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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se enfoca en los puntos débiles de la
comercializadora en estudio, la cual lleva en el mercado méas de 4 afios dedicada a la
comercializacion de insumos de reposteria, ademas de ser parte del rubro comercial
privado y ofrecer sus productos a publico en general, emprendimientos y micro empresas.
La comercializadora al tener una alta demanda de sus productos, produce una dificultad

en la gestion de inventarios, convirtiéndose de esta manera en una principal debilidad.

Este trabajo de investigacion se focaliza en la propuesta de mejora de la gestion de
inventario utilizando las herramientas Lean para solucionar los puntos débiles de la
comercializadora, las cuales son: Metodologia 5°S, Kanban y Sistema Pull, los cuales a
través de indicadores se lograra demostrar la reduccién de tiempo de inventariado,

reduccion en el tiempo de almacenamiento y el aumento de exactitud del inventario.

Luego de la simulacién de implementacion se logré obtener resultados significativos
como, a traves de la simulacién de aplicacién de la metodologia 5°S la reduccion del
tiempo de almacenamiento de 208.67 minutos a 119.04 minutos lo que permitié que el
personal ocupe ese tiempo ahorrado en atencion en tienda, y de esta manera tener mayor
alcance de atencion y ventas en el que se ahorr6 S/.3016.28 en los tres meses post test,
también se logré por la simulacion de la aplicacion del Sistema Pull reducir el tiempo de
toma de inventario de 9.01 minutos por producto a 4.96 minutos por producto lo que
permitid que el personal ocupe ese tiempo ahorrado en atencién en tienda, con ello mayor
alcance de atencion y ventas en el que se ahorré S/.3035.86 en los tres meses post test, y
finalmente la simulacion de la aplicacion Kanban aumenté la cantidad de registros de
inventario exactos de 48% a 85% lo que permitio reducir los productos vencidos, dafiados

y perdida de venta generando ahorro de S/.3093.90 en los tres meses post test.

Palabras Claves: Metodologia Lean, comercializadora, gestion de inventario, Sistema

Pull, Kanban, 5’S, insumo, reposteria.



ABSTRACT

The present research work focuses on the weak points of the marketer under study,
which has been in the market for more than 4 years dedicated to the commercialization
of confectionery supplies, in addition to being part of the private commercial sector and
offering its products to the public, enterprises and microbusiness. The marketer, having a
high demand for its products, produces a difficulty in inventory management, thus

becoming a main weakness.

This research work focuses on the proposal to improve inventory management using Lean
tools to solve the weak points of the marketer, which are: 5'S Methodology, Kanban and
Pull System, which through indicators are You will be able to demonstrate the reduction

of inventory time, reduction in storage time and increase in inventory accuracy.

After the implementation simulation, significant results were obtained, such as, through
the simulation of the application of the 5'S methodology, the reduction of the storage time
from 208.67 minutes to 119.04 minutes, which allowed the staff to occupy that time saved
in attention in store, and in this way have a greater scope of attention and sales in which
S/.3016.28 was saved in the three months post-test, it was also achieved by the simulation
of the application of the Pull System to reduce the time of taking inventory of 9.01
minutes per product to 4.96 minutes per product, which allowed the staff to spend the
time saved on attention in the store, with this greater reach of attention and sales in which
S/.3035.86 was saved in the three months post-test, and finally the simulation of the
Kanban application increased the number of accurate inventory records from 48% to
85%, which allowed reducing expired, damaged and lost products, generating savings of
S/.3093 .90 in the three months post-test.

Keywords: Lean Methodology, marketer, inventory management, Pull System, Kanban,

5'S, input, confectionery.



INTRODUCCION

La presente tesis tiene como objetivo lograr reducir el tiempo de almacenamiento,
el tiempo de inventariado y aumentar los niveles de exactitud de una comercializadora de
insumos de reposteria mediante la implementacion de las herramientas Lean

Manufacturing.

En el primer capitulo nos menciona el planteamiento del problema, el cual es descrito a
sumo detalle para poder dar a entender la situacion en la que se encuentra la
comercializadora en estudio. En este capitulo también se formula el problema general y
problemas especificos, los cuales son parte fundamental de esta tesis, ya que estan
enfocados en cémo se lograria reducir los tiempos de almacenamiento e inventariado y
aumentar la exactitud del inventario mediante el uso de herramientas Lean. En este
capitulo también es descrito el objetivo principal y los objetivos especificos, ademas esta
delimitada la investigacion, y finalmente se describe las diferentes justificaciones e

importancias que tiene esta tesis.

En el tercer capitulo se define la hipdtesis general y las hipotesis especificas,

profundizando en las variables en toda su definicion y operacionalizacion.

En el cuarto capitulo se describe el tipo, enfoque y nivel de la presente investigacion, el
cual es un estudio explicativo de tipo cuasiexperimental orientado a un enfoque
cuantitativo. Ademas, en este capitulo se menciona a la poblacién y muestra en estudio,
como también los instrumentos de recoleccion de datos y las diferentes técnicas de

recoleccion y procesamiento de informacion.

En el quinto capitulo explica la situacion actual de la comercializadora en estudio,
también se describe los resultados obtenidos del pre y post test, para dar la conformidad
a la informacién recolectada se verifica en el software SPSS, para que de esta manera se

corroborare si las herramientas Lean mejoraran las variables en estudio.

En el capitulo final se describen las conclusiones y recomendaciones finales, las cuales
buscan demostrar que las herramientas Lean tienen un efecto positivo en la mejora de la

gestion de inventarios en una comercializadora de insumos de reposteria.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion y formulacion del problema general y especifico
La empresa La Receta la cual estamos estudiando, esta clasificada en el sector
comercial ya que realiza ventas al por menor, y esta situada en el distrito de Santa
Anita, en Per(. Esta empresa nace en el afio 2018, actualmente tiene 5 afios de
experiencia dedicados a la comercializacion de insumos y accesorios de reposteria.
La empresa, de quien su curso de movimiento es la comercializacion, registr un

aumento progresivo y constante de ventas antes de la declaracion de la pandemia.

La demanda actual que percibe la empresa en estudio es constante y estable, sin
embargo, durante los Gltimos afios, experimentan estos principales problemas como,
demoras en el tiempo de almacenamiento de mercaderia, demoras en la toma de
inventariado, y la gran diferencia de la existencia en los resultados de inventariado.
Y estos problemas que sufre la empresa son de un mal control en la gestion de

inventario de la mercaderia abastecida.

Estos problemas sumados a la inexistencia de un plan de entrenamiento del equipo
de trabajo de almacén y la falta de un plan de compras generan errores en el
abastecimiento de mercaderia. Asimismo, los métodos de trabajo en el area de
almacén no son adecuados, ya que existe una falta de procedimientos claros y manual
de funciones para el personal, lo que genera que los operarios utilicen mucho su

criterio para resolver problemas.

Otro problema que se logré detectar son las malas practicas y condiciones de trabajo
con las que funciona el area de almacén, ya que el operario no cuenta con los EPP’s
respectivos para la correcta realizacion de sus funciones operativas y no existe una

correcta sefializacion en el area.

Por otra parte, el area de ventas y almacén no se encuentran integrados es por eso que
se tiene inexactitudes del inventario, al no tener el control sobre la mercaderia, no se

sabe lo que ingresa y se vende en la empresa.

Por todo lo mencionado anteriormente se logra concluir que todos los problemas
encontrados afectan directamente a la gestion logistica de la empresa en estudio,
obteniendo retrasos y tiempos de espera largos e impactando en la satisfaccion del

cliente. Para obtener una vista mas detallada de la actual situacion de la empresa se



muestra la figura 1, el Diagrama Causa-Efecto con las siguientes clases: medicion,
material, medio ambiente, mano de obra, maquina y equipos, y método. (Ver figura
1)

No cuenta con equipos de Mala planificacisn de
Falta de apoyo - compmsp] -
Capacitacion
Fatiga, mala No existe maual de
postura procedimientos o
No son aprovechados los
espactos en Rack
Supervision Deficiente Diferencia en la
existendia del —
\ inventario
No manejan indicadores
T Productos -
Vencidos y ?rea
dafiad esordenada
Demora en tiempo rados
de
almacenamiento |
Mo cuentan con
rotulo de Pizos y Racks

informacian zurios

Demora en
toma de
Inventariado — -
Sobrestock Baja
iluminacién

Figura 1. Diagrama causa-efecto de la comercializadora
Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se presenta un diagrama de Pareto para tener un enfoque mas claro
de cuales problemas son los que requieren atencién inmediata, como se observa en
la Tabla 1.



Tabla 1

Problemas identificados en el andlisis de los problemas

Ne Problemas identificados N° ocurrencias | % del total | “Acumulado

P1 Demoras, en el almacenamiento de 177 26% 26%
mercaderia

P2 | Demoras en el tiempo de inventariado 134 19% 45%

P3 Demasigdas diferencias en la toma de 115 17% 62%
iventario

P4 | Mala planificacién de compras 98 14% 76%

P5 | Area desordenada 76 11% 87%

P6 | Sobrestock 62 9% 96%

P7 | Vencimiento de productos 20 3% 99%

P8 | Falta de capacitacion 7 1% 100%

Total 689
Fuente: Elaboracion propia

La figura 2 nos permite ver cuales son los principales y criticos, los que son menos

importantes podran ser solucionados de manera indirecta atacando los 3 problemas

principales.

P1:

p2:

P3:

Demoras en el almacenamiento de mercaderia

Demoras en el tiempo de inventariado

Demasiadas diferencias en la toma de inventario

120%

100%

80%

A0%

20%

[

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

P1 P2 P3 P4

P5

Pe

P7

PE

200

180

160

140

120

100

40

20

Figura 2. Diagrama de Pareto de identificacion de problemas de la comercializadora.

Fuente

: Elaboracion propia

El proceso de gestion de inventarios empieza en el punto de venta cuando realiza su

lista de faltantes y se la entrega al encargado de almacén, donde sigue un flujo hasta

la entrega de productos requeridos a tienda, se visualiza en la figura 3.
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Figura 3. Proceso Integrado de la comercializadora

Fuente: Elaboracion propia




El proceso mostrado en la figura 4 es el siguiente: El punto de venta realiza una lista de
faltantes ( 2 veces al dia), este le entrega al area de almacén, el encargado del area de
almacén verifica si hay stock del producto requerido, en caso si hay prepara la lista y se
la entrega al punto de venta , en el caso que no haya stock realiza una lista de
requerimientos al area de compra, este verifica y empieza la negociacion con el
proveedor, una vez atendiendo la orden se espera la llegada de los productos solicitados
y el encargado de almacén es quien decepciona, coloca la mercaderia en su lugar y prepara

los faltantes de punto de venta para que esta cierre su venta con el cliente.

A continuacion, una imagen de uno del almacén de la empresa en estudio. (Ver figura 4)

Figura 4. Almacén de la comercializadora
Fuente: Comercializadora “La Receta”

1.1.1 Problema general
¢En qué grado la propuesta de mejora utilizando las herramientas Lean
facilitara mejorar la gestion de inventarios de la empresa comercializadora de

insumos de reposteria?

1.1.2 Problemas especificos
a) ¢En qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban
facilitard mejorar el tiempo de toma de inventarios de la empresa

comercializadora de insumos de reposteria?



b) ¢En qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta Sistema
Pull facilitarda mejorar los niveles de inventario de la empresa
comercializadora de insumos de reposteria?

c) ¢En qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta 5°S
facilitara mejorar el tiempo de almacenamiento de la mercaderia de la
empresa comercializadora de insumos de reposteria?

1.2 Objetivo general y especifico
1.2.1 Objetivo general

Establecer en qué grado la propuesta de mejora utilizando las herramientas

Lean permite mejorar la gestion de inventarios de la empresa comercializadora

de insumos de reposteria.

1.2.2 Objetivos especificos

a) Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta
Kanban facilita mejorar el tiempo de toma de inventario de la empresa
comercializadora de insumos de reposteria.

b) Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta
sistema Pull facilita mejorar los niveles de inventario de la empresa
comercializadora de insumos de reposteria.

c) Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta
5°S facilita mejorar el tiempo de almacenamiento de la mercaderia de la
empresa comercializadora de insumos de reposteria.

1.3 Delimitacién del problema
1.3.1 Delimitacion espacial

El presente trabajo de investigacion se realizara dentro de las instalaciones de

la empresa comercializadora de insumos de reposteria en el area de almacén

asentada en el distrito de Santa Anita de Lima Metropolitana - Peru.
1.3.2 Delimitacion temporal

El presente trabajo de investigacion analizo la informacion obtenida entre los

fines de febrero y fines de agosto, teniendo como fecha para la situacion pre

test desde el de 28 de febrero hasta el 28 de mayo y para la situacion post test
desde de 30 de mayo hasta el de 27 agosto.

1.3.3 Delimitacion tetrica
La investigacion esta centrada en el analisis e indagacién de la aplicacion de la

metodologia Lean y sus herramientas como las 5’°S, Kanban y sistema pull en
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la gestion de inventario de la empresa comercializadora de insumos de
reposteria, debido a que pretende optimizar los tiempos que se emplean en cada
proceso de la gestion de inventarios.
1.4 Importancia y Justificacion del estudio

1.4.1 Importancia
El valor de este trabajo de investigacion nace para generar diferentes opciones
de mejoria en la direccion de inventarios de la empresa comercializadora de
insumos de reposteria en estudio, ya que es un proveedor de insumos de
reposteria en general, ya sea para negocios de pequefia y mediana escala. El
resultado principal es mejorar el control de los inventarios e incrementar la
eficiencia de sus procesos logisticos modelando la implementacion de la
filosofia Lean.
Con todo lo antes mencionado se estaria mejorando la rotacién de productos,
optimizando los procesos criticos de la empresa y reduciendo costos con
relacién al transporte, mantenimiento, distribucion, almacenamiento de gran
significancia para la empresa comercializadora en estudio.

1.4.2 Justificacion Tedrica
Se justifica tedricamente por el aporte de conocimiento a la gestion de
inventarios en la comercializacion de insumos de reposteria, teniendo como
base para su aplicacion las herramientas 5°s, Kanban y Sistema Pull, logrando
reducir los tiempos en el proceso de almacenamiento, reducir los tiempos en el
proceso de inventariado de productos y aumentando el porcentaje de exactitud
en inventarios.

1.4.3 Justificacion Metodologica
Se justifica metodoldgicamente este estudio, por proponer mejoras en la
gestion de inventario, para lograrlo se utilizaran herramientas lean como 5°S,
Kanban y Sistema Pull para poder determinar y mejorar las problematicas de
la empresa en estudio.

1.4.4 Justificacion Practica
Se justifica practicamente por proponer el incremento y mejora de las areas
involucradas en el estudio utilizando las herramientas Lean, demostrando el

desarrollo de la gestién de inventarios.



1.4.5 Justificacion Econdmica
Se justifica econdmicamente por la reduccion de costos de almacenaje, costos
de transporte de productos, rotacion de productos, devoluciones de mercaderia
por productos en mal estado y merma de productos por fecha de vencimiento,
por ende, se aumenta la utilidad de la empresa comercializadora en estudio.
1.4.6 Justificacion Social
Se justifica socialmente porque el estudio de esta organizacion servira de apoyo
a pequefias empresas del rubro de la comercializacion utilizando la filosofia

Lean y sus herramientas para mejorar la gestion de inventarios.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del estudio de investigacion
2.1.1 Antecedentes Nacionales

(Cobefias, 2018), en su investigacion tiene como objetivo principal
implementar las herramientas Lean para mejorar la gestion de inventarios de
existentes de los almacenes de una empresa minera. En donde identifico las
funcionalidades de la gestion en la cual podria aplicar las herramientas Lean,
las cuales fueron Kanban en reducir el tiempo de toma de inventario, Las 5°S
para mejorar la exactitud del inventario y Kaizen para mejorar el

abastecimiento en la empresa.

La tesis es un aporte para la presente investigacién ya que su enfoque es
cuantitativo y ademas nos da una visioén amplia de la herramienta Kanban y

que debemos tomar en cuenta para aplicarla en nuestra investigacion.

(Bambaren & Farro, 2021), en su investigacion tiene como objetivo principal
determinar en qué medida la propuesta de mejora con enfoque en la
metodologia Lean les permitia mejorar la gestion logistica de una drogueria.
En su investigacion lograron sus objetivos a través de la aplicacion de 3
herramientas Lean como Las 5’S que lograron mejorar la distribucion y toma
de tiempo para almacenamiento, El sistema de Produccion Pull la cual les
permitié mejorar el nivel de su gestion de inventarios, y el sistema Just in

Time que les permitié reducir el tiempo de entrega de pedidos.

La tesis es un aporte para la presente investigacién ya que su enfoque es
cuantitativo y su disefio cuasiexperimental, ademéas nos aportard como guia
en la aplicacion del sistema Pull para el control del nivel de inventarios de

nuestra empresa en estudio.

(Samaniego, 2019), en su investigacion tiene como objetivo principal
“evaluar en qué medida la metodologia Kaizen permite mejorar el control de

gestion de almacenes comerciales Callao”. (p.29)

En su investigacion lograron concluir que Kaizen, la cual es una metodologia
internacional, que ademas ayuda a las diferentes organizaciones a poder

consolidar una cultura de mejora continua. Las herramientas Lean utilizadas



como la herramienta 5°S y las reuniones de duracion corta lograron mejorar
en 20% el indice de accidentabilidad en el afio 2018 comparando con el afio
2016, en 6% comparado al afio 2017.

La implementacion de procedimientos en los flujos operativos logré aumentar
los indicadores de desempefio a un 67% en las horas extras de los almacenes
comerciales Callao en el mes de diciembre, a comparacion del mes de
noviembre del 2018. (p.21)

La tesis descrita aplicara la metodologia Kaizen en el area de almacén, area
fuertemente vinculada a tema de nuestra tesis. Ademas, los Kaizen o mejoras
estdn orientadas al enfoque Lean Manufacturing, lo cual permite lograr
comprender la utilizacion de sus herramientas y los posibles resultados que

traeria a las organizaciones.

(Condori & Gomez, 2019), en su investigacion tiene como objetivo principal
la optimizacion de recursos y mejoras en el area de almacén de repuestos y
suministros con el uso de las herramientas Lean Manufacturing. Esta
investigacion da su enfoque en plasmar una propuesta en el area logistica
basandose en herramientas Lean y aplicarla para eliminar despilfarros y tareas
que no agregan valor a los procesos del area reduciendo sobre costos para la
empresa. En su propuesta implementan el sistema Kanban y las 5’°S logrando
planificar el stock adecuado que debe manejar la empresa para evitar sobre

costos y perdidas.

La tesis descrita aplicara 2 herramientas la cual utilizaremos en nuestra
investigacion y esto nos permitira comparar y mejorar puntos en nuestro

trabajo de investigacion.

(Hifume & Saldarriaga, 2021), en su investigacion tiene como objetivo
principal la Implementacion de las herramientas lean para mejorar la
productividad en un almacén de productos terminados de una drogueria. En
la investigacion para mejorar la productividad aplicaron la metodologia 5°S
la cual le permitio reducir tiempos vacios que le generaban sobre costos en su
proceso de picking, también utilizaron Kanban y esta herramienta les permitio

asegurar la exactitud en su registro de inventarios tanto fisico como en
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sistema, y la ultima fue el Poka-Yoke que les aporto en su logistica inversa
reduciendo errores para evitar devoluciones
La tesis descrita se relaciona con nuestro trabajo de investigacion ya que los
diferentes formatos y estructura de implementacion nos proporciona una
vision amplia de aplicacion y simulacion.
2.1.2 Antecedentes Internacionales
(Cdrdoba, 2016), en su investigacion tiene como objetivo principal proponer
un sistema de gestion de inventario de producto terminado en una empresa de
alimentos exquisitos en Bolivia, el enfoque de la investigacion fue cualitativa
y recolecto informacion literaria de los sistemas de control de inventario y
evidenciaron la deficiencia en planificacion y gestion de inventarios es por
ello que desarrollaron la simulacion de pronoésticos de los productos que mas
impactan a la empresa.
La tesis descrita nos permitird tenerlo como guia para evidenciar y tener un
panorama amplio de las deficiencias de la empresa en cuanto a la gestion de
inventarios y su relacion con la demanda.
(Martinez & Rocha, 2019), su investigacion consiste en implementar un
sistema informatico para el control de inventarios de una ferreteria ubicada
en Coérdoba-Argentina. La cual evidencia que la empresa no tenia un
adecuado registro de sus inventarios generando pérdidas econdémicas y poca
satisfaccion al cliente final conduciendo hacia una mala planificacion, por
ello que observaron que era importante que a través de un sistema se pueda
controlar los inventarios y esto le daria altas utilidades y ventas a la empresa.
La tesis descrita nos permite plantearnos que resulta de vital importancia
Ilevar un correcto control de inventarios para evitar quiebres de stock, tiempos
muertos, abastecimiento no planificado que es lo que buscamos resolver.
2.2 Bases teoricas vinculadas a las variables de estudio
2.2.1 Metodologia Lean

Segun Rajadell y Sanchez (2010) definen a la metodologia lean como la

busqueda de la mejora del sistema de manufactura por medio de la eliminacion

de desperdicios, teniendo en cuenta que los desperdicios son acciones que no

dan valor agregado al producto y que ademas el cliente no esté de acuerdo en

pagarlo.
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Segun Hernandez (2013) considera a la metodologia lean como una filosofia
de trabajo, que tiene como elemento principal al recurso humano, ademas que
determina la manera de mejorar y optimizar un sistema de manufactura

enfocandose en detectar y eliminar desperdicios.

Figura 5. Adaptacion actualizada de la casa Toyota
Fuente: Hernandez, J. C. (2013)

2.2.2 Pilares de la filosofia Lean
Para la implementacion de la filosofia Lean en una organizacion es necesario
que todo el personal de los diferentes niveles de la empresa esté comprometido

en alcanzar tres objetivos claros:
@ Rentabilidad
@® Competitividad

@ Satisfaccion de todos los clientes
Segun Rajadell y Sanchez (2010) los pilares de Lean Manufacturing son:
a) La mejora continua: kaizen
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b) Control total de la calidad
c) Justin Time (JIT)

b)

Objetivos:
Rentabilidad
Competitividad
Satisfaccion

Lean Manufacturing

Q
g
=]
3
=
=]
@

Herramientas

Figura 6. Pilares de Lean Manufacturing.
Fuente: Rajadell, M., & Sanchez, J. L. (2010)

La mejora continua: kaizen

Segun Rajadell y Sanchez (2010) definen a kaizen como un “cambio para
mejorar”, y que no esta solamente dirigido a una estrategia de reduccion
de costos, sino que implica también un cambio de cultura organizacional
continuo para lograr las mejores précticas.

Segun Hernandez y Vizan (2013) definen a kaizen como cambio para
mejorar, ademas no se limita a ser una herramienta de reduccion de costos,
sino que va mas alla al ser una cultura de cambios constantes para llegar a
mejores practicas, lo que se conoce como mejora “continua”.

Control total de la calidad

Segun Hernandez y Vizéan (2013) el control total de la calidad lo define
como el pilar mas importante en la filosofia de Lean. La calidad debe
entenderse como un compromiso por parte de la empresa de que las cosas
se han hecho bien a la primera y que ademas todas sus areas se
involucraron para garantizar la calidad de las mismas.

Segun Rajadell y Sanchez (2010) asegura que para el control total de la
calidad deben estar involucrados todos los departamentos de la empresa,
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ya que esta funcidn esta inmersa en todos los niveles de la empresa desde

los trabajadores hasta supervisores y jefes.
c) Justin Time (JIT)

Segun Hernandez y Vizan (2013) sostienen que just in time significa

producir los productos necesarios en el tiempo y cantidades exactas para

satisfacer la demanda, manteniendo una buena calidad y bajo costo.

Segun Rajadell y Sanchez (2010) su objetivo del JIT es fabricar los

articulos en cantidades necesarias y en el momento preciso.

2.2.3 Desperdicios

Segun Hernandez y Vizan (2013) desperdicio viene de la palabra japonesa

muda que es una actividad que utiliza diferentes recursos pero que no produce

valor agregado.

Segln Rajadell y Sanchez (2010) el desperdicio es todo lo que no agrega valor

al producto, 0 que no es estrictamente necesario para producirlo.

Segun Rajadell y Sdnchez (2010) existen 6 de desperdicios:

Sobreproduccion

Tiempo de espera

Transporte y movimientos innecesarios
Sobre proceso

Exceso de inventario

Defectos

2.2.4 Herramientas de Lean Manufacturing
a) Las5S’s

Segln Rajadell y Sanchez (2010) define a las 5S”s como un procedimiento

de 5 pasos, que para poder desarrollarse necesita recursos, la adecuacion a

la cultura organizacional y el recurso humano.
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Segun Hernandez y Vizan (2013) las 5S”s es una herramienta estructurada
de los pilares de orden y limpieza en el centro de trabajo. EI nombre 5S"s
viene de las letras iniciales en japonés Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke, que quieren decir respectivamente eliminar lo que no se necesita,

ordenar, limpiar y supervisar, estandarizar y crear rutina o habito.

Autodisciplina Crear habito
Estandarizacién Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Figura 7. Las 5S’s
Fuente: Herndndez, J. C., & Vizan, A. (2013)

® Seiri (Eliminar y clasificar)
Segln Hernéndez y Vizan (2013) sostiene que Seiri significa ordenar lo Gtil de
lo que no lo es, y eliminar lo que realmente no agrega o reduce el valor al
producto.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) describen que los beneficios de la aplicacion

de la herramienta Seiri son los siguientes:

- Aumento del espacio fisico en oficinas administrativas y planta de
produccién.

- Menor tiempo para la obtencion de herramientas, materia prima, piezas,
etc.

- Rapida identificacion de las herramientas, accesorios, etc.

- Mejora las condiciones de seguridad en las areas de trabajo.

Segun Hernandez y Vizéan (2013) sostienen que para la aplicacion del Seiri, en
la practica se utiliza las tarjetas rojas, para la identificacion de elementos que

no son utiles o que no den valor agregado, ya habiendo sido identificado el
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elemento, se decide si es considerado como desecho, y finalmente es
eliminado.

Tabla 2
La Tarjeta Roja

TARJETA ROJA

FECHA: /| |/
REALIZADO POR:
ARTICULO:
JEFATURA: CANTIDAD:
LUGAR: UM:
| CATEGORIA: MOTIVO:
MAQ NO SE NECESITA
[ |ve DEFECTUOSO
|_|ProD PROC DESPERDICIO
ACC&HERR USO NO CONOCIDO
T CONTAMINANTE
[ |aDm OTROS
| |MERMA
FORMA DE DESECHO:
|_|pEsEcHAR
|_|vENDER
| _|MOVER A OTRO ALMACEN
DEVOLUCION PROVEEDOR
FECHA DESHECHO: /| /

Fuente: Hernandez, J. C., & Vizan, A. (2013)

@ Seiton (ordenar)

Segun Hernandez y Vizan (2013) es ordenar los elementos necesarios e
importantes, de forma que se puedan localizar y retornar a la posicion inicial
de manera rapida y sencilla. Ademas, el Seiton esta en contra del “lo
ordenaré mafiana” y sobre todo quiere eliminar el “dejar cualquier cosa en

cualquier sitio”.
Segln Rajadell y Sanchez (2010) la implementacion del Seiton implica:

- Delimitacion de areas de trabajo, almacén y zonas de transito.
- Tener areas de espacio adecuado.

- Eliminar duplicidades, cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) los beneficios del Seiton son:

- Féacil y rapida obtencion de los elementos que se requieran.
- Aumento de productividad en la planta de produccion.
- Mejores condiciones de seguridad en el trabajo.

- Mejor ubicacion y conocimiento de la informacion.
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Figura 8. Circulo de frecuencia de uso — Seiton
Fuente: Rajadell, M., & Sanchez, J. L. (2010)

® Seiso

Segun Herndndez y Vizan (2013) no solo significa limpiar, sino también
revisar exhaustivamente el alrededor para lograr primero detectar los defectos,
y finalmente eliminarlos. En pocas palabras Seiso busca aparejar los defectos

anticipandose.

Segln Rajadell y Sanchez (2010) significa la accién de limpiar, como también
la accion de examinar con el objetivo de primero determinar los defectos, para
finalmente lograr suprimirlos. Se puede entender también a Seiso como estar

en la delantera con el prop6sito de evitar defectos.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) la implementacién del Seiso implica:

- Enel trabajo del dia a dia esté inmerso la limpieza en el desarrollo de todas
las actividades de las personas en la organizacion.

- Las acciones de limpieza de la organizacion, debe ser inspeccionada con
un alto grado de necesidad.

- Tener como prioridad eliminar el origen de la suciedad por encima de las

consecuencias.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) los beneficios del Seiso son:

- Disminucién de los posibles accidentes laborales.
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- Mejor rendimiento de la vida uatil de los diferentes equipos de la
organizacion.

- Disminucién de la cantidad de averias.

- Rapida extension de la politica de limpieza por las diferentes areas de la

organizacion.

® Seiketsu

Segln Hernandez y Vizan (2013) en esta fase de la implementacion de las 5°S
el Seiketsu busca consolidar las tres anteriores fases, buscando que estas se
mantengan en el trabajo diario para que de esta manera los resultados y efectos
de esta herramienta perduren a lo largo del tiempo. Seiketsu o estandarizacion
su objetivo principal es tener un método a seguir para la realizacion de un
procedimiento especifico. Para una organizacion siempre es mas sencillo

trabajar bajo estandares ya sea documentarios, procedimientos y dibujos.

Segun Rajadell y Séanchez (2010) es una metodologia que busca
principalmente afianzar los resultados logrados en la implementacién de las
tres primeras S’s, ya que para garantizar que los resultados sean permanentes
los tres pasos anteriores deben cumplirse de manera sélida y sistematica. Un
estandar es la forma mas facil y préactica para la realizar cualquier funcion,

desde un papel simple hasta una compleja orden de produccion.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) la implementacidn del Seiketsu implica:

- Los objetivos alcanzados en las anteriores S’s se mantengan.
- Crear y supervisar la realizacion correcta de los estandares de limpieza.
- Involucrar a todos los niveles de la organizacion en la importancia de

aplicar estandares de limpieza y mantenerlos.
Segun Rajadell y Sanchez (2010) los beneficios del Seiketsu son:

- ldentificar a mayor profundidad las diferentes instalaciones de la
organizacion.

- Mantener y crear politicas de limpieza.

- Reduccién de errores, a consecuencia de un habito de limpieza de

utensilios y maquinarias.
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Reduccidn de tiempo no productivo por averias.

Figura 9. Ejemplo de antes y después de la aplicacion de la estandarizacion.
Fuente: Rajadell, M., & Sanchez, J. L. (2010)

@® Shitsuke

Segln Rajadell y Sénchez (2010) se puede entender a Shitsuke como
normalizacion, como también se puede comprender como disciplina, su
objetivo principal es que todos los procedimientos y elementos estandarizados
se transformen en un habito. Lo que se apunta con Shitsuke es la
autodisciplina, que todos los miembros de la organizacion cumplan y ejecuten

estas herramientas de manera permanente.

Segun Hernandez y Vizéan (2013) Shitsuke significa segun su traduccién como
disciplina, siendo su objetivo principal la conversion de todos los
procedimientos estandarizados en habitos, y ademas normalizar la aceptacion
de las mismas. Para asegurar la permanencia de la implementacion de las 5S
es necesario mantener una cultura de autodisciplina en todos los niveles de la
organizacion.

Segun Rajadell y Sdnchez (2010) la implementacién del Shitsuke implica:

- Seguir las reglas y estandares que garantizan el correcto y eficiente
funcionamiento de una organizacion.

- Priorizar la autodisciplina, no dejando de lado la importancia de
mantener la disciplina de los estandares establecidos por la
organizacion.

- Aplicar auditorias ocasionales con conocimiento de todas las personas
involucradas en el equipo con el objetivo de realizar la autoevaluacién
de forma mas rapida y objetiva.
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Segun Rajadell y Sanchez (2010) los beneficios del Shitsuke son:

- Tener una cultura organizacional con pilares como el respeto,

susceptibilidad y el uso razonable de los recursos.

- Aumento en la comodidad en el ambiente de trabajo, lo que genera un

incremento en la productividad y moral del area.

2.2.5 Kanban

Segun Rajadell y Sanchez (2010) sostienen que la herramienta Kanban es un

sistema que tira de la produccion, por medio de un flujo integrado, consecutivo

y de lotes reducidos, dando uso de los kanbans. Kanban traducido al espafiol

significa signo o sefal, pero en un contexto de sistema de produccion se

entiendo como un pequerfio elemento visual cerca del operario con informacion

relacionada a lo que va a producir.

Segln Hernandez y Vizan (2013) definen al Kanban como un sistema de

programacion integrada y manejo de la produccién regido por tarjetas, teniendo

en cuenta que pueden utilizarse otros tipos de elementos visuales.

Buzoén de Buzon de
produccion recepcion
KANBAN KANBAN

Proceso anterior

o
m,

KANBAN de
produccion
KANBAN de
- transporte
.
© ©

Buzo6n de
transporte
KANBAN

Figura 10. Esquema del Sistema Kanban
Fuente: Hernandez, J. C., & Vizan, A. (2013)

2.2.6 Sistema Pull

KANBAN de
transporte y
unidades fisicas

Segun Rajadell y Sanchez (2010) lo definen como un sistema donde el material

que se esta utilizando se repone en el proceso, a la par que se va consumiendo.

Este sistema implica dos cosas importantes:
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- El material en el flujo es tirando de forma homogénea, consecutiva y
ordenada en lugar de empujarlo al sentido del sistema de produccion (todo
en el mismo sentido del sistema), también llamado pull flow.

- El procedimiento que alerta por falta de material en las lineas y diferentes
procesos produccion se le llama Kanban.

Segin Hernandez y Vizan (2013) definen al sistema pull como un
procedimiento que busca tirar de la produccion por medio de un flujo integrado,
consecutivo y lotes de reducido tamario, utilizando elementos visuales como
las tarjetas. Kanban principalmente busca priorizar una alta calidad y que la
cantidad de elementos solicitados por el cliente sea exacta y también en el

momento exacto.

2.2.7 Funcionamiento del Sistema Kanban
Segln Hernandez y Vizan (2013) aseguran que en cada proceso de produccion
se quite las agrupaciones que sean necesarias de los procesos que le anteceden,
estos procesos anteriores empiecen a producir Unicamente los elementos,
piezas, conjuntos y subconjuntos que se habian quitado, integrandose de esta
manera a proveedores con la planta de produccion, y al mismo tiempo con la

cadena de montaje final.

Las tarjetas van adheridas en contenedores de los materiales en proceso,
materiales o productos, de manera que en cada contenedor mantenga su

elemento visual (Kanban) con sus diferentes datos del mismo.

Las tarjetas Kanban se transforman en un medio de conexion de las érdenes de

fabricacion entre las distintas estaciones de produccion.
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Tabla 3
La tarjeta Kanban.

KANBAN

covicoAt 63 fo 2200 |
DESCRIPCION P/ A 63x10x2200

Cantidad a fabricar | Consumo promedio

50 100

Cantidad de Tarjetas KANBAN

2 de 2
AO2
63 x11

Fuente: Hernandez, J. C., & Vizan, A. (2013)

Material:

2.2.8 TPM

Segln Herndndez y Vizéan (2013) definen a las siglas en inglés TPM (Total

Productive Maintenance) como Mantenimiento Productivo Total que son un

grupo de técnicas enfocadas a suprimir las fallas por medio de la colaboracion

y entusiasmo de todos los colaboradores. El objetivo principal del TPM es

que la mejora continua y el correcto cuidado de los activos productivos es

tarea de todos los niveles de la organizacion. EI TPM sugiere cuatro objetivos:

- Aumentar eficiencia de los equipos.

- Implementar procedimientos de mantenimiento productivo para lo largo
de la vida util del equipo.

- Integrar a las diferentes areas que utilicen activos productivos.

- Mantener activamente involucrados a todos los niveles de la
organizacion en el mantenimiento general de los equipos.

Segun Rajadell y Sanchez (2010) sostiene que existen diversos tipos de

mantenimiento en el rubro industrial y que estos influyen en la disponibilidad

de una maquina en correcto funcionamiento. Estos son los tipos de

mantenimiento:

- Mantenimiento planificado es un mantenimiento realizado cada cierto
tiempo basado en una correcta valoracion del estado de las condiciones

de la maquina.

22



- Mantenimiento preventivo su objetivo es disminuir la cantidad de
paradas producidas por fallas no previstas.

- Mantenimiento predictivo busca la identificacion y evaluacion de fallas
antes que sucedan, con el objetivo de planificar paradas para realizar
correcciones y reparaciones en el momento oportuno.

EL TPM esta dividido en cuatro pasos para su implementacion:

v Primer paso. - Volver a situar la linea en su estado inicial.

v Segundo paso. — Eliminar los origenes de suciedad y zonas de dificil

acceso.
v Tercer paso. — Aprender a supervisar el equipo.

v Cuarto paso. — Mejora continua.

2.2.9 SMED
Segun Hernandez y Vizan (2013) definen a SMED como un procedimiento o
grupo de herramientas que tienen como objetivo disminuir los tiempos de
preparacion de maquina. Esta disminucion de tiempo se logra agregando
cambios fuertes en la maquina, herramientas hasta cambios en el mismo
producto.
Es recomendable tener presente las posibles causas que generan un alto
namero de cambios:
- No tener claro la duracion del tiempo de preparacion.
- El procedimiento de preparacidn no esta estandarizado.
- Mal manejo de equipos.
- No tener los elementos y/o herramientas antes del arranque de las

operaciones de preparacion.

- Elevado nimero de operaciones de ajuste.
- Mala elaboracion del procedimiento de preparacion.
- Elevado tiempo de variacion de preparacion de las maquinas.

Segun Rajadell y Sanchez (2010) afirman que para la implementacion de la

herramienta SMED, se necesita seguir cinco pasos fundamentales:

Primer paso. — Identificar las operaciones en que se divide el cambio de

modelo.

Segundo paso. — Diferenciar las operaciones internas de las externas.
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Tercer paso. — Transformar las operaciones internas en externas.
Cuarto paso. — Reducir las operaciones internas.
Quinto paso. — Reducir las operaciones externas.

2.2.10 Gestion de Inventarios
Segln Vidal (2010) la gestion de inventarios lo define como los parametros

y politicas de control para generar un mejor servicio y mas econémico.

Segun Cruz (2018) la gestion de inventarios ayuda al correcto
abastecimiento de sus almacenes y de todos los elementos incluidos en él,
dando soporte a las areas comerciales y productivas de la organizacion,
siempre enfocado a la satisfaccion del cliente final y su atencion a sus

necesidades.

2.2.11 Inventario
Segun Cruz (2017) el inventario consiste en la lista donde se encuentra
detallado los bienes de una organizacién, ademas se encuentran ordenados
y tienen una descripcion de sus caracteristicas.
Segln Cruz (2017) el inventario muestra un tamarfio y estructura en donde
las tareas de esta son un punto de la logistica de la organizacion.
Segun Cruz (2017) la lista de los inventarios mas importantes son las
siguientes:
@ Inventario de materias primas: En esa lista se encuentran los materiales
que son parte de la produccién.
@ Inventario de productos semiterminados: En esa lista se encuentran
productos que les falta pasar por otras fases de produccion.
@ Inventario de productos terminados: En esa lista se encuentran los
productos gque seran entregados al cliente.
2.2.12 Objetivos del Inventario
Segun Cruz (2017) los objetivos del inventario se relacionan con el
abastecimiento y distribucion de la empresa, obteniendo entregas y

atenciones inmediatas de la demanda de sus clientes.
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Objetivos de

los inventarios

Figura 11. Objetivos del Inventario
Fuente: Cruz, A. (2017)

2.2.13 Tipos de Inventario
Segun Cruz (2017) la gestion de inventarios permite comprobar y realizar
un control de lo que hay en almacén. En funcion al producto se ordena y

organiza el inventario.

@ Inventario fisico
Esta lista permite a la organizacion verificar la cantidad, estado y
condiciones de los productos almacenados en un tiempo real.

Figura 12. Manejo de inventarios fisicos
Fuente: Alvarez, L. F. & Parada, S. P. (2020)
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Dia de
la madre

Inventario estacional
Es la lista en la que esta proyectada y ajustada con la demanda del
cliente, buscando que este no se altere con los cambios repentinos de la

demanda en el mercado.

Fin de

Dia del
padre

12 de mayo

16 de junio 31 de octubre 29 de noviembre 24 de diciembre 31 de diciembre

Figura 13. Manejo de inventario estacional
Fuente: Alvarez, L. F. & Parada, S. P. (2020)

Existencias

Inventario de seguridad

Es aquel suministro de la mercaderia que permitird evitar impactos
negativos de la variabilidad constante de la demanda en determinados
periodos por parte de los clientes.

>
Stock de maniobra
ode ciclo
F ]
r Y 3
i
Stock ijt":‘.l‘{il]' dac
]
% S
Tiempo

Figura 14. Manejo de inventario de seguridad
Fuente: Alvarez, L. F. & Parada, S. P. (2020).
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2.3 Definicion de términos béasicos

Comercializadora

PRODUCE (2021) lo define como “intermediarios en la distribucion de
productos o mercancias”

Control de Inventarios

Cruz (2018) lo define como “una funcion esencial que forma parte de su gestion
y ayuda a controlar y corregir las desviaciones producidas” (pag. 101)
Inventario

Cruz (2018) indica que “un inventario consiste en un listado ordenado, detallado
y valorado de los bienes de una empresa” (pag. 7).

Kanban

Hernandez (2013) menciona que es un sistema de control y programacion
sincronizada de la produccion basado en tarjetas o sefiales, que consiste en que
cada proceso retira los conjuntos que necesita de los procesos anteriores y éstos
comienzan a producir solamente las piezas, subconjuntos y conjuntos que se han
retirado, sincronizando todo el flujo de materiales de los proveedores con el de
los talleres de la fabricay éstos, a su vez, con la linea de montaje final (pag. 162).
Las 5’S

Hernandez (2013) sostiene que es una metodologia que persigue cambiar los
habitos en el puesto de trabajo para una mejor seguridad, eficiencia y motivacion
a partir del orden y la limpieza. Deriva de las palabras japonesas Seiri
(Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y
Shitsuke (Autodisciplina) (pag. 157).

Sistema Pull

Segun Rajadell y Sanchez (2010) lo definen como un sistema de produccién que
te permite iniciar la fabricacion de un nuevo trabajo sélo cuando se necesita, en

el tiempo que se necesita, con una calidad definida y al menor coste.
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CAPITULO IlI: SISTEMA DE HIPOTESIS
3.1 Hipdtesis
3.1.1 Hipotesis General
La propuesta de mejora utilizando las herramientas Lean facilitard& mejorar la

gestién de inventarios de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.

3.1.2 Hipotesis Especifica

a) La propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban facilitard mejorar el
tiempo de toma de inventario de la empresa comercializadora de insumos de
reposteria.

b) La propuesta de mejora utilizando herramienta Sistema Pull facilitard mejorar
los niveles de inventario de la empresa comercializadora de insumos de
reposteria.

c) La propuesta de mejora utilizando la herramienta 5°S facilitara mejorar el
tiempo de almacenamiento de la mercaderia de la empresa comercializadora de
insumos de reposteria.

3.2 Variables
3.2.1 Definicion conceptual de las variables

@ Variable independiente
Metodologia Lean
- Kanban
- Sistema Pull
- 5’S

@ Variables dependientes
Gestion de Inventarios
- Tiempo de toma de inventario
- Niveles de inventario

- Tiempo de almacenamiento de mercaderia

3.2.2 Operacionalizacion de las variables

28



Tabla 4

Operacionalidad de las variables

Variables Dimensiones Indicadores Formula
Independiente (X) Dimension 1
{Metodologia
EKanban SI'NO aplicada‘metodologia
propuesta)* 100
Dimension 2
{Metodologia
Metodologia Lean Sizterna Pull 31/ NO aplicada‘metodologia
propuesta)* 100
Dimension 3
{Metodologia
38 SI'NO aplicada‘metodologia
propuesta)* 100
Dependiente (Y} Dimension 1 Indicador 1
Tiempo de toma de Efectividad en la toma de (Tiempo
iaventario inventario de productos de  planificado/Tiempo
reposteria, real)*100
Dimension 2 Indicador 2
Gestitn de Taventarios  Niveles de inventario Exactitud de control en los (Registrozs  exactosTotal
niveles de inventario de registros)*100
Dimension 3 Indicador 3
Efectividad en el (Tiempo
Tiempo de almacenamiento almacenamiento de planificado/Tiempo
mercaderia de reposteria  real)*100

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
4.1 Tipo, enfoque y nivel
® Tipo
El tipo de investigacion es aplicada, ya que se busca resolver problemas en la
gestion de inventarios de la empresa en estudio, ademas se plantea una mejora
siguiendo una secuencia de pasos con la aplicacion de las herramientas Lean, que

permiten optimizar procesos y optimizar el control de la gestion de inventarios.

Mediante el sistema integrado de logistica DVL (Demanda, Ventas y Logistica),
en el cual se podra planificar y determinar el mejoramiento en nuestra gestion de
inventarios ya que el proceso de ventas y demanda determina llevar un buen
control de inventarios y evitar sobre stock o quiebre de stock y en consecuencia
perdida de productos. Para el andlisis de este sistema se aplicara la metodologia
Lean que nos permitird diagnosticar la situacion actual de la empresa a través de
las 5°S en sus 3 fases, estandarizar y mantener, luego seguir con la identificacion
de productos a través del Kanban, y optimizar el nivel de inventario fisico y

sistema.

Segln Lozada (2014) comenta que su objetivo principal de una investigacion
aplicada es producir conocimiento con implementacién precisa a los diferentes

problemas en la industria y la sociedad.

@® Enfoque
El enfoque es cuantitativo ya que generaremos resultados numeéricos a partir de la
recoleccion y analisis de registros de la empresa en la cual obtendremos

estadisticas e indicadores que nos permitiran mejorar la gestion de inventarios.

Segln Herndndez & Mendoza (2018) cuantitativo viene del latin “quantitas”, que
se relaciona con conteos y métodos matematicos. También se estudian los
fendmenos de manera sistematica. Representa a una serie de procesos ordenado
de manera secuencial para poder verificar alguna suposicion. Al ser sistematica y

ordenada no se puede saltar fases ni avanzar fases sin concluir las fases anteriores.
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® Nivel
El nivel de la investigacion es explicativo ya que busca constatar las hipotesis
planteadas y asi escrutar la relacion de la variable independiente (Metodologia

Lean) y la variable dependiente (Gestion de inventarios).

Segun Hernandez & Mendoza (2018) comenta que la investigacion explicativa
logra llegar més alla de la definicion y detalle de los fendmenos, definiciones o
variables y de su relacion entre ellas; sino que esta alineado a contestar por los
motivos de los eventos y fendmenos diversos. Su objetivo principal es el explicar
las razones por las cuales sucede un fendmeno y las condiciones en las que
suceden, o en todo caso la razon por que se interrelacionan dos o mas variables.
4.2 Disefio de la investigacion
El disefio es cuasi experimental ya que se busca estudiar y probar la conexién causal
entre la variable independiente (Metodologia Lean) y la variable dependiente
(Gestion de inventarios), de la cual se obtiene mejorar los indicadores de las variables
dependientes; tiempo de toma de inventario, niveles de Inventario y almacenamiento

de la mercaderia.

Segln Hernandez & Mendoza (2018) sostienen que los disefios cuasiexperimentales
controlan intencionalmente, por lo menos, una variable independiente para visualizar
y analizar su alcance en una o0 mas variables dependientes, ademas solo se diferencian
de los experimentos puros en su nivel de seguridad. Ademas, en los disefios
cuasiexperimentales, los sujetos no estan emparejados aleatoriamente a los grupos,
sino que estos grupos ya estan emparejados antes de realizar el experimento (grupos
intactos).
4.3 Poblacion y muestra

e Poblacion:

En el desarrollo de esta investigacion la poblacion es finita, ya que nuestro estudio
se realizard en el almacén de la comercializadora de insumos y accesorios de
reposteria.

e Muestra:
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En la presente investigacion se considerard como muestra a todos los 25 items

del que dispone la comercializadora, ya que por el tamafio de la poblacién no

merece extraer la muestra por consiguiente es igual a la poblacion.

Segun Hernandez & Mendoza (2018) sostiene que una muestra es una parte o

subgrupo de la poblacion o también Ilamado universo, del cual se obtendra la

informacion necesaria, la cual ademas deberd cumplir la caracteristica de ser

representativa. Ademas, Herndndez mencionado en Castro (2003), denota que "si

la poblacion es menor a cincuenta (50) individuos, la poblacion es igual a la

muestra™ (p.69).

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.4.1 Tipos de técnicas e instrumentos

a. Lastécnicas de la presente investigacion son:

Andlisis Documental ya que nos permite determinar el tiempo de
inventariado, tiempo de almacenamiento y niveles de inventario, y con
eso se obtendré data actual de los procesos en la gestion de inventarios
durante los meses de marzo, abril, mayo, para su posterior analisis,
ademas que el periodo de tiempo el cual tiene registrado la
comercializadora cumple con el analisis estadistico con la cantidad de
observaciones realizadas.

Base de datos: Data extraida del reporte de ventas de la

comercializadora

b. Los instrumentos utilizados de la investigacion son:

Mediante el registro de contenido del documento, en el cual se
observara la data necesaria registrada por la comercializadora para
Ilevar a cabo el presente estudio con la finalidad de proponer mejoras
en los procesos de la gestion de inventarios

4.4.2 Criterio de validez y confiabilidad de los instrumentos

a. Criterio de validez del instrumento

El registro de informacion de data por medio de la aprobacion de la

comercializadora.

b. Criterio de confiabilidad del instrumento

El

registro de informacion de data con la aprobacion de la

comercializadora.
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4.4.3 Procedimiento para la recoleccion de datos

1. En la Compilacién de la informacion y data en la comercializadora de
insumos y accesorios de reposteria se observaron los procesos en la toma
de inventario, tiempo de almacenamiento para poder medir demoras,
dificultades y buscar que punto mejorar en el almacén.

2. Ademas, se verificaron los registros y consideraremos los registros de
inventariado, compras y ventas.

3. Generaremos una tabla dinamica en Power Bi con los indicadores de las
ventas en mes a mes.

4. Se realizara la clasificacion de cada producto con la matriz de Boston y
kraljic por sus ventas y rotacion mes a mes.

5. Observar los procesos y actividades que se realizan en el almacén para
buscar eliminar o reubicar ciertos objetos ajenos a su proceso y eliminar
demoras en ello.

6. Realizaremos una simulacion para observar y comparar el antes y
después de la mejora.

4.5 Técnicas para el procesamiento y analisis de datos
La data de la investigacion fue tabulada y procesada ya que se obtuvo informacion

del estudio de tiempos en campo, y se analizo. En la cual se usaron las herramientas:

e Software Microsoft Excel para la realizacion de graficas para el analisis de los
tiempos obtenidos en el trabajo de campo y tabularla.

e Software BizAgi Modeler para el mapeo de procesos en el almacén en cada
proceso de la gestion de inventarios durante el pre test y post test.

e Software Power Bi para la realizacidn de dashboard de las ventas mensuales, y
por item.

e Software SPSS para el estudio de informacion estadistica de nuestros datos

recogidos.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

5.1 Diagnostico situacional
5.1.1 Generalidades
@ Descripcién de la empresa en estudio
La empresa estudiada es una comercializadora de insumos y
accesorios de reposteria, asimismo inicio sus operaciones en el afio 2018,
y a través de los afios ha logrado comercializar mas de 25 tipos de
productos de distintas marcas, y ha generado ingresos brutos por S/

60.000.00 mensuales, y cuenta con 1 almacén. Véase en la Tabla 5.

Tabla 5
Almacén de la comercializadora
Area Descripcion
Almacén El almacén tiene 60 m2, el cual almacena

insumos y accesorios de reposteria para la
venta al por menor.

Fuente. Elaboracion propia

® Mision
Comercializar insumos y accesorios de reposteria fina de alta calidad,
buscando siempre superar las expectativas de variedad y la satisfaccion

total de sus clientes.

® Vision
Ser la empresa lider en el rubro de la comercializacion de insumos y
accesorios de reposteria, asi como la mejor opcion para nuestros

clientes que quieran realizar lo mejor en postres.
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@® Organigrama

GERENCIA GENERAL

JEFE DE CONTABILIDAD

JEFE DE ALMACEN

JEFE DE VENTAS

JEFE DE COMPRAS

1
AUXILIAR DE ALMACEN

Figura 15. Organigrama de la comercializadora

Fuente: Comercializadora “La Receta”

@® Inventarios

La comercializadora dispone de un total de 25 items.

® Productos mas vendidos por la comercializadora

En la Tabla 7 se puede observar los principales productos y de mayor

rotacién de la comercializadora.
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Tabla 6

Principales productos y marcas que comercializa la empresa

INSUMOS Y ACCESORIOS DE REPOSTERIA
Tipo de producto Presentacidén Unidad Medida
HARINA ﬁ *Unidad *1kg, Y2 kg
[ ) .
: ?y a;ﬁ:ﬂ ﬂ *Display (12 unidades) *1kg %2 Kg
& s —~ % *Saco *50kg
MANJAR - *Unidad *1kg, Y2kg, YaKg
= *Caja (10,16,12,5.48 24 *1kg, Y2kg, ¥aKg
unidades)
x
Balde *5kg 20 ke
CHOCOLATE *Unidad *100 gr
*Caja *600 gr. 1 kg, 3 kg
*Display (6 cajas) *600 gr. 1 kg, 3 kg
MARGARIN *Unidad *45 gr, 200 gr, 2 kg
AS
*Caja *45 gr. 200 gr, 2 kg
CHANTILLY | | @® ‘@8 | *Unidad *1 litro
'? == | *Djsplay (3 unidades) *1 litro
e *Caja (4 displays) *1 litro
CAJA TORTA *Unidad *UND
f £ :
MOLDE < *Unidad *UND
TORTA
MASA — *Unidad *1 kg
b
ELASTICA o= s
" ‘,\g‘ *Caja (12 unidades) *1kg
MASA *Unidad *1kg
FONDANT : - :
g ‘Z’ *Caja (12 unidades) *1 kg

Fuente: Comercializadora “La Receta”
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@® Proveedores

Tabla 7

Proveedores de la comercializadora

Provesdores de
productos

ALICOREP Aceite, Azicar, Galleta vainilla, harina
Blanca Flor.

BEAEDT Queso crema

ANITA FOOD Harina

BAZO VELARDE Manjar blanco, Fudge, queso crema

DULCINITA Masza eldstica, azicar impalpable.

ELY MAR Abnllantador, acido nitrico, aztcar
finita, caramelina, pasta de goma, masa
fondant, masa eldstica.

FLEISCHMANN azucar impalpable, chantilly,
cobertura, crema chantilly, esencia,
levadura, polvo de hornear

FEATELLO Glucosa, CMC, manteca hidrogenada,
masa fondant, masa elastica.

GLORIA Leche en polvo, UHT, mantequilla,
mermelada.

LUDAFA Jalea, mass cream, premezcla.

NESTLE Leche condensada, crema de leche.
manjar blanco, anchor

OASIS Colapiz, esencia, flan, gelatina, polvo
de homear.

PACHECO Gomas, grageas

UNIVEERSAL Colapiz, flan, gelatina, polvo de
hornear, pudin.

STAR CHEMICAL esencia, colorante, nacarados

WINTER chin chin, cobertura. cocoa

GOLD CEEAM Chantilly, leche condensada, queso
crema.

DARNEL Cajas de plastico

EENDIDOE. Moldes de acero kekera, pizza, pye,
pionono, aros, asadera.

IMPORTACIONES Piso carton,

PAPEL

ICH Chocolate | cobertura

Fuente: Comercializadora “La Receta”
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@® Personal

La empresa comercializadora en estudio cuenta con el siguiente

personal:

Gerente general/Jefe de Compras
Operarios de almacén (1)
Auxiliar de tienda (1)

Asistente de almaceén (1)

Asistente contable (1)

La empresa comercializadora es considerada como micro empresa,

pues cuenta con menos de 10 trabajadores,

como personal

administrativo, operarios y vendedores, quienes responden al gerente

general, ademas el gerente general es quien apoya en cada una de las

areas y en caso falte personal es él quien los reemplaza.

@® Costo de sustentar el almacén

El costo del alquiler del almacén es de 400 soles

® Areas del almacén

@® Equipos

Area de Archivero y administrativo

Area de racks

Figura 16. Carrito de metal
Fuente: Comercializadora “La Receta”
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@® Andlisis DAFO
Debilidades

No hay adecuado espacio y no se da comodidad en el local
Costos altos de alquiler de local y almacén

No se traza un plan de negocio

Sueldos minimos

Escasa capacitacion

Amenazas

Competencia directa

Las ventas por internet

Fortalezas

Trato directo con los clientes
Variedad en productos
Buena ubicacion

Trato con cortesia

Buenos proveedores

Oportunidades

Adaptacion de los habitos de consumo
Innovacion de tecnologias en venta
Asesoramiento en negocio

Buenas précticas de atencién al cliente

Lista de problemas

En la actualidad la empresa comercializadora exhibe diversos

problemas, de la cual detallaremos los principales y que perjudica el

desempefio del almaceén.

Tabla 8
Lista de problemas
Problema Descripcion
P1 Demora en la toma de inventario
P2 Inexactitud del inventario
P3 Demora en el almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

39



Tabla 9
Priorizacion de problema

Cadigo Pl P2 P3 Total Prioridad
P1 P2 P3 0 3
P2 P2 2 1
P3 1 2

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10 nos sefiala la prioridad de nuestra lista de problemas que estan
presentes en la empresa comercializadora, ordenando del valor 1 a més

relevante al 3 el menos relevante.

@® Diagrama Causa — efecto de los problemas que tiene la

comercializadora

{ Maquinaria ] { Mano de Obra J

. LY L} Procedimientos de X
A“S‘m“? de  equipos Falta de capacitacion del toma de inventario
? ara rea!_tzar la toma de \ personal \ no estandarizados
inventario — -\ -\
\ Persomal  sin
\_procedi.mieinus

Falta de conocimiento de

\ s Falta de clasificacion
\ la ubicacién de los

en el inventario

\ productos en alm:aceu «—\
DEMORA EN
/ Area desordenada ’/ Productos  sin /Falt d INVENTARIO
Falta . de COT_“FOl / ¥ sucia / clasificacion ni / z a i ¢
en el inventario - - codificacién / ublcacion
< — — / «——— / especificaenel
/Falta de 6
Falta de control / Falta de / identificacié / macen pam
. / indicadores /X .entl teacion / los productos
del tiempo de / > / visual de los S
rotacion de ) / productos /
productos f[———
/

—
/

/

¥ ¥ 4

[ Medicién ] [ Medio Ambiente ]

Figura 17. Diagrama causa efecto — Demora en la toma de inventario
Fuente: Elaboracion propia

40



Maquinaria

Mano de Obra Método
Ausencia L o 3 Procedimientos  de
usencia - de equIpos Falta de capacitacion del \ registro de productos
para realizar el registro personal en inventario no
de productos de entrada < . "
salida Personal sin estandarizados
¥ « — \ procedimientos -
>
Falta de clasificacion
en el inventario
<
\
\ \ INEX;})CETITUD
Area desordenada Productos  sin yi INVENTARIO
. ) clasificaciéon ni /FE"lm » de
Y sucia codificacion / ubicacion
/ +~— y -— especifica en el
/Falta de 5 »
Falta de /. e almacén para
Falta de :umu.:l / ndicedores / K?Em,ﬁm:mn los productos
en el inventario ) I / visual de los —
de salida y // / productos Productos
entrada / — vencidos
“ -+
" v ¥
Medicion Medio Ambiente Materiales
Figura 18. Diagrama causa efecto — Inexactitud de inventario
., .
Fuente: Elaboracion propia
Maquinaria Mano de Obra Método
Falta de equipos % Falind acion d lh\ % Procedimientos de
para realizar el \ alta de capacitacion del \ \ almacenamiento
almacenamiento de \ personal ) \ de productos en
—\ “ \ almacén no
PL‘::“‘?“’S o e \ \ Personal sin \\estandarizados
\
aumacen N\ \, procedimientos \
\ put \
A\ \ \
Falta de conocimiento de  \ . .
\\\ 1 bi sn de I A Falta de clasificacién
\ 8 ublcacion de los en el inventario \
\ productos en almacén \ .
\ «—\ < \
\ \'\_ \
A \ \ DEMORA EN EL
. . ALMACENAMIENTO,
/ Area desordenada /" Productos  sin /Falta de
Falta de control ¥ sucia clasificacion ni / ta
en el inventario - / codificacion / ublca-?mn
< — “ / «—— —/ especifica en el
-/Falta de //fallal ”de / almacén para
/ indicadores / 1qenuﬂcacmn / los productos
T, visual de los S—
/ / productos /
/ - - /
/ // /
/ / /
7/
4 ¥
Medicién Medio Ambiente Materiales

Figura 19. Diagrama causa efecto — Demora en el almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia
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@® Gestion de inventarios

La empresa comercializadora cuenta con un almacén amplio, este se

encuentra ubicado cerca a los almacenes de pesaje y el almacén de

preparacion de pedidos.

El almacén que utilizaremos para el estudio es el almacén Ay presenta

las siguientes observaciones.

Hay un inadecuado orden del espacio, el almacén cuenta con
espacio desorganizado y sucio.

En los pasadizos no se respeta los espacios de transito la cual
genera demoras al buscar productos.

El tiempo de almacenamiento no es el adecuado, ya que no se
cuenta con un personal exclusivo para tal operacion y eso hace que
se acumule la mercaderia sin ser colocada en su lugar.

Los productos se encuentran mezclados en distintas ubicaciones
que no le corresponde y hace que haya una doble labor en el

registro de inventario ademas provocando errores en el inventario.

Figura 20. Diagnostico del area de estudio — almacén desordenado
Fuente: Comercializadora “La Receta”
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Figura 21. Diagnéstico del area de estudio — Mala ubicacion de mercaderia
Fuente: Comercializadora “La Receta”

@® Layout actual
En el presente layout del almacén de la comercializadora observamos
que no hay una adecuada distribucion ya que también implica
caracteristicas claves de nuestros productos, como se puede observar en

la figura 2.

Prod uctos A: Alta Rotacion
Prod uctos B: hedia Rotacion
Prod uctos C: Baja Rotacion

Figura 22. Layout actual de la comercializadora
Fuente: Elaboracion propia
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@ Puntos Criticos en la comercializadora
En nuestras visitas a la empresa comercializadora hemos podido
evidenciar los siguientes puntos criticos.

Punto Critico N° 1 donde podemos evidenciar desorden en las ubicaciones en los racks

en el &rea de almacén, no se respeta la ubicacion de cada producto.
- L

Figura 23. Punto critico N° 1, Dificultad para inventariado
Fuente: Comercializadora “La Receta”

Punto Critico N° 2 donde podemos evidenciar que el lugar donde se archivan las OC y

las ventas y todo el sistema de inventario tiene un espacio reducido y muy desordenado.

Figura 24. Punto critico N° 2, desorden en la escritorio documental-sistema
Fuente: Comercializadora “La Receta”
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Punto Critico N° 3 donde podemos evidenciar que no se esta realizando un correcto

almacenamiento.

Figura 25. Punto critico N° 3, Desorden de almacenamiento
Fuente: Comercializadora “La Receta”
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@® Diagrama de flujo de los procesos

En los siguientes diagramas indicaremos los procesos que se realiza en las dos actividades mas importantes y claves en el

almacén en el proceso de la gestion de inventarios.

4
Y]
()
<
: y |
'-i‘ Recepcion del
w P Localizar los Realizacion del
o o formato de 2 Recuento del
O po productos a recuento fisico : ;
O recuento de A % . ; inventario
by < z . inventariar del inventario
L ol inventario
L >
(o) =
Q <
<
<
=
"‘>" Ajuste de
= inventario
w
(] 5
Q g Verificar la
3 = Realizar Creacion del Entrega del diferencia del
g =4 recuento de formato de formato de recuento de
o a inventario recuento de recuento inventario
u periodico inventario terminado vt actual conel 3
= :Se acepta el Glimo :Se necesita
o z
recuento ajustar el
realizado? inventario?

Figura 26. Diagrama de proceso de inventariado.

Fuente: Elaboracion propia
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Ernwia el pedido

PROVEEDOR

Recibe el Recoge el
reclamo por el producto a
producto devolver

:Las caracteristicas
del envio esta segun
lo solicitado?

almacenar

% ]
=
=< g
E MNotifica el ?:clb_e Iad Elabora el
L envio PRUNCacionde reclamo
g “ devolucion
= <<
= |§
w
o o
%
Motificar la
devolucion del
pedido
= Localizar Ia
sass 5 2 Registro del
x - Recibir el ubicacion del Almacenar el
R b 1
SEDELLeINve pedido producto a producto producto v

Sistema

Figura 27. Diagrama de proceso de almacenamiento de productos.

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.2 Pre Test

Resultados de la situacion actual antes de la mejora

Obijetivo especifico N °1

Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta

Kanban facilita mejorar el tiempo de toma de inventario de la empresa

comercializadora de insumos de reposteria.

En el mes de marzo se mantenia un promedio de tiempo de inventariado

de 8.86 minutos.

En el mes de abril se mantenia un promedio de tiempo de inventariado de

8.58 minutos.

En el mes de mayo se mantenia un promedio de tiempo de inventariado de

9.60 minutos.

Estado antes de la aplicacién

Tabla 10
Toma de tiempo en el proceso de inventariado
Tiempo . .
Mes Dias Semana | Inventariado Pron:!edm Pmm_edm
: (min) (min)

(min)

28 feb - 5 marz Semana 1 8.57

7 marz - 12 marz Semana 2 9.13

Marzo .86

14 marz - 19 marz | Semana 3 8.96

21 marz - 26 marz | Semana 4 8.79

28 marz - 02 abr Semana 5 9.452

04 abr- 09 abr Semana & 8.37

PEE-TEST Abril 11 abr- 16 abr Semana 7 8.80 858 901

18 abr- 23 abr Semana 8 7.90

25 abr- 30 abr Semana 9 8.20

2 may- 07 may Semana 10 10.10

Ma 09 may - 14 may | Semana 11 980 9.60
Y0 | 16may- 21 may | Semana12 |  9.60 '
23may - 28 may | Semana 13 8.90

Fuente: Elaboracion propia
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e Objetivo especifico N °2
Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta
sistema Pull facilita mejorar los niveles de inventario de la empresa
comercializadora de insumos de reposteria.
Promedio de exactitud (%) de marzo: 48 % de exactitud.
Promedio de exactitud (%) de abril: 44.8 % de exactitud.
Promedio de exactitud (%) de mayo: 52 % de exactitud.

Estado antes de la aplicacién

Tabla 11
Control de exactitud antes de la aplicacion
Productos totales en almacén 25 % De exactitud 100
(und)
. Inventarios | Inventarios| . |Promedio| Promedio
Mes Dias Semana - %% o o
exactos | ihexactos (%) (%)
28 feb - 5 marzo Semana 1 12 13 48
- Sei 2 10 15 40
Marzo 7 marzo - 12 marzo SImMana ] 48.0
14 marzo - 19 marzo | Semana 3 14 11 56
21 marzo - 26 marzo | Semana 4 12 13 48
28 marz - 02 abr Semana 5 13 12 2
04 abr- 09 abr Semana 6 12 13 48
PRE-TEST | Abnl |11 abr- 16 abr Semana 7 14 11 56 448 48
18 abr- 23 abr Semana & 7 18 28
25 abr- 30 abr Semana 9 10 15 40
2 may- 07 may Semana 10 9 16 36
e ; 8 11 15 10 &0
Mayo 09 may - 14 may emana 2 520
16 may - 21 may Semana 12 13 12 2
23 may - 28 may Semana 13 15 10 &0

Fuente: Elaboracion propia
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e Objetivo especifico N °3
Examinar en qué grado la propuesta de mejora utilizando la herramienta
5’S facilita mejorar el tiempo de almacenamiento de la mercaderia de la
empresa comercializadora de insumos de reposteria.
En el mes de marzo se mantenia un promedio de tiempo de
almacenamiento de la mercaderia de 206.83 minutos.
En el mes de abril se mantenia un promedio de tiempo de almacenamiento
de la mercaderia de 208.69 minutos.
En el mes de mayo se mantenia un promedio de tiempo de almacenamiento

de la mercaderia de 210.50 minutos

Estado antes de la aplicacién

Tabla 12
Toma de tiempo en el proceso de almacenamiento antes de la aplicacion
Tiempo | 5 o edio| Promed;
Mes Dias Semana | almacenamiento | * ornooiO omeeio

: {min) (min)
(min)
28 feb - 5 marz Semana 1 209.04

7 -12 S 2
. marz marz emana 210.06 206.83

14 marz - 19 marz | Semana 3 203.00
21 marz - 26 marz | Semana 4 20520
28 marz - 02 abr Semana 5 20531
04 abr- 09 abr Semana 6 21212

PRE-TEST Abrl 11 abr- 16 abr Semana 7 208.64 20869 208.67
18 abr- 23 abr Semana 8 207.30
235 abr- 30 abr Semana 9 210.10
2 may- 07 may Semana 10 212 34

Ma 09 may - 14 may | Semana 11 21282 210.50
Y |16 may- 21 may | Semana 12 205.93 :

23may - 28 may | Semana 13 21080

Fuente: Elaboracion propia
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Plan de la propuesta de mejora

Disefio de la propuesta de mejora en la comercializadora

GESTION DE
INVENTARIO

Vv

-

Propuestade implementacion
de 5°S (tiempo de
almacenamiento)

~

Vv

7%

-

Propuestade implementacion
de Kanban (tiempo de
inventariado)

~

E

g

-

L

Propuestade implementacion
de Sistema Pull (control de
exactitud)

~

Figura 28. Procedimiento del plan de mejora
Fuente: Elaboracion propia
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5.1.3 Post Test

Resultados después de la mejora

Aplicacion de las 5°S
Objetivo: Reducir el tiempo en el almacenamiento de productos

(mercaderia) que ingresa al almacén.

La aplicacion de las 5°s redujo el desorden en el area de almacén y el
tiempo de perdida en el almacenamiento de mercaderia, ademas mantiene
y mejora la productividad (menos movimientos y cambios, menos
incidentes, menos productos defectuosos o vencidos), también permite
contar con mayor espacio y un buen lugar de trabajo para los encargados
del &rea.

PASO 1: Organizar el equipo de trabajo

En el proceso de aplicacion es importante que contar con un equipo de
trabajo involucrado 100% en la aplicacion de las 5°S. pues permitird

impulsar la creatividad y que todos se apoyen en sus actividades.

A continuacion, la lista con el lider y miembros del equipo de trabajo, y el

programa.

Tabla 13

Registro y programa del equipo de trabajo de la aplicacion de las 5°S
LA RECETA Fecha:

01/08/2022
Ubicacion: Zona:
Almacén “A” Interior
Detalles del personal y sus funciones
Nombres y apellidos Rol Funcion

Saucedo Rodriguez Lider Definir fechas de las capacitaciones /
Claudia Realizar charlas diarias
Zevallos Tolentino Luis Miembro | Anotar las ideas, lluvia de ideas
Angel Huarcaya Facilitador | Anotar las ideas, lluvia de ideas
Veronica de la Cruz Miembro | Anotar las ideas, lluvia de ideas
Daniel Vargas Miembro | Anotar las ideas, lluvia de ideas
Katy Solano Miembro | Anotar las ideas, lluvia de ideas
Aguedo Alvares Miembro | Anotar las ideas, lluvia de ideas

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de las fases de las 5°S en el almacén de la comercializadora:
- Seiri: Clasificacion y Descarte

Se organizd los espacios del area con sus rotulaciones y se

acondiciono de cajas adicionales para la organizacion.

Para lograr ello seguimos estos pasos:

1. Hicimos lista de objetos y materiales innecesarios que los

eliminaremos.

2. Pusimos criterios para desechar los objetos innecesarios

3. Desechamos los objetos innecesarios.

4. Usamos la Tarjeta roja para los objetos que seran evaluados.

5. Agrupamos los objetos con Tarjeta roja
La tarjeta roja nos ayuda a identificar un producto que debe ser eliminado,
reubicado y reciclado. El cual estda generando desorden en nuestro

almacén.

26 de abril 2022

Angel Huarcaya

ula ula

Sacarlo de almacén

Figura 29. Aplicacion del Seiri - Eliminar
Fuente: Elaboracidn propia
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26 de abril 2022

Angel Huarcaya

Sacos de cartdn y cajas

X

Se encontraron cajas y sacos de carton para venderlo.

Figura 30. Aplicacion del Seiri - Reciclar
Fuente: Elaboracion propia

26 de abril 2022
Angel Huarcaya

Cajas de manteca

Se encuentran en ubicacion equivocada, llevarlo a su
ubicaciin comrecta en el Rack C bloque A

Figura 31. Aplicacion del Seiri - Reubicar
Fuente: Elaboracion propia
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- Seiton: Organizacion

Se ordeno y establecido las ubicaciones de los productos, donde es

mas rapido y facilita encontrarlos, utilizar y reponer.

Para lograr ello seguimos estos pasos:

1.

Determinamos la frecuencia de uso de articulos u objetos en el

almacén.

Organizamos los articulos como el primero que entra es el

primero en salir.
Todo debe tener su nombre y ubicacién rotulado

Indicar simbolos (salida, alertas de peligro, indicadores de

inventarios maximos y minimos en racks)

Rotulamos secciones del almacén

Figura 32. Aplicacién Seiton

Fuente: Elaboracion propia
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- Seiso: Limpieza
Consistio en reconocer y eliminar las fuentes de suciedad,

disponiendo el lugar limpio y sefializado.

Figura 33. Aplicacion del Seiso
Fuente: Elaboracion propia

- Seiketsu: Control visual e higiene
Consistié en distinguir con facilidad situaciones normales y

anormales, con avisos de advertencia dentro del almacén

PRE-TEST POST TEST

Figura 34. Aplicacion del Seiketsu
Fuente: Elaboracion propia
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- Seitsuke: Disciplina y habito

Pasos para la aplicacion:
Las actividades en su totalidad que se realizé de la aplicacion de las

5’S se anotaron en un cronograma. Ver la figura 35

[ MAYO [ mNio [ TULI0O [ AGOSTO [SETIEMERE |
Actividad Tiempo | 23] 24[ 25] 26] 27[ 28] 29[ 30] 31 | 2 [ 8] o[ o] [ o] 13] 14 28] 1] 2] 3] 4
Preparacion
Capacitacion de todo el personal 1 dia
Definicion de equipo a seguir 1 dia
Definicion de area piloto 1 dia
Dividir areas 1 dia
Hacer pizarrones 1 dia
Realizar fotografias del area 1 dia
Dia de inicio (diz cero) 1 dia
Aplicar evaluacion inicial de 3's 3 dias
Fotos del estado actual 1 dia
Capacitacion dela lera 8 1 dia
Tarjetas rojas 1 dia
Clasificar 1 dia
WVerificar tatjetas rojas 1 dia
Auditoria (aplicacion de check list) 1 dia ||
Bealizar fotografias de avances 1 dia | |
Impl 10n de la 2da § (Organizacion)
Bevision de avances y capacitacion dela2da § 1 dia
Ordenar y marcar 1 dia
Verficar 1 dia
Auditoria (aplicacion de check list con fotos dela 2da §) 1 dia
Realizar fotografias de la auditoria 1 dia
Impl. ion de la 3era S (Limpieza)
Bevision de avances y capacitacion de la Jera § 2 dias
Establecer programas de limpieza 1 dia
Verificar 1 dia
Aunditoria (check list con fotos dela2da §) 1 dia
Bealizar fotografias de avances 1 dia
Implementacion de la 4ta S (Control Visual)
Asignar trabajos v responsabilidades 1 dia
Identificacion de los elementos a controlar visualmente 1 dia
Ejecutar acciones 1 dia
Implantar criterios de confrol visual v criterios futuros 1 dia
Consolidacion de 1z 38 1 dia
Fijacion de criterios futuros equipos 38 y su programacion 1 dia
Presentacion de fotografias antes - después 1 dia
Analisis de resultados v logros de objetivos 1 dia

Figura 35. Diagrama de Gantt para el cronograma de la aplicacion de las 5°S en la comercializadora
Fuente: Elaboracion propia
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Se realiza seguimiento de las 3’S si se cumplen o estan en proceso, por ello en la
siguiente tabla mostramos la puntuacién de cada aplicacion que se realizo.

Tabla 14
Verificacion de las 3S
Area Almacén A s
Calificador Claudia Saucedo / Luis Zevallos Fecha 30/0412022
Aplicacion de 38 Punto de observacion Puntuacidn
SEIRI Se eliminar los objetos innecesarios 3
SEITON Orden v rotulacién en el area 3
SEISD Se mantiene limpio v ordenado el area 3
Puntaje total 9
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfactorio
3-5 Regular
6-7 Bueno
-9 Excelente
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 15
Capacitacién
PLAN DE CAPACITACION JUNIO 2022
. N° de
Fase Temas Contenido
personas
Inicial Introduccion a las 55, | Conceptos, ahorro &
¢CQlUé son?, su
importancia
Seiri (seleccionar) ¢Qué es? Importancia | Correcto uso de 6
tarjetas rojas
Seiton (QOrganizar) £0ué es? Importancia, | Concepto, uso de 6
aplicacion herramientas
Seiso (Limpieza) Importancia de Concepto, elementos 6
aplicarlo de aseo
Seiketsu (Estandarizar) | Importancia de Concepto, 6
aplicarlo importancia
Seitsuke Importancia de Concepto, &
aplicarlo importancia y refuerzo

Fuente: Elaboracion propia
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e Diagrama de flujo del proceso mejorado

Luego de analizar los diferentes procesos de almacenamiento, se ha logrado identificar procesos repetitivos y/o procesos

que no agregan valor al eficiente flujo de estos procesos. En ese sentido se muestra en la Figura 36 el diagrama mejorado

del proceso de almacenamiento.

PROVEEDOR

Recibe el
reclamo por el
producto

Recoge el
producto a
devolver

4

Motifica el e Elabora ei
envio polragoncse reclamo
devolucion

COMPRAS

PROCESO DE ALMACENAMIENTO

MNotificar la
devolucion del
pedido

ALMACEN

~NO
si
= = Recibir =1
23 b 1
ecibe el envio P Sedids

Registro del
producto en
Sistema

zLas caracteristicas
del envio esta seguin
lo solicitado?

Ubicar y
almacenar =i
producto en el
almaceén

Figura 36. Diagrama de proceso de almacenamiento mejorado
Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro post test

Tabla 16
Toma de tiempo en el proceso de almacenamiento después de la aplicacion
Tiempo Promedio | Promedi
Mes Dias Semana | almacenamiento| ~Toiooio [FFOMECIO
(min)
30 may - 04 jun Semana 1 119.15
Junio 06_1.1111— llqun Semana 2 11873 11827
13 un- 18 jun Semana 3 11571
20 jun - 25 jun Semana 4 118.50
27 jun - 02 jul Semana 5 117.03
04 jul - 09 jul Semana & 120.91
:.P}%SSITL Tulio |11 jul- 16 jul Semana 7 118.92 118.591 119.04
18 jul - 23 jul Semana 8 119.80
25 jul - 30 agost Semana 9 117.90
01 agost - 06 agost | Semana 10 121.03
08 t-13 t| S 11 121.36
Agosto | CEOStT 22808 ~emana 119.92
15 agost - 20 agost | Semana 12 11738
2 agost- 27 agost | Semana 13 11930

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicacion del Sistema Kanban

Objetivo: Reducir el tiempo de toma de inventario

Las tarjetas Kanban permiten que cada una de las ubicaciones de nuestros

productos tengan asignado su cantidad o stock, dias de pedido y llegada.

El lector de cddigo de barras ayuda a agilizar el inventario semanal que se

realiza en la comercializadora, asi mismo se utilizara en el recuento

semanal de inventario.

Insercion de codigos de barras

Figura 37. Lector de barras
Fuente: Empresa Comercializadora
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A continuacion, se observa cada una de las tarjetas Kanban para nuestros productos

estratégicos.

Tabla 17
Tarjeta Kanban Harina 1kg

HARINA 1 KG

ID DEL PRODUCTO : HOOO01

TARIETA KANBAN

CANTIDAD 12 | LEAD TIME |3 DIA DE PEDIDO Viernes
PROVEEDOR | BLANCA FLOR DIA DE ENTREGA | Martes
JBICACION | Racic3 = bion R
UBICACION | Rack 2 —bloque A

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18
Tarjeta Kanban Mantequilla Primavera 2kg

MANTEQUILLA PRIMAVERA 2 KG ID DEL PRODUCTO : MO0OO1
TARJETA KANBAN
CANTIDAD 19 LEAD TIME | 2 DIA DE PEDIDO Lunes y
Viernes
PROVEEDOR | PRIMAVERA DIA DE ENTREGA | Miércoles
UBIGAGON | Rack 1= bl AR
UBICACION Rack 1 — bloque A

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19
Tarjeta Kanban Manjar Blanco 1 Kg

MANJAR BLANCO 1 KG

ID DEL PRODUCTO : MB0OO01

TARJETA KANBAN

CANTIDAD | 28 | LEADTIME |3 DIA DE PEDIDO | Jueves
PROVEEDOR | BAZO VELARDE DIA DE ENTREGA | Lunes
TBICACON | Rk — biog TR
UBICACION | Rack 1 — bloque B

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20
Tarjeta Kanban Harina 2Kg
HARINA 2 KG ID DEL PRODUCTO : HOOO2
TARIETA KANBAN
CANTIDAD 45 | LEAD TIME | 3 DIA DE PEDIDO Viernes
PROVEEDOR | ANITA FOODS DIA DE ENTREGA | Martes
ENCARGADO | Carlos Vargas
UBICACION | Rack 1- bloaus & (R A

Fuente: Elaboracion propia
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Las ventas y registros fueron exportados al POWER BI

venden.

para que el jefe de almacén y
el gerente puedan observar las ventas y requerimientos de los productos que mas se

'VENTA MES MAYO

71.80 mil

Gelatina Harina
Leche entera

Tecnopor rectangular  20°25)
Crema de leche

Domo torta alta ( N 25) Mantequilla

Leche condensada

Domo torta alta ...

Harina BF
Caja rectangu..
Maicena
Chocolate
Chuiio
Manteguilla sin sal
Fondant

Cocoa

Jalea
Eldstica

Manjar blanquito ( 1 kg)

Chantilly

Fudge -

Productos
@ Harina

@ Mantequilla

@ Harina BF

@ Chocolate

@ Fondant

@ Elistica

@ Chantilly

®Fudge

@ Manjar blanquito ( 1 kg)
® Jalea

@ Cocoa

@ Mantequilla sin sal

® Chuiio

® Maicena

® Caja rectangular (N 25)
© Domo torta alta ( N 30)
@ Leche condensada

® Domo torta alta (N 25)
©® Crema de leche

® Tecnopor rectangular ( 20*25)
@ Leche entera

@ Leche gloria

® Gelatina

®Piso torta (N 22)

@ Polvo hornear

Figura 38. Dashboard Ventas del mes
Fuente: Elaboracion propia
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e Diagrama de flujo del proceso mejorado

Luego de analizar los diferentes procesos del inventariado, se ha logrado identificar procesos repetitivos y/o procesos que no

agregan valor al eficiente flujo de estos procesos. En ese sentido se muestra en la Figura. 39 el diagrama mejorado del proceso

de inventariado.

=
k=]
=T
= ¥ 1
= Recepcion del -
L formato de M=z FIEI Recuentao del
o = recuento fisico - )
] e recuento de del i : inventario
= =3 S - el imsentario
L = imsentario
e -
(=] =
) =T
=
=
-
=
g MO Ajuste de
= imventario
i
= =
lI.Il
8 = h 4 Verificar la
ﬂ = Realizar Creacion del Entrega del diferencia del
g &' recuento de formato de formato de recuento de
o = imventario recuento de recuenta imventario / MO
i periadico imsentario terminado actual con el i
= :5e acepta el Gitimo :5e necesita
- recuento ajustar el
realizado? imventario?

Figura 39. Diagrama de proceso de inventariado mejorado

Fuente: Elaboracion propia

63



Cuadro post test

Tabla 21
Toma de tiempo en el proceso de toma de inventario después de la aplicacion
Tiempo : )
Mes Dias Semana | Inventariado Promedio | Promedio
- (min) (min)
(min)
30 may - 04 jun Semana 1 488
Tunio 06 _1.1111 -11 !un Semana 2 520 495

13 jun - 18 jun Semana 3 472

20 jun - 25 jun Semana 4 5.01

27 qun - 02 jul Semana 3 512

04 yul - 09 jul Semana 6 548

POST- . : . i
TEST TJulio | 117ul-16 jul Semana 7 522 5.18 496

18 ul - 23 jul Semana 8 498

25 ul - 30 agost Semana 9 510

01 agost - 06 agost | Semana 10 480

Agosto Di% agost- 13 agost | Semana 11 477 474
15 agost - 20 agost | Semana 12 470
2 agost- 27 agost |  Semana 13 468

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicacion del Sistema Pull

Obijetivo: Mejorar los niveles de inventario

Matriz de Boston

La matriz de Boston nos permitié identificar nuestro producto Vaca, el

cual nos genera mayores ventas y es estable.
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Tabla 22
Matriz de Boston

Fuente: Elaboracion propia

Participacio| Tasade
Lineas Ventas Marzd Ventas abril | % Ventas marzo | % Ventas abril nrelativa | Crecimient
del o del
mercado | mercado

Mantequilla 4,843.80 5,118.75 7.22% 7.13% 0.75 5.68%
Harina BF 4,927.45 5,021.06 7.34% 6.99% 0.74 1.90%
Leche gloria 1,366.50 1,503.22 2.04% 2.00% 0.22 10.00%
Manjar blanquito | 1 k) 3,341.52 3,575.56 4,98% 4,98% 0.53 7.00%
Caja rectangular | N 25) 1,872.00 2,043.60 2.79% 2.85% 0.30 9.17%
Tecniopor rectangular | 20°25) 1,432.08 1,574.94 2.13% 2.19% 0.23 9.98%
Pisotorta [ N 22) 895.05 995.67 1.33% 1.39% 0.15 11.24%
Polvo hornear £59.88 743.45 0.98% 1.04% 0.11 13.42%
Leche entera 1,360.48 1,515.49 2.03% 2.11% 0.22 11.39%
Leche condensada 1,737.45 1,886.74 2.59% 2.63% 0.28 8.59%
Cocoa 2,657.30 2,834.99 3.96% 3.95% 0.42 6.69%
Fondant 4,092.66 4,353.49 6.10% 6.06% 0.64 6.37%
Elastica 4,009.59 4,289.45 5.98% 5.97% 0.63 6.98%
Chocolate 4,6561.92 4,899.80 6.93% 6.82% 0.72 5.33%
Fudge 3,600.12 3,922,146 5.47% 5.46% 0.58 6.90%
Crema de leche 1,454.31 1,601.46 217% 2.23% 0.24 10.12%
Mantequilla sin sal 2,550.91 2,708.16 3.80% 3.77% 0.40 6.16%
Chantilly 3,912.48 4,169.02 5.83% 5.81% 0.61 6.56%
Gelating 912.60 1,017.20 1.36% 1.42% 0.15 11.46%
Maicena 1,530.50 2,080.22 2.88% 2.90% 0.31 7.76%
Chufio 2,330.64 2,500.93 3.47% 3.48% 0.37 7.31%

lalea 2,751.84 2,954.95 4.10% 4,12% 0.43 7.38%
Domao torta alta | N 25) 1,516.32 1,710.77 2.26% 2.38% 0.25 12.82%
Domao torta alta | N 30) 1,763.19 1,974.69 2.63% 2.75% 0.29 12.00%
Harina 6,457.84 6,803.22 9.62% 9.47% 133 5.35%

67,097.50 | 71,804.36 100% 100.00%
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MATRIZ DE BOSTON

Participacion relativa del mercado

16.00%
ma torta Polvo hormear
alta { M 25) 14.00%
/\ L o
@ Leche .
Gelatina
$omo torta . entera 12.00%
lta [ N 30) ™ t Piso torta
Crema de leche Leche gloria (N22)
Caj rectangular 10.00%
(M 25) Tecnopor
| eche condensada - rectangular ( 20%25)
Manjar blanguito { 1 kg} lales Chufio 2 (7%
Fudge P e
> > i
Mantequilla Eldstica —g ® . L Cocos Maicena
Harina L 6.00%
& Fondant Chantilly
. b Mantequilla sin sal
Chocolate

4.00%

Harina BF @ 2.00%

0.00%

1.40 1.20 1.00 080 0.60 0.40 0.20 0.00

Tasa de Crecimiento del mercado

Figura 40. Matriz de Boston
Fuente: Elaboracion propia

66



Matriz kraljic
En la matriz de kraljic estudiamos nuestros productos asignados como producto Vaca
que han sido identificado en la matriz de Boston para poder determinar aquellos que son

estratégicos en esta nueva matriz, la cual nos visualiza el impacto que da en nuestro

negocio.

Tabla 23

Matriz de Kraljic

producto Total Impacto de la comercializadora |Riesgo de abastecimientol
Mantequilla 9962.55 4,33 3.33
Harina BF 5948.51 5 3.33
Manjar blanquito | 1 kg) 6917.079 4 3.33
Fondant 8446.152 3.33 2.67
Elastica £295.044 3.33 2,33
Chocolate 9551.724 3.67 2.67
Fudge 7591.584 3 2
Chantilly 8081.502 3.67 2
Harina 13261.0608 4.67 3.67

Fuente: Elaboracion propia
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6.00

5.00

4.00

Chantilly

3.00

Impacto de la comercializadora

2.00

100
1.00

0.00

Matriz de kraljic

- Eldstica

— Chocol

2.00

ESTRATEGICOS

~ Harina BF

~ Harina

Mantequilla —

pte Manjar blanquito { 1 kg)

— Fondal

- Fudge

Riesgo de abastecimiento

3.00

4.00

Figura 41: Matriz de Kraljic
Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se afiadié un formato de homologacién de proveedores que nos permitié

aplicarlo a nuestros proveedores de los productos Vaca para considerar que proveedores

pueden cambiar nuestros productos que vencen o canjearlos para evitar pérdidas. Con

el fin de mejorar nuestros registros de inventario.

Tabla 24
Formato de homologacion de proveedores
74 L& RECETA
fde]
R EVALUACION DE PROVEEDORES
Empresa: Nombre de |3 empresa 3 Evaluar RUC: Numero de ruc
Telefono: Dia Mes Afo
I Fecha de Evaluacion: U] MM Y
FUNTAJE
CRITERIOS CUMPLE CALIF. FOMDERADD
CALIDAD CEL PROCUCTD Cumplio con las especificaciones técnicas y de funcionalidad requeridas 0 0
Asegura |a buena manipulacion, almacenamiento, embalaje, conservaciol
DISFOMEILDAD
[ STOCK Producta disponible para atencion o preparacion inmediata 005 005
EXPERIEMCIA EMEL De 6 a8 afios
De 10 8 30anos 015
MERCADD
|2z de 30 afios 015
Telefono
SISTEMAS OE e-mail o
comumcaoty  |raging Web
Compras por Internet 0,075
TIEMPO DE
ENTREGA La entreza se realizo en los tiempos pactados en la dden de compra 0.8 0.8
Mayar promedio de precio de mercado
CosTa Precio promedio de mercado oaz
FEFERENCIAL Menor promedio de precio de mercado 002
Al contado
CONDICITN 1dias o
OE PAGD 2dias
4 dias a mas 0.008
FEMOSTRACION, INFORMACIOM Atencion prestada a la imagen de un buen servicio postventa
BSESORiA TECNICA [SERVCI Oferta de un servicio rapido en caso de emergencia 01 005
YARIACION La empresa tiene amplia variedad
OE PRODUCTOS dispone de diferentes stock en el mercado 01 01
TOTAL 1 0.91
CATEGORIA INDICE INTERPRETACION
Mayor a 0,90 puntos performance muy buena - proveedor recomnedable
CALIFICACION B Entre 0.75a 0.90 puntos performance buena - proveedor aceptable
C Entre 0.603 0.75 puntos baja performance - proveedor aceptable en ohservacion
Menor 2 0.60 puntos mala performance - proveedor no aprobado

Fuente: Elaboracion propia
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Punto de reorden

Con el ROP o también llamado punto de reorden nos permitio determinar la cantidad
de stock minimo que debemaos tener y la cantidad de stock de seguridad para no perder

ventas y clientes potenciales.

Asimismo, reducir merma como vencimiento o productos dafiados

Capacidad Instalada (C.1) 438 kg
Dias de trabajo -] dias
Lead Time 2
Riesgo de quiebre de stock

PCD: Promedio de Consumo Diario

Cl
PCD = —————
| Dias de trabajo |

PCD = 8.00 kgldia

SM: Stock Minimo

| *Es lo minimo que debemos de

| SM=PCD" LT
tener para abastecenos,

SM = 16.00

5SS : Stock de Seguridad

Lo que debemos tener para

§S = PCD " riesgo L .
evitar riesgos por si el proveedor

SS5= 8.00

Figura 42. ROP Mantequilla 2 kg
Fuente: Elaboracion propia

Capacidad Instalada (C.1) 36 kg
Dias de trabajo 6 dias
Lead Time 3
Riesgo de quiebre de stock

PCD: Promedio de Consumo Diario

| PCD - m |
PCD = 6.00 kgldia
SM: Srock Minimo
| SM = PCD " LT | °Es lo minimo que debemos de
tener para abastecernos.
SM = 18.00
5SS : Stock de Seguridad
SS = PCD " riesgo eviar sgos por 1 el proveedor
SS= 6.00

Figura 43. ROP Harina Blanca Flor 1 kg
Fuente: Elaboracion propia
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Capacidad Instalada [C.1]

25 kg

Dias de trabajo

=3 diaz

Lead Time

Riesgo de quiebre de stock

PCD: Promedio de Consumo Diario

"Es lo minima que debemos de
tener para abastecernos.

Lo que debemos tener para
evitar riesgqos por si el proveedor

_ (&)
‘ pco - Dias de trabajo ‘
PCD = 4. 67 kgldia
SM: Stock Minimo
‘ SM=PCD"LT
SM = 14.00
55 : Svock de Sequridad
§5 = PCD "riesgo
55= 4. 67

Figura 44. ROP Manjar blanquito 1 kg
Fuente: Elaboracion propia

Capacidad Instalada [C.1)

48 kg

Dias de trabajo

-] dizs

Lead Time

Riesgo de quiebre de stock

PCD: Promedio de Consumo Diario

"Es lo minimo que debemos de
tener para abastecernos.

"L que debemos tener para
enitar riesgos por =i el proveedor

_ Cl
| PCo - Dias de trabajo |
PCD = §.00 kgldia
SM: Srock Minimo
| SM=PCD"LT
S5M = 24.00
55 : Stock de Seguridad
55 = PCD " riesgo
55= §.00

Figura 45. ROP Harina 2kg
Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro post test

Tabla 25
Control de exactitud después de la aplicacion
Productos totales en almacén (und) 25 % De exactitud 100
Mes Dias Semana Inventarios | Inventarios 0, Pmlﬂﬂdlo Prmgl/edm

exactos | inexactos (%) (%)

30 may - 04 jun Semana 1 19 6 16

: un- 117 Semana 2 20 5 80

L e ] 80.0

13 jun - 18 jun Semana 3 20 5 80

20 jun - 25 jun Semana 4 21 4 84

27 jun - 02 jul Semana 5 20 5 80

04 jul - 09 jul Semana 6 21 4 84
POST- . . . , -
TEST Julio | 11 jul - 16 jul Semana 7 22 3 g8 83.6 83

18 jul - 23 jul Semana 8 2 3 88

25 jul - 30 agost Semana 9 22 3 88

01 agost - 06 agost | Semana 10 )7 3 88

- Semana 11 22 3 88

Agosto 08 agost - 13 agost 90.0
15 agost - 20 agost | Semana 12 23 2 92
2 agost - 27 agost Semana 13 23 2 92

Fuente: Elaboracion propia
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5.2 Presentacion de resultados

Tabla 26

Resumen de los resultados Pretest y Postest

Hipotesis

Variable

mndependiente

Variable
dependiente

Indicador VD

Pretest

Postest

Vanacion

La propuesta de
mejora utilizando
la herramienta
Kanban facilitara
mejorar el tiempo
de toma de
mventario de la
empresa
comercializadora
de msumos de
reposteria.

Kanban

Tiempo de toma
de inventario

Tiempo de toma
de inventario

9.01min

4.96 min

-4.06 min

La propuesta de
mejora utithizando
herramienta
Sistema Pull
facilitara mejorar
los miveles de
mventario de la
empresa
comercializadora
de insumos de
reposteria.

Sistema Pull

Niveles de
inventario

Registros de
inventarios
exactos

48.00%

85.00%

+37.00%

+77.08%

La propuesta de
mejora utilizando
la herramienta 5°S
facilitara mejorar

el tiempo de
almacenamiento
de 1a mercaderia
de la empresa
comercializadora
de mnsumos de
reposteria.

Tiempo de
almacenamiento
de la mercaderia

Tiempo de
almacenamiento

208.67

115.04

-89.64

-43%

Fuente: Elaboracion propia

Detalles econoémicos después de la mejora

Para sustentar la mejora econémica, se ha considerado los costos de hora hombre, ingreso

por aumento de fuerza de ventas y los costos de almacenaje de los productos en el

inventario en estudio. El ingreso por ahorro generado por la reduccion de costo de

almacenaje, reduccion de horas hombre y el incremento de las ventas, generan en la

comercializadora en estudio un beneficio economico significativo, el cual se observa en

las siguientes tablas.
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Tabla 27
Costo total del inventario sin mejorar

INEXACTITUD DE INVENTARIOS - MAYO 2022 (5IN MEJORA)

PRODUCTOS DIFEEENCIA | COSTO X UNIDAD COSTO TOTAL
Mantequilla (Primavera x 2 kg) 1 3/.15.00 5/.13.00
Harina (blanca flor 1 kg preparada) 2 5/.7.30 5/.13.00
Leche gloria (314 ml) 9 5/4.00 5/36.00
Manjar blanquito { 1 kg) 0 5/8.50 5/.0.00
Caja rectangular (N 253) ] 5/4.00 5/24.00
Tecnopor rectangular { 20%23) 3 =5/4.30 5/.22.50
Piso torta ( N 22) 4 3,250 5/.10.00
Polve hornear { universal) 0 5/.1.30 3/.0.00
Leche entera (Bonle) 5 5/.3.80 5/.12.00
Leche condensada { Nestlé 373 ml) ] =5/.3.30 5/.33.00
Cocoa (160 gr) 14 3/6.80 5/95.20
Fondant { fratello 1 kg) 3 5/.11.00 5/.35.00
Elastica ( fratello 1 kg) g 8/.11.50 5/92.00
Chocelate | x 600 winter) 7 5/.14.00 S/98.00
Fudge | Arequipefio x 200 gr) g 53,1120 5/.8%.60
Crema de leche { 250 ml) ] 8/.3.50 5/33.00
Mantequilla sin sal ( zello de oro 3 S/ 32.00 %/ 06.00
2kg)
Chantilly ( 360 zr polve fleishman) 1 8/.11.00 5/.11.00
Gelatina ( universal s'uva 2 litrog) 2 5/.3.00 5/.27.00
Maicena { bolsas x 1 kg) 10 51330 5/.53.00
Chufio ( bolzas x 1 kg) 15 5/.6.00 5/.90.00
Jalea ( 1kg s'maracuya) 10 5/.12.00 5/120.00
Domeo torta alta ( N 23) ] 5/4.50 5/.27.00
Domeo torta alta ( N 30) g 3,550 5/44.00
Harina { bolsas x 2 kilos) 4 3/.10.80 5/.45.20
TOTAL 5/.1,150.50

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 28
Costo total del inventario mejorado

INEXACTITUD DE INVENTAEIOS - AGOSTO 2022 (MEJORADO)
PRODUCTOS DIFEEENCIA | COSTO X UNIDAD | COSTO TOTAL
Mantequilla (Primavera x 2 kg) 0 5/.15.00 3/.0.00
Harina (blanca flor 1 kg preparada) 1 8/.7.50 3/.7.30
Leche gloria (314 mi) 0 8/4.00 8/.0.00
Manjar blanquito {1 kz) 0 5/8.350 5/.0.00
Caja rectangular (N 25) 3 8/4.00 8/.12.00
Tecnopor rectangular [ 20%2135) 2 /450 3/.2.00
Pizo torta (N 22) 5 8/2.350 8/.12.50
Polvo hormear | vniversal) ] 8/.1.50 3/.0.00
Leche entera (Bonle) 4 S/3.80 51320
Leche condensada | Nestlé 373 ml) 2 8/.5.50 5/.11.00
Cocoa (160 gr) 0 8/.6.80 8/.0.00
Fondant { fratello 1 kg) 0 5/.11.00 5/.0.00
Elastica ( fratello 1 kg) 0 2/.11.50 8/.0.00
Chocolate | x 600 winter) 0 5/.14.00 5/.0.00
Fudge { Arequipefio x 900 zr) 0 /1120 8/.0.00
Crema de leche ( 230 ml) ] 8/.5.50 3/.0.00
hiantequilla sin zal ( sello de oro 2kg) 0 5/32.00 50000
Chantilly ( 380 zr polvo fleishman) 0 5/.11.00 5/.0.00
Gelatina { universal sfuva 2 litros) 0 5/.3.00 50000
Maicena ( bolsas x 1 kg) 0 8/.5.50 3/.0.00
Chuific ( bolsas x 1 kg) 5 8/.6.00 8/30.00
Jalea ( lkg s/maracuyd) 0 5/.12.00 3/.0.00
Domo torta alta (N 213) 0 874350 8/.0.00
Domo torta alta { N 30) 4 8/5.30 8/22.00
Harina { bolsas x 2 kilos) 0 5/.10.80 50000
TOTAL 511920

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la Tabla 29, el ahorro generado representa el 89.64% con respecto al
mes sin mejora, ademas significaria que la comercializadora mensualmente ingresaria por

ahorro aproximadamente S/. 1031.30 soles mas a sus ingresos mensuales.

Tabla 29
Ahorro con la mejora de exactitud del inventario
SIN
MESORAR [ MEJORADO| ATIORRO |,
May-22) 8/.) | B . )
COSTO
TOTAL 1,150.50 119.20 1,031.30 -89.64

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 30
Tiempo de almacenamiento Pre-test vs Post-test
Tiempo Tiempo
Mes Semana almacenamiento | almacenamiento

(min) (hr)
Semana 1 209.04

Marzo Semana 2 21006 13.79
Semana 3 203.00
Semana 4 205.20
Semana 5 205.31
Semana 6 212.12

PRE-TEST Abril Semana 7 208.64 17.39
Semana 8 207.30
Semana 9 210.10
Semana 10 212.34

Mayo Semana 11 21292 14.03
- Semana 12 205.93
Semana 13 210.80
Semana 1 119.15

Tunio Semana 2 1 15_:.?3 - g8
Semana 3 115.71
Semana 4 118.50
Semana 5 117.03
Semana 6 120.91

I%O.ESSTT‘ TJulio Semana 7 118.92 991
Semana 8 119.80
Semana 9 117.90
Semana 10 121.03
Semana 11 121.36

Agosto 8.04
Semana 12 120.00
Semana 13 119.80

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 31
Datos extras del &rea de ventas y almacén

DATOS EXTRAS
VENTAS DIARTAS 5/.2,350.0
VENDEDORES DIARIOS EN TIENDA 2
VENTAS DIARIAS X VENDEDOR 5/.1,175.0
S/ POR H-H 8.75
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Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la Tabla 32, el ahorro total generado aproximado oscila entre

S/.918.71 a S/.1164.36, con respecto a los meses sin mejora, ademas cabe resaltar que

este ahorro en el tiempo va ser utilizado para aumentar la fuerza de ventas del local, para

que de esta manera aumente los ingresos de la comercializadora en estudio.

Tabla 32
Ahorro con la mejora en almacenamiento
s tszoar | MEIOUPO | AHORRO |y | AORRO | NGO | s
Mayo 22) (Hr) Ag?ﬁ:)m Hombre) (4| LABORAL) VE(ZE)AS T‘:ggl]fl({;.)
Mes 01 13.8 7.88 5.9 51.65 0.74 867.06 918.71
Mes 02 17.4 9.91 7.5 65.47 0.94 1098.89 1164.36
Mes 03 14.0 8.04 6.0 52.47 0.75 880.74 933.21
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 33
Tiempo de inventariado Pre-test vs Post-test
Tiempo Tiempo
Mes Semana Inventzarizdo | almacenamiento
{min} (hr)
Semana 1 B.57
Marzo Semana 2 213 050
Zemana 3 .96
Zemana 4 B.70
Semana 5 D62
Semana & 837
PRE-TEST Abril Zemana 7 8.20 0.71
Zemana & 780
Semana ¥ g.20
Semana 10 13,10
Serpana 11 020
Maye | comana 12 9.60 064
Sarnana 13 290
Zemana 1 4. B8
Tomio Semana 1 520 033
Zemana 3 472
Zemana 4 5.01
Semana 5 512
Semana § 548
lfrDEES',T[' Tulio Semana 7 311 0.43
Semana § 408
Semana & .10
Sarnana 10 480
Agosto sewmana 11 el 032
- Sarnana 12 4.70
Semana 13 4.68

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la Tabla 34, el ahorro total generado aproximado oscila entre S/.40.57
a S/.50.45, con respecto a los meses sin mejora, ademas cabe resaltar que este ahorro en
el tiempo va ser utilizado para aumentar la fuerza de ventas del local, para que de esta

manera aumente los ingresos de la comercializadora en estudio.

Tabla 34
Ahorro con la mejora en el inventariado
SIN MEJORAR | MEJORADO | yopro AHORRo | INGRESO | INGRESOS
(Marzo 22. (unio 22- | © g 7 | AHORRO (DIA POR POR
Agosto 22) (Sh) VENTAS AHORRO
Mayo 22) (Hr) (Hr) Hombre) LABORAL) (1) TOTAL (S/.)
Mes 01 0.6 0.33 0.3 2.28 0.03 38.29 40.57
Mes 02 0.7 0.43 0.3 2.48 0.04 41.59 44.07
Mes 03 0.6 0.32 0.3 2.84 0.04 47.61 50.45

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la Tabla 35, el beneficio econémico generado oscila entre los
S/.1950.01 a S/.2195.66 mensuales, los que se ven representados por el 3.00 %

aproximadamente de los ingresos mensuales de la empresa en estudio.

Tabla 35
Beneficio econémico mensual de la empresa en estudio.
Mes Ingresos (S/.) | Ahorro (S/.) Total (S/.) M(a)c;ra
Marzo 63,450.00 - 63,450.00 0.00
PRE- "

TEST Abril 61,100.00 - 61,100.00 0.00
Mayo 62,250.00 - 62,250.00 0.00
Junio 62,960.00 1,950.01 64,910.01 3.10
F.)I_OESSTI_ Julio 63,550.00 2,195.66 65,745.66 3.46
Agosto 63,150.00 1,964.51 65,114.51 3.11

Fuente: Elaboracion propia
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5.3 Analisis e interpretacion de resultados
Prueba de normalidad

En este punto de la investigacion, se validara la data obtenida relacionada al pre-test y al
post-test con respecto a la decision de nuestra hipétesis planteada. EI software que se ha
utilizado es el IBM SPSS Statistics.

Para probar que los datos de la muestra siguen una distribucion normal se plantean dos

hipétesis:

Ho: Hipotesis Nula, significa que los datos de la muestra presentados Sl siguen una

distribucién normal.

H1: Hipotesis Alterna, significa que los datos de la muestra presentados NO siguen una

distribucién normal.
Nivel de significancia (sig.) = 0.05
Analisis de decision

e Valor de significancia mayor a 5%, (sig. > 0.05) cuando se presenta esta situacion,
se procede a aceptar la Ho (hipdtesis nula) y por consecuencia se rechaza la Hi:
(hipdtesis alterna). Esto quiere decir que los datos analizados siguen una distribucion
normal.

e Valor de significancia menor a 5%, (sig. < 0.05) cuando se presenta esta situacion,
se procede a aceptar la Hy (hipétesis alterna) y por consecuencia se rechaza la Ho
(hipotesis nula). Esto quiere decir que los datos analizados no siguen una distribucién
normal.

Tabla 36

Resultados de las pruebas de normalidad del Pre y Post test
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.

TIEMPO INVERMNTARIADO 1 136 13 200" arz 13 820
TIEMFP O 133 13 200" .as1 13 G618
ALMACEMAMIEMNTO 1

REGISTRO EXACTITUD 1 182 13 200" 836 13 405
TIEMFPO INVEMNTARIADO 2 147 13 200" .83r 13 413
TIEMF & 124 13 2007 864 13 818
ALMACEMAMIEMNTO 2

REGISTRO EXACTITUD 2 249 13 027 .ao0s 13 T4

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.
a. Correccién de significacidn de Lilliefors

Fuente: Software IBM SPSS Statistics
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Tabla 37
Analisis de los resultados de la prueba de normalidad Pre-Test

Significancia (sig)
PRETEST| REGLA DECISION
TIEMPO DE . Sl sigue una distribucién
INVENTARIADO 0.92 Sig>0.05 Normal
TIEMPO DE . Sl sigue una distribucion
ALMACENAMIENTO 0618 | Sig>0.05 Normal
REGISTRO DE . Sl sigue una distribucién
EXACTITUD 0405 | Sig>0.05 Normal
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 38
Anadlisis de los resultados de la prueba de normalidad Post-Test
Significancia (sig)
POST
TEST REGLA DECISION
TIEMPO DE . Sl sigue una distribucion
INVENTARIADO 0413 | Sig>0.05 Normal
TIEMPO DE . Sl sigue una distribucién
ALMACENAMIENTO 0.818 Sig >0.05 Normal
REGISTRO DE EXACTITUD 0174 |sig>005| Stsigue Klr(‘)"’;r?]'asl”'b“c'on

Fuente: Elaboracion propia

Contrastacion de hip6tesis

Aplicacion de la prueba de hipotesis t-student

Tabla 39
Cuadro de resultados de prueba de muestras emparejadas (t-student)
Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
5% de intervalo de confianza de
la diferencia

Significacidn

Media de error P de dos
Media  Desv.estndar estandar Inferior Superior t ol P de un factor factores
Par1  TIEMPO INVENTARIADO 1 400815 78797 21854 352998 448232 18.331 12 <001 =001
- TIEMPQ INVENTARIADO
Par?  TIEMFO 89 64806 181126 50235 88.55353 80.74259  17B.457 12 =001 =001
ALMACENAMIENTO 1 -
TIEMPO
ALMACEMNAMIENTO 2
Par3 REGISTROEXACTITUD1- -37.23077 10.63135 2.94861 -43.65523 -30.80631 12627 12 <001 <001
REGISTRO EXACTITUD 2

Fuente: Software IBM SPSS Statistics
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Validez de hipétesis especifica sobre el tiempo de toma de inventario

HO: La propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban no reducira el tiempo de

toma de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.

H1: La propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban si reducira el tiempo de

toma de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.
Resultados de la contrastacion

Situacion pre-test: sig. = 0.92; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucion normal.

Situacidn post-test: sig. = 0.413; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucién normal

Al tener ambos datos con distribucion normal se debe pasar la data por la prueba de
hipétesis t-student para medir el grado de significancia entre las variables en estudio.
Debido a que el grado de significancia es menor a 0.05 (p = < 0.01) por consiguiente,
rechazamos la hipotesis nula (HO), y aceptamos la hipétesis alternativa (H1), la cual
afirma que la propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban si reducira el tiempo

de toma de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.
Validez de hipétesis especifica sobre el tiempo de almacenamiento

HO: La propuesta de mejora utilizando la herramienta 5°S no reducira el tiempo de
almacenamiento de la mercaderia de la empresa comercializadora de insumos de

reposteria.

H1: La propuesta de mejora utilizando la herramienta 5°S si reducird el tiempo de
almacenamiento de la mercaderia de la empresa comercializadora de insumos de

reposteria.
Resultados de la contrastacion

Situacion pre-test: sig. = 0.618; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucion normal.

Situacion post-test: sig. = 0.818; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucion normal
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Al tener ambos datos con distribucion normal se debe pasar la data por la prueba de
hipétesis t-student para medir el grado de significancia entre las variables en estudio.
Debido a que el grado de significancia es menor a 0.05 (p = < 0.01) por consiguiente,
rechazamos la hipdtesis nula (HO), y aceptamos la hipotesis alternativa (H1), la cual
afirma que la propuesta de mejora utilizando la herramienta 5°S si reducira el tiempo de
almacenamiento de la mercaderia de la empresa comercializadora de insumos de

reposteria.
Validez de hipdtesis especifica sobre los niveles de inventario

HO: La propuesta de mejora utilizando la herramienta de Sistema Pull no mejorara los

niveles de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.

H1: La propuesta de mejora utilizando la herramienta de Sistema Pull si mejorara los

niveles de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.
Resultados de la contrastacion

Situacion pre-test: sig. = 0.405; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucion normal.

Situacion post-test: sig. = 0.174; sig. > 0.05, la significancia es mayor a 0.05 entonces los

datos analizados provienen de una distribucién normal

Al tener ambos datos con distribucion normal se debe pasar la data por la prueba de
hipétesis t-student para medir el grado de significancia entre las variables en estudio.
Debido a que el grado de significancia es menor a 0.05 (p = < 0.01) por consiguiente,
rechazamos la hipétesis nula (H0), y aceptamos la hipotesis alternativa (H1), la cual
afirma que la propuesta de mejora utilizando la herramienta de Sistema Pull si mejorara

los niveles de inventario de la empresa comercializadora de insumos de reposteria.
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CONCLUSIONES

1. Se concluye que la propuesta de mejora utilizando la herramienta Kanban y su
propuesta de Tarjetas Kanban a los productos para mejorar su visualizacion y conteo
con lector de barras, y el tablero dindmico en Power Bl; aportaron disminuyendo el
tiempo de inventariado en el trabajo del personal, derivando una mejora de 45%.

2. Se concluye que la propuesta de mejora utilizando la herramienta 5’S y su propuesta
de Clasificacion, Organizacion, Limpieza, control visual y Disciplina conjuntamente
con todo el personal de la comercializadora; aportaron disminuyendo el tiempo de

almacenamiento en el trabajo del personal, derivando una mejora de 43%.

3. Se concluye que la propuesta de mejora utilizando la herramienta Sistema Pull y su
propuesta de identificar los productos Vaca, los productos estratégicos y el
reconocimiento del ROP de esos productos identificados, solucionando el problema
de pérdida de venta por producto sin stock y por productos vencidos o dafiados;
aportaron aumentando la cantidad de registros exactos, derivando una mejora de
77.08%.

4. Por ultimo, con la propuesta se pudo ahorrar un total S/.9146.04 en los Gltimos tres
meses de con el aumento de ventas y reduccién de productos vencidos o dafiados y

reduccion de perdida de venta por stock no existente.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda que los tiempos de inventariado mejorados se mantengan constantes,
ya gque de esta manera se puede detectar las desviaciones bastante rapido y sencillo,
para que se logre tomar acciones correctivas mas eficientes. Ademas, que los
auxiliares de almacén se mantengan capacitados en el manejo de herramientas de
analisis de informacion como PowerBi, uso de las tarjetas Kanban y la correcta

manipulacion del lector de barras.

2. Se recomienda que el personal tanto operativo como gerencial se siga
comprometiendo a mantener y volverse habito la filosofia de Lean, teniendo en
cuenta que dentro de las 5’S se encuentra Shitsuke que significa disciplina, lo cual
significa que se tiene que volver un hébito todas las mejoras aplicadas a la
organizacion y que la mejora manera de saber si se cumple 0 no con este punto, es
con las auditorias, las cuales les da un mejor panorama de como esta y a donde se

dirige la organizacion.

3. Serecomienda que mediante la herramienta de Sistema Pull, se mantenga el nivel de
exactitud de inventario a cargo del jefe de almacén, ademas que se mantenga
capacitado en los conceptos de ROP, matriz de Boston y Kraljic, ya que esta
informacidn beneficia mucho al area de almacén y le permitiria analizar a la demanda

y lograr satisfacerla.

4. Se recomienda seguir las indicaciones mencionadas en la propuesta de mejora, ya
que de esta manera se vera reflejado una mejora econdémica sustancial del 3%

aproximado en sus ingresos mensuales de la comercializadora en estudio.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

ANEXOS

Propuesta de mejora de la gestion de inventarios utilizando las herramientas lean en una empresa comercializadora de insumos de reposteria.

Autores: Bach. Saucedo Rodriguez, Claudia Maria y Bach. Zevallos Tolentino, Luis Roberto.

FROGLERIAS OBIETIVOS HIPOTESIS VARIABLE VARIABLE
. I : T = I INDEPENDEN |[PLICADOR VY  peppnvpmEwy  [BDICADOR VI
TE E
s sttt | e gl | Laropestsenosiznds __
. y . . mejora utilizande las herramientas Lean herramientas Lean facilitara mejorar la Matodolosia L A Gestidn da
memcfar la 5"-’“’."“1. de mi-'mta_:ms dela permite mejorar la gestidn de mventarios da gestidn de inventarios de la empresa piogia Leam Sio Lmvantarios
FriprRsR cum&rmabzadg]g de insumps de la empresa comercializadora da mewmos da comarcializadora da imsumos da
reposterial raposteria. reposteria
Especificos Ezpecificos Ezpecificas Dimensionas Dimenzicnaes
;En qué grado la propuesta de majora Ezxaminar en qué zrado la propussta de b hm_ﬂpﬂ:ndﬁzﬂﬁ;tmd (tiempo
utilizande la herranianta Kanban facilitara meajora wtilizando 1a herramienta Kanban tiempo de toma de imventario da la Kanhan SiMa Tiempo de toma de planificado/tiempo
majorar el iempo de toma de inventarios de facilita mejorar el tiempo de toma da PR ializadors de insmmns de imventario real)*100
la empreza comercializadora de mewmos de | imventario de la empraza comercializadora da pre reposteriz -
Teposteria’ insumos de repostenia. )
. . . Examinar an qué grade |z propuasta de La propuesta d= mejora ublizands
e grado apropussia dameirs | mejora uilizando la herramienta sistema Pull|  herramienta Sistemna Pull facilitard Nieles e (Resistroz
N . . . farilita majorar los niveles de irventario de la| mejorar los mveles de mventario de la Sistema Pull 2o n . exactostotal de
majarEr lF'E .n.n-'eles de imventario dela emp.cr\iza emprasa comercializadora da meumos da empraza comercizlizadora de insumas inventana ragistroz)*100
comercializadora de mawnmos da raposteria’ reposteria. de reposteria.
;En queé grade la propuesta de mejora Examimnar en qué grado la propuestz de . .
utilizando la herramienta 5°S Eacilitars mejora utilizando Ia herramienta 5°S Bt R R eendo s d (e
mejorar 2] tiempo da almacenaniants da facilita majorar el Hempo de tiempo de zhnacenami=nto de la g s -Tiempo de Biead PD
Ia mercaderia de Ia ampresa almacenamiento de la mercadaria de la mercaderia de la empresa . Al"f:”&“;ﬂ;"f: de|  planificadotiampo
comarcizlizadors de insumos da emprasa comercializadora de insumos de cmt%&ims de merc real)*100
reposteria? raposteria

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 2: Matriz de Operacionalizacion

Variable Independiants HERRAMIENTAS LEAN
General
Warizbles Independientes
Segin Rajadell y Sdnchez (2010)
sostienen que la herramientz Kanban es un . . .
] i B Sistema de programarion mtegrada y manejo de la
. siztema qua tira de la produccidn, por B ) ) ]
Kanban 3iNe . o . produccion razido por tarjetas, tamends en cuenta que
medio de m flyyo mtegrade, consecutive ¥ N R .
. pusdan utilizarse otros tipos de elementos visuales.
de lotes reducidos, dando uso da los
kanbans.
Sagim Rajadell v Sanchez (2010) lo Sistema en el cual &l material en &l flyo es tirande da forma
. . definen como un sistema donde sl matenal | homogénes, consecutiva v ordsnada en lugar de empujarle
Sistama Pull 31No o . i . i
que 22 extd ntlizando z2 rapone en el al sentido del siztema de produccion (todo en &l muame
proceso, a la par que se va consmmiendo. sentida del sistema)), tambian llamado pull flow.
Sagin Rajadell v Sanchez (2010) define a Es una herramienta estructurada de los pilares de orden
lzs 58"z como un procedomisnto de 3 Impieza en el cenfro de trabajo. El nombre 38z viens da
53 S pasos, que para poder desarrollarse lzs letras miciales an japonés Seiry, Seiton, Seizo, Seiketsn
3 1Mo
nacesita recurzos, lz adscuaridn zla Shtsuke que quisten decir respectivaments slimimar lo que
coltura orgamzacionzl v el recurso 1o =& necesita, ordenar, |impiar y supsrvisar, estandarizar v
humano. crear mtina o habito.
Variable Dependiente .
GESTION DE INVENTARIOS
General
Variables Dependientes Indicador Dafimicidn Conceptual Defimicidn Operacional
E=te indicador uzcé medir el fiempo que
Tiempo de toma de (Hempo planificade/hizmpe . . La informaeion se ha obtenide de un estudio de tismpes
; ) Iz leva al zsistente de abmzcdn an hacer la L . i . o
imventario real)¥100 ] ) desde &l micio hasta el cierre del ciclo de investigacion
toma de imventario.
Diferencias de cantidzad
. . . E=te indicader bused madir la exactited en La informacidn se obhrvo del racuanto de inventariade en
sictema v contes fisico da | (Begistros exactos'total de . . . .
cada eiclo de inventariado. fisiee.
mventarios. ragistres 100
Tiempo da Este indiczdor buzcd madir el tismpo que Lai im 2o b obtemido d eodio do t
; ificadorti 2 infermacion se ha of e un sstudio de tiempes
almacenamiento da [z (tiempo plaui tiempo le lleva al asistente de almaeén an o . . . o
) real)*100 . desde el micio hasta el cierre del ciclo de investigacion
mercaderia almacenar la marcadaria enfrante.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3: Formato Tarjeta Roja

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 4: Formato Tarjeta Kanban

NOMBRE DEL PRODUCTO ID DEL PRODUCTO
TARJETA KANBAN

CANTIDAD | LEAD TIME DIA DE PEDIDO

PROVEEDOR DIA DE ENTREGA

BEACOn ARV

UBICACION ‘ ‘

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5: Validez de instrumentos — Tiempo de toma de inventario

Ficha de Validaci6n de informacion de los experimentos de la situacion actual del proceso de toma de

inventariado.

EXPERIMENTOS — SITUACION ACTUAL — TOMA DE INVENTARIADO

- Personal:

Conocimiento de los productos

Conocimiento p dio de la ubicacién de los prod
- Area de estudio:

Productos sin codificacién

Pasillos sin rotulacién y desorden
Flujo del proceso actual
- Unidad de estudio:
25 items medido por unidad
- Numero de experimentos:
13 Observaciones (Segin La Comercializadora La Receta)

PROCESO DE TOMA DE INVENTARIADO

Toma de ti (min) Prom
N Froducto 1 2 . 5 | 6 7 8 s T [u | 5 |™
4 ;‘:;‘e““"" (Primaverax | 433 [ 030 | 035 | 034 | 032 | 032 | 032 | 040 | 038 [0.40 | 033 | 058 [ 035 | o036
C :r‘:":r;::"“ florike | 928 | 03s | 042 | 058 | 050 | 020 | 058 | 042 | 017 | 038 [ 035 | 037 | 027 o037
3 | Lechegloriade (314ml) | 035 | 060 | 0.39 | 0.58 | 0.20 | 043 | 0.22 | 0.48 | 0.48 | 0.58 | 0.53 | 0.50 | 0.42_| 0.44
4| Manjar blanquito (1kg) | 023 | 030 | 0.28 | 0.48 | 050 | 022 | 018 | 030 | 027 | 0.42 | 040 | 023 | 032 | 032
5 | Cajarectangular (N25) | 047 | 0.23 | 0.20 | 0.25 | 043 | 035 | 0.5 | 0.25 | 0.40 | 052 | 055 | 0.52 | 0.22_| 0.36
8 ;;f;‘;’r' rectangular( 050 | o045 | o055 o043 | 040 | 033 032|017 |037 [047 | 042 |022 [035 | o038
7 | Piso torta ( N 22) 053 | 040 | 0.45 | 0.35 | 0.55 | 047 | 0.30 | 0.20 | 033 | 037 | 0.28 | 0.35 | 0.35 | 0.38
8 | Polvo hornear (universal) | 0.63 | 0.47 | 0.43 | 0.40 | 0.52 | 0.22 | 0.25 | 0.40 | 0.30 | 0.42 | 050 | 030 | 0.27 | 0.39
9 | Leche entera (Bonle) 0.40 | 050 | 0.22 | 0.35 | 0.47 | 048 | 0.28 | 0.43 | 0.25 | 0.33 | 042 | 0.20 | 035 | 036
10; | Lache conciensaca( 038 |038 | 038 | 040 | 060 |033 | 040 | 0.42 | 038 047 | 053 | 030 | 040 | o041

Nestlé 375 ml)
11_| Cocoa (160 gr) 060 | 030 | 0.17 | 0.47 | 0.50 | 0.25 | 0.40 | 0.35 | 045 | 035 | 033 | 0.37 | 038 | 0.38
12 | Fondant (fratello 1 kg) 035 | 035 | 0.55 | 0.40 | 0.45 | 032 | 0.58 | 0.18 | 0.35 | 0.40 | 0.28 | 0.47 | 032 | 038
13 | Elastica ( fratello 1 kg) 025 | 028 | 023 | 0.22 | 048 | 027 | 038 | 0.33 | 0.27 | 0.47 | 0.58 | 0.58 | 0.33 | 036
14| Chocolate (x 600 winter) | 0.33 | 0.20 | 0.30 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.22 | 0.42 | 037 | 0.28 | 0.20 | 0.50 | 033 | 0.29
15 ;‘r‘)""e (Arequipefiox900 | 455 | 930 | 033 | 032 | 023 | 040 | 017 [ 018 | 018 | 042 | 038 [ 018 [ 032 o028
16 | Crema dedleche (250ml) | 0.30 | 0.55 | 0.50 | 0.40 | 032 | 0.37 | 0.37 | 0.43 | 017 | 0.55 | 0.48 | 0.45 | 033 | 0.40
17 | Mantequillasinsal (sello | o5, | 555 [ 033 [ 023 | 035 | 047 [ 025 | 0.40 | 038 | 0.60 [ 027 | 050 | 058 | 0.40
de oro 2kg)

18 | Chantilty (360 gr,polvo 040 | 037 | 032 | 045 | 045 028 | 043 030 | 017 [ 033 | 020 | 022 | 023 |o032
19 f:':::)’ (universals/wva | 553 | 020 [ 027 | 022 | 023 [ 033 | 053 | 040 [ 035 | 023 | 055 | 050 | 058 | o036
20 | Maicena (bolsas x1kg) | 027 | 018 | 023 | 017 | 035 | 0.43 | 0.23 [ 030 | 033 | 025 [027 | 038 | 050 | 030
21 | Chufio ( bolsas x 1 kg) 030 | 032 | 0.40 | 0.40 | 0.52 | 0.48 | 0.17 | 0.22 | 0.47 | 0.47 | 053 | 0.33 | 0.40 | 0.38
22 | Jalea ( 1kgs/maracuyd) | 033 | 033 | 0.43 | 0.32 | 0.40 | 042 | 0.50 | 0.35 | 0.48 | 022 | 038 | 0.25 | 018 | 0.35
23 | Domotortaalta (N25) | 017 | 0.23 | 0.27 | 0.20 | 0.23 | 0.23 | 0.42 | 022 | 0.17 | 0.20 | 0.47 | 0.47 | 0.47 | 029
24 | Domo tortaalta (N30) | 019 | 0.50 | 0.53 | 0.17 | 0.25 | 0.25 | 0.53 | 0.18 | 0.38 | 040 | 0.17 | 0.37 | 020 | 0.32
25 | Harina (bolsas x 2 kilos) | 0.20 | 0.52 | 042 | 0.47 | 0.18 | 033 | 0.52 | 017 | 0.35 | 0.58 | 038 | 0.47 | 0.45 | 0.39
Total 857 | 9.13 | 8.96 | 8.79 | 9.62 | 8.37 | 8.80 | 7.90 | 8.20 | 10.1 | 9.80 | 9.60 | 8.90 | 8.98

Yo Angel Peter Huarcaya Cérdenas bajo el cargo de gerente general de la comercializadora en estudio certifico que la informacién

" fided

en este d es

y acorde a la situacién de la empresa.

pi

-

8

T
Gerente General de la Comercializadora “LA RECETA”

Fuente: Comercializadora “La Receta”
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Anexo 6: Validez de instrumentos — Tiempo de almacenamiento

Ficha de Validacién de informacién de los experimentos de la situacion actual del proceso de
Almacenamiento.

EXPERIMENTOS - SITUACION ACTUAL - TOMA DE TIEMPO DE ALMACENAMIENTO

Condiciones:
- Personal:

Conocimiento de los productos

Conocimi dio de la ubicacién de los prod

- Area de estudio:
Productos sin codificacion
Desorden
Productos ajenos al proceso
Pasillos sin rotulacién y desorden
Flujo del proceso actual
- Unidad de estudio:
25 items medido por unidad
- Numero de experimentos:
13 Observaciones (Segin La Comercializadora La Receta)

PROCESO DE ALMACENAMIENTO | Prom
N Prod Toma de (min) | (min)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1 Mantequilla (Primavera 8.0 9.0 8.0 6.0 7.0 8.0 7.0 9.0 9.0 85 8.0 8.0 85 8.0
X2 kg)

2 Harina (blanca flor 1 kg 8.0 10.0 7.0 8.0 8.0 76 10.0 7.0 85 9.0 7.0 9.0 9.5 8.4
preparada)

3 Leche gloria de (314 ml) 7.0 8.0 100 8.0 7.0 9.5 8.0 8.0 9.0 9.5 9.0 8.5 9.0 85

4 Manjar blanquito ( 1 kg) 8.0 7.0 10.0 7.0 8.0 8.0 9.0 9.0 75 9.0 6.0 10.0 9.2 83

5 Caja rectangular ( N 25) 9.0 10.0 9.0 10.0 8.0 9.0 9.0 7.0 85 8.0 100 9.0 8.0 88

6 | Tecnopor rectangular 9.0 9.0 8.0 8.0 9.0 10.0 7.0 7.0 100 100 8.0 76 86 86
20*25)

7 Piso torta ( N 22) 10.0 7.0 100 10.0 8.0 9.0 8.0 100 8.0 85 10.0 7.0 74 8.7

8 Polvo hornear ( 70 10.0 100 100 9.0 8.0 70 8.0 75 9.0 8.0 10.0 6.2 8.4
universal)

9 Leche entera (Bonle) 6.0 8.0 7.0 8.1 8.0 7.0 73 9.2 8.0 8.6 10.0 84 83 8.0

10 | Leche condensada ( 7.0 9.0 8.0 70 75 10.0 9.0 8.2 85 9.0 8.0 8.5 7.7 83
Nestlé 375 ml)

11 | Cocoa (160 gr) 9.0 8.0 6.0 8.0 7.0 9.0 7.0 8.0 8.0 104 8.4 9.0 8.0 8.1

12 | Fondant ( fratello 1 kg) 8.0 6.0 9.0 7.0 8.5 8.0 9.0 9.0 100 85 9.0 7.0 9.0 83

13 | Eldstica ( fratello 1 kg) 9.0 7.0 7.0 8.0 9.0 9.0 9.0 9.0 95 9.0 8.0 83 9.3 85

14 | Chocolate ( x 600 6.0 9.0 9.0 7.0 8.2 8.0 100 9.0 80 75 9.0 73 100 83
winter)

15 | Fudge ( Arequipefio x 9.0 100 6.0 7.0 10.0 9.0 10.0 5.0 9.0 8.0 76 8.0 9.7 83
900 gr)

16 | Crema de.leche ( 250 8.0 8.0 6.0 9.0 70 8.0 9.0 100 9.0 9.0 84 73 10.0 8.4
ml)

17 | Mantequilla sin sal ( 10.0 9.0 6.0 8.0 8.0 9.0 83 9.0 8.0 85 8.6 8.0 8.0 83
sello de oro 2kg)

18 | Chantilly ( 360 gr polvo 9.0 6.1 70 8.0 8.0 8.0 6.0 8.0 7.0 8.0 9.0 9.0 7.0 7.7

19 | Gelatina ( universal 10.0 10.0 9.0 6.1 9.0 9.0 6.0 7.0 8.1 6.3 8.0 8.0 6.2 79
s/uva 2 litros)

20 | Maicena ( bolsas x 1 kg) 10.0 9.0 5.0 9.0 9.0 8.0 8.0 9.0 8.0 8.0 85 8.0 9.0 83

21 | Chufio ( bolsas x 1 kg) 9.0 8.0 9.0 8.0 9.0 9.0 10.0 8.0 10.0 8.0 9.0 9.0 9.0 8.8

22 | Jalea ( 1kg s/maracuya) 9.0 9.0 100 100 8.0 8.0 10.0 7.0 7.1 8.0 84 75 8.0 85

23 | Domo torta alta ( N 25) 7.0 8.0 10.0 9.0 9.0 7.0 9.0 10.0 7.0 7.0 8.0 6.5 8.0 8.1

24 | Domo torta alta (N 30) 8.0 7.0 8.0 9.0 70 8.0 7.0 8.0 8.0 8.0 10.0 8.0 10.0 82

25 | Harina ( bolsas x 2 kilos) 9.0 9.0 9.0 10.0 9.2 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 7.2 9.0

Total 209.0 | 210.1 | 203.0 | 2052 | 2053 | 2121 | 2086 | 207.3 | 210.1 | 2123 | 2129 | 2059 | 210.8 | 208.7

Yo Angel Peter Huarcaya Cérdenas bajo el cargo de gerente general de la comercializadora en estudio certifico que la informacién

p en este es fidedigna y acorde a la situacién de la empresa.
l‘ (‘
Gerente | de la Co ializadora “LA RECETA"

Fuente: Comercializadora “La Receta”




Anexo 7: Validez de instrumentos — Niveles de inventario

Ficha de Validacién de informacion de los experimentos de la situacion actual del proceso de registro de
exactitud inventario.

EXPERIMENTOS — SITUACION ACTUAL — EXACTITUD INVENTARIO

Condiciones:
- Personal:
Conocimiento de los productos
Conocimi p dio de la ubicacién de los prod
- Area de estudio:
Productos sin codificacion

Productos que no son parte del proceso
Pasillos sin rotulacion y desorden
Flujo del proceso actual
- Unidad de estudio:
25 items medido por unidad
- Numero de experimentos:
13 Observaciones (Segin La Comercializadora La Receta)

REGISTRO DE EXACTITUD DE INVENTARIO
C i6n From
u %)
" Producto 1 T T3l alsfe6] 7]l m]mie]l e |™
1 Harina (blanca flor 1 kg EXACT | EXACT BXACT | EXACT BXACT EXACT
preparada) ST0 o o 0 o o o 85%
2 | Leche gloria de (314 mi) ) Vo] vl B el Bl e B oAt | 2T | pucro | 62%
3 Manjar blanquito ( 1 kg) EXACTO :‘m DT ?" :”a :"" :va R 39%
4 | Caja rectangular (N 25) el o""“ o"“" AT | sucro | 62%
5 | Tecnopor rectangular ( exacr | exact | exact | exacr | exacr BXaCT EXACT
20%25) o shoalo |eiEtc o o R 5%
Piso torta ( N 22) :‘u gﬂﬂ' gm S ;”CI' B 46%
7 Polvo hornear ( universal) | EXACTO :“ < ol o L 0' e o' e 38%
8
Leche entera (Bonle) EXACTO :’a ou‘a gm g‘a 46%
9 Leche condensada ( EXACT EXACT EXACT | EXACT BACT | acto
Nestlé 375 ml) o o o o o o
10 | cocoa (160 gr) o el el i e o L o 69%
11 | Fondant ( fratello 1 kg) il o Ll e Pl el b 1 T R
12 | Elsstica ( fratello 1 kg) L el 2] R e S| T | B B e | 31
13 | Chocolate ( x 600 winter) oan g gn 2 :" g :‘n : 23%
14 ;:A)dge ( Arequipefio x 900 :acr ;ucr eacro | 54%
15 | crema de.leche ( 250 ml) 2 :“ﬂ Lo g“' ey onw:l eacto | 31%
16 | Mantequilla sin sal ( sello EXACT EXACT
EXACTO EXACTO
de oro 2kg) o o 62%
17 | Chantilly ( 360 gr polvo EXACT EXACT | EXACT | EXACT | EXACT | EXACT EXACT 23%
fleishman) o L) o o o o o o
18 | Gelatina ( universal s/uva EXACT | EXACT EXACT 46%
2 litros) o o o
19 | Maicena ( bolsas x 1 kg) acro | BACT :““ > ;’m :ml 31%
20 Chufio ( bolsas x 1 kg) EXACTO :ucr AR BACTO | 38%
21 | jalea ( 1kg s/maracuyd) EXACTO o“m :’m g&‘r S 46%
22 | pomo torta alta ( N 25) Sl | ol Tl i e Bacro | 46%
23 | pomotortaalta (N30) | exacto ) e ceerh] [ -l 46%
24 | Harina ( bolsas x 2 kilos) G| D] DT ERee o P 38%
25 | Harina (blanca flor 1 kg At EXACT EXACT BACT | ocro
preparada) o o o 85%
Total 48% 40% | 56% | 48% | 52% | 48% | 56% | 36% | 40% | 36% | 60% | 52% | 60% 49%

Yo Angel Peter Huarcaya Cérdenas bajo el cargo de gerente general de la comercializadora en estudio certifico que la informacién

fided!

p en este doc es

S

y acorde a la situacién de la empresa.

U
| de la Comer

Fuente: Comercializadora “La Receta”

“LA RECETA”
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Anexo 8: Autorizacién de la Empresa Comercializadora

§ Comercializadora de Insumos y Accesorios de Reposteria

LA RECETA

Lima, 20 de mayo del 2022

Por la presente, autorizo a Bach. Claudia Maria Saucedo Rodriguez y Bach. Luis Roberto
Zevallos Tolentino a utilizar los datos, figuras y fotografias de la empresa que son necesarios
para la elaboracion de su tesis.

Sin otro particular me despido.

Atentamente,

T 3
ANGEL PETER HUARCAYA CARDENAS

Representante de la empresa
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