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Presentacion

Sefiores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicacién de Lean
Logistic para minimizar el tiempo de atencién en el almacén de la empresa Quanta Services
Peru. Santiago de Surco, 2019”, cuyo objetivo fue determinar como la Aplicacion de Lean
Logistic minimiza el tiempo de atencion en el almacén de la empresa Quanta Services Pert.
Santiago de Surco, 2019 y que someto a vuestra consideracion y espero que cumpla con los
requisitos de aprobacion para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial. La
investigacion consta de seis capitulos. En el primer capitulo se presenta la realidad
problematica de la investigacion, asimismo, se describen los trabajos previos de las variables
de estudio y se detallan las bases tedricas relacionadas al tema. Por otro lado, se formula el
problema, se justifica el estudio, se indica las hipotesis y los objetivos; en el segundo capitulo
se aborda el disefio de la investigacion, asi como también se describe las variables del estudio
y la operacionalizacién de las mismas. Por otra parte, se conoce la poblacion, el numero de
muestra y las técnicas e instrumentos que recolectaran la informacion; en el tercer capitulo
se da a conocer los resultados de la investigacion mediante tablas y graficos, donde se expone
la descripcién de cada uno de los cuadros estadisticos desarrollados. En el cuarto capitulo se
contrasta los resultados con la opinion de otros autores de acuerdo con las dimensiones y las
definiciones de las variables. En el quinto capitulo se presenta las conclusiones. En el sexto

capitulo se detalla las recomendaciones en base a los objetivos generales y especificos.
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Resumen

La presente investigacion titulada Aplicacion de Lean Logistic para minimizar el tiempo de
atencion en el almacen de la empresa Quanta Services Peru. Santiago de Surco, 2019, cuyo
objetivo principal fue Determinar en qué medida la Aplicacion de Lean Logistic minimiza
el tiempo de atencidn en el almacén de la empresa de estudio. El tipo de estudio es aplicado,
posee un disefio de investigacion experimental con tipologia cuasi experimental, el nivel es
descriptivo explicativo, su poblacion son las 10 personas del almacén, utilizando el tiempo
tomado antes y después de la mejora, la técnica usada fue la observacion directa, los
instrumentos fueron las hojas de registro de toma de tiempos. Se procedi6 a analizar el area
de investigacion mediante herramientas clasicas de ingenieria y mediante el método de la
observacién directa y la revision de los documentos del almacén. Los datos fueron
procesados con apoyo del software SPSS. Para contrastar la hipotesis general se aplicé la
prueba T-Student que el valor de SIG fue de 0.000 y por tanto se rechaz6 la hip6tesis nula.
Caso analogo sucedié con la contrastacion de flujo de atencidon y la eficacia. Se propuso y
desarroll6 un plan de mejora basado en herramientas Lean, las cuales fueron sistema Mapa
de Flujo de Valor y sistema Kanban, mediante charlas de capacitacion se realizé la
implementacion de estos 2 sistemas, obteniendo un resultado de la aplicacion alcanzo una

mejora significativa en su eficacia y flujo de trabajo de 29,30%

El estudio demostrd que con la aplicacion del Lean Logistic se logré minimizar el tiempo de

atencion y la eficacia se incrementd en un 46.1%.

Se realizé una comparacién de los resultados con otras tres investigaciones que presentaron
las mismas variables, similar problemética, metodologia y cuyos resultados son similares y

congruentes con los obtenidos en el presente trabajo.

Palabras Claves: Mapa de flujo de valor, Kanban, Takt time, Tiempos de atencion

Xii



Abstract

The present investigation titled Application of Lean Logistic to minimize the time of
attention in the warehouse of the company quanta services Per(. Santiago de Surco, 2019,
whose main objective was to determine the extent to which the Lean Logistic Application
minimizes the attention time in the warehouse of the quanta services Peri company. The
type of study is applied, it has an experimental research design with a quasi-experimental
typology, its scope is longitudinal, the level is descriptive, its population is 10 people in the
warehouse, using the time taken before and after the improvement, the The technique used
was direct observation, the instruments were the time-taking record sheets. We proceeded to
analyze the research area through classic engineering tools and through the method of direct
observation and review of warehouse documents. The data was processed with support of
the SPSS software. To test the general hypothesis, the T-Student test was applied, that the
GIS value was 0.000 and therefore the null hypothesis was rejected. Similar case happened
with the contrast of attention flow and effectiveness. An improvement plan based on Lean
tools was proposed and developed, which were the Value Flow Map system and Kanban
system, through training talks the implementation of these 2 systems was carried out,
obtaining an application result achieved a significant improvement in its efficiency and
workflow of 29,30%

The study showed that with the application of the Lean Logistic it was possible to minimize

the attention time and the efficiency increased by 46.1%.

A comparison of the results was made with three other investigations that presented the same
variables, similar problems, methodology and whose results are similar and consistent with

those obtained in this work.

Keywords: Value flow map, Kanban, Takt time, Attention times

Xiii



I.INTRODUCCION



1.1 Realidad problematica.

1.1.1 Realidad Mundial.

Desde el ambito mundial se ha hecho imprescindible mejorar la cadena logistica con el fin
de ser mas competitivos en tiempo y costo (revista Logistec, 2013), es asi como (Institute
for careers and innovation in logistics and supply chain, 2018) indica que las operaciones
logisticas pueden llegar a superar el 50% debido a operaciones, actividades que no agregan
valor, en vista de ello Lean ha venido evolucionando, desde la aplicacion de Lean, Lean
Manufacturing, luego Lean Six Sigma, sumandose a ello Lean Logistics, en si el sélo aplicar
lean en una empresa se pueden obtener excelentes resultados tales como: los tiempos de

atencion, optimizacién de inventarios, entre otros.

En Espafa, en una conferencia en la “Jornada técnica de implementacion de Lean Logistics”
(El Lean Logistics mejora la eficiencia en entornos logisticos, 2016) rescatan la importancia
y la evolucion de Lean, donde sugieren que el pilar de toda mejora es aplicar Lean, seguido
de Lean Six Sigma y finalmente Lean Logistics, claro esta que el s6lo aplicar Lean Logistics
no es necesario, se requiere mantener la implementacion de forma constante (Logistec,
2019).

1.1.2 Realidad Nacional.

En nuestro pais la realidad es similar, y se puede apreciar de manera genérica en el puerto
del callao, donde debido a una deficiencia logistica de la cadena logistica los contenedores
se encuentran varados (Gestion, 2017). El riesgo de sobrecostos es mayor en el Pert debido
a la informalidad, a la falta de aplicacion de herramientas Lean, que fuera de operar de forma
estructurada y optimizada puede llegar a generar problemas en temas contables y de auditoria
a los stocks debido a la falta de mecanismos que ayuden a su control y seguimiento (Peru
Retail, 2018).

1.1.3 Realidad actual de la empresa

En laempresa de estudio hemos identificado problemas en los tiempos de atencidn a nuestros
clientes internos, esto debido a una deficiencia en la gestion del almacén, en el dltimo afio
se ha tenido reiteradas observaciones al respecto, mientras que una atencion promedio debe

demorar 10.5 minutos como maximo y realizarse en una ventana horaria de 2.5 horas en la
2



mafiana (Ver tabla 1), esta suele demorar 14.04 minutos en promedio y se realiza en una
ventana de 3.28 horas en promedio (Ver tabla 2), lo que ocasiona incomodidad entre nuestros
clientes internos e incumplimiento de los trabajos encomendados por nuestro cliente externo,

teniendo un indicador de 29 % de eficacia. (Ver tabla 3).

Figura 1: Atenciones mensuales julio — octubre 2019.

Atenciones
3,500
3,145 3084
2,500
Julio Agosto Setiembre Octubre
i Atenciones 3,145 3,084 3,218 3,127

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

Tabla 1: Datos informativos previos del almacén.

Concepto Cant Jnidad de
medida
Demanda del cliente promedio mes 3,144 pedidos
Dias laborales de un mes 22 dias
Demanda del cliente promedio / dia 143 pedidos
Tiempo disponible x recurso(2.5h X 60 min)/dia: 150 minutos
Cantidad de recursos 10 personas
Tiempo disponible x dia 1,500 minutos
Tack time : 10.50 minutos

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.



Tabla 2: Cuadro tiempos promedio de atencion por colaborador.

) ) ) ) Tiempo
Tiempo promedio  Cantidad de atenciones
Afio 2019 _ _ total
de atencion Promedio )
Promedio
Hernan Hidalgo 11.61 min 14 2.71h
Julio Gutiérrez 12.48 min 14 291 h
Rodolfo Céaceres 13.22 min 14 3.08 h
Segundo Cainamari 14.04 min 14 3.28h
David Janampa 14.06 min 14 3.28 h
Patricia Pacheco 14.08 min 14 3.29h
Jesus Cardozo 14.61 min 14 3.41h
Silvia Lépez 15.04 min 14 3.51h
Carlos Moscol 15.33 min 14 3.58 h
David Diaz 15.91 min 14 3.71h
Promedio 14.04 min 140 3.28h
Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
Tabla 3: Nivel de pedidos atendidos (NPA)
. Nivel de
R Atenciones Tack Cantlo!ad de pedidos
ecursos . atenciones :
time Promedio atendidos
(NPA)
Hernan Hidalgo 8 14 57%
Julio Gutiérrez 7 14 50%
Rodolfo Céaceres 5 14 36%
David Janampa 4 14 29%
Patricia Pacheco 4 14 29%
Silvia Lopez 4 14 29%
Segundo
Cainamari 3 14 21%
JesUs Cardozo 2 14 14%
Carlos Moscol 2 14 14%
David Diaz 2 14 14%
NPA Promedio 29%

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.



1.1.4 Analisis por diagrama Ishikawa.

En la Figura 2 mostraomos el Diagrama de Ishikawa, donde hemos identificado 9 causas
secundarias las cuales agrupamos en 4 causas principales que originan el problema central,
esta informacion fue recogida en la etapa de observacion del proceso y de las entrevistas

realizadas a los auxiliares del almacen.



Diagrama Ishikawa

Atenciones no

No existe método de aprovisionamiento

Roturas de Stock

Pedidos fuera de corte

Pedidos Epps Personal Nuevo

Materiales reservados

Pedidos mal generados

Demora en
tiempo de
atencion

Materiales no agrupados
Rotacion alta de auxiliares

Desorden
Ingreso de materiales nuevos ——

Falta de espacio Personal no conoce los

Figura 2: Diagrama de Ishikawa - Empresa en estudio.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.



1.1.5 Andlisis por diagrama Pareto.

Habiendo identificado las causas utilizaremos el diagrama de Pareto para ordenarlas por
recurrencia de manera descendiente, ello nos permitira identificar el 80% de las cusas que
influyen en mayor proporcién a que se generen demoras en los tiempos de atencién del

almacén. (ver tabla 5)

El porcentaje de ocurrencia es el resultado del levantamiento de la informacion realizada
durante la toma de tiempos a los auxiliares de almaceén, los datos recolectados se tabularon
en una tabla, ello nos permitio obtener la frecuencia con la que se  presentaba cada
casuistica. (Ver tabla 4), la informacién fue ordenada y se asign6 un grado de molestia el
cual fue recogido de la entrevista a los usuarios internos de la entidad en estudio.



Tabla 4: Célculo del % de recurrencia.

Casuisticas

Hernan Julio Rodolfo Segundo David Patricia Jesus Silvia Carlos

% de

Ocurrencia

Desorden

3

5

21%

Materiales no agrupados

7%

Rotacion alta de auxiliares

4%

Rotura de stock

14%

Pedidos Epps Personal Nuevo

12%

Ingreso de materiales nuevos

3%

Pedidos mal generados

8%

Pedidos fuera de corte

7

7

26%

Materiales reservados

2

1

pavid Total

6 59
3 20
7 10
4 39
4 33
0 9

2 24
8 73
1 18

6%

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.



Tabla 5: Principales causas que originan demora en el tiempo de atencion.

Grado de % de
TIPO DE QUEJA Y DEMORA ) ) F Fr Fa
molestia Ocurrencia

Pedidos fuera de corte 8 26% 2.049 0.33 0.33
Desorden 7 21% 1.449 0.233 0.564
Rotura de stock 6 14% 0.821 0.132 0.696
Pedidos Epps Personal Nuevo 6 12% 0.695 0.112 0.808
Pedidos mal generados 5 8% 0.421 0.068 0.876
Materiales no agrupados 5 7% 0.351 0.057 0.932
Materiales reservados 4 6% 0.253 0.041 0.973
Rotacion alta de auxiliares 3 4% 0.105 0.017 0.99
Ingreso de materiales nuevos 2 3% 0.063 001 1

Total 6.207

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.

Seguidamente se presenta la Figura 3 con el Diagrama de Pareto del problema en estudio,
donde se puede observar las principales causas que originan el problema, es decir el 81% de

las quejas y reclamos recibidos corresponden a cuatro causas principales.

Diagrama de Pareto

3 81%
70%

97% 99% 100%

93%

88%

100%
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1 . %
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Figura 3: Diagrama de Pareto causas que generan demora de atencion.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.



1.1.6 Mapa de flujo de valor VSM.

El VSM o Value Stream Mapping se fundamenta en observar e interpretar un proceso en

profundidad e identificar sus desechos y actividades que no aportan valor, tanto dentro de la

entidad como en la cadena de suministro. Con esta herramienta podemos detectar y proyectar

una ventaja competitiva y evitar caidas en el proceso, en la actualidad tenemos el mapa de

valor distribuido de esta manera donde poder identificar la demora en los procesos para los

despachos, los elementos que no agregan valor y los que si agregan valor.

Asistente de )
almacen

Programacion de atencin

Asigna Auxiliar para la atencion

CIT=7,162 CIT =1,365
segundos segundos

TAV : 2,183 TAV : 1,080

TNAV : 4,979 TNAV : 285

9,000 seg. 9,000 seq.
disponibles disponibles

@ | 'E

2,183 1080
4,979 285

Cliente

Entrega

o)

CIT=3.264
segundo

TAV : 2,856

TNAV : 408

Demanda: 3144

pedidas promedia mes [
143 pedidos Promedio dia

9,000 seg.
disponibles

2,856
408

TAV: 6,119 seg

I

Tiempo promedio del ciclo de
atencion : 11,791 Seg = 3.28

TNAV : 5,672 seg

Tack Time: 2.5 horas

horas

Figura 4: Mapeo de flujo actual - Empresa en estudio.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

1.2 Trabajos previos.

Como parte de antecedentes a continuacion se presentan trabajos previos relacionados la

tesis propuesta, los cuales se ve conveniente diferenciarlos entre articulos de investigacion,

trabajos internacionales y nacionales.
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1.2.1 Articulos de investigacion.

En el articulo de los autores (Sarria, Fonseca, & Bocanegra, 2017) mediante el titulo
“Modelo metodolégico de implementacion de Lean manufacturing” proponen como
objetivo el disefiar una metodologia con carateristica flexible para que sea de féacil
impelmentacion, para lo cual utilizan la metodologia ICOM (Compensacién optimizada de
masas en obras linales) debido a que esta metodologia permite relacionar los procesos de tal
forma que sirve de ayuda para lograr la implementacion Lean Manufacturing, teniendo como
conclusion que existe una gran importancia en analizar de forma micro los procesos, para
asi determinar las mudas y como segunda conclusién se llega a determinar que una

implementacion de Lean debe iniciar con la implementacion de las 5S.

Enel articulo (Aguilar & Garrido, 2012), de titulo “Gestion Lean en logistica para hospitales:
casos estudiados” tiene por finalidad el estudio de aplicacidn basado en la gestion Lean para
aplicarlo en la cadena de suministro, especificamente realizado en un hospital, el método
utilizado fue la del estudio de casos, basado en casos de diferentes rubros y asi demostrar
que siempre existird un aporte y por ello es valido su aplicacion en cualquier campo y rubro.

Llegando a la conclusion que Lean puede ser aplicado a la cadena logistica.

Por otro lado en el articulo (Unknown, 2014) titulado “Implementacion de Lean Logistics -
Logistica esbelta” bajo una metodologia informativa, en el cual indica que esta metodologia
Lean Logistics se cred porque se queria minimizar el tiempo de produccion, el cual
indirectamente esta basado en optimizar el almacenamiento, para lo cual primero se hace
necesario capacitar al personal, aunque existan muchas personas reacias se logra hacerlo con
el tiempo debido a que al conocer a Lean como eliminar desperdicio. Los trabajadores creen
que al implementar una metodologia Lean existiran despidos masivos, motivo por el cual en
ocasiones demora su implementacion, por ello la importancia de llevar a cabo una

capacitacion inicial y de forma periddica.

En el articulo de (Pérez, 2015), “Analisis de propuestas metodoldgicas de implementacion
de Lean manufacturing en pequefias y medianas empresas” en el cual aplica la Metodologia

Lean Manifacturing para mejorar el proceso logistico en pequefias y medianas empresas, €s
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preciso indicar que Lean Logistic nace de Lean, Lean Manufacturig, el cual se aplicé a la
manufactura y Lean Logistics por estar direccionado al area de logistica, o a la cadena
logistica, este tipo de empresas tienen aun mas deficiencias que las empresas grandes debido
a la falta de organizacion existente en este tipo de empresas, por ello la eliminacion de
despilfarros es mayor y a la vez de mayor esfuerzo por la informalidad del sector, las

herramientas utilizadas fueron Justo a Tiempo y Jdoka.

1.2.2 Trabajos Internacionales.

EL trabajo (La Torre & Reyes, 2017), “Disefio de una propuesta de mejoramiento para la
gestion de la cadena de abastecimiento en la empresa industrial limpiecito S.A.C. mediante
la filosofia Lean Logistics”, con el objetivo propuesto de “Disefiar una propuesta de
mejoramiento en la cadena de suministro de la empresa Industrias limpiecito S.A.C.
mediante la filosofia de logistica esbelta”; entonces el autor utiliza la Metodologia Lean,
donde proponen analizar la situacion actual de la cadena de suministro, lo que vendria a ser
similar a analizar el flujo de proceso, luego de realizar una planificacién de propuesta basado
en las 5S y Kamban se procede a analizar los resultados, los cuales se proyectan en una
mejora del 30.46% en la administracion de la cadena de suministro, dando como resultado

econdmico un incremento del 58% en las utilidades.

En el trabajo realizado por (Rozo, 2014), es un trabajo descriptivo donde se hace referencia
entre otros términos a las 5 dimensiones de la gerencia logistica, en el cual interviene el
almacén y cémo este es considerado como parte del proceso, el trabajo indica que el almaceén,
almacenamiento es un efecto de la gestion logistica basada en las compras, que aun a pesar
de ello se hace indispensable realizar mejoras en toda la cadena logistica, incluso en el
almacén, por cuanto es el eslabon en la cadena que permite dar agilidad a la produccién de

bienes y servicios.

En el trabajo de tesis de (Boraei & Serrano, 2007) titulado “Planteamiento ¢ la logistica Lean
en la cadena de distribucion de Automotores Continental (Quito)” cuyo objetivo principal es

“crear una cadena de suministro agil entre General Motoros y el departamento de respuestos

12



de automotores continental que disminuya costos de existencias y continue con la agilidad
actual del servicio”, para tal fin se proccedio a realizar un redisefio del proceso en base a un
andlisis del flujo de trabajo actual, para luego realizar una distribucion de planta, finaliza
con nuevas politicas de inventario y propuesta de indicadores de mejora a nivel de servicios
y de procesos. Se logra la reduccion en la disponibilidad de partes de 3 a 1 mes gracias a la

clasificacion ABC vy aplicacion de Lean.

En el trabajo de tesis de (Angeles, 2017) mediante el titulo “Propuesta de una metodologia
de Lean Logistics para ser aplicada en los procesos de operaciones Logisticos en cadenas de
suministros en Colombia”, tiene por objetivo “Proponer el disefio y/o adaptacion de una
metodologia de lean logistics para ser aplicada en los procesos de operadores logisticos en
cadenas de suministros”, para tal fin desarrolla la propuesta bajo la siguiente metodologia:
Analizar la situacién actual, luego procede a evaluar todas las operaciones logisticas
intervinientes, luego selecciona las herramientas que mejor se pueden adaptar para

finalmente elaborar y dar a conocer la propuesta,

1.2.3 Trabajos Nacionales.

En el trabajo de tesis de Grado de (Contreras, 2017) de titulo “Implementacion de Lean
Logistics para mejorar la Productividad del area logistica de la empresa Antium S.A.,
Santiago de Surco, 20177, el cual tiene por objetivo “Determinar si la implementacion de
Lean Logistics mejorara la productividad de la empresa Antium S.A., Santiago de Surco,
2017.” Utiliza como metodologia a Lean Logistic para optimizar la efectividad de la entidad
descrita, lo cual se logra gracias al uso de las 5S, con el cual logra una mejora del 19.5% de
eficiencia 'y 27.9% de eficacia.

Por otro lado se tiene al trabajo de tesis de Maestria de (Alor, Aparicio, Calatayud, & Rojas,
2019) “Reduccion de stock en los almacenes de respuestos en una empresa que fabrica cajas
de carton corrugado, aplicando la metodologia Six Sigma”, el cual tiene por finalidad “la
disminucion de la cantidad de existencias de repuestos, donde se ejecuto el estudio con la

ayuda de los procedimientos involucrados.”, para tal fin se hace uso del mapa de procesos
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para identificar desperdicios enfocandose en las compras e inventarios, aplica el diagrama
DMAIC, ladistribucion ABC y los indicadores de rotacion de inventarios como heramientas
complementarias para lograr el objetivo planteado, en este caso utiliza el Six Sigma, aunque
no es la metodologia que se va utilizar para el desarrollo de la tesis, sin embargo se resalta
que los almacenes son una parte muy importante de la cadena logistica, la cual muchas veces
se toma como un fortin donde sélo sirve para poner en buen recaudo los maetriales y materias
primas, dejando de lado la posibilidad de mejora, es por ello que se toma como referencia la
tesis de maestria donde realiza un andlisis de la gestion de inventarios como parte de la
cadena logistica, donde a traves de la teoria basica detecta pérdida de dinero por repuestos

con poca rotacion.

En el trabajo de tesis de (Davila, 2018) de titulo “Implantacién de un modelo basado en
herramientas lean logistics y su impacto en la gestion de almacén de una empresa industrial,
Trujillo 20187, la cual tiene por objetivo “Determinar el impacto de la implementacion de
un pototipo con bases Lean Logistics en la gestion de una bodega de una entidad industrial,
Trujillo 2018, para ello se hace necesario reconoer el flujo del proceso para poder identificar
los problemas denominados en la ingenieria industrial como cuellos de botella, luego de un
andlisis de lo observado se propone una nueva forma de hacer las cosas, las cuales se
denomida nuevo proceso de trabajo, para luego poner en marcha y verificar dos aspectos:
uno si se soluciond el cuello de botella y si se logra optimizar el flujo de proceso, finalmente
se hace una evaluacién del impacto. En este trabajo aplican las 5S con lo cual mejoran el
flujo del proceso en el almacén en: se llega a reducir 20% del tiempo en despacho de
suministros diversos, 27% de reduccion de consolidado de productos terinados, lo cual

equivale a un ahorro de 5280 soles al afio.

En el trabajo de tesis de (Cayetano, 2018) de titulo “Propuesta de mejora del proceso
logistico de una empresa constructora”, la cual tiene por proposito “mejorar continuamente
el proceso de la logistica” para ello procede a evaluar el proceso logistico aplicando Lean
trabajando las fases: definicién, medicidon, anélisis y de mejora propiamente dicha, sin dejar
de lado el control, finalmente se obtiene como resultado que la cantidad de ocurrencias

disminuyen en 93%, la utilidad operativa se incrementa en 227%, debido a que los costos de
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despilfarro disminuyeron en 93%, las horas de trabajo se disminuyen en 25% vy la
productividad se incrementa en 281%, resultados slentadores que motivan a implementar

Lean en un proceso logistico.

1.3 Teorias relacionadas al tema.
1.3.1 Variable independiente: Lean Logistic

1.3.1.1 Filosofia Lean.
Se precisa como filosofia Lean a la herramienta mas antigua, conocida y de respetables
resultados basado en la mejora continua, para lo cual se sustenta en la eliminacion de
desperdicios, desperdicios fisicos y de gestion, es decir busca suprimir todo lo que no
agregue beneficios al proceso, que se brinda; sin embargo, nace y es muy utilizado para las
industrias manufactureras, de produccién a gran escala o para productos de rigurosidad de
calidad. Es importante indicar que con el pasar del tiempo esta filosofia se ha aplicado a todo
tipo de industria, dejando obsoleto el que sélo se pueda aplicar a la industria manufacturera

y con exclusividad a procesos productivos (Heflo, 2015).

1.3.1.2 Importancia de aplicar Lean.

Aplicar Lean hoy en dia es de suma importancia para toda empresa, mas aun porque cada
vez existe mayor competencia, los costos de los servicios y bienes no pueden subir de forma
desmesurada, sino por el contrario deben bajar para ser competitivos, es por ello la
importancia de aplicar Lean, porque permite analizar un proceso desde la perspecctiva de
eliminacién de desperdicio, claro estd que sin la integracion total del equipo de trabajo no
sera posible. Aplicando Lean se puede llegar a mejorar un proceso desde 5% hasta un 80%
dependiendo del mismo, a su vez permite un retorno de inversion de hasta 300% (Conexién
ESAN, 2017).

1.3.1.3 Objetivos Lean Logistics.

Lean Logistics como parte de la filosofia y razonamiento Lean, tiene por objetivo eliminar
desperdicios, entendiéndose por desperdicios a operaciones y /o actividades que no agreguen

valor a la gestion de almacén (Lou, 2017). Es importante tener en cuenta que el almacén es

15



como un centro custodio de los bienes circulantes de la empresa para su operatividad y a su
vez es considerado como un servicio interno y externo, por tanto, existe doble motivo para
pretender su optimizacion y asi contribuir a una mejor gestion dentro de la cadena logistica
(Sénchez, 2017).

1.3.1.4 Herramientas Lean Logisitcs.
Entre las principales herramientas con las que trabaja Lean Logistics se tiene: Identificar los
desperdicios, conocidos en Lean como mudas, también se tiene que aplicar la nivelacion de
carga de trabajo, conocido como balance de carga de trabajo (Herramientas de Lean
Manufacturing aplicadas a logistica, 2018), para Lean se conoce como Heijunka, otra
herramienta es el VValue Stream Mapping (VSM) el cual permite identificar los procesos que
estdn generando desperdicios, los procesos deficientes, es decir permite identificar los
procesos que no agregan valor, una siguiente herramienta viene a ser el Takt time que
significa marcar el ritmo de un trabajo, proceso, el cual se da con la estandarizacion o
implementacién de una mejora, otra herramienta importante para implementar Lean
Logistics es el Sistema Kamban, el cual consiste en elaborar tarjetas o similares que cumplan
la funcidn de brindar informacién relevante para ejecutar el cumplimiento de metas, asi
como para tener en cuenta puntos de control relevantes para la ejecucién de una tarea o

proceso (Lou, 2017).

Principales técnica, aplicaciones y herramientas de lean logistic:

o "5 S" Clasificacion - Orden - Limpieza - estandarizacion - Disciplina.

e Aplicacion de estrategias “jalar”, "empujar" para la optimizacién de las operaciones
y procesos logisticos.

o El Just in time y el Kanban (tarjetas visuales) como herramienta para la aplicacion
de estrategias para obtener una logistica esbelta.

e "Tack time" como herramienta para optimizar los tiempos de la produccion y las
existencias de inventario con la demanda de mercado.

o EI VSM como técnica de mapeo de desperdicios.
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1.3.1.5 Dimension 1: Mapa de Flujo de Valor (VSM)
En la actualidad las entidades de manufacturas se encuentran en la necesidad de reformar y
redisefiar los métodos de produccion con la finalidad de lograr la competencia requerida para
hacer frente a los desafios del mercado actual. Por lo tanto, como sugiere (Marchwinsky,
2004), la empresa debe de tener técnicas que apoyen la fase de redisefio de sus procesos de
produccion. El articulo nos muestra la forma del VSM, el cual es una técnica desarrollada
como portotipo de la produccién de la manufactura esbelta, que se fundamenta en la

aplicacion en serie.

El lean manufactoring se define como una filosofia conformado por varias técnicas que
ayudan a suprimir todos los procesos que no aportan en la produccion del producto.
Precisamente, el VSM es una de estas técnicas con la cual podemos iniciar todas las
implementaciones de los sistemas de manufactura esbelta. (Pérez Beteta, EI mapeo del flujo
de valor, 2006)

Representa

Como Usarlo

Procesamiento

Procesode produccidn o realizacidn del servicio,

Un proceso, maguina, departamento. u
operacidn. Elnlmero representa la cantidad de
magquings, deparlamentos, eic

Uin cusdng de process o= gual 2 un Area de fuje.
Totosios procesos deben ser etiquetados

También g2 utiiza para los deparlamentos, tales
oomo Control de Produccion sin el kono interior

Inventano Cantidad & tiempo deben anctarse
/:[\\\ Inventano almacenado entre dos
/,f \ ProCesos
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Envios externos (unidad de transpaorte) Ancta la frecuencia de los envios
Lunes .
& Los envios de los proveadores o los
Jueves cligntes que utilizan transporte extemos,
tal como un camion
(o] (o]

___f_,f-L_f_f-]_ Fusntss externas Seufiliza para mostrar a los clientes,
proveedores v procescs de fabricacion fuera de
7 Mormalmente se uliliza en & iniciodel proceso lzorganizacion, incluye procesos sub
Organizacion para represenlar un p—meedc-r_ y al final de un contratados al extarior.
proceso para representsr al clients. Anota el nombre de clents o provesdor
CT=45 59 Recuadro de datos Se utiliza para regisirar la informacion
C/O = 30 min clave y relativa a un proceso de
I Ciclos Indica informacidn importante necesaria sobre fabricsu:?:i n, departamento, clienta, etc.
ofro icono. Ancta sdlo los datos necesanos igadaos a
27,600 seg |25 capacidades o restncciones del
2 % desperdicio procasameanto
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Mejora de procesos.

La optimizacion de procedimientos consiste en un analisis del proceso actual para mapear
las operaciones que no aportan valor y mejorarlas ya sean optimizandolas, corrigiéndolas,
fusionéndolas, etc. para luego plantear un proceso mejorado, el cual se entiende debe dar
como resultado mejor fluidez, es decir mejor tiempo de ejecucién y a la vez mantener o
mejorar el estandar de calidad y de productividad (Aiteco, 2018). En vista de ello se plantea
los siguientes indicadores para identificar las actividades que aportan valor y las que no

aportan valor al proceso en la administracion del almacén de la entidad en estudio.

1.3.1.5.1 Que agregan valor:

En la mejora de proceso no necesariamente se requiere de lo Gltimo en tecnologia para
agregar valor a los trabajos y procesos realizador diariamente, por ello se requiere
implementar métodos avanzados para optimizarlo y agregar valor a el almacén y diferenciar

a la empresa de la competencia.

Operaciones que agregan valor: OQAV

Cant. Oper. Agr.Valor
OQAV = x 100%,
Cant. Oper. Totales

1.3.1.5.2 Que no agregan valor:

Las operaciones que no valor en la empresa, son la que son repetitivas sin iniciativa,
movimientos innecesarios, doble trabajo si se realizan desordenadamente, perjudicando las

atenciones diarias a area de operaciones.

Operaciones que no agregan valor: ONAV

Cant. Oper. No Agr. Valor

ONAV x 100%

Cant. Oper. Totales
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1.3.1.6 Dimension 2: Sistema Kamban
Se denomina Kanban a un sistema de vigilancia y programacion sincronizada de la
fabricacion basado en tarjetas (en nipdn, Kanban), sin embargo, pueden ser otro tipo de
sefiales. Utiliza un ensimismamiento sencillo basada en un sistema de tirar de la elaboracion
(pull) mediante un impetu sincronizado, ininterrumpido y en lotes escuintlecos, mediante la
conveniencia de tarjetas. Kanban se ha constituido en el instrumento para garantizar un
ingreso calafia y la extraccion de la cantidad torneo en el momento conveniente. El sistema
consiste en que cada cambio retira los conjuntos que necesita de los procesos anteriores y
éstos comienzan a barbechar nada mas las piezas, subconjuntos y conjuntos que se han
jubilado, sincronizandose toda la cordialidad de materiales de los proveedores con el de los
talleres de la industria y, a su vez, con la raya de montaje final. Las tarjetas se adjuntan a
contenedores o envases de los correspondientes materiales o articulos, de forma que cada
vagon tendrd su tarjeta y la cantidad que refleja la misma es la que debe sobrevenir el lata o

contenedor

De esta forma, las tarjetas Kanban se convierten en la maniobra de explicacion de las 6rdenes
de obtencion entre las diferentes estaciones de trabajo. Estas tarjetas recogen diferente
informacidn, como la denominacion y la constitucion de la farsa a elaborar, la denominacién
y la ocupacién del centro de encargo de ciudadania de las piezas, el lugar adonde se fabricara,
la cantidad de piezas a producir, los lugares adonde se almacenaran las mercaderias
elaborados, etcétera. (Juan Carlos Hernandez Matias, 2013.)

KANBAN de
transporte y
' unidades fisicas
uww T aoe
Buzon de Buzon de KANBAN de
produccion recepcion produccion
KANBAN KANBAN I
l \
KANBAN de
- transporte \
o CH ’
® ® o Biiakin i
Proceso anterior fransposee
KANBAN

Figura 8: Esquema de sistema Kanban.

Fuente: (Juan Carlos Hernandez Matias, 2013.)
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KANBAN

DESCRIPCION P A €3 102280

Cantidad a fabricar Consumo promedio

50 1700

Cantidad de Tarjetas KANBAN

2 de 2
AO2

&3 x11

M:

Figura 9: Ejemplo de Tarjeta Kanban.

Fuente: (Juan Carlos Hernandez Matias, 2013.)

Tipos de kanbans:
* De produccidn: indica qué y cuanto hay que producir para la actividad siguiente.

« De transporte, indica qué y cuanta existencia se retirara de la actividad precedente. el
principal aporte del uso de estas fichas es obtener el aprovisionamiento solo del suministro
ofertado, disminuyendo de este modo el sobre estoqueado dentro de la empresa. (Juan Carlos
Herndndez Matias, 2013)

Actividad.

Definimos como actividad, al grupo de acciones que se realizan para ejecutar una tarea,
especificamente para un almacén existen diversas actividades que se deben realizar para
realizar una buena gestion, las cuales deben ser analizadas para que se realicen las justas y
necesarias y asi evitar sobrecostos operativos al almacén (Algebasa, 2015).

1.3.1.6 .1 Nivel de Rotacién

Se conoce como nivel de rotacion al grado en que un item circula o rota en un determinado
tiempo en el almacén (Mecalux ESMENA, 2019), se dice que, si rota rapido es porque el
material o producto no se estoquea, lo cual indica que el producto o materia prima es de uso
o de utilizacion constante, por tanto, se debe tener la capacidad de poder invertir para evitar
quedar desabastecidos (Lokad, 2016).

En seguida, mostramos la formula para el indice de nivel de rotacién:
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Nivel de rotacién: NDR

Ventas . Acumuladas
NDR = . — x 100%
Inventario .Promedio

1.3.1.6 .2 Nivel de stock

De forma resumida se puede decir que el nivel de stock, es el nivel de capacidad disponible
que se tiene en términos unitarios para poder atender, abastecer, asumir o proporcionar a una
persona o entidad que lo requiera (Centro Europeo de Postgrado, 2019), siempre y cuando

cumpla con los requisitos para solicitarlo (Marco, 2016).

Para el caso de estudio se presenta el siguiente indicador como nivel de stock: NS

CantProdStock
s5= * 100%
Demanda

1.3.2 Variable dependiente: Tiempo de atencion.

1.3.2.1 Dimension 1: Flujo de trabajo.
Se entiende por flujo de trabajo a la forma por medio del cual se realiza un determinado y
trabajo, es decir son los pasos a seguir de forma estructurada para lograr realizar un trabajo,
si el flujo de trabajo no es el correcto entonces so6lo se habra perdido tiempo e incluso poner
enriesgo la calidad del trabajo o producto del trabajo. Determinar el flujo correcto del trabajo
es de vital importancia para lograr realizar el objetivo de forma correcta y en menor tiempo
(Geo Tutoriales, 2011).

1.3.2.1.1 Tiempo de atencién.

Se define como el tiempo que se ocupa en atender una solicitud o requerimiento, donde el
objetivo es ser eficaz en la atencion para poder atender a todos los requerimientos en el
menor tiempo posible, lo cual trae consigo eficacia, ahorro de tiempo, dinero y satisfaccion
para quien recibe el servicio, lo cual a su vez también se traduce en optimizacién de tiempo

y dinero porque logran obtener lo requerido de forma eficaz (Cognifit, 2016).
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El indicador propuesto para determinar el tiempo de atencién es el siguiente:

Tiempo de atencion: TDA

Minutos jornada de trabajo
TDA = — * 100%
Ordenes atendidas

1.3.2.2 Dimension 2: Eficacia.
La eficacia se refiere a la capacidad que se tiene para lograr una meta o un objetivo planteado
de forma estructurada, es decir no se puede pretender lograr ser eficaces si la forma como
alcanzar no se encuentra determinada, debido a que eficacia consiste en lograr hacer lo

propuesto, planificado salvaguardando la calidad del trabajo realizado (Gerencie, 2018).

1.3.2.2.1 Nivel de atencién

El nivel de atencidn es la capacidad que se tiene en el almacén para poder atender la mayor
cantidad de requerimientos recibidos, también conocidos como Ordenes recibidas, a mayor
cantidad de dérdenes atendidas mayor serd el nivel de atencién, no sélo como un indicador
interno, sino como una forma de brindar un mejor servicio al cliente externo e interno, los
cuales gracias un buen nivel de atencion por parte de un almacén pueden cumplir con su lead
time establecido. Para la presente tesis se define como indicador de nivel de atencién a la
cantidad de ordenes atendidas entre la cantidad de 6rdenes recibidas, tal como se muestra en
la siguiente férmula (DMS, 2016).

Nivel de atencion NDA

Ordenes atendidas
NDA = — * 100%
Ordenes recibidas
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1.4 Formulacion del problema.

1.4.1 Problema principal.

¢En qué medida la aplicacion Lean Logistic minimiza el tiempo de atencion en el almacén

de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019?

1.4.2 Problema Especifico.

Problema especifico 1

- ¢En qué medida la aplicacion Lean Logistic permite minimizar el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019?

Problema especifico 2

- ¢En qué medida la aplicacion Lean Logistic permite incrementar la eficacia trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019?

1.5 Justificacion del estudio.

El presente trabajo de investigacion busca minimizar el flujo de trabajo de atenciones diarias
en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019, con la finalidad de atender
todas las solicitudes de materiales en el menor tiempo posible para que las atenciones a

nuestro cliente sean eficientes y brindar mejor servicio interno.

1.5.2 Justificacion Practica.

Se dice que la justificacion es practica cuando éste contribuye a resolver un problema
existente, en ese sentido la tesis de investigacion busca resolver el problema tiempo de
atencion en el almacén de la empresa en estudio para brindar mejor servicio interno y mejorar

la eficacia de la empresa. (Bernal, 2010, p.106).
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1.5.3 Justificacion Metodologica.

Se atribuye a la presente tesis de investigacion como justificacion metodolégica debido a
que, mediante la aplicacion de una metodologia de la ingenieria industrial, utiliza
herramientas de ingenieria de soporte para resolver un problema, el cual sirve para que
futuras investigaciones tomen como base a la tesis y mejoren o busquen otra alternativa

complementaria o0 mejorada del propuesto actualmente (Bernal, 2010, p.107).

1.5.3 Justificacion Economica.

Mediante la aplicacion de Lean Logistics se busca mejorar el nivel de atencion reduciendo
el tiempo promedio de atenciones de solicitudes al area de operaciones, esto influye menos
horas improductivas y mas horas productivas, se relaciona con la economia de horas hombre
esperando por su atencion, cuando puede estar produciendo realizando trabajos propios de
su puesto, la empresa Quanta Services Perd brinda servicios eléctricos por lo que las

atenciones de emergencia son prioridad para nuestros clientes.

1.6 Hipotesis.

1.6.1 Hipdtesis General.
H1: La aplicacion Lean Logistic minimiza significativamente el tiempo de atencion en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

HO: La aplicaciéon Lean Logistic no minimiza significativamente el tiempo de atencion en

el almaceén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1.6.2 Hipotesis especificas.
Hipétesis especifica 1:
HEZL: La aplicacion Lean Logistic minimiza significativamente el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

HEQO: La aplicacidon Lean Logistic no minimiza significativamente el flujo de trabajo en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

Hipotesis especifica 2:

HEL: La aplicacion Lean Logistic incrementa significativamente la eficacia en el almacén
de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.
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HEO: La aplicacién Lean Logistic no incrementa significativamente la eficacia en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1.7 Objetivo.

1.7.1 Objetivo principal.

Determinar en qué medida la aplicacion Lean Logistic minimiza el tiempo de atencion en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1.7.2 Objetivos especificos.

- Determinar en qué medida la aplicacion Lean Logistic minimiza el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

- Determinar en qué medida la aplicacion Lean Logistic incrementa la eficacia de trabajo

en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.
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II.METODO
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2.1Tipo y disefio de la investigacion.

2.1.1 Tipo de investigacion.

Segun (Tamayo, 2003), “Es el estudio y aplicacion de la investigacion a problemas
concretos, en circunstancias y caracteristicas concretas”, es decir es aplicada por que se
aplican las teorias estudiadas para el caso de Lean Logistic de acuerdo con las variables
dependientes (p.44)

2.1.2 Disefio de investigacion:

Para Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014) el disefio es Cuasi experimental, son aquellos
en los que se trabaja con un solo grupo al cual se hace necesario aplicar un estimulo para
luego proceder a tomar una medicion de las variables definidas para luego observar el nivel

de comportamiento.

2.1.3 Nivel de la investigacion.

Respecto al nivel de la presente investigacion se puede decir que es descriptiva explicativa,
en vista de ello (Salinas, 2013, p.18) refiere que “La investigacion descriptiva es aquella que
se refiere a la descripcion de alglin objeto, sujeto, fendémeno.” Porque se limita a describir
los eventos actuales tal cual suceden, para luego de hacer el experimento (pruebas) se

procede a describir los efectos de las mismas.

Se dice que es explicativa, porque se hace necesario explicar cdmo suceden o se presentan

los datos antes y despues de aplicar Lean Logistic.

2.1.4 Enfoque de la investigacion

El enfoque Cuantitativo se realiza y representa con procesos secuenciales y probatorios, es
decir no podemos ir del 1 al 3 sin haber pasado por el 2, es importante cumplir con estos
requisitos de limitadamente de ello proceden objetivos y cuestionarios de investigacion
revisando la literatura y se construye dentro del marco teorico. (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2014,p.5)
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Las variables son medibles en un determinado contexto, se realiza el analisis de las
mediciones obtenidas, estableciendo una serie de conclusiones respecto a la hipotesis

planteada
2.2 Operacionalizacion Variables

2.2.1 Definicion conceptual: Variable independiente:

Dimensién: Lean Logistic.

Para Torrijos (2018) sostiene que Lean Logistic es una filosofia basada en mejora de
procesos, teniendo en cuenta la eliminacion de desperdicios toda aquella accién o actividad
que no agregue valor, mas aun si esta acccion o actividad no se ve reflejado en el producto
final y que por tanto no es visto ni apreciado por el cliente porque no tiene ningun valor
adicional para su utilizacion. De acuerdo al autor se aplica para mejorar procesos, este
concepto nace ante la necesidad de aplicar Lean a los servicios debido a que se aplicaba
Lean, Lean Manufacturing, los cuales estan orientados a produccion o a manufactura, sin
embargo, no existia Lean orientado al servicio, es por ello que la definicidn no esta alejada

del origen, sino mas adaptada a los servicios.

2.2.2 Definicion conceptual: Variable dependiente:

Dimension: Tiempo de atencion.

Se define como el tiempo que se ocupa en atender una solicitud o requerimiento, donde el
objetivo es ser eficaz en la atencion para poder atender a todos los requerimientos en el
menor tiempo posible, lo cual trae consigo eficacia, ahorro de tiempo, dinero y satisfaccion
para quien recibe el servicio, lo cual a su vez también se traduce en optimizacién de tiempo

y dinero porque logran obtener lo requerido de forma eficaz (Cognifit, 2016).

En seguida, presentamos la Tabla 6 con la Operacionalizacion de variables, planteado basado
en la aplicacion de Lean Logistic.
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Tabla 6: Operacionalizacién de Variables:

Aplicacion de Lean Logistic para minimizar el tiempo de atencion en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

. N Definicion . . . Escaladelos . Unidad de ,
Variables Definicion conceptual Operaciona Dimensiones Indicador ndicadores Técnica  Instrumento medida Formula
Es una filosoffa basada enla mejora de s Cant, Oper. Agr Vilor
procesos que permite identificar y eliminar \ll M, que agrega Razon Observacién Reportes Kardex  Porcentaje = m x 100%
actividades que no agregan valor al proceso Mapa de fijo de vaior. AN, Tper. fotates
(Torrijos, 2018).
) valor (VSM) Cant. Oper. No Agr. Valor .
G Se define por s -VSM, que no Razon Observacion Reportes Kardex ~ Porcentaje = Cant, Oper. Toles - 00%
o dimensiones Mapa agrega valor.
.| .
c ge fljo dE valgry Ventas . Acumuladas o0
. " . Iy . =X
o Istema Karmban -Nivel de rotacion. Razon Observacion Reportes Kardex  Porcentaje Iventario Promedio
Sistema Kamban
CantProdStock \
- Nivel de stock. Razon ~ Obsenvacion ReportesKardex — Porcentaje = Demmnda < 100%
Se define como el tiempo que Se ocupa en ] N ‘
i icitud imiento. donde el . _ -Tiempode ) 5 . Minutos jornada de trabajo ,
9. atender na solicitud o requenmiento, donde el ¢\ o porlas  Flujo de trabajo y Razon Observacion Reportes Kardex  Porcentaje = Srdenes aendides 100
©  objetivo es ser eficaz enla atencion para L atencion. Ordenes atendidas
03 . dimensiones de
g ¢ poderatender a todos los requerimientos en el flio de raba -
82 menortiempo posible (Cognift, 2016). o ; o0y o . - , . _ _ Ordenes atendidas 0%
F elicacia Eficacia - Nivelde atencion. Razon Observacion Reportes Kardex  Porcentaje = Ordenes recibidas ’

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo

2.3.1 Unidad de Andlisis.

Para (Hernandez, Ferndndez, & Baptista, 2014, p. 172) La unidad de medida esta definida
por los auxiliares de almacén que laboran en la empresa de estudio Quanta. Services. Peru.
Santiago de Surco, 2019.

2.3.2 La Poblacion.

Para (Tamayo, 203) la poblacién se define como el total de personas, objetos u otros, a todo
aquello que se haya definido como parte del grupo de estudio, en ese sentido se puede definir
como poblacion de la tesis de investigacion a cien por ciento de los auxiliares que trabajan
en el almaceén de la entidad en estudio en el afio 2019, el cual esta formado por 10 personas,
se procedera a medir tiempos de atencidn en base a las atenciones diarias que se realizan

favorablemente el personal, tal como evidencia en la Tabla 7.

Tabla 7: Poblacion personal del almacén QSP.

Personal Poblacion
Auxiliar CD Rodolfo Chancco
Auxiliar CD Julio Gutiérrez
Auxiliar CD Silvia Lopez
Auxiliar CD Patricia Pacheco
Auxiliar CD Segundo Lucas
Auxiliar CD Carlos Moscol
Auxiliar CD David Diaz
Auxiliar CD David Janampa
Auxiliar CD Hernan Hidalgo
Auxiliar CD Jesus Cardozo

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.
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2.3.3 La muestra.

De acuerdo a (Salinas, 2013, p.60) cuando se tiene una poblacién menor a 30 unidades, es
preferible trabajar como muestra con total de la poblacion, denominando a este tipo de
muestra como muestra basica o pequefia, entonces la totalidad de la poblacion, es decir las
10 auxiliares que trabajan en el centro de distribucion de la entidad en estudio por tener una

poblacion pequefia, como se muestra en la tabla 8.

Tabla 8: Muestra del personal de la muestra.

Personal Muestra
Auxiliar CD Rodolfo Chancco
Auxiliar CD Julio Gutiérrez
Auxiliar CD Silvia Lopez
Auxiliar CD Patricia Pacheco
Auxiliar CD Segundo Lucas
Auxiliar CD Carlos Moscol
Auxiliar CD David Diaz
Auxiliar CD David Janampa
Auxiliar CD Hernéan Hidalgo
Auxiliar CD Jests Cardozo

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

2.3.4 Muestreo

Se define a la investigacibn como no probabilistico, porque se toma muestras por
conveniencia, sin realizar métodos estadisticos de muestreo, por lo que se toman los datos
de una forma deliberada, para lo cual se toma tiempos y se mide la variable tiempos de
atencion a 10 personas que laboran dentro del almacén y a partir de ellos se determina los
procesos, procedimientos que no agregan valor, cual procedemos a utilizar métodos para

mejorar los tiempos de atencion. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

2.4.1 Técnicas

Las técnicas y herramientas que utilizaremos para desarrollar los sistemas de informacién
los cuales son: La observacion y la de recoleccion de datos, estos instrumentos se aplicaran
en un momento en particular, con la finalidad de buscar informacion que serd atil a una

investigacion en comuan.
La observacion.

La observacion consiste como su nombre lo indica en observar el flujo de proceso que se
realiza en el almacén de la empresa en estudio, pero con una observacion profunda, buscando
identificar los procesos, actividades que no generen valor, sélo asi se podrd obtener
informacion relevante que ayude al analisis para proponer la mejor alternativa de mejora
(Salinas, 2013, p. 18).

La hoja de recogida de datos.

La hoja de recogida de datos consiste en elaborar un formato por tipo o caracteristica de
informacion que se requiera recoger, es decir la hoja de recogida de datos debe ser amigable
y de facil adaptacion para recopilar informacién relevante que encontremos haciendo uso de

las técnicas de la observacion.

En esta hoja de datos se procede a ingresar los datos tal cual suceden, sin alteraciones algunas
con la finalidad de poder realizar un analisis mas ajustado a la realidad problematica (Tari,
2010, p.178).

2.4.2 Instrumentos

Hernandez et al (2014), dijeron: “Los instrumentos son aptos cuando se plasma los datos
previa observacion teniendo en cuenta las definiciones, asi como las variables que planea el

averiguador” (p.199).
Los instrumentos utilizados para este estudio es la recopilacion de informacion mediante los

Formato de tomas de tiempos, el cual registra el pre y post de los tiempos de atencion y sus

dimensiones, para obtener los resultados aplicando lean logistic
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2.4.3 Validez

La validez de los instrumentos se realizara por medio de juicio de expertos con conocimiento

del tema propuesto (Bernal, 2010).

En este trabajo de investigacion la validez se evaluara con la ficha de recoleccion de datos

revisado y validado por el siguiente personal autorizado con la especialidad de Ingenieria

industrial:

Tabla 9: Juicio de expertos, validacién de instrumentos.

EXPERTOS CARGO |RESULTADO
Bazan Robles, Rommel Dario | Magister | Aplicable
Zuniga Mufioz, Marcial Rene | Magister | Aplicable
Carlo Enrique Santos Esparza | Magister | Aplicable
Resultado Aplicable

Fuente: Elaborcion propia.

2.4.4 Confiabilidad

La confiabilidad para el presente proyecto seré a través de la prueba de normalidad Shapiro

Wilk, aplicado para muestras menores a 30 unidades, el cual se determinaré obteniendo los

valores bajo una situacion actual, es decir antes de aplicar la mejora y después de aplicar la

mejora, la prueba estadistica para la prueba de hipotesis que medira la relacion entre las

variables serd la Prueba T-Student para muestras relacionadas (Bernal, 2010, p. 247).

En la actualidad, los procesos de analisis cuantitativo de los datos se procesan mediante una

computadora, instalando programas de ayuda como lo son: SPSS, Minitab, SAS, STATS.

35



2.5 Procedimiento

1.- Observacion del proceso de la entrega de materiales.

2.- Entrevista de los auxiliares de almacen.

3.- Identificacion de actividades que no agregan valor.

4.- Identificacion y estandarizacion de casos recurrentes que demoran el tiempo de atencion.
5.- Elaboracion de formatos para la toma de tiempos.

6.- Toma de tiempos estado inicial.

7.- Tabulacion de datos.

8.- Elaboracion de diagramas Ishikawa, Pareto, VSM.

9.- Elabora del formato Kanban.

10.- Charlas de capacitacion al personal de almacén buenas précticas de atencién y

almacenamiento de materiales.

11.- Implementacion de etiquetas Kanban.

12.- Charlas de capacitacion con el area usuaria.

13.- Se refresco la politica de reserva de materiales.

14.-Trabajos operativos de ordenamiento y definicion de espacios.
15.- Toma de tiempos resultados finales.

16.- Tabulacion de datos recolectados.

17.- Pruebas SPS.

18.- Documentacion de la informacion en nuestra tesis.
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2.5.1 Andlisis descriptivos

La estadistica descriptiva es una agrupacion de técnicas para la descripcion de un sector de

datos y para tomar en determinada ausencia de una informacién completa”. (Riobdo, 2008,

p.05)

El termino estadistica descriptiva, es el grupo de métodos estadisticos que tiene como
objetivo describir los datos apoyado por resumenes, tablas, grafios y el analisis mediante

calculos estadisticos. (Zamora, 2003, p.1)

2.5.2 Analisis inferencial

El termino estadistica inferencial, es el grupo de métodos con lo que se generaliza o la se
tiene inferencia sobre la poblacion utilizando la muestra, la inferencia puede contener
conclusiones que pueden no ser ciertas en forma absolutas por lo que es necesario que estas

sean dadas en una medida de confiabilidad que es la probabilidad. (Zamora, 2003, p. 2)

Los datos obtenidos casi siempre dan como resultado de la muestra y su resultado
estadisticos se denominan estadigrafos; la medida o la desviacion estandar de distribucion
A las estadisticas de la poblacidn se le conoce como parametros. Esto son calculado porque
no se recolectan datos en toda la poblacion, también pueden ser inferidos de los estadigrafos,
se le conoce asi por el nombre estadistica inferencial. (Hernandez, Fernandez, & Baptista,
2014, p. 305).

2.6 Aspectos éticos.

Se tiene en cuenta respetar los siguientes aspectos como parte de la ética en el desarrollo del
presente trabajo:

- La autoria de las fuentes de literatura seleccionada como parte de la investigacion, para lo
cual se procede a utilizar la referencia completa de las fuentes respetando las Normas APA

Sexta Edicion.
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- Se mantiene en reserva informacion proporcionada por la empresa en estudio, la cual s6lo
es tomada con fines académicos para la presente tesis con el objetivo de aportar a la

obtencion de un grado académico y hacia la empresa un aporte de mejora.

- Se respeta las normas de estructura que solicita desarrollar la casa de estudios para el

desarrollo del presente trabajo de tesis.

38



I11.RESULTADOS
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3.1. Desarrollo de propuesta
3.1.1 Situacién actual de la empresa

3.1.2 Mision y valores

Quanta Services Peru es uno de los principales proveedores contratistas de la empresa ENEL
en Perd, otorgando soluciones para servicios de energia eléctrica y telecomunicaciones a
nivel nacional, brindando soporte integral en: energia de alta, media y baja tension, con
soportes de obras civiles y emergencias 24 horas al dia, de igual manera con servicios de
fibra Optica en el norte y centro del territorio peruano, trabajando con nuestro cliente
CLARO.

Quanta Cares se establecio a raiz del huracan Harvey, en 2017, para ayudar a los empleados
de Quanta devastados por la tormenta. Las donaciones de los empleados, igualadas por la
compafiia, recaudaron $ 1.3 millones inicialmente. EI fondo ha seguido creciendo y
beneficiando a los empleados cuando se ven afectados por tragedias naturales.

Ubicacién:

Direccién Legal: Av. el Derby Nro. 254 Dpto. 2102 (Oficina 2102)

Camino de Vida

X ke o| Pe c
@Jogkay Club del Peru 'QUANTA SERVICES
de €% Pliara 3 PERU SAC
o ¥ ta 3
B &) Colegio Saco Oliveros
Sede Monterrico _ Bodytech @

L S.G NATCLAR - SURCO §)

Santuario Arquidio
del Sagrado Corazoér

HYUNDAI @ g
1AM arieTEN : P 7

Figura 10: Localizacion de la empresa.

Fuente. Google mas.
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3.1.3 Historia

Quanta Services tiene una rica historia, que abarca decenas de afios en el rubro de servicios

para compafiias eléctricas.

Continuamos en plena expansion, colaborando con nuestros socios estragados para caminar

rumbo al éxito.

Desde 1997, cuando el fundador John Colson junto a cuatro empresas: PAR, Potelco, Union
Power y Trans Tech, hasta la actualidad donde Quanta ha comprado més de 200 empresas.
Retenemos a proposito el método Unico y descentralizado que ha dado frutos desde el inicio.

A través de la compra de empresas con una larga y exitosa trayectoria, hemos expandido
nuestra herencia combinada a decenas de afios. Esa experiencia, fusionada con nuestras
relaciones a largo plazo con nuestros socios estraticos, forman la columna vertebral de

quiénes somos y quiénes seguiremos siendo.

3.1.4 Linea de Servicios

Quanta construye y mantiene todo, desde estaciones generadoras, subestaciones, lineas de

recoleccion, lineas de distribucidn hasta lineas de transmisién de cualquier tamario.

Con empresas en todo el mundo y la fuerza laboral mas calificada y capacitada de la

industria, brindamos una ejecucion de clase mundial a nivel local.
Transmision de construccion y mantenimiento

e Servicios energizados

e Disefio, instalacion, inspeccion, reparacién, mantenimiento completo, reubicacién y
trabajo simple en los sistemas.

e Ereccion de latorre

e Intercambio y sustitucion de torres.

e Construccion, cambio de ruta y mantenimiento del sistema de banco de conductos de

energia.
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Ingenieria de transmision

e Analisis de calificacion

e Planificacién de la ruta

e Mejoras y reconstrucciones

e Disefio de linea

e Disefio de cimientos

e Analisis de estructuras y cimientos.
e Especificaciones del equipo

e Optimizacion de linea
Distribucion construccion y mantenimiento

e Disefio e ingenieria de distribucion.

e Instalacion de lineas de postes aéreos y cable subterraneo enterrado

e Construccion y mantenimiento generales

e Construccion subterranea y mantenimiento

e Conversiones de voltaje primario

e Reemplazo de cable subterraneo

e Reemplazos de postes, re-conduccion de circuitos, rehabilitacion de circuitos.

e Reubicaciones de lineas en preparacion para proyectos de ensanchamiento de

carreteras.
e Preparar el trabajo para la infraestructura de comunicacion.

e Localizacion y reparacion de fallas (FLR)
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3.1.5 Procedimiento de atenciones

PROCEDIMIENTO DE DESPACHO DE ALMACEN

|

[

:

Proceso de
planeamiento y
ejecucion

\J

A,

Usuario Solicitante,
identifica necesidad
de productos propios
o del cliente, verifica
existencia de
productos en sistema
QLAP.

1

Usuario
Solicitante, Verificar
stock de productos.

Si stock NO es
suficiente, procede
de acuerdo al
XX-XX-XX
Procedimiento de
adguisicion de
bienes y contratacion
de servicios. Fin de
procedimiento.

Y
Usuario
Solicitante, registrar
solicitud de
movimiento del
almacén a través del

sistema QLAP .

Asistente de
Planeamiento —
Almacén, Revisa la
solicitud de
movimiento
aprobada en el
sistema y continta el
procedimiento
Programacion de
almacenes QSP.

N

Asistente de
Almacén -
Despacho: Recibe
diariamente
programacion de
despacho de
acuerdo a las
solicitudes
requeridas por los
colaboradores de la
compafifa y deriva
atencion al Asistente
de Almacén —
Interna.

v
Asistente de
Almacén — Interna:
Realiza picking de
los productos a
despachar de
acuerdo a
programacion y
verifica la necesidad
de requerir packing.

J
Asistente de
Almacén —
Despacho: valida los
productos picadosy
procede a determinar
la necesidad de
requerir packing.

Si requiere
packing, coloca en
zona de packing para
su embalaje,
encajonado o
paletizado
—
PN E—
No requiere
packing, coloca en
zona de picking para
su despacho directo.

Al dia siguiente
Asistente de
Almacén —
Despacho: Registra
salidas de productos
de almacén en el
sistema QLAP de
acuerdo a las
solicitudes colocadas
en zona de picking y
packing.

A la llegada de

ri licitant
Transportista

despacho

h,

k.

Asistente de
Almacén —
Despacho: verifica
que el nimero de
pedido recibido se
encuentre en la
programacién del dia
del almacén.

—

Si se encuentra en
programacion,

realiza atencion de
despacho de

acuerdo a los

pedidos

programados.
—T
— v
No se encuentra en
programacién,
deniega atencién de
despacho por no
encontrarse en la
programacion de
almacén. Fin del
procedimiento.
—
Yy
Usuario Sol
Transportista:
verifica que la
cantidad y
descripcion del
pedido sol
descripcidn. de los
productos
solicitados.
(Suministros,
Materiales, EPP's).
— T
PN EE——
Si el despacho es
conforme, procede
con el despacho y
firma de nota de
salida, guia remision
o acta de aceptacion
de EPP’s en sefial de
conformidad, segin
el tipo de producto

nte /

Y
Si el despacho no
es conforme, se
procede a solicitar la
regularizacion del
pedido al instante.

Asistente de
Almacén — Interno,
verifica el pedido e
identifica y regulariza
las observaciones
indicadas por el
Asistente de
Almacén —Despacho.

o

Usuario Solicitante /
Transportista, revisa
los productos
(Material, suministros
o EPP's) y firmar los
documentos
correspondientes
dando la
conformidad de

recepcion

Y
Asistente de
Almacén -
Despacho: Archiva
los documentos
firmados (Nota de
salida, Guia de
Remisién, Acta de
aceptacion de
EPP's). Fin de

Asistente de
Almacén -
Despacho, solicita al
Asistente de
Almacén - Interna la
regularizacion de los
productos segun la
observacion del
usuario solicitante o
transportista.

procedimiento.

Figura 11: Procedimientos de atenciones.

Fuente: Elaborcion propia.
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3.1.6 Actividades criticas del servicio

La actividad critica del servicio que brida el almacén de Quanta Services, son el foco
principal en las demoras para entregar servicios y proyectos a nuestro cliente ENEL, quien

contrata nuestro servicio para la siguiente operacion:
v Alumbrado publico/ Emergencias MT/BT
v" Obras civiles / Inmobiliarias MT/BT
v Proyectos AT/ Mantenimientos SET
Problematica principal:

En este caso solo abarcaremos 03 almacenes de suminitros, enel, epp, en el cual se detallaran
la problemética en demoras en el tiempo de atencion a las areas de operaciones:

» Demoras de atencion de requerimientos y pedidos: El problema se genera por que
no realizan sus pedidos adecuadamente, esto radica en que el personal designado no
conoce el material que pide y se ve reflejado cuando el personal que utilizara tal
suministro lo recepcion, a la vez se genera una nueva solicitud de atencion generando
de nuevo el proceso de atencion desde O, pasa por aprobaciones sistematica y

generacion de guias y piking.

» Falta de stock de materiales eléctricos y suministros: La falta de stock de
materiales es frecuente porque no se provisionan adecuadamente la rotacion de
material, se cuenta con stock que no tiene movimientos y no tenemos stock de
materiales que tienen alto movimiento, generando demoras por procesos de nuevas
comprar para cubrir el stock necesario, no tenemos implementado el stock de

seguridad.

» Demoras de atencion de requerimientos y pedidos: Estos problemas son porque
no todo el personal estd capacitado en la descripcion del material demorando en la
busqueda al momento de realizar el piking, también el problema es la ubicacion del
material no esta ubicacién homogéneamente y por familias, no todos esta rotulados
generando desorden al momento de la busqueda, todo esto se refleja en una demora

en la atencion al personal de operaciones.
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Jefe de Centro de
Distribucicon
Sergio Felix

Analista de C. D.
Marco Bernales

Auxiliar de CD
Hernan Hidalgo

Auxiliar de CD
Julio Gutiérrez

Auxiliar de CD
Patricia Pacheco

Auxiliar de CDr
Rodolfo Caceres

Muxiliar de CD EPP’S

Silvia Lopez

Auxiliar de CD
David Janampea,

Auxiliar de CD
David Diaz

Auxiliar de CD
Carlos Moscal

Auxiliar de CD
Segundo

Cainamari

Auxiliar de CD
Jesus Cardoso

Figura 12: Organigrama de Logistica.

Fuente: Organigrama de Quanta Services Perd.



3.1.7 Aplicacién Lean Logistics

La filosofia de Lean Logistic impulsa iniciativas que ayudan crear, sincronizar y controlar
el torrente que es la cadena de suministro con el objetivo de obtener optimizacion de costos,
mejora de la eficacia y del nivel de competencia, reduciendo el tiempo de atenciones

promedio del almaceén.

Pasos para integrar Lean Logistics en el almacén

Para implementar de forma amplia el Lean Logistics en el almacén, es necesario comprender
el alcance, la complejidad, tiempos e existencias presentes en la cadena de suministro. para

ello, se debe de tener en cuenta siguiente:

1. Controla todos tus procesos de picking, packing, consolidando programas con
horarios de corte diarios, teniendo restricciones en los pedidos y no se generen en

todo momento, que ocasionan stopers en tus flujos en las atenciones.

2. Analizar toda la cadena de suministro para identificar las restricciones que presenten
oportunidades de mejora, con la finalidad de disefiar un nuevo estado de las “cosas”
con procesos de entregas optimizadas.

3. Aplica la herramienta propuesta Mapa de flujo de valor realizando las anotaciones
de procesos gque agregan valor y las que no agregan, para optimizar las atenciones

del almacén.

4. Aplica la herramienta sistema kanban para mantener un stock sin quiebre de cantidad
minima de materiales, de esta manera no tendremos stock sin movimiento y sabremos

qué cantidad debemos manejar como minimo para abastecer nuestro cliente interno.
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3.1.6.1 Dimension 1: Mapa de flujo de valor:
Que agregan valor:
En la mejora de proceso no necesariamente se requiere de lo Gltimo en tecnologia para
agregar valor a los trabajos y procesos realizador diariamente, por ello se requiere

implementar métodos avanzados para optimizarlo y agregar valor a el almacén y diferenciar

a la empresa de la competencia.

Operaciones que agregan valor: OQAV

Cant. Oper. Agr.Valor
OQAV = x 100%
Cant. Oper. Totales

)

8
0/ — 770,
9641 *100% =77%

0QAV =
Que no agregan valor:

Las operaciones que no valor en la empresa, son la que son repetitivas sin iniciativa,
movimientos innecesarios, doble trabajo si se realizan desordenadamente, perjudicando las

atenciones diarias a area de operaciones.

Operaciones que no agregan valor: ONAV

Cant. Oper. Agr.Valor
DQAV = *x 100%
Cant. Oper. Totales

,223
*100% = 23%

ONAV=9‘641
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3.1.6.2 Dimensién 2: Sistema kanban

Nivel de Rotacion

Se conoce como nivel de rotacion al grado en que un item circula o rota en un determinado
tiempo en el almacén (Mecalux ESMENA, 2019), se dice que, si rota répido es porque el
material o producto no se estoquea, lo cual indica que el producto o materia prima es de uso
o de utilizacion constante, por tanto, se debe tener la capacidad de poder invertir para evitar
quedar desabastecidos (Lokad, 2016).

A continuacion, se presenta la formula propuesta para el indice de nivel de rotacion:

Nivel de rotacion: NDR

Ventas . Acumuladas
NDRE = . — x 100%
Inventario .Promedio

NDR = 2% x100=393%
1,350

Nivel de stock

De forma resumida se puede decir que el nivel de stock es el nivel de capacidad disponible
que se tiene en términos unitarios para poder atender, abastecer, asumir o proporcionar a una
persona o entidad que lo requiera (Centro Europeo de Postgrado, 2019), siempre y cuando

cumpla con los requisitos para solicitarlo (Marco, 2016).

Para el caso de estudio se presenta el siguiente indicador como nivel de stock: NS

s CantProdStock

Demanda

x* 100%,

563

= frd 0,
4_53*100 125%

NS
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3.1.6.3 Resumen de resultados de la aplicacion Lean Logistic.

Tabla 10: Resumen de resultados Lean Logistic.

Dimension Indicador Resultado
Que agregan valor (OQAV) 7%
Mapa de flujo de valor [Que no agregan valor 23%
(ONAV)
) Nivel de rotacion (NDR) 393%
Sistema kanban -
Nivel de Stock (NS) 125%

Fuente: elaboracion propia.
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ETAPA Actividad

Semanas

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

Entender la necesidad estratégica para el flujo

Identificar familias de productos

Trazar el estado actual de nuestro VSM

Value Stream Crear VSM del estado de futuro

Mapping (VSM) Crear planes de accion detallados

Asignar un director de la cadena de valor

Comunicarla informacion con la organizacion

Implementacion del sistema VSM

Visualiza tu flujo de trabajo.

Establece los limites de tu trabajo en curso o “WIP” (Work In Process)

Sistema Kanban Gestion de Flujo

Las reglas del juego

Implementacién del sistema KANBAN

Evaluar resultado de la implementacion del sistema VSM

Evaluar resultado de la implementacion del sistema KANBAN

Resultado - - —
Realizar el cruce de informacién en SPSS

AlwIN|IPIlO|(M|lW[INM|[RP|[|O|N|O|O|BR]|WI|IN|F

Resultados finales

Figura 13: Cronograma de aplicacién de Lean Logistic.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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3.1.7 Plan de mejora.

Se elabor6 un cuadro de acuerdo a las casusas raiz prioritarias con su correspondiente propuesta de

solucién.

Tabla 11: Aplicacién de propuestas lean Logistic.

Propuesta de solucién

Implementar el Mapa de flujo de valor

Capacitacion en el uso del Mapa de flujo de valor

Implementar el Sistema Kanban

AW |INPEF

Capacitacion en el uso de sistema kanban

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.

3.1.8 Implementacion de mapa de flujo de valor:

Se realizd la mejora del mapa actua de flujo de valor. En el diagrama podemos apreciar que el

tiempo promedio del ciclo de atencidn se reduce en 36 minutos con lo cual se acortaria la distancia

con respecto al Tack Time, estando solo a un 7% de llegar al objetivo que se tiene como empresa.

Demanda: 3144

Asistente de
almacen

Asigna Auxiliar para la atencion

Entrega

©)

Picking Packing

@ |

CIT=5.476 crT=1231 CIm=2931
segundas segundos segundo

TAV : 3,358 TAV : 1,172 TAV : 2,888

TNAV : 2,118 TNAV : 62 TNAV : 43

9,000 seq. 9,000 seq. 9,000 seg.
disponibles disponibles disponibles

pedidos promedia mes /

Programacién de atencin Cliente 143 pedidos Promedio dia

TAV : 7,418 seg

3358 u72 2,888
28 62 a3

TNAV : 2,223 seg

Tack Time: 2.5 horas

Il

Tiempo promedio del ciclo de
atencion : 9641 Seg = 2.68

horas

Figura 14: Mapa de flujo de valor mejorado

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.9 Implementacidn sistema kanban:

Se realiz6 la implementacién de tarjetas kanbans, para mejorar el nivel de stock en el almacén y su
rotacion, dentro del andlisis inicial se evidencio que una de las causas por las cuales habia demora en la
atencion correspondia a roturas de stock, la empresa cuenta con un ERP, sin embargo, este no esta
alertando oportunamente el desabastecimiento de materiales, es por ello que siguiendo con las
utilizaciones de las herramientas lean se implementd tarjetas visuales para cada SKU y se agregé al
procedimiento de picking la revision del stock minimo el cual esta esta especificada en cada tarjeta, el
auxiliar debe de recoger las tarjetas de los SKUs que estén por debajo del stock minimo y entregarlos al

analista para que realice su reposicion.

e T

CABLE THW 90 - 4 mm2 COLOR NEGRO

Ubicacion: A.02.3 | —
Stock Minimo: 500 E

-

-/

Figura 15: Formato de tarjeta Kanban

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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Figura 16: Uso de la tarjeta kanban

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.

3.1.10 Formatos y registros utilizados:

Ver anexo 3y 4.

3.1.11 Capacitacion en Mapa de flujo de valor y Kanban

Introduccion a la capacitacion:

Las empresas estan en entornos de cambio frecuentes, competitivos, en términos de plazo y presupuesto.
Se asoman a ciertos niveles de incertidumbre asociados a las expectativas del cliente o el mercado, las
propias soluciones técnicas y el rendimiento de los equipos. Por eso, requieren métodos de trabajo
flexibles que permitan validar los desarrollos rapidamente para evitar desviaciones costosas.

No obstante, muchas organizaciones intentan sobrevivir en este tipo de contextos reforzando atn mas los
métodos de gestion tradicional. Intentan maximizar la ocupacion de las personas y se cuestionan la
duracion de los tiempos de entrega. Monitorizan estrictamente el cumplimiento de los planes establecidos

y no entienden por qué constantemente aparecen nuevos obstaculos en el trabajo. Para controlar mejor el
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proceso introducen nuevos hitos, revisiones y aprobaciones que, irbnicamente, aumentan adicionalmente

tanto los plazos como los costes.

Se necesita un método distinto, que haga fluir el trabajo como el agua, que permita ver y entender el
estado real de las tareas en curso, identificando rapidamente los asuntos que bloguean el flujo y las
actividades que no aportan valor, asi como concentrar las conversaciones y el esfuerzo de las personas

en acciones efectivas, y, que faciliten las tomas de decisiones y la autogestion.

Objetivos:

Entender las précticas fundamentales que ayudaran a las personas asistentes a:
Mantener el foco en el trabajo importante

Aprender a ver y resolver rapidamente los bloqueos en el flujo de trabajo
Reducir los tiempos de desarrollo de producto

Mejorar la comunicacion en y entre equipos y departamentos

Entender como se realiza el trabajo en realidad (no segun los procedimientos establecidos) y aprender a

tomar decisiones que permitan actuar adecuadamente en situaciones no planificadas.

Resultados

Los participantes en esta capacitacion adquiriran competencias basicas en los siguientes temas:
Como visualizar el flujo de trabajo realizado por su equipo a través de un sistema Kanban
Como mejorar la comunicacion entre las personas involucradas en un proyecto

Como gestionar el flujo de trabajo mediante el Mapa de flujo de valor

Como eliminar los procesos que no agregan valor al procedimiento de atenciones
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Temario:

1. Gestidn visual con sistemas Kanban

2. Practicas basicas de gestion del Mapa de Flujo de valor

3. Cdmo empezar con la gestion Lean Kanban y Mapa de flujo de valor
4

. Como utilizar el mapa de flujo de valor y las tarjetas kanban

Dirigido a:

Personal auxiliares del almacén Quanta Services Perd.

Duracion:

Jornada 1: 8 horas Fecha: 05/10/2019

Jornada 2: 8 horas Fecha: 12/10/2019

Horario: 9:00-17:00 H.

Imparte: Sergio Felix Medina

Lugar de imparticion: Sala de Capacitacion (Local av. Maquinarias 2911- Cercado)

Evidencia: ver anexo 14.15
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3.2 Andlisis descriptivo

Se procede a realizar el analisis descriptivo mediante el programa SPSS v25, teniendo como
recopilacion de datos previos y posteriores de la aplicacion de Lean Logistic corremos los

datos para obtener resultados de tablas., graficos, histogramas.

3.2.1 Dimensién Flujo de trabajo — Tiempo de atencion (TDA).
HEL: La aplicacién Lean Logistic minimiza significativamente el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

Se procedi6 a tomar los tiempos de atencion a cada personal del almacén durante 10 dias

antes y 10 dias después de la mejora, obteniendo como resultado 1.51 minutos menos por

pedido.
Resumen de procesamiento de casos
Casos
Walido Perdidos Total

[+l Farcentaje [+l FPorcentaje [+l Porcentaje
FRE.FLUJO.DE. 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
TRABAJIC
FOSTFLUJO.DE. 10 100,0% i 0,0% 10 100,0%
TRABAJIOQ

Figura 17: Resumen de datos: Flujo de trabajo (Pre y post prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

De la Figura 18 se tiene la media, mediana, varianza del antes y después.
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Descriptivos

Estadistico = Desv. Emor

PRE.FLUJO.DETRABAJD Media 13.82 440

05% de intervalo de Limite inferior 12,83

confianza para la media e 1482

Media recortada al 5% 13,83

Mediana 13,70

Varianza 1.930

Desv. Desviacion 1.303

Minimao 12

Maximo 16

Rango e

Rango intercuartil 3

Asimetria -024 88T

Curtosis -1,0684 1,334
POST.FLUJO.DE.TRABAJD Media 12,31 A58

05% de intervalo de Limite inferiar 11.27

confianza para la media T 13.34

Media recortada al 5% 12,30

Mediana 12,14

Varianza 2,087

Diesv. Desviacian 1.448

Minimao 10

Maximo 14

Rango e

Rango intercuartil 3

Asimetria 085 88T

Curtosis -1.278 1,334

Figura 18: Datos descriptivos: Flujo de trabajo (Pre y post prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

De la Figura 18 se tiene que la media antes de la mejora es de 13.82 minutos de tiempos de
atencion por pedido y después de aplicar la mejora es de 12.31 minutos con lo cual se
evidencia una reduccion de tiempo de atencién de 1.51 minutos por pedido.

Seguidamente se presenta el Histograma antes y después de la mejora, donde se puede
observar el comportamiento de los datos y la media.
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Barras simples de PRE.FLUJO.DE.TRABAJO

—

Media =13,82

N =10

Frecuencia

1.0

11 12 13 14 15 16

PRE.FLUJO.DE.TRABAJO

Figura 19: Histograma de Flujo de trabajo (Pre prueba)

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
De la figura 19, se observa que la media es 13.82 minutos en promedio antes.

Barras simples de POST.FLUJO.DE.TRABAJO

Media =12.31

N =10

Frecuencia

10 11 1z 13 14 15

POST.FLUJO.DE.TRABAJO

Figura 20: Histograma de Flujo de trabajo (Post prueba)

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

De la figura 20, se observa que la media es 12.31 minutos en promedio después.

Desviacion estandar = 1,393

Desviacion estandar = 1,448
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3.2.2 Dimensidn Eficacia — Nivel de pedidos atendidos (NPA)

HE1: La aplicacion Lean Logistic incrementa significativamente la eficacia en el almacén

de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

Se procedi6 a obtener la eficacia del personal del almacén durante 10 dias antes y 10 dias

después de la mejora, obteniendo como resultado 46.1% mas que la anterior 29.3%.

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
[+l Faorcentaje [+l Forcentaje [+l Forcentaje
FRE.EFICACIA 10 100,0% ] 0,0% 10 100,0%
FOST.EFICACIA 10 100,0% ] 0,0% 10 100,0%

Figura 21: Resumen de datos: Eficacia (Pre y post prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

De la Figura 22 se tiene la media, mediana, varianza del antes y después.
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Descriptivos

Estadistico Desv. Error

PRE.EFICAGIA Media 29,30 4.728

05% de intervalo de Limite inferior 18,60

confianza para la media Limite superior 40,00

Media recortada al 5% 28,61

Mediana 20,00

Varianza 223 587

Desy. Desviacion 14,952

Minimo 14

Maximao 57

Ramgo 43

Ramgo intercuartil 26

Asimetria T84 887

Curtosis -219 1.334
POST.EFICACIA Media 75,70 2,940

05% de intervalo de Limite inferior 38,05

confianza para la media Limnite superior 82,35

Media recortada al 5% 75,39

Mediana 75,00

Varianza 85,458

Desv. Desviacion 8,293

Minimo i)

Maximo o3

Ramgo 29

Ramgo intercuartil 12

Asimetria 485 JBET

Curtosis - 248 1.334

Figura 22: Datos descriptivos: Eficacia (Pre y post prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.

De la Figura 22 se tiene que la media antes de la mejora es de 29.3 % de eficacia y después
de aplicar la mejora es de 75 %, con lo que se evidencia un incremento de 46.1%
Seguidamente se presenta el Histograma antes y después de la mejora, donde se puede

observar el comportamiento de los datos y la media.
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Barras simples de PRE.EFICACIA

Frecuencia

Media =29.3

Desviacion estandar = 14,952
N =10

30

PRE.EFICACIA

40

Figura 23: Histograma de la Eficacia (pre prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

De la figura 23, se observa que la media es 29.3 % de eficacia antes.

30

Frecuencia

1,0

0,0

Barras simples de POST.EFICACIA

Media =75,7

70 80 =l

POST.EFICACIA

Figura 24: Histograma de la Eficacia (post prueba).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.

I

Desviacion 2] =9,298
N =10

De la figura 24, se observa que la media es 75.7 % de eficacia después.

61



3.3 Andlisis inferencial.
Para poder realizar el presente analisis inferencial de las hipotesis se procede a trabajar con

el programa SPSS V.24 el programa que nos permite validar la estadistica de los datos.

3.3.1 Andlisis de la hipotesis General.

Se plantea la hipotesis nula (HO) y la alterna (H1) de la siguiente forma:

H1: La aplicacion Lean Logistic minimiza significativamente el tiempo de atencién en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

HO: La aplicacion Lean Logistic no minimiza significativamente el tiempo de atencion en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

Considerando que en ambas dimensiones se aceptd la hipdtesis alterna los cuales dan como
resultado reduccion del flujo de trabajo e incremento de la eficacia, podemos concluir que la
aplicacion de Lean Logistic minimiza significativamente los tiempos de atencion con ello se

aprueba la H1 y se descarta el HO. (ver figura 25 y 26)

Flujo de trabajo

14

135
13
12.5
12
11.5
Resultados antes de Resultados despues
la mejora de la mejora
B Flujo de trabajo 13.82 12.3

Figura 25: Resultado hipétesis Flujo de trabajo.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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Eficacia

80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

Resultados antes de la Resultados despues de
mejora la mejora
M Eficacia 29.6% 75.7%

Figura 26: Resultado hipdtesis Eficacia.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

3.3.2 Analisis de la hipotesis 1:

HEL: La aplicacién Lean Logistic minimiza significativamente el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1° Teniendo en cuenta que la muestra es de 10 personas, se procede a realizar la prueba de
normalidad de shapiro wilk, calculando para ello el P-Valor, obteniendo los siguientes

resultados:

Regla de decision:

Si la muestra es > 30, Aplica la prueba de normalidad Kolmogo6rov-Smirnov,
Si la muestra es < 30, Aplica la prueba de normalidad shapiro wilk,

Seguidamente se procede al analisis de normalidad de flujo de trabajo antes y después de la

mejora.
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Pruebas de normalidad

Kolmogoroy-Smirnoy?

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sin.
FRE.FLUJO.DE. 13 10 ,2[][],= A7 10 am
TRABAJD
POST.FLUJO.DE. 27 10 ,2[][]5= 460 10 786
TRABAJC

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

Figura 27: Prueba de normalidad del Flujo de trabajo

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

Regla de decision.
Si p <0.05, los datos de muestra no provienen de una distribucion normal.
Si p > 0.05, los datos de muestra provienen de una distribucion normal.

2° De la figura 25 se tiene que los datos de flujo de trabajo antes se comportan de manera
normal y los datos del flujo de trabajo después de la mejora se comportan de manera normal.
Seguidamente se procede a realizar la prueba T- Studen para muestras paramétricas, para lo

cual se plantea la hipétesis nula (HO) y la alterna (H1) de la siguiente forma:

HEL: La aplicacién Lean Logistic minimiza significativamente el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

HEOQ: La aplicacion Lean Logistic no minimiza significativamente el flujo de trabajo en el

almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.
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Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media I Desviacidn promedio
Par1 FPRE.FLUJO.DE. 13,82 10 1,393 440
TRABAJO
POST.FLUJO.DE. 12,31 10 1,448 458
TRABAJO
Correlaciones de muestras emparejadas
I Caorrelacian Sig.
Par1 FPRE.FLUJO.DE. 10 887 ,000

TRABAJO & POST.
FLUJO.DE TRABAJO

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desv. Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t ql Sig. (hilateral)
Far1 FRE.FLUJO.DE. 1,517 239 076 1,346 1,688 20,031 9 ,000
TRABAJOC - POST.FLUJO.
DE.TRABAJO

Figura 28: Prueba T Student para muestras relacionadas — Flujo de trabajo

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.

De la regla de decision y de la figura 28, se demostro que la media del flujo de trabajo antes
(13,8240) es mayor que la media del flujo de trabajo después (12,31), y de acuerdo a la tabla
de prueba de muestras emparejadas el resultado del Sig. (0.000) que es menor al valor
referencial 0.050; en consecuencia, se acepta la hipdtesis de investigacion o hipétesis alterna.
Queda demostrado que la aplicacion de Lean Logistic reduce significativamente los tiempos

del flujo de trabajo en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019

3.3.2 Anélisis de la hipdtesis 2:
HEL: La aplicacion Lean Logistic incrementa significativamente la eficacia en el almacén
de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1° Teniendo en cuenta que la muestra es de 10 personas, se procede a realizar la prueba de
normalidad de shapiro wilk, calculando para ello el P-Valor, obteniendo los siguientes

resultados:
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Regla de decision:
Si la muestra es > 30, Aplica la prueba de normalidad Kolmogoérov-Smirnov,

Si la muestra es < 30, Aplica la prueba de normalidad shapiro wilk,

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov®

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRE_EFICACIA ,208 10 ,200* ,886 10 151
POST.EFICACIA ,193 10 ,200* ,929 10 443
~—

*_ Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Figura 29: Prueba de normalidad de eficacia

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

Regla de decision.
Si p <0.05, los datos de muestra no provienen de una distribucion normal.

Si p > 0.05, los datos de muestra provienen de una distribucion normal.

De la figura 25 se tiene que los datos de eficacia antes se comportan de manera normal y los

datos de eficacia después de la mejora se comportan de manera normal. Seguidamente se

procede a realizar la prueba T- Studen para muestras paramétricas, para lo cual se plantea la

hip6tesis nula (HO) y la alterna (H1) de la siguiente forma:

HEZ1: La aplicacion Lean Logistic incrementa significativamente la eficacia en el almacén

de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

HEQO: Laaplicacién Lean Logistic no incrementa significativamente la eficacia en el almacén

de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.
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Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media I Desviacidn promedio
Far1 PRE.EFICACIA 29,30 10 14,852 4728
FPOST.EFICACIA 75,70 10 9,298 2,940

Correlaciones de muestras emparejadas

I Correlacién

Par1 PREEFICACIA & POST. 10 810
EFICACIA

004

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desy. Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidan promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1 PRE.EFICACIA- POST. -46,400 9,204 2,911 -52,084 -39.816 -15,942 ] 000

EFICACIA

Figura 30: Prueba T Student para muestras relacionadas — Eficacia

Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia.

2° De la regla de decision y de la figura 28, se demostr6 que la media de la eficacia antes

(29,30) es menor que la media de la eficacia después (75,70), y de acuerdo a la tabla de

prueba de muestras emparejadas el resultado del Sig. (0.000) que es menor al valor

referencial 0.050; en consecuencia, se acepta la hipotesis de investigacion o hipdtesis alterna.

Queda demostrado que la aplicacion de Lean Logistic incrementa significativamente la

eficacia de los tiempos de atencién en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco,

2019.
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IV.DISCUSION.
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1. Discusion

Queda Demostrado que aplicando Lean Logistic permite mejorar significativamente
los tiempos de atencion el area de almacén de la empresa teniendo en cuenta que los
estudios realizados de los tiempos de atencidn tuvo como resultado una reduccion
del 11%, reduciendo los tiempos de atencion de 3.22 horas a 2.87 horas, con los
resultados obtenidos concuerdas con el trabajo de tesis de (Davila, 2018) de titulo
“Implantacion de un modelo basado en herramientas lean logistics y su impacto en
la gestion de almacén de una empresa industrial, Trujillo 2018, la cual tiene por
objetivo “Determinar el impacto de la implantacion de un modelo basado en
herramientas Lean Logistics propone una nueva forma de hacer las cosas, las cuales
se denomida nuevo proceso de trabajo, para luego poner en marcha y verificar dos
aspectos en este trabajo aplican las 5S con lo cual mejoran el flujo del proceso en el
almacén en: se llega a reducir 20% del tiempo en despacho de suministros diversos,
27% de reduccion de consolidado de productos terinados, lo cual equivale a un ahorro
de 5280 soles al afio.

Entonces se puede decir que partiendo de la herramienta base de la ingenieria
industrial como son los estudios de tiempos y procesos basados en herramientas que
contribuye a eliminar desperdicios, agregando valor al trabajo permitiendo asi el
incremento requerimientos atendidos.

Esto no permite ahorrar un costo de S/ 5200.00 al afio, considerando tener 01 personal

por 2.5 horas diarias en 1 afio realizando trabajos de apoyo al personal designado.

2. Discusion:
Se demuestra que la aplicacion Lean Logistic permite mejorar el flujo de trabajo de
forma significativa, logrando como resultado 11% de reduccién. Mejorando el
tiempo actual en 1.52 minutos promedio por pedido, lo cual se compara con la tesis
de (La Torre & Reyes, 2017) proponen el tema “Disefio de una propuesta de
mejoramiento para la gestion de la cadena de abastecimiento en la empresa industrial
limpiecito S.A.S mediante la filosofia Lean Logistics”, el autor utiliza la
Metodologia Lean, para lo cual se proponen realizar primero un andlisis de la
situacion actual de la cadena de abastecimiento, lo que vendria a ser similar a analizar

el flujo de proceso, luego de realizar una planificacion de propuesta basado en las 5S
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y Kamban se procede a analizar los resultados, 30.46% en la gestion de la cadena de
suministro, lo cual econdmicamente permitié un incremento del 58% en las

utilidades.

Discusién

Se demuestra que la aplicacion Lean Logistic de tiempos de atencion permite mejorar
la eficacia de forma significativa, logrando como resultado 75.7%. Mejorando el
actual 29.6%, con una diferencia 46.1%, teniendo como resultados en comparativo
con el trabajo de tesis de Grado de (Contreras, 2017) de titulo “Implementacion de
Lean Logistics para mejorar la Productividad del area logistica de la empresa Antium
S.A., Santiago de Surco, 20177, el cual tiene por objetivo “Determinar si la
implementacién de Lean Logistics mejorara la productividad de la empresa Antium
S.A., Santiago de Surco, 2017.” Utiliza como metodologia a Lean Logistic para
mejorar la eficiencia y eficacia de la empresa descrita, lo cual se logra gracias al uso

de las 5S, con el cual logra una mejora del 19.5% de eficiencia y 27.9% de eficacia.
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V.CONCLUSIONES



A continuacion, se describe las principales conclusiones luego de que haber obtenido los

resultados estadisticos corresponden a una distribucion normal y son significativos

1. Conclusion:
Considerando que en ambas dimensiones se acepté la hipétesis alterna los cuales
dan como resultado reduccion del flujo de trabajo e incremento de la eficacia,
podemos concluir que la aplicacion de Lean Logistic minimiza
significativamente los tiempos de atencién con ello se aprueba la H1 y se descarta
el HO.

2. Conclusion:
Se demuestra la hipétesis especifica 1, la media del flujo de trabajo antes
(13,8240) es mayor que la media del flujo de trabajo después (12,3070), y de
acuerdo a la tabla de prueba de muestras emparejadas el resultado del Sig. (0.000)
que es menor al valor referencial 0.050; en consecuencia, se acepta la hipétesis
de investigacion o hipotesis alterna. Queda demostrado que la aplicacion de Lean
Logistic reduce significativamente los tiempos del flujo de trabajo en el almacén,

teniendo un comportamiento normal.

3. Conclusion:
Se demuestra la hipotesis especifica 2, la media de la eficacia antes (0,2960) es
menor que la media de la eficacia después (0,7570), y de acuerdo a la tabla de
prueba de muestras emparejadas el resultado del Sig. (0.000) que es menor al
valor referencial 0.050; en consecuencia, se acepta la hipdtesis de investigacion
0 hipétesis alterna. Queda demostrado que la aplicacion de Lean Logistic
incrementa significativamente la eficacia de los tiempos de atencion en el

almacén, Se demuestra la hipdtesis especifica 1
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ANEXOS



Anexo 1: Matriz de consistencia Aplicacion de Lean Logistic para minimizar el tiempo de atencién en el almacén de la empresa Q.S.P.

Santiago de Surco, 2019.

Aplicacion de Lean Logistic para minimizar el tiempo de atencion en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES y
DIMENSIONES

METODOLOGIA

Problema General:

Objetivo General:

Hipotesis General:

Variable Independiente:

Tipo de Investigacién.

¢En qué medida la aplicacién Lean Logistic
minimiza el tiempo de atencion en el almacén de
la empresa Q.S.P. Santiago de Surco, 2019?

Determinar en qué medida la aplicacion
Lean Logistic minimiza el tiempo de
atencién en el almacén de la empresa
Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

La aplicacién Lean Logistic minimiza
significativamente el tiempo de atencion en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de
Surco, 2019.

X: Lean Logistics.

Xy Mapa de Flujo de Valor
(VSM)
X, Sistema Kamban

Problemas secundarios:

Objetivos secundarios:

Hipétesis secundarios:

Variable Dependiente:

1. ¢En qué medida la aplicacién Lean Logistic
permite minimizar el flujo de trabajo en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de
Surco, 2019?

1. Determinar en qué medida la aplicacién
Lean Logistic minimiza el flujo de
trabajo en el almacén de la empresa
Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

1. Laaplicacion Lean Logistic minimiza
significativamente el flujo de trabajo en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de
Surco, 2019.

Y: Tiempo de atencion.

Y1: Flujo de Trabajo.
Y,: Eficacia

2. ¢En qué medida la aplicacién Lean Logistic
permite incrementar la eficacia trabajo en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de
Surco, 2019?

2. Determinar en qué medida la aplicacion
Lean Logistic incrementa la eficacia
trabajo en el almacén de la empresa
Q.S.P. Santiago de Surco, 2019.

2. Laaplicacion Lean Logistic incrementa
significativamente la eficacia trabajo en el
almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de
Surco, 2019.

- Aplicada.

Método.

- Descriptiva Explicativa

Disefio.

- Pre experimental.

Poblacion.

- Personal que trabaja en el almacén 10
personas

Muestra.

- Personal que trabaja en el almacén 10
personas.

Técnica.

- Observacion.

- Hoja de recogida de datos.
Instrumentos.

- Informacién recopilada (Flujo de

procesos, procedimientos, entre otros).

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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Anexo 2: Medicion de tiempos antes de la implementacion de lean Logistic

QUANTA
SERVICES

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS
T

Actividad : Despacho de materiales

Area : Logistica

Lugar : Almacén

|Recurso: Jolio GUIWERAES
[Fecha: cC -5 200\0

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREOQ)
N2 ELEMENTOS 1 2 3 4q 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking
1 |Recoger gula para la atencién de materiales ©0:25 |OT TG |0623 |00 13 [008249 |00:TH (003U | go t |oe:3Z [soq |00:24 (00128 [00.12 [con3T
2 [Recolectar matenales segun gufa de remision |04t 4 glo3-25 [0y |osso1 OHt13 0D M (044D 06:2] |05:23 [3-0Z 0545 [05: 4\ [e03 [0l iu3
Packing
4 |Embalar materiales(paquetes o cajas master) o4u\b jOlb29 |oV:0) |o\t3 3 |00y o o[ 0ViSS [ otz |olios |o): 19 [slmoS (ol 6 o332 oNios
Entrega
5 |Revisién de materiales segan gufa de remision | oz~ o] 02140/ 022 35]03:92] 02:54 |©3.065 |03 "1 o 031302019 | 02:02|02:06 | o218 |02: 4slez: 33
6 |Sellar de guia remisién 00:55] 0036 oo 30lcn 32| 00043004 | 0023|0093 co 4 00:40|co 30(00-38] 0013500ty
Casuisticas 1 2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden D4 > ot < Pad x X
Materiales no agrupados <
Rotacidn alta de auxiliares
Rotura de stock X Pad b Vs
Pedidos Epps Personal Nuevo X '\C x
Ingreso de materiales nuevos N
Pedidos mal generados XK X .
Pedidos fuera de corte el pad P 2z = X Pl
Materiales reservados b

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.




(@) MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

PERU

Actlvidad : Despacho de materiales

Area : Loglistica
Lugar: Almacén
|Recurso: RoDO\E0 CARCEAEDS
[Fecha : 17 - 6% - 20\%
TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)
N2 ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Plcking
1 |Recoger gula para la atencién de matenales [ 0ot3\ | 00119 0035 cot L6 0013 | Co: 30| 00t 32| 001 L8| coi3z|o0id) |00:3) o034 c0i33 |00%34
2 |Recolectar materiales segin gula de remision [0 %410 (0% 12 | 06%1F |09 36| oM MV | o]l \) ot | o4:49] 093 [ 055 05\ |06 2ol 03:0%| 0680
Packing
4 |Embalar materiales(paguetes o cajas master) | 0\+12 |0\:05 |00t {o\:0d a\i\b |60 35| v 07 [0V 3T [0S | o\i2S o\s 3% [ O\ S5 p\: 29 |o\:z O
Entrega
5 |Revisién de materiales segun guia de remisién | 02203 | 0286 239 03:33 0203 lgrioY| 235 |6 151 02 3% o3| odiot| Ri2g jo3eY [ Rab
g |Sellar ce guia remision 0035 | 030 vo'a) 00239 (0w 38 [ 00013 | €0 34| 00235 | oy Lb] €129 |00 3T o34 | 0o:43 | 0031
Casulsticas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden P < X K| X X
|Materiales no agrupados < X
|Rotacién alta de auxiliares
|Rotura de stock o X X b
[Pedidos Epps Personal Nuevo S X ~
[ingreso de materiales nuevos X
|Pedidos mal generados T x
Pedidos fuera de corte P g X ¥ e X P
Materiales reservados ?(

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.




Q QUANTA
SERVICES

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

i reeu ]
Actlvidad : Despacho de materiales
Area : Logistica
Lugar : Almacén
Recurso : TRACH PapCWE C
Fecha : \\~-G3 ~zo\\
TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREQO
N2 ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Plcking
1 |Recoger guia para la stencién de maleriales €023 (o3 [ooq [orsd) |00925] 003 | eet 34| o 33| 0o 3| 0o 2B | c ya| cotHo |eo:vE [co: So
| 2 |Recolectar materiales segin gula de remlsién | 0035 [ oM b2 | 03262 [¢SRa [0S 4y |cA25 |00!23 |03 B |e(: 18 |04 57| 0¢-0F [0 4T (0551 |oM- 69
Packing
4 |Embalar materiales(paquetes o cajes master) | 0V. 23 (o094 a [0V:65S [O\ 3R (e\5% |V 26 [0V:55 [e: 28 |oizo [ 01136 | o34 | 02135 [ eis3 @0 |
Entrega
| § |Revision de materiales segln gula de remisién | €2\ |02 du Joly4d [ 6225 |eii b |33 0 [02-uF |03+ &\ (225 [02.52 {253 [ea: 1Y o2 20 [ e 54
| 6 |Seliar ce gula remision co: S0 oo | 00033 (20232 | 0009 fo0: 1k Jcasdd |ood [eon3y | eodo | donu | et | 0039 |eo3g
i
]
i | Casuisticas 1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 11 12 13 14
I Joesorden X X K A X X
Materiales no agrupados >< x >
‘ Rotaclén alta de auxiliares
[ Rotura de stock Pl * ~ X
: Pedidos Epps Personal Nuevo X P > % >
|'ngreso de materiales nuevos ~
Pedidos mal generados ~ X | X X<
Pedidos fuera de carte * X ~ X | x 0 <
| Materlales reservados P X

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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QUANTA
>/ /SERVICES

e

Actividad : Despacho de materiales

Area :

Logistica

Lugar

: Almacén

|Recurso: SE GO DO CA L NAME RS

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

Fecha: 1Q-01-20\9
TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)
N2 ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking
1 |Recoger gula para |a atencién de materiales 00 MG o232 [ o 38 |oreny g | oonlofceno | 00:90 [conald |oord | | 65T |00%3) | 0C:tSHl0o\YZ (eet G
2 |Recolectar materiales segun guia de remision | @ 5: 34 {ept 1> | 0 S 106124 o213 [Coren Joniy | O 38 opn ikl 343 | c63b [05tH0eeyA | opt i
Packing
2 |Embalar matenales(paquetes o cajes master) | 0015 o059 | ovt [00:48 [ o\t 29 |eets) [ e\ | w3t [eo:23 [B:i0 [o\:zo [otM |01 53 oV 03
Entrega
5 |Revision de materiales segin gula de remisién | 02:56 [ o315 |o2:53 [on®2 (ol 26 g el o2n v\ 031285 | 02126 |02 U 8 030G | ot.er |05 |102:23
6 |Sellar de guia remisién 002735 | 004 [entq 0| ol | condF | €0t33 | €0'9) | ce-i 0| ceive| vo:33] 00132 | 00:35 eg: Ul | 0034
Casuisticas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden s X X o s X
Materiales no agrupados X S
Rotacion alta de auxiliares <
Rotura de stock X Pl o X >
Pedidos Epps Personal Nuevo P P .
Ingreso de materiales nuevos ><
Pedidos mal generados X S | X o
Pedidos fuera de corte Se | X X =< X >
|Materiales reservados A >

Fuente: Empresa en

estudio, elaboracién propia.




QUANTA
= SERVICES

Actividad : Despacho de rial

Area : Logistica

|Lugar: Almacén

Recurso: DAY DANANR A

Fecha : Ccq-03- 20\9

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking
1 |Recoger gula para Ia atencién de matenales 00 A G| o0t tl | 0023 [cod3 | ooz | 0135 |ooildY | 0oko | 062 | ooH e | Bo: 38 oo 38 | €074 | con 4
2 |Recolectar materiales segun gula de remisién  |o 4152 | 0534y | 1220 |ow 18 los:4¢ | 122eF 06118 |eA:43 | cev 33| o513 | o442 |cb:53-| 0413a | 0 F
Packing
4 |Embalar materiales(paquetes o cajas master) [o):lo |e\'20 [O\rzofoen53[c2 eSS [oVvi22 [ovezq [o\WE [l 0F | ol [ o332 | el [6li33 |20
Entrega
5 |Revisién de materiales segin guia de remision |02.36| 2.0 | 02t 03128 |00t |02:10 | 0218 | ©3:05| 02:2F | 022 1F [0z 14 |ORsl6 [02:52 |02:09
6 |Sellar de gula remisién 00 ‘43| 0o oAk [ owi4) | 80 3%] oo | oo | Qo) | ook | o] 0oz5F | 0. Y6 | ov#0 | ooy o
Casuisticas 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden s x < X X x P
Materiales no agrupados s X<
Rotacion alta de auxiliares
Rotura de stock ~Sa Pas X x
Pedidos Epps Personal Nuevo x < | X
Ingreso de materiales nuevos &
{Pedidos mal generados
|Pedidos fuera de corte X X | X X < < 2=
|Materiales reservados X ~

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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ey

Actividad : Despacho de materiales

Area : Loglstica

|Lugar : Almacén

|Recurso: S\\Vi p LOPEZ

|Fecha: 0§ -03 - 20\

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

N2 ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking
1__|Recoger gula para la atencion de materiales [ Cov25 |onv2 8 [ 00?4 [00i26 | coi2ti| coize [€0™3) | 0ov3A | pot2& |00 1S [0 043 | £ai8 | 003z | 5o el
2 |Recolectar materiales segun gufa de remisién | €62\ 06y 0@ [12:52 | 04:50 [ 05101 [ 15:46[0amT [o:00[p1:02 (0590 | 0928 [ €5:23 [03:05] 1nie)
Packing
4 _|Embalar materiales(paquetss o cajas master) [ oVto 6 |e\utF o\ 406\ 28 [o1:43 (o1 (o2 [ dito [\ [ ov-z8 [ev3d oG [ovivs [ove
Entrega
5 |Revision de materiales segin gufa de remision | 0260 [02->% | 6423 [0 W | 02°\6 [0BAB | 0w 33| 0239|0209 ¢ [c2: 26 [0t 27 {02\ [&5 4> [oDe
6 |Sellar de gula remisién 0043 | 0o coMe| caBe| 8038|002 | 0073%] 00.42 [Coira | 0w 32|90 (0038 |eandb |05z
Casuisticas 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 14
Desorden X X > X < <
Materiales no agrupados X< x
Rotacién alta de auxiliares
Rotura de stock X X< X
Pedidos Epps Personal Nuevo < < < <
Ingreso de materiales nuevos Pt
Pedidos mal generados < X X
Pedidos fuera de corte X X s X < X | A
Materiales reservados )< X

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.




Q) S MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

Actividad : Despacho de materiales

Area : Loglstica

|Lugar : Almacén

[Recurso: JTe ous CARDOZO
[Fecha: oo _my-2010

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)
N2 ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking
1 |Recoger gula para la atencién de materiales QO'3R OO | 0B | poi3S 06034 | ool [endZ | evi35)] 60035 ] 00t 1Y | cetu | cer4E] 0ol 28 | amt vl
Recolectar maleriales segun gula de remisién |13 | 1996 [c3: (6] 0F142 0@ sd [ 125 [06:539 | e 35 (08 c5 | eeren [eaiaz |es 3] 03t in]o4:53
Packing
4 |Embalar materisles(paquetes o cajas master) |0y'32 | 6viuM fo\ns Jevied [ehizz [e\nda (o202 [ovidfov-2a (o sz [ove o3 [ev o2 oV Proag
Entrega
§_|Revision de materiales segin gula de remisidn | 2129 | o310 [ 0306 o3\ & | 0219\ | 0332 [024Y |or 43 |3y [02:3% [P0V | o2t 03] 03:14 [s2:20
§ |Sellar de gula remision 00157 ] 004 Ab | e k] 06233 | 0040|0052 oSk | cotid|eenSe ] ee vt | oo s toa] 0t Zb] con3s
Casulsticas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden x O x< e Ve P4
Materiales no agrupados S x
Rotacién alta de auxlliares ~ e x
Rotura de stock e - X N
Pedidos Epps Personal Nueva DS 7 x
Ingreso de materiales nuevos N A
Pedidos mal generados i A A
|Pedidos fuera de corte X X< | X X x) X | X X
|Materiales reservados ) X X | X

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.




@ QUANTA
SER
4 VICES MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

Actlvidad : Despacho de materales
Area : Loglstica
Lugar : Almacén

[Recurso: CARLOS MoGcoL
|Fecha : 94 -~03-10\

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO
Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 14
Plcking
1 |Recoger guia para la atencién de materiales 00:4% 00126 |co3@ | 96 | €0 39 00:40 | coUY |oos4b | On:3a 06 49 e vz | eeris| 002y (v kT Va)
= {Pecdac '“a‘e"'a':“:lgf'"g“'adm"“swﬂ 02:0% 109 ¥d L AW loedd |o2d [13:55 [oeoq [oar dt [08'06 [06:06 |o%r 52 ov 2 ¥ |05 of Jo9eas
acking
4 [Embalar materales(paquetes o cajas master) | s\'Ne\ [o\-LL [01239 | 0115 |ouns 01106 1236 |o\05 fcorud[ov20 [61105 [z [olde |onS
Entrega
5 |Revisién de materiales segiin gula de remision 99 0250 (0223 [eH:3) [0 15 o> \& o3 [c2e56 | 2t 23V | 03:\6 |03 0220 oY
6 _|Sellar de guia remisién 0015000155 ] 08: 50| 00:41 | 00t 0] 00" [00:35] 00316] 00T | porda| oe 28 oo: 4olooi3o|eoru(
Casulsticas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden X X : S > [ ><
Materiales no agrupados ] X >
Rotacién alta de auxiliares 2
Rotura de stock ol > > <
Pedidos Epps Personal Nuevo X e P % i
|ingreso de materiales nuevos s '
|Pedidos mal generados X s s X
|Pedidos fuera de corte ad X | X x X | X >< X
|Materiales reservados P x

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.




| Q QUANTA
| | SERVICES

‘ | Actlvidad : Despacho de materiales

Area :

Logistica

[ Lugar: Almacén

. [Recurso: Da o DiAz
Fecha :

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

[Fect 03 -04-2 a\q
TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO
Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Plcking
1 |Recoger gula para I3 atencién de materiales 00\ | o0:2] oo 3@ o6t 23] 603U 003\ | il [oo.st ©033)100:%2 [v0:4) [optHe [ootya OOIYE
2 _|Recolectar materiales segun gula de remisién 0673 |pGisy | 13: 20 |03.25]¢3: 05| 15.5q|lod. w0 03:39| O 1595 |0 5 |0 ¥ 4> ©6:59 07703
Packing
[ | 4 _|Embalar materiales(paquetes O cajas master) BV23S|ol: 3% |eviug orir |pzoed |e\iBl |4)1L.46 [ oh3a 005¢ | nlsSG ol 2 o\.3) | o\ioT |@i 2
11l Entrega
l 5 |Revisién de materiales segun gula de remisién | OZ: L & 0592|0235 03213 [o2:45 | 03:28 | ov 0370 |28t U | e2.0Q [ 3011 [enidm 02:4%len 3L
6 |Sellar de guia remisién O0::4 0053 |001 48] oevid[pon Hb 00210035 |60 WS [ povy6| aei40 Ca30|on:4U | 0o: 27 00239
Casuisticas 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden s X X X x<
Materiales no agrupados X X
Rotacién alta de auxiliares
Rotura de stock X xX X ~C
Pedidos Epps Personal Nuevo X 2V > > '
f Ingreso de materiales nuevos <
Pedidos mal generados X e X
|Pedidos fuera de corte X P > X = < X 2
|Materiales reservados X <

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.



Q QUANTA
SERVICES

Actividad : Despacho de materiales

Area: Logistica

Lugar: Almacén

|Recurso: WeNNAN NADN GO

[Fecha: 62 -03.2a19

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Plcking
1 |Recoger guia para la atencién de materiales 00'23 | C0:128| 00:30 | o225 | By 25| ¢0: 28| 00232 | cos | 00t 24| €014 00:28| 04| o> 1 | e0-3
2 |Recolectar materiales segin gula de remisién |04 |\ [0%:92 |0d:05] 03:5C]| 0341 | et [oqvem [oni ] 20:03] 03 su]| 054 |ogied [oa .58 [67:14\
Packing
5 4 _|Embalar materfales(paquetes o cajas master) [0\.52 [01T9 [0\113 | 61:33]p)13) [6V:BF [o\28 [a\vnPd [o\-27 [oVHO [e\0S [aln2y [o\ze | oty
Entrega
5 |Revisién de materiales segun gulade remisién | 9\"62|c2.3¢|07:22 | 0):00| ot:eBlods 3| o\ tx [ 0124 0316y |o\4Z [en\3 k(L [03.62]03 0
8 _[Seierosouia ieaieion Ot:38]0030 | Corths | cetD | faty | eo20 | CoBs| 0on? | c0.dx|mor 29 pud ce:3\[o0:2a ] 86:%0
Casuisticas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Desorden x PaS X
Materiales no agrupados <
Rotacion alta de auxiliares
Rotura de stock pad X 0
Pedidos Epps Personal Nuevo £
Ingreso de materiales nuevos
Pedidos mal generados el
Pedidos fuera de corte % o X . X | X P
Materiales reservados X

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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Anexo 3: Registro de asistencia capacitacion Kanban:

\
(D JServices| REGISTRO DE ASISTENCIA
FECHA:
nomore ot nsTucor: SER Gig CELX MEDINA TePO
TEMA TRATADO: WMMD"Q [  Inducclén [ charlas Operacionales
wear: _A\), MAQUIVAQNAYG 29313 - X ADN .E Capacitacién Auditorla
Nro, DEPARTICIPANTES: _ \ © X Duracldn: __ G O eimolos | Entrenamiento Reunién
H-HC: L Simulacro Otra:
Ne NOMBRE COMPLETO DNI CARGO AREA FIRMA__|
AP Ao ,Zz/ V23 Is510/0% A9l An Wgisnen ﬁd
2 Mauvie Jovorrpe Ferumuden [762446733 | Avylicn | Alawacd %
1 SUSw \per Hoso llov 224293%. | Aupdlian | Alwosse e
s | Pabice Pochew  dotmo 30943081 | Puxilisr | Plmecen VUM
s Begondo  caivaacani Yyy€e3€S3 | Aoy liae  |Aluacs bt
s [ Uesds Ovnedono Ppaas 32309000 awatine | pimadw] (W
7 | MARco N.BerRaley 6y mienta WiGoov2 | Mskety Dec.o. [AIMaEn
8 | Yolin Gudieren Boga 49930102 |Asist. Almaga|Almace. 7/‘!‘4:
9 |LAHoS Moot Spedgric de 75402143 | puxitigr lpecen
s |1 Deas ACOSTA_ DA Vb YuB58U32Y | Auxllnl  |Alracen {2-—
1
12
I
4
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
2
{26
2
28
Observaclcnes !;Eszgggjgsmbt [N IME]?MQE‘(\&_\_‘ ;\ e :D 5.51¢ Hu TML\}(‘MS’ KKGBR\\
AL ALMACEN
’ ! 3 RESPONSABLE DEL REGISTRO! INSTRUCTOR 8 > 3
Nombre HERGIO €CLIX MeniNA -
“% CoovpiNADor e CENG DeistOitodidy M s
Fea )< (0-2019 Vo
DATOS DEL EMPLEADOR
A e A A Oy 2 02 SR RS TELECOMUNICACIONES Y ENERGIA
RH-PR-CA-01 Version 03 05/07/7018 L T S—

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.




Anexo 4: Registro de asistencia a capacitacion VSM

LoD JSERVIcES REGISTRO DE ASISTENCIA
FECHA:

NOMBRE DE INSTRUCTOR: ) E R G\ El €0IN TIPO

TEMA TRATADO; _LQQ_&__ENMUAELM&) L | induccién [ ] charlas Operacionales

LUGAR: _fV. Ui - LY [5¢] Copacitacion  |[___] Auditaria

Nro. DE PARTICIPANTES: !Q XDura:lOn_GQ_fﬁ_\M& L_J Entrenamlonto :I Reunlén

H-H-C: L Simulacro Otra!

N2 NOMBRE COMPLETO DNI CANGO Area FIRMA

' Ve tonin chanto Kbl 18510123 | Asis AP | dozrsnen | FF

2 [oPano Savaw e 76244693 | DUwdkion | Nlwoe| P

3 sl dopez  t{ogoltonw 324293¢ | hooolienr |Atuw, o>

¢ Q‘I;\'(ub ’PgZ’uu) v 0 Fo9430%) A’U\U“\’-bf @17‘“"‘3” %

5 Pumdo  cAIIA MAQL yb36cs | Apxulian laluew >

s [Joo\ Coxcloyo pAMA 33000236 auxiliar [AIMBGNT 74/

7 INARCA D BERVALESG MMty [HRetewr  [AWlisTA Do .o | Allacer <

s [ ohio Gutiemen Paag 43930102 Srg b, Almacen Legube ,ﬂ

s |pavip DAz _Acos/a 0584z | Avkicinn | plager | 22—
.o [7oscat SHUW  CApLor 25602145 | Avy ol Abew | =

11

1n

13

14

15

16

17

18

19

20

2

2

2

24

25

26

27

28

Observaciones:

RESPQNSA!LEDELNEGISTRQINSTRUCTOR_ w )

Nombre GERGio €elix Mepina

Cor 001 Ol A 00 Ne (eMrod ¢ Mslhidud »

o

it

Fecha 05y |0 = 20\ A

v

FIRMA

DATOS DEL EMPLEADOR

QUANTA SERVICES PERUS AC
RUC 20548518003

Av. El Darby 254, of 2102 Santiago do Surco -

Lma

TELECOMUNICACICNES Y ENERGIA

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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Anexo 5: Medicion de tiempos después de la implementacion de lean logistic

| QUANTA
MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

Actlvidad : Despacho de materiales

Area: Loglstica

Lugar: Aimacén e

[Recurso: e ue (A0 20

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 [ 2] 3] 456 7] 8] 09 | n0][u]nu]n]w
Plcking

Recoger gufa para la atencion de matenales w26l opiyol v 25 90:20 | 00:20) 00 31 o036 | @.23 |o: 3y 2,39 192,34 0083y 00140 |00:45

2 [Recolectar materiales segun quia de remislon |4s:2¢ |05/ Y| 93'5) (995210334 Loy Sélowyy 103 20 12633 0914 Loy 38 | Dyug | Dy 24 105. (3
Packing

4 |Embalar materiales(paquetes o cajas master) | oy (5 |wo:5£ |01:20 o153 lor:id 1o1i09 | o114 L9139 |0lg (020 |y 9(:yg |0l e |oyq
Entrega

5 |Revision de materlales segun gula de remision |07: 77 |20t |18 | 02.15 (02 48 |3:09 |2'u 0205|902 ) olys| o7t 2211 | 07:0% | &:0)

Sellar de gula remisién 00:25 0023 | 001y 905 | 00:24  00:45 | 0¢'55 | 00! 2| 00: 31| 4o TI| g0y ¢l00: 4y | 92:35|02:38

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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QUANTA
/ SERVICES
T

Actividad : Despacho de materiales

Area ;

Loglstica

[Lugar: Almacén

[Recurso: ¢ \Win [0007

[Fecha: 46 \0-24\Q

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Picking

1 |Recoger gula para la atencidn de materiales |12 ) | pp!14 | golkf | 00:22 [ 00222 | 0025 Jo0'23 | @024 00/2¢ |00:29 |90.23-| 0023 | 00:32 |09.'75

2 [Recolectar materiales segun gula de remision [02.56 | p3:3/ [ 02:25 [¢#y:20 [ 0510 |04:32 |03:38 | 05:79 [a gyt (0516 0843 |eb.00 05735 [95.65
Packing

4 _|Embalar materizles(paquetes o cajas master) | 0). 74 |0ioz |0y:(3 | OG:el [01.05| 2% |oe) | #3810y | gy oy |0):26(0):14 (0101 |0/ 06
Entrega

5 [Reviion ds materaes sequn guia e remisen | 01-57 | 04 gy | 92:24 | 004 9250\ g7 401 02:18 | 7374 .57 | 07 30| 50| 00 Ja | g2 7725|0200

6 |Sellar de guia remision 022y [f0.75 00:3500.20 | 00:d200: 34 | 0029 | 00.31 | 00:34 (0045 | 0. y4| 0o:32{ 00 y2 | 20:24

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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m MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

Actividad ; Despacho do materiales
Area: Logistica
Lugar: Almacén

Recso:  D\BWO QLH2.
[Fecha: V1 -0'. 20\4

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTRE)

N® ELEMENTOS 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10| 11| 1 13 14

Picking

1 [Recoger gula para la atencion de materiales |01 2<| p0:37| 0030 (@142 (00 4L 00:3%00'y} |00 [00.23 l00:1F 003|003 w’l? 00'3¢

2 |Recolectar materiales segdn gulade remision |of: (S | Gi:03 [pyids | 0420|0339 [€Y10 {061 0102 lo's? legpiys o3yl (9323 04 lpy!33
Packing

4 |Embalar materiales(paqueles o cajas master) 10).29 | 00!y [41:51 012 lo. 2t lorer Lo+ bi 2t | ‘3¢ bio28 |oi0p \o1'% | 01134 Lol 3x

Entrega

5 |Revisién de materiales segin gula de remisin 10301 @) (0] 01\(S | 067 a219| 02128 pr4B| 11k 101,35 | 0109 02131921 | 0. |p[.22

§ [Sellar de gula remisién oo:u0] ooyr [ 00:29] 0026 00.34] 00 3k ps 145 | 00-30(0. ¢ | 22:40 |00 ¢y |09 3] 0034 00 3Y

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.




QNG

A e ]
Actividad : Despacho de materiales
Area ; Loglstica
Lugar: Almacén
Recurso: WEAMAY NN G 6.

[Fecha: (8 - 10-10\Y

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREQ)

Ne ELEMENTOS 1 1 3 4 5 b 1 8 9 10| 11| 12|13 uW
Picking

1 |Recoger gula para a atencidn de materiales | 00.72 | 00:22 | 00,271 £2.30) 023 [00:2% | 0.2 | 90.24 |47.33 .1 0034|0015 | p0.28 |00.2

2 [Recolecr materles seqin gua de emisén | v:03 9708 |0y 1y [nf 4103 16103 59\ o154 (0439 | ab: 02 [92'4¢ |01 |07t 24 91 14| 0136
Packing

4 |Embalar materiales(paquetes o cajas master) | 9/35 | /.25 | 0055 | 024 1459 | ol. 25 |01 Y1 po33 g 0310 16 ol yo | o] 41| 4102 y
Entrega

5 |Reviion de materales sequn gula de remision | 1'C2 | gz 1136 {01243 | 02:22100 3 [01:23] o1 [o1.05 |03!4e | 020y o[ 23 |02132| o5

61| Sl o gt D 00:34] 00.38] @: 26| 00:33| 00: ) | 00:2¢ | 00:24\ 003810025 | G026 | 00:35 | P35 |00 Biw 42

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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QUANTA
SEAVICES
T

Actividad : Despacho de materiales

Area: Loglstica

Lugar: Almacén

Recurso: AVID IAVANFA

[Fecha: T\ -\O-2o\A

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 ] 3 4 5 6 7 8 9 10 i1 12 13 14
Picking

1 |Recoger gufa para Ia atencion de materiales | yp. y /| 4o, 23 o0 % | fo:M2| 90241 00:23 004y | po:3% | Q0. U0 00' 43| 03y | 0D |@:34 |40y

2 |Recolectar materiales seqin gula de remision (0430 | 05:02|05: 99| 0b.12 | 05| 09:uy | Oy 4| 520 | 0y yé|04.93 0254 |05y lyytol |951 0k
Packing

% |Embalr materilespaquetes o cajas master) (0] 93| 0).15 | 9):19| 004} | 01/ B3 olle [p) .14 o1t Lo moy| 9123100 1% 0129 |o]' 33 (0] 11
Entrega i

5 _[Revisin de materiales segin qula de remisién 7 3 | 0 54 01,53 10305 [ 01 39| 0243|0202 |92.35 | 01031 07:33 2158 02104|p2Y] |0/.52

6 _[Selar de guia remsion 0.l 0051 00:49 10033 90:34 (00037 [ 071 0039 | v 40} 00:77| P52 P0y2 12 35 00:56

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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QUANTA
. SERVICES
T

Actividad : Despacho de materlales

Area : Loglstica

{Lugar: Almacén

Recurso: NoOo\§0 CACERED
Fecha: u-\o-lo\o\

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

N® ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
Picking

1_|Recoger gula para la atenclén de materiales |41 7{ |00: 31 |ooil¥ [90:28 | 00:30 [90:30 [00:27 0:0% 100:30 |00 24 [00:24 Lppine [00:28 |avitd

2 |Recolectar matenales segun qufa de remision b2y [06:10 104149 [08:5/ | 0514 |osiow (0805 |g7:15 104°YE |05 44 oy IS ) 05y ¥| 04 2y 10419
Packing

4 _[Embalar materiales(paquetes o cajas master) |55t 24 | 0058 10). 7] 102°54 (214} ot:y¥ 01:4p 100:52100:2b L0031 01 02 |01 2L 0/:7} o1
Entrega

Revision de materiales segun gula de remisién [g;.¢ 5 [p2:22 [02'75 10209 lo2!22 [01:44 [01.50 |28 6116 10211 |or:ty (0714 | o257 0136

Sellar e gufa remisién 09: 76 90:33 100:3) {00224 |0p°31 |00 ub|go:28(00:26 |00:24 | 00:36) 00.)5 | vo'L¥|00:3L | 00:31

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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QUANTA I
SEAVICES

Actividad : Despacho de materiales

Area: Loglstica

Lugar: Almacén

[Recuso: T\ GOITIERAEZ

[Fecha: 33 - \(z-20\4

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 11 12 13 1
Picking

1 |Recoger gula para a atencion de materiaes |\ 7% |p: 2% |gg: 0¥ |0 22 | 00:28 |09' 34 002t [ o0: 4 g0'23 | 00:23 |go: 2§ |00:32 |00-28 0028

2 |Recolectar materiales segin gula de remisién |0t 26[02./4 R, 020 |03k |02:13103:27 10518 ov:52 o ok |p2:5¢ loy:04 g1 4 |95T6
Packing . el

+ [Embaar maeraleslpaquetes o cas maste |y ¥ |0):19, 9053 [0orué [00S[ 101246 |t o3 |00 | Qv:8é lgr38 |90:15 |90:51 A Y s
Entrega

5 [Revisi de materiles seqin quiade remisdn | gy 55 o170 | 03:(7 100.0 1. 83 102. 01 .3L102.20 |p!12 (03129 | 02:02 |01 580145 o/ 46

6 |Selar de gula remision 0027 00:2 w026 {00yt Too246 10051 l00:5/ [ 00:29100:35 | 9g%a 190291 00°44 | 00:37 28

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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QUANTA
SERVICES

Actividad : Despacho de materiales

Area : Logistica

|Lugar: Almacén

Recurso: 5P (w0 Q A NN

Fecha: TU. A0 -2e\Y

MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)

Ne ELEMENTOS 1t 21314516789 [w[ufnjn|u
Plcking

1 |Recoger quia para 12 atencion de materiales | 00124 | ooy} 0022 b lob'yz |92 % Lgoiyn [00: 31 100:5] 9oiL9 |oo. 20| .4l | 0044 | 00'Y] kAl

2_|Recolectar materiales segin gula de remisibn |931s b 1p4:25 | 0321/ |ow:33 |05 95p5:0% |0Y:59108 . 24 |055 loy'2y |05°42 | g5!? 10} B ob!
Packing

4_[Embalarmateriales(paquetes o cajas master) | 09: 29 | 00:5% | 01203 | 00:34 | @:1q {00446 \go. 44 1019 | 9/.1) 0105 | 1:5F |01:09 | 09:30 |Gyl
Entrega

5 |Revision de materiales segn qula de remision | 02 1@ |07:(2 | V043 |02.44 | 02:16 | 0212 [ 90.5( | 02:2% (0211 | 0158 | g1:22 |97.15 | g2:5% |015F

6 |Seliar de guia remision (0.35(00:39 10035 |00:3 9 00:34 190:3L| 0:39) 90.35 |O0:71 100:32 | 004100 (00136 |90:4

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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m MEDICION DE TIEMPOS - HOJA DE DATOS
-

Actividad : Despacho de materiales

Area ; Logistica

[Lugar : Almacén

[Recuso:_pa1a B PACRECD
[Fecha: 4G~ \0-10\Q

TIEMPOS OBSERVADOS (MUESTREO)
5 6 1 8 9 10 11 12 13 14

N2 ELEMENTOS 1 2 3 4
Plcking

1 Rmogergulapamlaatendéndemaleriales m.,zg KL 00123 10030 0.1 00:3' 00.'36 07:3?’ 0e.y) 00:‘/6 00'-30 00:20| 0o w,%

2 |Recolectar materiaes segin guia de remision | gy: 49 0379|0352 [ 0§.00 95112 [03:00 |03144 |gSil¥ Yo |oy'op| 0451|060y 05T |4871
Packing

+ [Ebaar maeraes(paquetes o cass master) | /43 0/ )1 oyl gt 13 )i 2 Lot Uy diot 3 18| gri b |g) oL L HE: 0116 lor ¥ |01t
Entrega

5 Revnsimdematerialessegfmguladeremisién 03.01103'%3 0154 {03: 11 /.43 01121 0129 o059 [02:1* 0135 | 01'3 02,13 002y 713

§ |Selr de guia remision 00:34 00:31 | 00:231 00°2% 2039|029 10042 |03 00! 33|00 34 ¥0:30 40| g0: 27 | 00128

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia.
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Anexo 6: Tabla de tabulacion de datos Eficacia

Pre-Ordenes

Post-Ordenes

. Pre-Ordenes Pre-Nivel de . Post-Ordenes Post-Nivel de
Recursos atendidas Tack » . atendidas Tack L .
. recibidas atencion(NDA) . recibidas atencion(NDA)
Time Time
Hernan Hidalgo 8 14 0.57 13 14 0.93
Julio Gutierrez ! 14 05 12 14 0.86
Rodolfo Caceres 5 14 0.36 11 14 0.79
David Janampa 4 14 0.29 11 14 0.79
Patricia Pacheco 4 14 0.29 10 14 0.71
Silvia Lopez 4 14 0.29 10 14 0.71
Segundo Cainamari 3 14 0.21 9 14 0.64
Jesus Cardozo 2 14 0.14 11 14 0.79
Carlos Moscol 2 14 0.14 10 14 0.71
David Diaz 2 14 0.14 9 14 0.64

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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Anexo 7: Tabla de Tabulacion de datos Flujo de Trabajo.

S Pre-Minutos Pre-ordenes ~ Pre-Tiempode  Post-Minutos ~ Post-ordenes  Post-Tiempo de

Jomadadetrabgjo  atendidas atencion (TDA)  Jomadadetrabgjo  atendidas atencion (TDA)
Hernan Hidalgo 162.5 14 11,61 142.59 14 10,19
Julio Gutierrez 174.7 14 12,43 154.2 14 11,01
Rodotfo Caceres 185.1 14 1322 162.8 14 11,63
David Janampa 196.6 14 14,04 169.02 14 12,07
Patricia Pacheco 176.9 14 12,64 150.8 14 10,77
Silvia Lopez 187.1 14 13,36 170.99 14 1221
Segundo Cainamari 204.5 14 14 61 184.25 14 13,16
Jesus Cardozo 210.6 14 15,04 190.63 14 13,62
Carlos Moscol 214.6 14 15,33 1949 14 1392
David Diaz 2228 14 1591 202.9 14 1449

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia.
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Anexo 8: Fotos del almacen antes de la aplicacion lean logitic

Fuente: Empresa en estudio, elaboracion propia, pasillo central almacén en desorden
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Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia, zona de picking del almacén en desorden
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Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia, pasillo con obstaculos del almacén

Anexo 9: Fotos del almacén después de la aplicacion lean logistic.

Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia, zona de piking ordenado del almacén
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Fuente: Empresa en estudio, elaboracién propia, zona del rack libre y ordenado
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Fuente: Empresa en estudio, elaboracidn propia, pasillo ordenado del almacén
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Anexo 10: Validez de instrumentos de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A
TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Senor:

Presente:

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, Marco Antonio Bernales Sarmiento con DNI N.° 47260642,
Sergio Santiago Felix Medina con DNI N.° 41645092, siendo estudiantes del programa de
formacién para adultos SUBE de la EAP de Ingenieria Industrial en la sede Lima Este,
requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré informacion necesaria para poder

desarrollar mi investigacion y con la cual optaremos el grado de Bachiller y Titulo.

El titulo de mi tesis de investigacion es: “Aplicacion de Lean Logistic para
minimizar el tiempo de atencién en el almacén de la empresa Q.S.P. Santiago de Surco,
2019”, y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted,

ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Expreséndole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no

sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
Wl C 2
Margo A. Bernales Sarmiento Sergio S. Félix Medina
D.N.I: 47260642 D.N.I: 41645092
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ﬁ UNIVERSIDAD CésAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente

“Lean Logistic.”

Se define como filosofia Lean a la herramienta més antigua, conocida y de respetables
resultados basado en la mejora continua, para lo cual se sustenta en la eliminacion de
desperdicios, desperdicios fisicos y de gestion, es decir busca suprimir todo lo que no agregue
beneficios al proceso, que se brinda; sin embargo, nace y es muy utilizado para las industrias
manufactureras, de produccion a gran escala o para productos de rigurosidad de calidad. Es
importante indicar con el pasar del tiempo esta filosofia se a aplicando a todo tipo de
industria, dejando obsoleto el que sélo se pueda aplicar a la industria manufacturera y con

exclusividad a procesos productivos (Heflo, 2015).si

Dimension 1: Value Stream Mapping (VSM)

En la actualidad la empresa de manufacturas se encuentra en la necesidad de reformar y
redisefiar los sistemas productivos con el objetivo de alcanzar la competitividad requerida
para afrontar los retos de mercados actuales. Es necesario, por lo tanto, como sugiere
Marchwinsky (2004), disponer de herramientas practicas que apoyen el proceso de redisefio
de sus sistemas productivos. El articulo nos muestra la forma del método de implementacién
del Mapeo del Flujo de Valor (en inglés, Value Stream Mapping o VSM),Es una herramienta
desarrollada como modelo productivo de la manufactura esbelta (en inglés, lean
manufacturing) que se fundamenta en la aplicacién secuenciada.

Por su parte, la manufactura esbelta se define como un sistema conformado por varias
herramientas que ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto.
Precisamente, el VSM es una de estas herramientas y con la cual se inician todas las
implementaciones de los sistemas de manufactura esbelta. (Pérez Beteta, El mapeo del flujo

de valor, 2006)
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimension 2: Sistema Kamban

Kanban Se denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de la
produccién basado en tarjetas (en japonés, Kanban), aunque pueden ser otro tipo de sefiales.
Utiliza una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la produccién (pull) mediante un
flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios, mediante la utilizacion de tarjetas. Kanban
se ha constituido en la principal herramienta para asegurar una alta calidad y la produccién
de la cantidad justa en el momento adecuado. El sistema consiste en que cada proceso retira
los conjuntos que necesita de los procesos anteriores y €stos comienzan a producir solamente
las piezas, subconjuntos y conjuntos que se han retirado, sincronizdndose todo el flujo de
materiales de los proveedores con el de los talleres de la fabrica y, a su vez, con la linea de
montaje final. Las tarjetas se adjuntan a contenedores o envases de los correspondientes
materiales o productos, de forma que cada contenedor tendra su tarjeta y la cantidad que

refleja la misma es la que debe tener el envase o contenedor
Variable Dependiente

Dimension 1: Flujo de trabajo

Se entiende por flujo de trabajo a la forma por medio del cual se realiza un determinado y
trabajo, es decir son los pasos a seguir de forma estructurada para lograr realizar un trabajo,
si el flujo de trabajo no es el correcto entonces sélo se habra perdido tiempo e incluso poner
en riesgo la calidad del trabajo o producto del trabajo. Determinar el flujo correcto del trabajo
es de vital importancia para lograr realizar el objetivo de forma correcta y en menor tiempo

(Geo Tutoriales, 2011).

Dimension 2: Eficacia.

La eficacia se refiere a la capacidad que se tiene para lograr una meta o un objetivo planteado
de forma estructurada, es decir no se puede pretender lograr ser eficaces si la forma como
alcanzar no se encuentra determinada, debido a que eficacia consiste en lograr hacer lo

propuesto, planificado salvaguardando la calidad del trabajo realizado (Gerencie, 2018).
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Aplicacion de Lean Logistic para minimizar el tiempo de atencién en el aimacén de la empresa Q.S.P. Sanfiago de Surco, 2019.

. - Definicién = . - Escalade los . Unidad de
Variables Definicion conceptual — Dimensiones Indicador indicadh Técnica  Instrumenio modids Formula
Es una filosofia basada en ba mejora de S
procesos que pemite identiicar y eliminar -VYSM queagng Razon  Observacin ReporesKardex Porcentale  O0QAV =—— o  100%
acfividades que no agregan valor al proceso Mapa de fujo de vaior. Cant. Oper. Totales
(Torrijos, 2018). valor (VSM)
) Cant. Oper. No Agr. Valor
i Se define por las -VSM, que no Razén Observacién Reportes Kardex ~ Porcentaje ~ ONAV = Gt Opec Toies. 100%
E dmensiones Mapa agrega valor.
c dg flujo de valory Ventas . Acumuladas
s Sistema Kamban - Nivel de rotacion. Razén Observacién Reportes Kardex  Porcentaje g ———
Sisiema Kanban
: ’ i _ CantProdStock
- Nivel de stock. Razén Observacién Reportes Kardex  Porcentaje = Daada
Se define como el tiempo
tender olicitud qua se minde | 2 . -Tiempo de 2 4 Minutos jornada de trabajo
Sy IR0, ® Sedefineporlas  FLid de rabajo atagid Razén Observacion Reportes Kardex  Porcentaje  TDA=————————
o8  objefivo es sereficazenla atencién para — encion. Ordenes atendidas
2% i mensiones de
£E poder atender a fodos los requenmientos enel fujo de rabajo =
82 menortiempo posible (Cognifit, 2016). -y Ordenes atendidas
F eficacia Eficacia - Nivel de atencion. Razén Observacién Reportes Kardex  Porcentaje e —
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: “APLICACION DE LEAN LOGISTIC
PARA MINIMIZAR EL TIEMPO DE ATENCION EN EL ALMACEN DE LA EMPRESA Q.S.P. SANTIAGO DE SURCO,

20197

N | DIMENSIONES / items Pertinencia’ kelevancia2 Claridad® Sugerencias

o
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC

1 | DIMENSION 1: Mapa de flujo de valor (VSM) Si No Si No | Si No
- VSM, que agrega valor. ooav - % « 100% e % v
ZVSM, que no agrega valor, ows - o orr wAm e 7 74 7

2 | DIMENSION 2: Sistema Kanban Si | Neo Si  |No |Si |No
- Nivel de rotacion. ~oa. —ooo= Aomiee ,,, W i z
- Nivel de stock. NS = C‘":;PT”'?'“‘? x 100% § A / N

emanda 14 y/ v

VARIABLE DEPENDIENTE : TIEMPO DE
ATENCION

1 DIMENSION 1: Flujo de trabajo Si No Si No Si Neo
- Tiempo de atencion. oA ‘L'_;%‘:” « 100% vV o /

2 DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
- Nivel de atencién. wpa- imersende: I/ //
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

9 #s 50({(,{()”'&

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [<] Aplicable después de corregir | | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. (Mg CARLOS ERIRQUE. BADKAS  EQPNQTA. o

DNL.O.F/[E.T3%S

Especialidad del = oceNM ey A rooos trisal

validador...... SRR R e R R e AR e e e e e T T D e

‘Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Lima.. -:‘.!...de..QJ.IZ.Eﬁ&EC:.deI 2019
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo /\

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados =
son suficientes para medir la dimension
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: “APLICACION DE LEAN LOGISTIC
PARA MINIMIZAR EL TIEMPO DE ATENCION EN EL ALMACEN DE LA EMPRESA Q.S.P. SANTIAGO DE SURCO,

2019™

N | DIMENSIONES / items Pertinencia' Relevancia’ | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC

1 | DIMENSION 1: Mapa de flujo de valor (VSM) Si |Ne Si [Ne |[Si [No
- VSM., que agrega valor. oqsv - ‘f;‘?;‘;;:’m:' « 160 (/ v/ 72
- VSM, que no agrega valor. oxav - 5008 7 L oo v/ X v

2 | DIMENSION 2: Sistema Kanban Si No Si No |Si No
- Nivel de rotacion. wos. ot / v %
- Nivel de stock. NS = uzt:zdi‘:i* - 100 [/ (/ /
VARIABLE DEPENDIENTE : TIEMPO DE
ATENCION

1 | DIMENSION 1: Flujo de trabajo Si No Si No |Si |No
- Tiempo de atencion. —g,\=% . 100% l// V4 vV

2 | DIMENSION 2: Eficacia Si No Si Ne |[Si No
- Nivel de atencion. xoa- :"%ﬁ’:% « 100% i/ l/
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir | | No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: ”.ﬁ'mo/l—uzovp—{c‘d.{fg)/?qa...'

DNI OOy F 24

DI Y

Especialidad del
-— P '
BRI DRI~ . . W i o b = iSOG s gy SR

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Lima.. 0/ . .de & ( Ce152€ _del 2019
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir Ia dimension Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
PARA MINIMIZAR EL TIEMPO DE ATENCION EN EL ALMACEN DE LA EMP

“APLICACION DE LEAN LOGISTIC
RESA Q.S.P. SANTIAGO DE SURCO,

2019
N | DIMENSIONES / items Pertinencia' Relevancia’? | Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC
1 DIMENSION 1: Mapa de flujo de valor (VSM) Si No Si No Si No
- VSM, que agrega valor. ogav - ‘c‘_:n"’o”“'w"‘;:% < 1003, v v Vv
1= VSM, que no agrega valor. oxav - ‘THL;;“::'““ 1005 l;/' L/ /
2 | DIMENSION 2: Sistema Kanban Si No Si No Si No
- Nivel de rotacion. ~os- ﬁn:..:‘::‘r:d‘—; ~ 100% L// / 1/
- Nivel de stock. O I e s L/ v
VARIABLE DEPENDIENTE : TIEMPO DE
ATENCION
1 | DIMENSION 1: Flujo de trabajo Si No Si No Si No
- Tiempo de atencién. TDA:%T::;.EW « 100 v L/ Vv ﬁ
2 | DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
- Nivel de atencidon. so.- :::_‘;3“: < 1005 1/
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [\] Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ |

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: %’QB%/}L}(& ....... Sus SRV A e Ao et
DNL........ HIoStat ...

Especialidad del g’_\

T O R .’j"‘h'\“'”“"‘bjf\qvh.‘% ..................................... R G AR
1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado. Lima..d/Z..de. ,Qg’,f_t.' w3722, .del 2019

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

[
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension Firm Efperto Informante
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