandn Semanal= 7000 m

Demanda Diarin= 1400 m

Takt Time= 20.87 &

2

m‘

Producto
Terminado

m o

3 dias

1 turno /dia =9 h
1 hora = almuerzo
Tiempo disponible = 480 min

Tiempo de Entrega = 3. S dlas
Tiempo de Procesamiento = 230 s

% tiempao NVA = 99.9
% Tiempo VA= 0.01
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5.2 Fase 2: Diseiio del Plan de Mejora

a. Planificacion del proyecto a Implementar

Tabla 9: Ficha del Proyecto

Durante los meses de enero a mayo del 2016 se presentaron una

serie de incidencias, por parte de los clientes retail

Entrega fuera de tiempo (59%)

Entregas de pedidos incompletos (20%)

Entregas de pedidos mal rotulados (12%)

Entregas de pedidos en mal estado (9%).
El presente proyecto sera desarrollado desde mayo a octubre
del 2016 y luego de un mes de iniciado se implementara desde

Aleance  junio hasta octubre, considerando solo un solo producto que son
las tuberias corrugadas en todos sus tipos.

Problema

Reducir las entregas de pedidos fuera de tiempo en un 30%
programando una meta al area logistica de una disminucién de

i penalidad por Fill Rate en 11%.

ROL NOMBRE Y APELLIDOS
Lider Fabian Lopez
Supervisor Dennis Espejo

Victor Meléndez

Operarios Luis Campos

Miguel Chinguel

Fuente: Elaboracién propia

b. Definicion del sistema de indicadores
Segun las incidencias reportadas (ver cuadro N° 1.3), se analizé las

prioridades a través de un diagrama de Pareto.
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Grafico 3: Diagrama de Pareto de las Incidencias Reportadas

Entrega fuera de Pedidos Pedidos mal Pedidos en
tiempo Incompletos rotulados mal estado

Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de Pareto nos permitié reconocer los principales problemas

y con ello se definié los indicadores para el presente proyecto.

Eficiencia
Es la relacion entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados.

Nuamero de Pedidos entregados a tiempo
Nuimero total de Pedidos

x 100

Las entregas de pedidos a tiempo son aquellas realizadas en la fecha
pactada y a la hora acordada con un margen de +/- 30 minutos.

La frecuencia de medicion de este indicador sera semanal
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Eficacia
Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados

Numero de Pedidos Conformes

Numero total de Pedidos 100

Para el célculo del indicador se considera un pedido como entregado
conforme, aquel que contiene todas las unidades solicitadas, de cada una

de las referencias contenidas en el pedido.

¢. Seleccidn y definiciéon de linea u area piloto
Segin el VSM actual, debemos mejorar el proceso de produccion,
disminuyendo el tiempo de produccion por lote para asi poder entregar
los pedidos a tiempo, ademas se debe mejorar el proceso de inspeccion

de los perdidos para evitar inconformidades de parte de los clientes.

5.3 Fase 3: Lanzamiento
a. Identificar y eliminar o reducir los desperdicios
Se sabe que cada proceso tiene diferentes actividades de las cuales
algunas agregan valor y otras no, o en algunos casos algunas actividades
no son realizadas adecuadamente. Para ello se realizé un diagrama de

analisis del proceso (DAP) de las tres lineas de produccion.
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Tabla 10: Diagrama de Analisis del Proceso de Produccién

prﬂ ROMATISA DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Departamento/ Area PRODUCGON
Uinea de Prod. UNEA 3 TUBERFAS DE 25 METROS)
RESUMEN
Actividad Actual | Mejorado | Economia
Observador] Dennis Espejo Operadidn .
Fecha 26/05/2016 Transporte 4
Acual S Inspeccion 1
—— Mejorado Almacenaje 2
Operario Sl Espera 0
Tipo Material Distanda 27
Miquina Tiempo 15.00
Desaipgd Dstancia| Tiempo ob i
{m) | {min) . ‘ . ' .
{Materia prima almacenada -
[Medirfa tuberi solicitada 5 | 2% | o |
Cortar latuberia medida - 017
Apilar 2 un costado def canal 3 125
[Recoger la tuberia cortada 3 | 15
Enrollar la tuberfaen la ueda - 20 | ¢
Asegurar la tuberia enrollada - 0.67 k
Apilar el rolio de tuberia 3 125 )
[Recoger rofto de tuberia 3 15
Embatar con papel film el rollo - 200
|Etiquetar et rofio embatado . 067 | @&
Inspeccionar Calidad 5 050
Almacenar 5 150
Total 27 15.00 6 4 1 2 0

Fuente: Elaboracién Propia
Del Diagrama se observa que existen actividades que no agregan valor
las cuales son reiterativas como “apilar y recoger”, ademas de las 13
actividades que se realizan en el proceso de produccion solo 6 agregan
valor al producto, lo que significa que existen sobre-procesamiento y

tiempo que no agrega valor al producto.
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Tabla 11: Tiempos en Minutos de las Lineas de Produccién

Lineal Linea2 Linea3
Tnav 5.00 6.00 7.00
Tav 4.00 6.00 8.00
Tst 9.00 12.00 15.00

Fuente: Elaboracion Propia

La Tabla muestra los tiempos que no agregan valor (T nav), el tiempo

que agrega valor (Tav) y el tiempo estandar (Tst) de las 3 lineas de

produccion, los cuales permitié calcular el sobre-procesamiento

Tabla 12: Indicadores Lean

Lineal Linea 2 Linea3
Sobreprocesamiento 56% 50% 47%
Ratio de Valor agregado 80% 100% 114%

Fuente: Elaboracion Propia

Este cuadro nos muestra los ratios de sobre-procesamiento y de
agregacion de valor, que son los indicadores de la variable independiente

antes de la implementacion de Lean Logistics.

De ambas tablas se dedujo que el problema principal radicaba en que los
subprocesos eran realizados aisladamente, para ello se necesita que el
proceso de produccion fluya continuamente, como se puede observar en

el nuevo DAP de produccion.
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Tabla 13: Diagrama de Andlisis del Proceso Mejorado

_pp ROMATISA DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Departamento / Area Producdion
linea de Prod.
RESUMEN
Shiruslive Dennis Espejo hdmdad Actual | Mejorado | Economia
Operacién 6
fetha 06/06/ 016 Transporte 0 4
Actual tnspeccion 1
Método Mejorado Si Almacenaje 2
Operario Sl Espera 0
Tipo Material Distanda 27 15 12
Maquina Tiempo 15.00 10.01 5
Distancia| Tiempo
Descripcidn m) | (min) . = . ' | ovsservadion
Materia prima almacenada __g.-o
Medir la tuberia solidtada 5 | 250 | @™ |
Cortar la tuberia medida 017 | @
{Enroltar ka tuberiaen la rueda 20 | ¢
Asegurar ta tuberta enrollada 067 | &
Embalar con papel film el rollo 20 | ®
Etiquetar el rollo embalado 067 | &
Inspectionar de calidad 5 0.50
Almacenar 5 150 ;
Total 15 {wafe|lo]1]2]0

Fuente: Elaboracion Propia

En DAP mejorado se puede observar una reduccion de actividades, de
tiempos y distancias. Pero lo mas importante es que ahora los
subprocesos no son asilados sino que son continuos y en paralelo,
fusionando el corte y enrollado como un solo subproceso y seguido del
embalado y etiquetado, el detalle de las especificaciones se presentara en

el Anexo N° 4 que corresponde a la fase de Estandarizacion.
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b. Mejorar orden, limpieza, condiciones y lugar de trabajo (5s)
Una vez que el proceso de produccion fue mejorado, y el personal
capacitado, se implementé las 5's en el area de produccion, dicha

implementacion estuvo a cargo de los 3 operarios del area.

Tabla 14: Cronograma de Implementacién de las 5's

Mayo JUNIO

ACTIVIDADES s|Limalmil s v]s]o|malm|s]v]s]|L]mafm]s]v
28] 30{ 31] 1] 2| 3 4 6| 7] 8 of 10[ 11] 13] 14 15[ 16[ 17

-~J
S1ES

24

Primera Capacitacién - 5'S

Organizacién del comité

Anundio Ofidal

|Segunda Capaditacion- 5'S

SEITON - Ordenar

SEISO - Limpiar

Tercera Capacitacidn- Estandarizacion|

SEIKETSU - Estandarizar

SHITSUKE - Disciplina

Inspeccién 1
Inspeccidn 2
Inspeccién 3

Fuente: Elaboracion Propia
La implementacion del método de las 5°S se llevo a cabo en tres fases, la
primera fase es la preliminar (color amarillo), donde se define el equipo
y el cronograma de actividades. La segunda fase es la ejecucion (color
verde), es la esencia del método donde se clasifica, ordena, limpia,
estandariza y disciplina tanto los procesos como al personal. Finalmente
la ultima fase es el seguimiento y control (color rosado), es aqui donde
se corrige y mejora como también verifica que los cambios realizados se

mantengan en el tiempo.
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¢. Control de calidad facil y simple (JIDOKA)
Jidoka es uno de los pilares del lean, el cual consiste en un control
continuo de calidad, en el origen o la fuente. El cual en caso de un
eventual problema u error, este detiene el proceso para solucionarlo en ¢l
momento, con ello asegura que el problema no pase a los demas
procesos.
Esta herramienta se implementa a través de cuatro pasos:
Detectar anomalias: Las anomalias mas reiterativas en antes de la
implementacion de Lean Logistics fueron los productos mal estado (mal
asegurados o mal embalados) asi como los productos mal etiquetados.
Parar: En caso de detectar una anomalia el operario puede detener la
produccion, sin implicar que las otras lineas u operarios tengan que
detener la producciéon también.
Fijar o corregir la condicion anormal: Luego de detener la produccion
el operario debe corregir la anomalia o desechar producto, si1 fuese
NECESArio.
Investigar las causas: Es la parte mas importante del Jidoka pues al
conocer las causas de las anomalias se pueden evitar futuros

inconvenientes.
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Mediante la aplicacion de Jidoka, disminuyé el nimero de defectos u
errores, como los rollos mal embalados, mal asegurados asi como
también se detectaron las tuberias en mal estado. Sin embargo, los
productos mal etiquetados aun se mantenian constantes puesto que las
etiquetas eran muy similares por ello, se modificaron las etiquetas

diferenciandolas por colores para evitar las confusiones.

Figura 13: Etiquetas Antes de la Implementacién

Fuente: Promatisa
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5.4 Fase 4: Estabilizacion de Mejoras
a. Mejora de Mantenimiento (TPM)
Con la finalidad de que el proceso de produccion mejorado, no tenga
inconvenientes en su desempeiio habitual, se desarrolldé un sistema de
mantenimiento preventivo (y correctivo de ser necesario), el cual
consiste en limpieza y mantenimiento semanal de la “rueda” en la cual
se enrolla, embala y etiqueta los rollos de tuberias corrugadas flexibles,

asi como de la guillotina con la cual se corta los tubos.

Figura 15: Rueda de Enrollado

Fuente: Promatisa

Este sistema estara bajo la responsabilidad de los mismos operarios del

area de produccion.
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b. Mejora total de Calidad

Como el principal objetivo de esta investigacion es analizar la
productividad del area logistica, la cual se mide por la eficiencia y
eficacia en la entrega de los pedidos.

Se cre6 un nuevo formato de control de calidad en la entrega de pedidos
{ver anexo N° 2), donde se busca validar la conformidad del pedido asi
como la entrega a tiempo del mismo. Dicho formato debera ser llenado
por el encargado de entregar el pedido al cliente, en el momento de la
entrega del pedido, en caso de existir alguna inconformidad, estd tendra
que ser anotada en observaciones, con el fin de mejorar las siguientes
entregas.

El encargado de despacho al retornar después de entregar los pedidos
presentara el formato de control de calidad o ficha de observacion al
supervisor, el cual utilizard la informacién recopilada durante 20
semanas (junio a octubre) para evaluar los indicadores de eficiencia y

eficacia del area logistica.
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5.5 Fase 5: Estandarizacion

a. Estandarizacién de métodos de trabajo

Esta etapa fue fundamental en la implementacion de Lean Logistics

puesto que se documentd, a través de un manual de procedimientos,

cada uno de los procesos desde que se realiza el pedido hasta que llega al

cliente (ver Anexo N° 4).

La creacion del Manual de procedimientos estuvo a cargo del lider y

supervisor del proyecto. Para la cual se utiliz6 la técnica de SW1H, la

cual permiti6 a los responsables detallar las funciones, pasos y

responsables de cada actividad y proceso.

Tabla 15: Técnica de los SW1H

What ? (Qué se va hacer?
Whe ? (Quién lo va hacer?
Where? (Donde se va hacer?
When ? (Cuéndo se va hacer?
Why ? (Por qué se va hacer?
How|? (Cémo se va hacer?
Fuente: Elaboracién Propia
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b. Obtener equilibrado de lineas segiin demanda (Takt Time)
Para determinar el Takt Time se debe mencionar que lo solicitado por los
clientes son pedidos que incluyen las tuberias corrugadas, estos pedidos
varian en cantidad y medidas. Por lo cual se evaluar por la cantidad de
metros de tuberias solicitadas.
Demanda semanal del cliente: 20 pedidos
Demanda diaria del cliente: 4 pedidos
Tiempo disponible por dia: 8 horas

Tiempo disponible por dia (segundos)

Takt Time =
akt Time Demanda del cliente por dia

Takt Time = 2 horas por pedido
Significa que se debera recepcionar, producir y despachar un pedido en

2 horas u 120 minutos para satisfacer la demanda de los clientes.

¢. Adaptar mano de obra a la demanda de nivelacién
Conociendo el ritmo de la demanda de los clientes se debe evaluar si
realmente la empresa es capaz de satisfacer dicha demanda. Para ello se
realizaron un calculo promedio de los tiempos de produccién del proceso
mejorado (ver Tabla N° 15)
Es importante mencionar que los tiempos que aparecen en el cuadro

anterior son de cada operario que realiza las operaciones de enrollado,
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embalado y etiquetado, en el drea dos operarios realizan esas actividades,
es decir que se realizan operaciones paralelas, con lo cual el tiempo de

produccion se reduce a la mitad en cada linea.

Tabla 16: Tiempo en Minutos de Produccion por Linea

Lineal Linea 2 Linea3
T nav 2.00 2.00 2.00
Tav 4.01 6.01 8.01
Tst 6.01 8.01 10.01

Fuente: Elaboracion Propia

Con esta informacion se calcul6 los ratios de sobre-procesamiento y de

agregacion de valor del proceso de produccion mejorado.

Tabla 17: Indicadores Lean después de Implementacion

Lineal Linea2 Linea3
Sobreprocesamiento 33% 25% 20%
Ratio de Valor agregado 201% 301% 401%

Fuente: Elaboracion Propia
La comparacion de los indicadores lean antes y después de la

implementacion de Lean Logistics se presentara en el siguiente capitulo.

Con estos nuevos tiempos se alcanza la produccion requerida en tan solo
tres dias, con este dato se calcul6 la productividad en la produccion de

las tuberias corrugadas como se muestra en el siguiente cuadro.
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Tabla 18: Produccion Semanal

Produccion | Produccién
Semana Requerida Alcanzada
(metros) (metros)
1 5500 5500
2 6000 6000
3 5700 5700
4 6200 6200
5 5900 5900
6 6500 6500
7 6400 6400
8 6700 6700
9 6200 6200
10 6400 6400
11 6500 6500
12 6800 6800
13 6700 6700
14 6900 6900
15 6500 6500
16 7100 7100
17 7000 7000
18 6700 6700
19 6800 6800
20 7000 7000
TOTAL 129500 129500

Fuente: elaboracion Propia

A pesar de incrementar la produccion asi como cumplir con la

produccion requerida y los controles establecidos, ain se presentan

eventualmente algunos inconvenientes en las entregas de los pedidos e

inconformidades, como podemos apreciar en el siguiente cuadro.
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Tabla 19: Eficiencia y Eficacia del Area Logistica (Post)

Pedidos
Pedidos Entregados Padides
Semana Solicitados e Entregados | Eficiencia Eficacia
Inconformes
Tiempo
1 15 2 1 87% 80%
2 18 3 2 83% 2%
3 15 1 4 93% 87%
4 17 1 1 94% 88%
5 16 1 0 94% 94%
6 18 2 1 89% 83%
F{ 17 1 1 94% 88%
8 19 2 1 89% 84%
9 16 0 1 100% 94%
10 17 0 0 100% 100%
11 17 1 1 94% 88%
12 18 1 1 94% 8%
13 17 3 0 94% 94%
14 18 2 1 89% 83%
15 17 0 0 100% 100%
16 19 i 0 95% 95%
17 18 1 0 94% 94%
18 17 0 0 100% 100%
19 18 2 1 89% 83%
20 19 1 0 95% 95%
TOTAL 346 23 13 93% 90%

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que se ha incrementado tanto la eficiencia y eficacia

en la entrega de pedidos, pero aun asi tenemos algunos casos de entregas

fuera de tiempo los cuales se han presentado en los pedidos a provincias,

por motivos fortuitos.
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5.6 Fase 6: Fabricacién en Flujo
a. Implementar Justin Time
Uno de los principios Lean dice que se debe entregar los productos
correctos, en la cantidad correcta y en el momento correcto (JIT).
Sin embargo la distribucién de los pedidos no se realiza inmediatamente
pues se debe programar varios pedidos en ruta para optimizar la
distribucion fisica. Veamos el recorrido que realizan los pedidos desde

su recepcion hasta su despacho.

Grifico 4: Flujo de Procesos

Ventas Produccién Distribucién

Seperar Pedido

(30 min.)

Realizar la

Produccion
(1440 min.)

Fuente: Elaboracion Propia
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b.

El tiempo que se requiere para despachar los pedidos semanales es de
1755 minutos o lo que es igual a 3.7 dias. Eso significa que el proceso
aun se dispone de tiempo para seguir produciendo, sin embargo no seria

adecuado pues tendriamos sobreproduccién innecesaria.

Reducir Stocks

Con el proceso de produccfén mejorado, se eliminan los inventarios de
productos intermedios como se pudo observar en el VSM actual,
quedando tnicamente con stocks de materia prima y con un pequefio
stocks de segunidad, puesto que el proceso es muy capaz y flexible que
permite responder inmediatamente ante cualquier pedido adicional que

se pueda presentar.
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 Contrastacion de hipétesis con los resultados

6.1.1 Anilisis Descriptivo

La estadistica descriptiva y sus herramientas permiten presentar un resumen

de la informacion obtenida en funcién a un problema cientifico determinado.

A, EFICIENCIA ENTREGA DE PEDIDOS A TIEMPO
Tabla 20: Eficiencia del Area Logistica
Estadistico | Error tip.
Media 70,0500 | 2,25304
Intervalo de confianza para  Limite inferior 65,3343
la media al 95% Limite superior 74,7657
Media recortada al 5% 70,1667
Eficiencia Pre Mediana 71,0000
Varianza 101,524
Desv. tip. 10,07590
Minimo 53,00
Méximo 85,00
Media 93,3500 1,03689
Intervalo de confianza para  Limite inferior 91,1798
la media al 95% Limite superior 95,5202
Media recortada al 5% 93,5556
Eficiencia Post  Mediana 94,0000
Van'anzé 21,503
Desv. tip. 4863709
Minmmo 83,00
Méaximo 100,00

Fuente: Elaboracion Propia
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Grifico 5: Histograma de Eficiencia PRE
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Fuente: Elaboracion Propia
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Grifico 6: Histograma de Eficiencia POST

:
!
8
2

e

Frecuencia

4

L
. T

ﬂ/lél_

80,00 as.00 ©0.00 as.00 100,00 108 00
Eficiencia Post

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:
Se puede observar que la eficiencia media se ha incrementado de 70% a 93%

después de la implementacion de Lean Logistics.
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B. EFICACIA ENTREGA DE PEDIDOS A TIEMPO

Tabla 21: Eficacia del Area Logistica

Estadistico | Error tip.
Media 49,6500 |3,52157
Intervalo de confianza Limite inferior | 42,2793
paralamediaal 95%  Limite superior| 57,0207
Media recortada al 5% 49 8889
Eficacia Pre Mediana 50,0000
Varianza 248,029
Desv. tip. 15,74893
Minimo 20,00
Maximo 75,00
Media 90,1000 | 1,63014
Intervalo de confianza Limite inferior | 86,6881
para lamedia al 95%  Limite superiorf 93,5119
Media recortada al 5% 90,5556
Eficacia Post Mediana 91,5000
Varianza 53,147
Desv. tip. 7,29022
Minimo 72,00
Maiximo 100,00

Fuente: Elaboracion Propia
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Grifico 7: Histograma de Eficacia PRE
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Grifico 8: Histograma de Eficacia POST
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Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacién:

Se puede observar que la eficiencia media se ha incrementado de 49% a 90%

después de la implementacion de Lean Logistics.
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6.1.2 Analisis Inferencial
En la presente investigacion se analiz6 la normalidad de cada uno de los
mdicadores a través del método de Shippiro-Wilk, puesto que la data
analizada fue menor a 40.
Hy: El indicador tiene una distribucién normal
H,: El indicador NO tiene una distribucién normal

Regla de decisién
H, : sig = 0.05

H, : sig < 0.05
A. Productividad

Tabla 22: Prueba de Normalidad de Productividad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.__
Productividad Post 113 20 200 957 20 ,489
Productividad Pre 128 20 200 956 20 464

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Segun los resultados de la prueba de Shapiro Wilks el estadistico alcanzo
un valor de 0.957 y 0.956 para ambos grupos con P valor de 0.489 y
0.464 ambos mayores a 0.05, por el cual no se rechaza la hip6tesis nula;
por lo tanto, concluimos que la productividad en ambos grupos tienen

distribucién normal.

92



B. Eficiencia

Tabla 23: Prueba de Normalidad de la Eficiencia

Kolmogorov-Smimov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre 126 20 200 944 20 290
Eficiencia Post ,208 20 ,026 907 20 056

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacién:

Como la SIG en ambos casos es = 0.05 , se rechaza la hip6tesis nula Por lo
tanto se acepta la hipotesis alterna, con lo que queda demostrado que la
eficiencia pre y post a la implementacion Lean Logistics tiene una

distribucién normal.

C. Eficacia

Tabla 24: Prueba de Normalidad de la Eficacia

Kolmogorov-Smimov® Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gt Sig.
Eficacia Pre 134 20 200 959 20 519
Eficacia Post 204 20 ,029 932 20 A72

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacion:

Como la SIG en ambos casos es = 0.05 , sc rechaza la hipétesis nula .Por lo
tanto se acepta la hipétesis alterna, con lo que queda demostrado que la
eficiacia pre y post a la implementacion Lean Logistics tiene una

distribucién normal.
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6.1.3. Prueba de Hipétesis

Para las siguientes pruebas de hipotesis trabajamos con un nivel de confianza

del 95% y a = 0.05.

HIPOTESIS GENERAL

Ho: Laimplementacion de Lean Logistics NO mejora significativamente

en la productividad del area logistica de la empresa PROMATISA

H;: La implementacion de

Lean Logistics influye mejora en la

productividad del area logistica de la empresa PROMATISA

Regla de decisiéon

Hy: Upost = Upre

Hy: Hpost > Upre

Tabla 25: Estadistico de Muestras Relacionadas de Productividad

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacién tip. | Erortip.dela
media
Productividad Post 84,0000 20 10,76055 240613
Fal Productividad Pre 36,1000 20 15,81438 3,53620
Fuente: Elaboraciéon Propia
Interpretacién:

De la Tabla anterior, queda demostrado que la media de la productividad del

drea logistica pre es de 36,10 la cual es menor

a la media de la

productividad post 84,00; por consiguiente no se cumple Hy: Upose < Upre.
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En tal razon se rechaza la Hy, y se acepta H;, demostrando que la

productividad ha mejorado significativamente con la implementacion de

lean logistics.

Para confirmar lo anterior, hacemos el andlisis de la significancia.

Regla de decisién

Hy: sig = 0.05

Hy: sig < 0.05

Tabla 26: Prueba de Significancia de Productividad

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl Sig.

Media | Desviacién | Error tip. 95% Intervalo de (bilateral)

tip. deia confianza para la

media diferencia
Inferior Superior
Par Productividad Post | 47,90| 1769894 | 3,95760| 3961664 | 56,18336|12,103| 19 ,000
1 - Productividad Pre
Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacion:

Queda evidenciado que la significancia es 0.000, menor que 0.05, por

consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula

y se acepta la hipétesis alterna, reconfirmando el andlisis de medias de la

productividad de la Tabla N° 24
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HIPOTESIS ESPECIFICA 1
Hp: Laimplementacion de Lean Logistics NO mejora significativamente
en la eficiencia del area logistica de la empresa PROMATISA
H;: La implementacion de Lean Logistics influye mejora en Ia
eficiencia del area logistica de la empresa PROMATISA
Regla de decision
Hy: Upost < Upre

Hi: Upost > Upre

Tabla 27: Estadistico de Muestras Relacionadas de Eficiencia

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacién tip. Error tip. de la
media
prq  Elicicncia Post 93 3500 20 4,63709 1,03689
Eficiencia Pre 70,0500 20 10,07590 2,25304
Fuente: Elaboracién Propia
Interpretaciéon:

De la Tabla anterior, queda demostrado que la media de la eficiencia del
area logistica pre es de 70,05 menor que la media de la eficiencia post
59,95; por consiguiente no se cumple Hy: fpost < Upre. En tal razon se
rechaza la H, y se acepta H;, demostrando que la eficiencia ha mejorado

significativamente con la implementacion de lean logistics.
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Para confirmar lo anterior, hacemos el analisis de la significancia.
Regla de decision

Hy: sig = 0.05

H;: sig < 0.05

Tabla 28: Prueba de Significancia de la Eficiencia

Prucba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviacion | Error tip. de | 95% Intervalo de confianza (bilateral)
tip. la media para la diferencia
Inferior Superior
Par Eficiencia Post- |23,30000| 1075125 2,40405|  1826826]  2833174|9.692| 19 ,000
1 Eficiencia Pre

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion:

Queda evidenciado que la significancia es 0.000, menor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula
y se acepta la hipdtesis alterna, reconfirmando el andlisis de medias de la

eficiencia de la Tabla N° 26
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HIPOTESIS ESPECIFICA 2
Hp: Laimplementacion de Lean Logistics NO mejora significativamente
la eficacia del drea logistica de la empresa PROMATISA
H;: Laimplementaciéon de Lean Logistics mejora significativamente la
eficacia del 4rea logistica de la empresa PROMATISA
Regla de decision
Hy: Ppost < Upre

Hi: Upost > Upre

Tabla 29: Estadistico de Muestras Relacionadas de Eficacia

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. Error tip. de la
media
pary  Eficacia Post 90,1000 20 729022 1,63014
Eficacia Pre 49,6500 20 15,74893 3,52157
Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacion:

De la Tabla anterior, queda demostrado que la media de 1a eficacia del area
logistica pre es de 49,65 menores a la media de la eficiencia post 90,10; por
consiguiente no se cumple Hy: fyost < Upre. En tal razén se rechaza la Hy
y se acepta H,, demostrando que la eficacia ha mejorado significativamente

con Ja implementacion de lean logistics.
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Para confirmar lo anterior, hacemos el analisis de la significancia.
Regla de decision

Hy: sig = 0.05

Hy: sig < 0.05

Tabla 30: Prueba de Significancia de la Eficiencia

Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviacién | Errortip. de | 95% Intervalo de confianza (bilateral)
tip. la media para la diferencia
Inferior Superior
Par Eficacia Post - ] 40,45000 15,33649 3,42934 33,27230 47627701 11,795 19 ,000
1  Eficacia Pre
Fuente: Elaboracion Propia
Interpretaci6n:

Queda evidenciado que la significancia es 0.000, menor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipétesis alterna, reconfirmando el andlisis de medias de la

eficacia de la Tabla N° 28
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6.2 Contrastacion de resultados con otros estudios similares
En la tesis titulada Lean en la logistica farmacéutica, se aplica lean en el drea
de recepcion (analizando los subprocesos de recepcion de la carga, descarga,
traslado de productos, inspeccion, apilado y trabajo administrativo).
Enfocandose en la disminucién de los tiempos que no agregan valor, haciendo
énfasis en las mejorias a corto, mediano y largo plazo. Teniendo como resultado

la mejora de la productividad del area.

En la tesis titulada Logistica Lean: Conceptualizacion y aplicacion en una
empresa de cosméticos, en este trabajo se enfatiza en la estandarizacion de los
procesos bajo el concepto lean para mejorar el centro de distribucion de la

empresa, profundizando en la eficiencia y eficacia de los pedidos despachados.

En la tesis titulada Aplicacién de una Metodologla para Diagnosticar y
Mejorar un Sistema de Suministro de Materiales, Basada en los Principios de
Manufactura Esbelta, Logistica Esbelta y Administracion de Cadenas de
Valor. Se realizé un analisis exhaustivo a través de Value Stream Mapping de
toda la cadena interna logistica, donde se consigui6 reducir los inventarios, de
personal, dreas de almacenaje, de transporte de materiales, de tiempos muertos y

un incremento al 90% en la eficiencia.
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VIIL

CONCLUSIONES

1.

La implementacion de lean logistics en la corporacion Promatisa S.A.C., tuvo
un gran impacto en la mejora de la productividad elevandola del 36,10% al
84%, dicha mejora permiti6 recortar el tiempo empleado desde que se recibe un
pedido hasta su entrega reflejando un impacto econémico considerable, puesto
que se disminuyo el fill rate de S/. 85, 202.62 a S/. 26, 160.55 ademas de

incrementar el volumen de ventas de S/. 1,938,025.32 a §/. 2,609,303 .45

La implementacién de Lean Logistics permitié mejorar la eficiencia del area
logistica a través de la entrega a tiempo de los pedidos de un 70% a 93%,
mejorando la imagen institucional al disminuir la entrega de pedidos fuera de

tiempo.

. La implementacién de Lean Logistics en la Corporacién Promatisa S.A.C. dié

acceso a mejorar la eficacia del area logistica por medio de la entrega de pedidos
conformes de un 49.65% a 90.10%, con lo cual logro fidelizar a los clientes de
las cadenas Retail y elevar el volumen de ventas en los meses posteriores a la

implementacion.
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VIIL

RECOMENDACIONES

Las recomendaciones establecidas luego del desarrollo del trabajo fueron:

1.

Se recomienda la implementacion de la filosofia Lean para otras areas logisticas
dentro de la empresa; como la gestion de distribucion fisica y la gestion de
aprovisionamiento, buscando estandarizar todo el sistema logistico de la
empresa con un pensamiento Lean, lo cual podria ser un tema de investigaciones

futuras.

Para futuros proyectos, se recomienda realizar un control y seguimientos de los
indicadores planteados puesto que estos reflejarAn los resultados de los
proyectos, asi como intensificar las capacitaciones del personal en los conceptos

Lean, pues es a través de ellos que se puede intentar alcanzar Ia filosofia Lean.

. La filosofia Lean en sus distintos enfoques, ya sea Lean Manufacturing o Lean

Logistics y no solo en la produccién sino también en los servicios, ha
demostrado efectividad, en la eliminacion de los desperdicios y en la agregacion
de valor, generando un gran impacto en la rentabilidad de las empresas. Por lo
cual se recomienda que las empresas nacionales empiecen a cambiar la forma

tradicional de pensar por un Lean Thinking.
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ANEXO N° 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA
IMPLEMENTACION DE LEAN LOGISTICS PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA LOGISTICA DE LA CORPORACION PROMATISA

S.A.C.- 2016

Problema General Objetivo General Marco Tedrico Conceptual Hipétesis General Variables Metodologia
¢En qué medida la Medir la mejora de la Lean Logistics La implementacion de Vi Tipo
implementacién de Lean | productividad del area Filosofia de trabajo que Lean Logistics mejora LEAN LOGISTICS Aplicada
Logistics mejora la logistica a través de la consiste en la aplicacién de | Significativamente la
productividad del area implementacion de una gestién eficiente de productividad del area DVH : Desperdicio Nivel
logistica c.:le la Lean Logistics en la iy e e b loglistica de |a Indicndor Explicativo
Corporacién Corporacion Promatisa. Corporacién Promatisa z
N operaciones de cualquier Sobre-Procesamiento it

proceso logistico mediante 2 tnav 100 Deductive
el uso de herramientas, Ltsr
Problemas Especificos | Objetivos Especificos | técnicas, metodologias y Hipétesis Especificas Diseifio:

¢En qué medida la
implementacién de Lean
Logistics mejora la
eficiencia del area
logistica de la
Corporacién Promatisa?

¢En qué medida la
implementacion de
Lean Logistics mejora
la eficacia del area
logistica de la
Corporacion
Promatisa?

Medir la mejora de la
eficiencia del area
loglstica a través de la
implementacion de
Lean Logistics en la
Corporacién Promatisa.

Medir la mejora de la
eficacia del area
logistica a través de la
implementacién de
Lean Logistics en la
Corporacién Promatisa.

tecnologias a fin de obtener
un aumento en la mejora de
flujo de materiales e
informacion y la
eliminacion sistemaética de

desperdicios en la empresa.

Productividad

La productividad tiene que
ver con los resultados que
se obtienen en un proceso o
un sistema, por lo que
incrementar la productividad
es lograr mejores resultados
considerando los recursos
empleados para generarlos.
Gutiérrez, H. (2014,p21)

La implementacion de
Lean Logistics mejora
significativamente la
eficiencia del area
logistica de la
Corporacién Promatisa

La implementacion de
Lean Logistics mejora
significativamente la
eficacia del area
logistica de la
Corporacién Promatisa

DVI2: Agregacién de Valor

Indicador
Ratlo de Valor agregado
t
Lty % 100
2 tnav

tyy: Tiempo que agrega valor

tyav: Tiempo que NO agrega valor

tep: Tiempo total o estandar
v.D
PRODUCTIVIDAD

Eficiencia x eficacia
DVD1: Eficiencia
Indicador

Nitmero de Pedidos entregados a tiempo

Ntmero total de Pedidos %300

DVD2: Eficacia
Indicador

Nimero de Pedidos Conformes

T —— e e

Pre Experimental

Poblacién
Area de despacho

Muestra
Pedidos entregados a
los clientes Retails

Técnicas e
Instrumentos
La observacion
Fichas de
Observacion
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ANEXO N° 2: INSTRUMENTO DE MEDICION
Instrucciones:
Estimado especialista en ingenieria industrial, el presente instrumento de medicién, es con fines de
investigacién, y permitira brindar un mejor servicio en la entrega de pedidos a tiempo y conformes a
nuestros clientes de cadenas Retail. La cual sera llenada por el personal de despacho de la empresa luego

de entregar los pedidos.

pp,w MaTisa FICHA DE OBSERVACION DE ENTREGA DE

PEDIDOS

Cédigo Descripcion Cant. Conformidad
Fecha de despacho: Fecha de Entrega:
Hora de despacho: Hora de Entrega:
Recibido por : Entregaa Entrega
Cargo: Tiempo Conforme
Firma:
Fecha:
Observaciones:

Muchas Gracias por su colaboracion !!
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INFORME SOBRE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE MEDICION
I. DATOS GENERALES:

1.1 APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO:

1.2 INSTITUCION DONDE LABORA :

1.3 INSTRUMENTO MOTIVQ DE EVALUACION:
los clientes de las cadenas Retails.

Ficha de Observacién de entrega de pedidos a tiempo y conformes a

IMPLEMENTACION DE LEAN LOGISTICS PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA
LOG/STICA EN LA CORPORACION PROMATISAS.A.C”

i. TITULO DE LA TESIS

). ASPECTOS DE VALDACION:

DEFICIENTE BAIA REGULAR BUENA MUYBLENA
INDICADORES CRITERIOS
5 |10)15)|20|25 |30 35|40 |45 50 (55 65 |70 |75 180 |85 |90 {95 |100
1. aridad Esta formado con lenguaje
apropiado.
2. Objetividad Esta expresado en conductas
observables.
3 atizacién Est.t-: organizado en forma
logica.
Comprente aspectos
4. Qrganizacion ™ . 2 ;
cuantitativos y cualitativos.
Es adecuado para valorar las
5. Suficienda estrategias cognitivas de
aprendizaje.
Es adecquado para valorar los
6. Intencionalidad sistemas repr.esentauvos de
la programacién
Neurolingistica.
Esta basados en aspectos
tedricos dentificos sobre los
7. Consistencia sistemnas representativos de
la programacién
Neurolingiilstica.
Entre las variables,
8. Coherencia o
indicadores.
La estrategia responde al
9. Metodologia propdsito de la
investigacion.
10. Pertenencia El instrumento es aplicable
. OPINION DE APLICABILIDAD:
V. PROMEDIO DE VALORACION: | |
Fecha: ..o vereresnnnns Eirma:del EXpertD] .awmmsviasmina: DM s
6] (11 -1 S——
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ANEXO N° 3: FORMATO DE CAPACITACIONES LEAN

pF’ ROMATIS A ASISTENCIA A CHARLAS LEAN

CODIGO: F1/CHARLAS
APROBADO: MAYO 2016
REVISION: JUNIO 2016

N°® 001
SUPERVISOR : HORA DE INICIO:
FACILITADOR: HORA DE FINALIZACION:
CARGO: | DNI:
TEMA:
FECHA:
ASISTENTES
NOMBRE Y APELLIDO DNI CARGO FIRMA

Blo|nw|[vw|o|n|a|lw|n|~ (3
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ANEXO N° 4: ESTANDARIZACION DE ACTIVIDADES

La estandarizacion busca simplificar y uniformizar los procesos desarrollados en la empresa
documentandolo de una manera sencilla y que sea de facil entendiendo al personal respetando los

lineamientos planteados para cada actividad. Estableciendo responsable de cada actividad.

Para fines de esta investigacion se busca estandarizar {inicamente el proceso de produccién de las

tuberias corrugadas, pues es el inico proceso que ha sido modificado.
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COORPORACION PROMATISA

pF’ ROMATISA
Fecha de Elaboracion Mayo 2016

Fecha de Aprobacion Pag1de?9

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE TUBERIAS CORRUGADAS FLEXIBLES
DE LA EMPRESA PROMATISA

e

Elaborado por: Dennis Alberto Espejo Pefia
Aprobado por: Fabian Lépez Lopez |
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COORPORACION PROMATISA pp ROMATISA

Fecha de Elaboracion Mayo 2016
Fecha de Aprobacion Pag 2 de 9

INDICE

. Definicitn, Obietivo ¥ AIBRICE. ..cuuuiissniissvines s 5o sxviss sevsssasosss
. DIgraa SIPOC onaaanmssriym seviosviins v 53 s peasinasvassss
. PIOCEsH 48 PrOduCEION.. .. et siai-tnsionss i S v Tass 205 45 sasyes
.. FIajo 08 ACOVIOMAEE. .. . .- -« coonssiisnss s sunnnisis 550 avesspmsasnass s s ssnussass
. Desceripeit Ge ACtIVIGMAER. ....... oo oo soersssvsiin dis ssmssdss R R RER RS

. Indisdones el DIOCEEI i nssstinssimmor v F SRR ERE U5 5 AT AN S N

Elaborado por: _Dennis Alberto Es

Fabién Lopez Lopez
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COORPORACION PROMATISA p AROMATISA
foad Babonn_
Fecha de Aprobacion o o Pag 3 de 9

1. Definicion, Objetivo y Alcance
1.1. Definicién I

El manual de procedimientos, es una norma que estd

establecida para el area manufacturera de la corporacion
Promatisa, en la cual se define el proceso de habilitado con sus

respectivos procedimientos y actividades.

1.2. Objetivo
Conocer, unificar y difundir de forma clara, concisa y
ordenada el proceso de habilitado y sus actividades.
Objetivos Especificos
> Asignar responsabilidades para la ejecucion, control y

evaluacion de procedimientos.

» Cumplir con las especificaciones requeridas.

» Generar una cultura de mejora continua.

1.3. Alcance
Aplica unicamente en el drea manufacturera de la empresa, es
decir, la produccion de las tuberias corrugadas flexibles.

Elaborado por: Dennis Alberto Espejo Peiia

Aprobado por: Fabian Lopez Lopez
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COORPORACION PROMATISA

pF’RDMATISA

Pag4de9

Fecha de Elaboracion
~ Fecha de Aprobacion

. Mapeo de procesos.

—
Procesos w
Planeacion Estratégica =) Mejora Continua
Estratégicos 2 8 §
: 3
| -
|8 W
7 o
8 z
Procesos o Gestion . Gestidn de e
) o . Produccidn R =
Operacionales | Comercial Distribucién g
™)
4 %]
8 E
£ b
Procesos de a
& RRHH |~ TI H Mantenimiento
Apoyo
3. Diagrama SIPOC
] | P 0 c
Supplier Input Process Output Customer

Mangueras cnrrugadas}
WIR
# (100 metros) ‘

Papel Film ﬂ Habiltado

FilmPack

1

Sticker para rotufar

Elaborado por;

Dennis Alberto Espejo Peiia
Fabian Lopez Lopez
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COORPORACION PROMATISA pp ROMATISA
e
Fecha de Aprobacion . Pag 5de9

4. Proceso de Produccién

El proceso de produccion (habilitado) de las tuberias corrugadas
flexibles de 3/4, 3/8, 1/2 y 1 pulgada se realiza a través de un
mismo procedimiento, sin embargo las tuberias de 5, 10 y 25

metros varian Gnicamente en los tiempos de produccién.

El drea de produccion ccuenta con operarios, los cuales son

responsable cada uno de una linea de produccion:

Linea 1: tuberias corrugadas flexibles de 5 metros
Linea 2: tuberias corrugadas flexibles de 10 metros

Linea 3: tuberias corrugadas flexibles de 25 metros

Elaborado por: Dennis Alberto Espejo Pefia
Aprobado por: Fabian Lépez Lopez
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COORPORACION PROMATISA

Fecha de Elaboracion

Mayo 2016

pPRDMATISA

| Fecha de Aprobacion
——————————

Paﬁ 6de9

y 1 pulgada, en sus 3 dimensiones de 5, 10 y 25 metros

PROCESO { HABILITADO |
[ Lincal I _!
RESPONSABLES Linea 2
Linea 3 |
Elaboracion de tuberias corrugadas flexibles de 3/4, 3/8, 1/2
OBJETIVO

F

5. Flujo de Actividades

Las actividades para las tres lineas son las mismas.

NO

En el proceso participan los tres operarios del area.

Elaborado por:

Aprobado por:

Dennis Alberto Espejo Peiia
Fabian Lopez Lopez
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COORPORACION PROMATISA

pF‘RU MATIS A

Pag

Fecha de Elaboracion Mayo 2016
probacion

HABILITADO
Victor Meléndez
Linea 2 Luis Campos

Linea 3 Miguel Chinguel

Elaboracion de tuberias corrugadas flexibles de 3/4, 3/8, 1/2
y 1 pulgada, en sus 3 dimensiones de 5, 10 y 25 metros

6. Descripcién de Actividades

PROCESO

RESPONSABLES

OBJETIVO

A. Medicién y Enrollado
El operario A mide 5 metros en la canaleta y el operario B
enrolla a la vez lo medido.
Si la medida es la correcta se corta, sino se repite ¢l proceso

hasta conseguir la medida adecuada.

Observacion
Mientras el operario B, continua el proceso, el operario A

inicia el proceso con el operario C, es decir, que se produce

en paralelo. 1

Elaborado por: Dennis Alberto Espejo Pefia

Aprobado por: Fabidn Lopez Lopez
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COORPORACION PROMATISA

pF’RDMAT!SA

Fecha de Elaboracion Mayo 2016
~ Fecha de Aprobacion Pag 8 de 9
PROCESO HABILITADO
Linea 1 Victor Meléndez
RESPONSABLES Linea 2 Luis Campos
Linea 3 J Miguel Chinguel

Elaboracion de tuberias corrugadas flexibles de 3/4, 3/8, 1/2

OBJETIVO

y 1 pulgada, en sus 3 dimensiones de 5, 10 y 25 metros

B. Asegurado, Embalado y Etiquetado
Asegurar el rollo medido, con 3 precintos de seguridad
simétricamente distribuidos.
Luego el rollo asegurado se envuelve con papelfims para

finalmente etiquetarlo.

Elaborado por:
Aprobado por:

Dennis Alberto Espejo Peiia
Fabian Lopez Lopez

119



COORPORACION PROMATISA pp ROMATISA
Fecha de Elaboracion | Mayo 2016

Fecha de Aprobacion Pag9de9
INDICADORES " PROCESO DE HABILITADO
Linea 1 Victor Meléndez
RESPONSABLES Linea 2 Luis Campos
— Linea3 | Miguel Chinguel

Controlar y cuantificar el desempefio del proceso y de los

OBJETIVO .
operarios.

7. Indicadores
Los indicadores del proceso son medidos por los responsables de
linea y la frecuencia es semanal.

Eficiencia

Numero de rollos habilitados
| Namero de rollos solicitados

X 100

Eficacia

Nuamero de rollos con defectos

Niamero de rollos habilitados = 100

Elaborado por: Dennis Alberto Espejo Pefia

Aprobado por: Fabian Lopez Lopez
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