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PRESENTACION:
Senores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César Vallejo
presento ante ustedes la Tesis titulada “La gestion de la mejora continua en el &rea de la
Logistica — empresa transnacional Kuehne Nagel cliente Donaldson Pert — Colombia
2019”, la misma gque someto a vuestra consideracion y espero que cumpla con los
requisitos de aprobacion para obtener el titulo Profesional de Licenciada de Negocios

Internacionales.

La presente investigacion consta de seis capitulos, la cual estd organizada de la

siguiente manera:

El capitulo I presenta la introduccién donde se hace manifestd una aproximacion
del tema investigado. Asi mismo, el marco tedrico donde se expande todo lo referente al
tema investigado. Por ultimo, la formulacion del problema que se respondié en los

resultados de la investigacion.

El capitulo Il presenta el método desarrollado desde el enfoque del tipo de estudio

es cualitativo.

El capitulo Il presenta la descripcion de resultados obtenidos desde la perspectiva
de los expertos, donde se describen aprendizajes por parte de los expertos para ser

utilizados por los clientes de se encuentran en los otros paises.

El capitulo IV presenta la discusion donde el investigador presenta su opinion en

sintonia a lo expresado por la teoria y los expertos.

El capitulo V presenta las conclusiones, donde se ha emitido la experiencia de los

expertos tanto de la organizacion Kuehne Nagel, y los encargados de la cuenta.

El capitulo VI presenta las recomendaciones que podran ser utilizadas por todas las
cuentas regionales de forma directa como indirectamente. Asi mismo, se describen
aprendizajes que pueden ser utilizados por empresarios para evaluar el aplicar la gestion de

mejora continua.
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RESUMEN

La presente investigacion con cuyo titulo es “La gestion de mejora continua en el
area de la Logistica — empresa transnacional Kuehne nagel cliente donaldson Pert —
Colombia 20197, la cual tuvo como objetivo conocer de manera la implementacion de la
mejora continua genera beneficios a la compafiia Kuehne Nagel - Contract Logistic. Asi
mismo se planted una investigacion de enfoque cualitativo, cuyo disefio es el estudio del

caso con un alcance descriptivo. Utilizando como instrumento de guia la entrevista.

Se concluye, con relacion al objetivo general: que la implementacién de la mejora
continua en el &rea de la logistica en la empresa transnacional al cliente Donaldson Peru —
Colombia, generd un aumento de capacidad debido a los incremento de productividades en
los distintos procesos de la cuenta, esto conllevo a alargar el ciclo de vida con Kuehne
Nagel, asi como con sus clientes. Asi mismo la réplica de los procesos en la cuenta de
Donaldson Colombia, en donde se estandariza a nivel regional todos los cambios
realizados en PerQ. Por ultimo este proyecto seguira siendo utilizado no solo con la cuenta
de DP, sino que con todas las cuentas que trabajan actualmente con KN, puesto que el
enfoque de su almacenamiento contribuye a no generar desperdicios y por ende ser mas

rentables y méas productivos.

Palabras Claves: Lean Six Sigma, 5S, DMAIC
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ABSTRACT

The present investigation with the title of "The management of continuous improvement in
the area of Logistics - transnational company Kuehne nagel client donaldson Peru -
Colombia 2019", which had as objective to know in a way the implementation of the
continuous improvement generates benefits to the Kuehne Nagel company - Contract
Logistic. Likewise, a qualitative research was proposed, whose design is the study of the

case with a descriptive scope. Using the interview as a guide instrument.

It is concluded, in relation to the general objective: that the implementation of the
continuous improvement in the area of logistics in the transnational company to the client
Donaldson Peru - Colombia, generated an increase in capacity due to the increase of
productivities in the different processes of the account, this led to lengthen the life cycle
with Kuehne Nagel, as well as with their customers. Likewise, the replication of the
processes in the Donaldson Colombia account, where all the changes made in Peru are
standardized at the regional level. Finally, this project will continue to be used not only
with the DP account, but with all the accounts that currently work with KN, since the focus
of its storage contributes to not generating waste and therefore be more profitable and more

productive.

KeyWords: Lean Six Sigma, 5S, DM
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. INTRODUCCION
APROXIMACION TEMATICA

A fines de la segunda guerra mundial Japon busco en su industria la principal fuente
de recuperacion de su pais, a causa de este acontecimiento los productos de Japon quedaron
sin credibilidad, pasando por varios factores como falta de higiene, desperdicio,
desorganizacion, falta de procedimientos y falta de auto desempefio estos eran caracteristicas
de los ambientes donde se trabajaba en Japon. A causa de ellos se implementd una
metodologia que contenga puntos exactos y que sean entendibles por cualquier persona

facilitando soluciones a los problemas.

Esta metodologia deberia de ser tratado por todo el personal de la empresa, donde tenia que

ser facil de comprension generando una cultura organizacional.

Se comenz6 a usar en los afios 60 en la empresa Toyota con un objetivo, que en los
lugares donde las personas desarrollan sus labores estén mejor organizados y méas limpios de
esta manera se logrearia una mayor productividad. Este método fue desarrollado por un
ingeniero industrial japonés Shigeo Shingo, este método se fue desarrollando en los sistemas
de produccion de Toyota. Una de las contribuciones importantes en este método fue la del
Dr. Taguchi, con la aplicacion de la estadistica y la reduccion de costos, mejorando los
disefios de productos y de elaboracion de producto final. Asi mismo se cred el diagrama de

causa- efecto por Kaoru Ishikawa.

En esta investigacion tiene como finalidad mostrar y describir los factores que se
usaron al aplicar la metodologia japonesa de mejora continua de las 5S, tomando como el
problema general de qué manera la implementacion del método de la mejora continua
genera beneficios en el area de la logistica en la empresa Kuehne Nagel cliente Donaldson

Perd — Colombia.

En la empresa Kuehne Nagel maneja un sistema de mejora continua donde se cuenta
con 4 niveles de certificacion (KNPS-Kuehne Nagel sistema de produccién) que vienen de
la mano con el método japonés de las 5S. En el area de distribucion se cuenta con el nivel

Verde, este proyecto tiene como finalidad de obtener el siguiente nivel Bronce.

Abuhadba (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Metodologia 5 s y sus
influencias en la produccién de la empresa Tachi S.A.C. 2014” tuvo como objetivo
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determinar de qué manera la metodologia 5 s influye en la produccion de la empresa Tachi
S.A.C. - 2014. Empleo una investigacion de enfoque descriptivo correlacional, un disefio de
investigacion no experimental. Final mente tuvo como conclusion: al emplear el manual de
las 5s de Héctor Vargas, permitio identificar los procesos y beneficios que se pueden obtener
a un largo y mediano plazo. Contribuyo con mejoras en la produccion y el compromiso de
los trabajadores, al reducir tiempos y energia. Brindando a la empresa un enfoque en las

transformacion de utilizacion de bienes y servicios.

Flores (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Analisis y propuestas de mejora
de procesos aplicando mejora continua, técnica Smed, y 5S en una empresa de
confesiones” tuvo como objetivo mejorar el proceso actual de produccion de una empresa
de confecciones mediante estudio de métodos y aplicacion de herramientas Kaizen, técnica
Smed y 5S, para poder asi mejorar la productividad, reducir tiempos de fabricacion,
disminuir costos de produccion y establecer una metodologia efectiva de trabajo. Emplea
una investigacion de enfoque descriptivo, un disefio de investigacion experimental. Final
mente tuvo como conclusién: que con la implementacién de la propuesta de mejora. La
produccién de los polos se doblara a 140 polos al mes, reduciendo el tiempo unitario a un
15% con esta nueva distribucion de almacén obtendran 3500 minutos al mes a favor.
Estableciendo la estandarizacion se obtendrd incrementos en la productividad y en la
rentabilidad del negocio, permitiendo a la empresa participar en el mercado y captar

clientes.

Herrera (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Implementacion de la
metodologia 5S en el laboratorio de no metélicos FIQ-UNCP 2017 tuvo como objetivo:
determinar la infraestructura de la implementacion de la metodologia 5S en el proceso
productivo en el laboratorio de N° metalico en base a los principios de las 5S: clasificacion
(serie), orden (seiton), limpieza (seiso), estandarizacion (seiketsu) y disciplina (shitsuke).
Empleo una investigacion de enfoque descriptivo correlacional, un disefio de investigacion
no experimental. Final mente tuvo como conclusion: Que a través de la estandarizacion se
puede lograr establecer procedimientos de trabajo generando formulas estandar que

ayudaran a mejorar continuamente, lo que genera

Cabrera (2014) en su tesis de licenciatura, titulada “Propuesta de mejora en los
procesos logisticos de un centro de distribucion de una empresa de tiendas de

conveniencias mediante el uso de técnicas de simulacion”, tuvo como objetivo obtener
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resultados similares a la realidad y poder asi generar propuestas de mejora en cuanto a los
procesos logisticos que se lleven a cabo en dicho centro. Como resultado més importante
se tiene que al variar la cantidad de operarios, la cantidad de cestas, cajas y bultos
originales se incrementan en cuanto a la salida del centro de distribucion, empleé una
investigacion de enfoque cuantitativo, un disefio de investigacion no experimental y un
nivel correlacional. Finalmente tuvo como conclusion: que los indicadores mas resaltantes
y los que arrojo valores significativos son, la cantidad de operarios y la cantidad de
montacargas en las distintas areas donde son utilizados. Por lo que se diagnostico que en
las &reas donde se hace mayor uso de los operarios 0 montacargas: el proceso de bultos
original, el proceso de medicina y el proceso de miscelaneos.

Herndndez (2016) en su tesis de licenciatura, titulada “propuesta de
implementacién de la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres
aeronduticos de reparacion en Bogot4 D.C.-Colombia” tuvo como objetivo implementar la
herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronauticos de
reparacion en Bogota D.C- Colombia, con la finalidad de tener un control y correcto
almacenaje de todas las herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento que
realizan los diferentes talleres reparadores para asi garantizar un servicio seguro a todos los
usuarios del transporte aéreo. Empleo una investigacién de un disefio correlativo de tipo
mixto. Finalmente tuvo como conclusién: después de implementar el método japonés de
las 5s, se obtuvo una mejora en el centro de trabajo o lo que se acostumbraba tener
logrando generar en cada personal desde almacén hasta gerencia la cultura organizacional.
Asi mismo se delegaron responsabilidades a cada colaborador de la empresa, previamente
a una capacitacion donde se le midi6 el inicio y el final obteniendo una diferencia de 38%,
demostrando que se puede inculcar una cultura organizacional a pesar de las barreras que

nos genera el habito de cada persona.

Lopez (2013) en su tesis para obtener el titulo de licenciada, titulada
“implementacion de la metodologia Ss en el area de almacenamiento de materia prima y
producto terminado de una empresa de fundiciéon” tuvo como objetivo, implementar la
metodologia de 5s en los almacenes de una empresa de fundicion de cobre, aluminio y
bronce, haciendo hincapié en el positivo efecto que representa a la organizacion desde los
puntos de vista de sinergia operativa, ventaja financiera y creacion de ambiente de trabajo

que al disponer de los elementos realmente indispensables se transforma en sitios
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agradables y seguros. Empleo una investigacion de enfoque cualitativo y cuantitativo un
disefio de tipo experimental. Finalmente tuvo como conclusion: al implementar el uso de
las 5s genera en la cadena de produccion espacios al extraer inventarios obsoletos

reduciendo asi los costos de almacén y el ingreso de materia prima que debe ser comprada.
MARCO TEORICO
A. Elmétodo de las 5S

Aldavert y Vidal (2016, p.18) define que el método de mejora continua 5S genera
una cultura organizacional dentro de la empresa y en la formacion del personal
participante. Este método cumple el objetivo de realizar cambios de forma rapida y agil,
con una visién de largo plazo donde participa todo el personal que labora en la
organizacion. Es la herramienta idonea para introducir, fomentar y consolidar la
participacion, la toma de responsabilidad, la pro actividad, la comunicacion, la creatividad
y el deseo de mejorar continuamente. Estos factores hacen que de manera dptima mejore la
calidad (eficacia), la productividad (eficiencia) y la prevencion de riesgos (seguridad). El
método de la mejora continua esta compuesto por 5 faces que participan en el proceso de
implementacién del proyecto. Cada palabra se define con una letra japonesa indicadas por
la S, la primera S, significa serie (seleccionar) se tendra que dividir los elementos
necesarios de los innecesarios. La segunda S, significa seiton (ordenar) ya separando como
indica la primera fase se ordenara los elementos necesarios en el lugar de trabajo. Tercera
S, significa seiso (limpiar) se desechara todo el elemento que no suman en la operacion y
se procederd a solo tener a la mano lo necesario. Cuarta S, significa seiketsu (estandarizar)
permite generar ya normas donde estan tienen que ser cumplidas. Quinta S shitsuke
(Auditar) esta dltima permite que las norma funcione correctamente. Las 5S es una
herramienta que permite que la empresa u organizacion este en constante mejora continua

y un equipo en constante desarrollo.
Meétodo de seleccion

Aldavert y Vidal (2016, p. 18). Permite identificar los elementos o materiales
innecesarios de los necesarios, depuracion de las cosas no Utiles, se puede usar tarjetas de
colores donde se identifique los elementos de acuerdo a lo que indique la leyenda de los
colores se toma un plan de accion, control e informes. Se tiene resultados como, espacios

libres, identificacion de la mercaderia y disminuye el grado de accidentes.
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Método de organizacion

Aldavert y Vidal (2016, p.18). Consiste en que cada elemento o materiales deben de
estar ubicados en sus lugares establecidos, identificando de forma rapida donde estan los
materiales solicitados donde se optimizan los tiempos en busqueda de los materiales. Se
maneja los controles visuales, marcacion de la ubicacion, marcacion de colores e
identificar los contornos. Generando unos resultados como mejor apariencia de las areas y

ayuda a identificar cuanto es el peso que te falta.
Método de limpieza

Aldavert y Vidal (2016, p.18). Después de ser identificado los materiales
innecesarios se procederd a ser eliminado, asegurando que se encuentren en buen estado.
Generando espacio para las herramientas que se usaran constante mente o nuevos utiles.
Los resultados a obtener seran, aumentar la vida Gtil de una herramienta, disminuye la
probabilidad de extraer enfermedades, menos accidentes, mejor visibilidad de la zona ante

el personal y ayudad a prevenir y eliminar mayores dafos a la ecologia.
Método de estandarizacion

Aldavert y Vidal (2016, p.18). Consiste en diferenciar con facilidad una situacion
anormal de una normal, atravesé de normas siendo visibles para todos, manteniendo la
limpieza. Puntos a medir, reglamento interno, criterios de evaluacion check lis de
evaluacion y formatos. Posterior se tendran unos resultados el personal conocera
profundamente el equipo y elementos de trabajo, se evitan errores de limpieza que puedan

afectar a la operacion,
Meétodo de control o disciplina

Aldavert y Vidal (2016, p.18). Consiste en mantener las 4 s ya mencionadas
teniendo como resultado una disciplina y desarrollando capacidades eficientes. Puntos a
tratar, capacitacion al personal, habito de limpieza, usar los equipos de proteccion, respetar
y hacer respetar las normas de trabajo. Resultados por presentar evitar sanciones, mejora
de la eficiencia del personal, reduccién de los errores y el personal es apreciado por los

jefes.

DMAIC
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Berengueres (2009) manifiesta que Kaizen significa mejora continua, existen
muchas formas para mejorar un servicio, oficina o fabrica a través de la implementacion
siendo un factor que necesita disciplina. Por ello se requiere del método de las 5s, el

método DMAIC y el método de los 7 desperdicios.

Segln Berengueres, menciona que en el método de los 7 derroches o también
Ilamados Gemba, si logramos identificarlos los elementos, nos generara beneficios ya que
estariamos eliminada muda “todo aquello que no nos genera valor”. Sobre produccion,
Sobre stock, movimiento, defectos, espera transporte y por ultimo que seria el obtuvo

talento humano.
Kuehne Nagel Excellence
Definicion

KNPS, Kuehne Nagel sistema de produccion, el objetivo de KNPS es tener una
operacion esbelta libre de desperdicios, mejora la calidad de nuestros servicios, aumentar
productividad, reducir costos innecesarios, mantener la seguridad en los procesos y
contribuir con el cuidado del medio ambiente y se centra mas en las personas, los procesos

y sistemas para siempre ser excelentes en nuestro trabajo. Este sistema esta representado a

través de una rueda.
La rueda KNPS

Esta rueda fue desarrollada para mostrar nuestro enfoque global y nuestra estrategia
de excelencia. Se comienza a trabajar desde el centro hacia afuera. KNPS se posiciona en
el centro para indicar que debe de ser el centro de todas nuestras operaciones. Después

viene el circulo con 4 puntos, estos son:

Cliente es el principal objetivo, procesos es el enfoque en los procesos para
eliminar los desperdicios y crear un rendimiento consistente, pasion en las personas deben
sentir pasion por la mejora de nuestros procesos y sistema es tener un sistema robusto para

la gestion de la productividad, la calidad y el rendimiento de la empresa.

En el siguiente circulo tenemos nuestro modelo de Excelencia K+N, si avanzamos
en sentido de los punteros del reloj por la rueda de KNPS vamos alcanzando niveles de

madurez en los sites, obteniendo operaciones de nivel mundial.
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Verde: obtener una base correcta con estandares operacionales (el estdndar minimo
para nuestros sites), bronce: el desarrollo de un enfoque de la mejora continua con las
personas y procesos para mejorar las operaciones, plata es el desarrollo e implementacion
de operaciones de calidad con un fuerte enfoque en la gestion de procesos y el rendimiento

y oro es cuando las operaciones son de nivel mundial basados en filosofias Lean six sigma.

El siguiente circulo es operar mejora continua a través del negocio, a través del
desarrollo de las personas apuntando a las herramientas de mejora de los procesos nos
enfocamos en nuestros sistemas de calidad y gestion de la produccion asegurando que

K+N se esté dirigiendo a un desempefio de clase mundial.

Desarrollando a las personas a través de las capacitaciones y entrenamientos en
operaciones, herramientas Lean Six Sigma y técnicas que puedan enfocarse en mejoras

significativas orientadas hacia la excelencia.
B. Logistica:

Ramirez, A. (2017, p.13). Adopta el concepto de logistica por el Council of Logistics
Management Professionals (CLMP), que indica que: “Logistica es el proceso de planear,
implementar y controlar efectiva y eficientemente el flujo y almacenamiento de bienes,
servicios e informacion relacionada del punto de origen al punto de consumo con el

proposito de cumplir los requisitos del cliente”.

En resumen la logistica forma parte del Supply Chain Management donde se planifica,
implementa y controla todo el flujo efectivo de manera eficiente, también el servicio de
almacenamiento de diversas mercaderias, asi como también servicios. Todo esto orientado
a la satisfaccion de los clientes. Debido a ello la Logistica es denominada en uno de los
factores mas importantes de la competitividad, puesto que con ellos se decide el éxito o

fracaso de la comercializacién de los productos.

Se conoce también que logistica es el resultado de la gestion de los tres grandes
procesos logisticos de la cadena de suministros: El abastecimiento, la produccion y la

distribucién.

Ballaou, H. (2004). Habla acerca de que la logistica es un campo relativamente nuevo
del estudio integrado de la gerencia, si es que este se compara con los tradicionales campos
de las finanzas, el marketing y la produccion. Las empresas también han llevado a cabo

actividades de logistica durante muchos afios, movimiento y almacenamiento (transporte-
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inventario). Ademés indica que la logistica afiade valor a los productos o servicios
esenciales para la satisfaccion del cliente y para las ventas.

La cadena de suministros, “Es un conjunto de actividades funcionales (transporte,
control de inventarios, etc.) que se repiten muchas veces a lo largo del canal de flujo,
mediante las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se afiade valor

para el consumidor”.
Dentro de estas actividades funcionales existen las actividades claves y la de apoyo.
Las actividades claves:

Los estdndares de servicio al cliente, sus clientes perciben la oferta de toda la
empresa en términos de precio, calidad y servicio y responden a ella de acuerdo con su
preferencia o su falta de ella. El servicio al cliente es un tema muy amplio en donde se
incluyen muchos factores que van desde la disposicion del producto hasta inclusive el

mantenimiento después de una venta.

Transporte, por lo general el transporte representa un elemento individual pero con
mucha importancia en el mundo de la logistica, esto para la mayoria de las empresas. Por
eso que un responsable de logistica deber comprender muy bien todos los temas
relacionados con el transporte. El enfoque debe estar puesto en las instalaciones y servicios
que formar parte del sistema de transporte, asi como los costos y el desempefio de los

distintos servicios que ofrece.

Manejo de inventario, Hay muchas razones por las cuales los inventarios son piezas
claves en la logistica, aun asi recién en los Gltimos afios, el manejo de inventarios ha sido
considerado como innecesario y antiecondmico, sin embargo este proceso nos ayudan a
mantener un buen servicio al cliente, reducir costos. Su objetivo implica equilibrar la
disponibilidad de los productos (o servicio al cliente), por un lado y por otro, con los costos

de suministrar un nivel determinado de disponibilidad del producto.

Flujos de informacion y procesamiento de pedidos, este proceso esta representado
por la cantidad de actividades incluidas en el ciclo del pedido del cliente, esto incluye
preparacion, la transmision, la entrada, el surtido y el informe sobre el status del mismo.

Cada uno de estos subprocesos toma un tiempo determinado. (Imagen N°2)
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FORMULACION DEL PROBLEMA

El problema de investigacion planteado es: (Cual es el impacto de la
implementacion del método de la gestion de mejora continua en el area de la Logistica —
Empresa transnacional Kuehne Nagel cliente Donaldson Perd — Colombia 2019?, siendo el
objeto de estudio la implementacion de la gestion de mejora continua en el area de estudio
0 espacio Empresa transnacional Kuehne Nagel cliente Donaldson Pert — Colombia. Dicho
problema es, también considerado por Aldavert y Vidal (2016, p.18) define que “El
método de mejora continua genera una cultura organizacional dentro de la empresa y en la
formacion del personal participante.” Es decir manifiesta que al generar una cultura
organizacional el personal se concientiza y ve la mejora continua como algo que siempre
se debe realizar, esto garantiza un buen desempefio en sus labores y eso conlleva a la
excelencia en el servicio.

Donaldson Per0 inici6 sus operaciones en agosto del afio 2014, recepcionando un
total de 15 contenedores con 20 pallets de 2.10m de altura, cada uno de ellos, todos
multicédigos, almacenando un total de 600 ubicaciones, pues estas debido a su altura,
tenian que ser dividida en dos, segun el SOP del cliente (Standard Operating Procedure) o
Manual de operaciones, la validacion de las importaciones consistia en verificar que todos
los codigos que conformaban un pallet, coincidieran con el packing list que era cargado en
Oracle desde México Peru, en 24 horas si era una contenedor y 48 horas si eran dos, es
decir que si se recepcionaba un contenedor el lunes, este deberia estar validado e ingresado
el dia martes y si el dia lunes se recepcionaban 2 contenedores, uno era ingresado el martes
y el otro, el dia miércoles. Una vez terminado el proceso de validacion, el lider de
operaciones debia verificar que todos los cddigos en el packing list que estaban en zona de
transito del sistema, se hayan validado y trasladado a las ubicaciones disponibles en el
almacén, es decir trasladar desde transito a disponible para venta, légicamente.

Por ser inicio de operaciones, el cliente necesitaba que la mercaderia se encontrara
disponible lo mas pronto posible en el sistema y debido a ser pallets multicodigos y sin la
experiencia adecuada, Kuehne + Nagel no lograba cumplir con el tiempo establecido para
los ingresos, otro error que se origino, es que se declararon muchos codigos faltantes y
sobrantes al terminar la validacion; Como el cliente necesitaba iniciar con sus ventas paso
por alto estas observaciones y empez0 a solicitar la preparacion de sus érdenes, puesto ya

tenia ventas en espera.
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Cabe mencionar que los primeros picking no salieron correctamente ya que el
tiempo de preparacion y de despacho no estuvo dentro de lo acordado, asi como la
capacidad de atencién, no era la ofrecida. La productividad de picking mapeada fue de
25.08UU/HH.

En septiembre del 2014 se realizé la presentacion de los primeros indicadores de la
cuenta correspondientes al mes de agosto y no se obtuvieron buenos resultados, puesto que
la cuenta se encontraba en curva de aprendizaje; Sin embargo se dejo claro que la meta era
siempre apuntar a la mejora de indicadores. (Anexo 1).

Durante los meses siguientes, se detectaron muchos errores y reclamos, por parte de
los clientes finales, asi como la del mismo Donaldson, uno de ellos era la alta cantidad de
unidades faltantes y sobrantes dentro del inventario.

Como se puedo apreciar en el anexo 1, se obtuvo un desempefio por debajo del
target ofrecido durante el 2014, esto generd una insatisfaccion al cliente en donde
necesariamente solicitaba una mejora, puesto que la mayoria de ellos se debia a no
encontrar las unidades en las ubicaciones direccionadas por el sistema, debido a que todo
los pallets de almacenamiento eran multicodigos.

Como se indicé en el proceso de validacion de importacién, segun SOP, los pallets
de origen llegaban con 2.10m de altura multicodigos donde se podian encontrar mas de 10
a 15 SKU por pallet, por lo que se tenia que realizar era una validacion de todos los
cddigos que venian en el pallet y verificar si estaban en el packing list e ir sumando si
coincidia la cantidad o habian discrepancias, por lo general siempre se declaraba sobrante o
faltante en las importaciones. (Anexo 2).

Este proceso al no estar estandarizado, origin6 a que se encuentren diferencias al momento
del picking y se originaban reclamos por parte del cliente.

Debido a esto el inventario general realizado en enero del 2015, en donde se contd
con la presencia del Gerente de la cuenta Perfecto Alvarez, quien vino desde México, no
tuvo un resultado aceptable, puesto que el resultado final dio un total del 3.57% de
diferencias, tal como se puede apreciar en la tabla inferior.(Anexo 3).

JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Identificar ;De qué manera la implementacion del método de la mejora continua
genera beneficios en el area de la Logistica internacional en la empresa Kuehne Nagel

cliente Donaldson?
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Por ultimo, la siguiente investigacion tendra su soporte en las entrevistas que se
realizaran a los jefes y/o supervisores de la empresa Kuehne Nagel responsables de la

cuenta Donaldson. La respuesta quedara expresada.

-Tedrica: Se obtendrd material informativo de libro, revistas con fuentes
bibliogréaficas que permita recopilar abundante informacion para tener un marco tedrico de
referencia. Considerando el método de mejora continua en el area de distribucion, se

contara con el analisis documentario y apreciaciones de algunos actores.

-Metodoldgica: La investigacion asumio, al decir de Katayama (2014, p 17). La
investigacion cualitativa es aun un paradigma emergente y en formacion. [...] desarrollo de
la metodologia de la investigacion cientifica, constituye un acercamiento novedoso a una
serie de fendbmenos que no son medibles escapando de la investigacion de la metodologia

tradicional.

-Préctica: Se considera asi cuando esta posee un desarrollo que ayuda a dar
solucién a un problema o que por lo menos pueda proponer o establecer estrategias que al
ser aplicadas permitiran una contribucion para lograr resolverlo. En esta ocasion la
investigacion esta orientada a identificar los puntos que se usaron para la implementacién

de la mejora continua con el cliente Donaldson

-Relevancia: En el &mbito humanista, cultural, social y ambiental, los resultados de

la investigacion son importantes porque permiten la optimizacion de los recursos.

-Contribucion: La contribucion de los resultados de la investigacion consistiria en
orientar mejor la productividad desde origen hasta el destino de las mercaderias del cliente
Donaldson, reduciendo tiempos a los personales encargados del area.

1.5 SUPUESTOS / OBJETIVOS DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
Objetivo General

En concordancia con el problema de investigacion formulado el objetivo de la
investigacion es: Identificar los procesos de la mejora continua desde origen hasta el
destino final de la mercaderia del cliente Donaldson en el afio 2109. Mediante la
orientacion de las conclusiones teoricas de estudios realizados y la evidencia empirica a

recogerse de la empresa transnacional Kuehne Nagel.
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Il. METODO
2.1 Disefio de investigacion

El disefio de esta investigacion concurre el contexto de un estudio de casos. El estudio de
caso dado que es una herramienta valiosa de investigacion, ademas de que su mayor
fortaleza radica en que a través del mismo se mide y registra la conducta de las personas
involucradas en el fendmeno estudiado, y esta informacion se obtendra mediante una

entrevista no estructurada aplicada directamente.

Hernandez (2014, p.7) Hace mencion que el enfoque cualitativo tienen como
particularidad hacer preguntas oportunas a través de entrevistas con el objeto de

comprender el contexto o realidad desde el punto de vista de lo investigado.
2.2 Escenario de estudio.

El escenario donde se realizara el estudio sera en las instalaciones de la empresa Contract
Logistic Kuehne Nagel Peru, ubicada en Lurin.

2.3 Participantes.

Los participantes de la investigacion en calidad de informantes sera el Area de
administracion como de operaciones. Se toma ambas areas para planificar la informacion

tanto en el ambiente operativo como administrativo.
2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

Se haré uso de la entrevista semi-estructurada, partiendo a una entrevista con la finalidad
de obtener toda la informacion necesaria. Para poder generar la recoleccion de datos, la
investigacion presentada usara la técnica denominada entrevista a los actores de la presente

investigacion.

Para Denzin y Lincoln (2005, p, 643,) la entrevista es un intercambio de informacién
donde se realiza “una conversacion, es el arte de realizar preguntas y escuchar respuestas”
funciona como una técnica de recoleccion de datos, de las caracteristicas del personal de la
empresa Kuehne Nagel Contract Logistic, ubicado en Lurin.

2.5 Procedimiento.
Se procedié a implementar la metodologia 5S a la cuenta Donaldson Pert y el la

herramienta DMAIC para el analisis e implementacion de la mejora.
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2.6 Método de anélisis cualitativo de la informacion.

Para Denzin y Lincoln (2005, p, 643,) la entrevista es un intercambio de
informacion donde se realiza “una conversacion, es el arte de realizar preguntas y escuchar
respuestas” funciona como una técnica de recoleccion de datos, de las caracteristicas del

personal de la empresa Kuehne Nagel Contract Logistic, ubicado en Lurin

Para la presente investigacion se usard un analisis interpretando textos de la
entrevista luego de ser transcritas de forma textual en el software alta TI, codificaciones,
categorizaciones si fuera necesario se realizaria un comparativo para detectar similitudes,
empleando diagramas, organigramas, flujogramas o mapas mentales, etc. El trabajo de
desarrolla de manera inductiva, comenzando de manera individual con cada discurso,
testimonio o memorando, siguiendo después con el analisis grupal para llegar al final del

fenémeno de estudio
2.7 Aspectos eticos.

La presentacion de datos en el presente documentos, son fidedignos, respetando la
propiedad intelectual de los autores citados. Se elabor6 dicha investigacion con honestidad

y de modo objetivo, sin intento alguno de plagio o copia.
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I1l. RESULTADOS
Resultados

Se realiza el desarrollo del proyecto de mejora de la cuenta Donaldson, utilizando la
herramienta del DMAIC.

DMAIC — Etapa de Definir, se define el problema, mediante la voz del cliente, el
cual es “Mejorar los procesos tanto inbound como outbound, asi como disminuir los
reclamos de los clientes finales”. (Anexo 5). Como parte de los procesos seleccionados
para su revision se consideran: el proceso de validacion de importaciones, el ordenamiento

del almacén y el proceso de picking.

DMAIC - Etapa de Medir, se revisa cada caso iniciando con la validacion de
importaciones, revisando primero su mapa de proceso (Anexo 6), ademas la productividad
era de 122.86UU/HH (Anexo 7). En la segunda revision con respecto al ordenamiento de
almacén, se tiene que DP cuenta con 780PP donde el 64% son multicodigo y la diferencia
monocodigo. Para la ultima revision, se tiene que el picking demanda la descarga de
aproximadamente 100 pallets, puesto que se tenia un SKU almacenado en varios PP.

(Anexo 8), asi como la productividad mapeada que es de 57.72UU/HH (Anexo 9).

DMAIC — Etapa de Analizar, con respecto a los 3 puntos de mejora, se realizé un
Pareto para determinar el 80/20, de las posibles causas del problema. (Anexo 10); luego de
ello se realizd el andlisis Causa — Efecto, utilizando la herramienta conocida como
ISHIKAWA. (Anexo 11)

DMAIC — Etapa de Implementar, con las causas definidas, se realiz6 la técnica Ilamada
lluvia de ideas para encontrar las posibles soluciones (Anexo 12) de los cuales se procedid

con las siguientes implementaciones:

1. Se solicité que la fabrica de Aguas Calientes (México) pudiera consolidar los SKU
por pallet y no paletice por SO, ya que esto hace que se generen multicddigos.
(Anexo 13).

2. Para el disefio del almacenamiento, se realiz6 un analisis de ABC a los SKU para
determinar las posiciones adecuadas de cada uno de ellos, es decir un
almacenamiento estratégico para la facilitacion del sacado. Para ello se tendrian que
consolidar los SKU para que los PP se conviertan en monocodigos y solo

multicddigos en el ler nivel (Anexo 14). Luego de la consolidacion el layout se
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veia mas ordenado (Anexo 15), luego se procedié a ubicar cada SKU segun el
andlisis realizado (Anexo 16). Para identificar el ranking en el layout se determind
con un color amarillo los codigos “A’, verde los “B” y rojo los “C” (Anexo 17).
Una vez realizado los traslados, el layout quedd de esta manera. (Anexo 18)

3. Se creo una plantilla de validacion, la cual fue estandarizada y homologada por el
area de QSHE, actualmente se sigue utilizando. Cabe mencionar que este proceso
de validacion fue replicado en la Bodega de Siberia — Bogota — Colombia para la
estandarizacion de procesos regionales de Donaldson. (Anexo 19). Asi mismo el
nuevo mapa de proceso del inbound, se modificd y estandariz6, quedando como se
muestra en el anexo 20.

4. También se configuro las zonas del Oracle para el picking, definiendo como
prioridad el primer nivel llamado PKG y si no se encontrase aqui el SKU se
solicitaria de altura o la zona RAC. Esto debido a que no habia una prioridad de
sacado por parte del sistema (Anexo 21).

Con estos cambios la nueva productividad de picking aumenté a 259UU/HH a

comparacion de la inicial de 57.71UU/HH, hubo un incremento de 350% (Anexo 22).

Si la demanda hubiera aumentado sin utilizar KNPS, se hubiese tenido que
contratar a 5 personas mas para la cuenta, esto no hubiese sido rentable (Anexo 23). Se
puede observar también en el anexo 24, que la cantidad de FTE reales sobrepasa la
cantidad de FTE requeridos, esto se debe a que un modelo sin KNPS presenta muchos

desperdicios en los procesos, generando gastos, tiempos muertos.

A nivel de FTE hubo una reduccion de 2FTE, visualizando el ahorro a nivel de
dinero, se muestra en la siguiente tabla como el GP/FTE ha ido incrementando de manera
positiva, esto quiere decir que hubo rentabilidad, asi como un ahorro de 4.3K mensuales se

marca una proyeccion anual de 51.6K para la cuenta DP. (Anexo 25)

DMAIC - Etapa de Controlar, el proyecto explicado se llamd “Restructuracion

de Layout Donaldson Peru”, el cual tuvo como objetivo:
1. Optimizar las pp (pallet positions) ocupadas por el cliente.
2. Aumentar la productividad de picking

3. Mejorar los indicadores regionales.
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Tuvo un margen de duracion de 3 meses y los procesos que se revisaron fueron

tanto de inbound como el de outbound, por ello se debio realizar un W1 de ambos procesos.

Para el plan de control del proyecto DP, debe ser que siempre se verifique que los
primeros niveles contengan todos los SKU de alta rotacién en PP multicodigos y en los

niveles altos PP consolidados es decir monocddigos.
Anélisis de la entrevista

En lo que refiere al objetivo general que es “Identificar los procesos de la mejora
continua desde origen hasta el destino final de la mercaderia del cliente Donaldson en el
afio 2109” se realiza una entrevista para poder “Identificar las herramientas que se
utilizé6 para la mejora de los procesos en la cuenta Donaldson Peru-Colombia”,
(Entrevistado 1), como parte del equipo de trabajo del proyecto de la cuenta Donaldson, mi
participacion fue 100% operativo, sin embargo fuimos capacitados por el area de KNPS
para la culturizacion y uso de las herramientas del LSS, en la cual puedo identificar el uso
de la metodologia DMAIC, asi como la identificacion de desperdicios. (Entrevistado 2), el
método de la identificacion de MUDAS o desperdicios dentro del proceso de validacién de
las importaciones, fue uno de las principales tareas que se nos asignaron, puesto que asi
podriamos buscar alternativas de solucion para eliminar estos procesos que no generaban
valor a la cuenta. (Entrevistado 3), en el proceso del analisis del proyecto de la cuenta
Donaldson, se utilizaron muchas herramientas LSS, donde se inicia el desarrollo con la
metodologia DMAIC e identificacion de desperdicios, posterior en la etapa de
implementacién fue necesario realizar un PARETO y un diagrama de ISHIKAWA para la
identificacion de problemas y poder encontrar las soluciones, realizando una lluvia de

ideas con el equipo de la cuenta.

Con respecto a “Identificar los desperdicios que se encontraron durante el
desarrollo del proyecto Restructuracién del Layout - mejora de productividad en
Picking de la cuenta Donaldson” se obtuvo la siguiente informacion: (Entrevistado 1), El
desperdicio del Movimiento, fue uno de los que resaltd en la identificacion, puesto que en
el proceso era muy evidente la cantidad de traslados que el auxiliar debia realizar para
completar el proceso de sacado. (Entrevistado 2), se pudo identificar también el
desperdicio de Espera, puesto que la complejidad de busqueda de un SKU en un almacén
donde el stock fisico no coincidia con el logico, conllevaba a que el operador realice

busquedas de pallet en pallet en ubicaciones altas para poder encontrar el SKU solicitado,
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mientras tanto el auxiliar de picking se quedaba esperando a que el operador concluya la
actividad. (Entrevistado 3), otro desperdicio identificado fue Maquina, puesto que el
operador tenia de desplazarse por los racks asignados a la cuenta para buscar los SKU

solicitados para el picking, ya que el stock no estaba sincerado con el fisico.

Uno de los puntos méas importantes en la implementacion de proyectos es el control
y seguimiento en el tiempo para asegurar el cumplimiento de las implementaciones y
mejoras, por ello se debe “Identificar qué elementos se usan para para mantener la
implementacion en el tiempo”, (Entrevistado 1), La capacitacion a todo el personal de
manera constante con la finalidad de recordar los procesos, asi como a los nuevos que
forman parte de la cuenta con la implementacion, el punto clave es el almacenamiento de
SKU. (Entrevistado 2), el control del stock es muy importante para poder visualizar si se
sigue almacenando bajo la metodologia que se implementd, multiSKU en los primeros
niveles y monoSKU en los niveles altos, esto con la finalidad de mantener siempre el orden
del almacén. (Entrevistado 3), cuando se terminé el proyecto de implementacion se cre6 un
archivo en Excel, el cual es un reporte que se alimenta con el stock diario del Oracle, este
archivo te indica el status actual del Layout, es decir te indica la cantidad de paletas mono
y multi SKU, cuantos pallets se deben consolidar, la ubicacion de los codigos por ABC, el
uso de este archivo es muy importante para poder mantener la implementacion durante

todo el ciclo de vida del cliente.

“Identificar de qué forma influyo la certificacion Green Level al Cliente
Donaldson 2016.”, (Entrevistado 1), La certificacion de Green level se realiz6 cuando el
proyecto de Donaldson ya habia concluido, si bien es cierto la concientizacién del uso de
las 5S se realizd durante el proyecto, esta postulacion contribuyé a reforzar lo aprendido
durante el proyecto de mejora. (Entrevistado 2) Para el cliente Donaldson, fue una garantia
haber certificado como Green level, puesto que se cumplirian de manera limpia y ordenada
los procesos implementados en el proyecto. (Entrevistado 3), la certificacion es otorgada
por cumplir con la metodologia 5S en el almacén, esto incluye estandarizacién de todos los
procesos definidos para el site, asi como la los procesos de las cuentas. Es por ello que esto

garantiza a todos los clientes la garantia de tener procesos limpios.

Posterior a la certificacion Green, Kuehne + Nagel obtuvo la certificacion Bronce el
cual es otorgada por la participacion de proyectos de mejora con fines de ahorro.

“Identificar de qué forma influyo la certificacion Bronce Level al Cliente Donaldson
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2016”, En esta ocasion todos estuvieron de acuerdo que la certificacion no influy6 en nada
para la cuenta, puesto que durante el periodo de postulacion no hubo un proyecto activo de

la cuenta Donaldson.

Entrando ya a los procesos de la cuenta, hubo cambios en todos ellos, de los cuales
hubo participacion de todos los procesos desde el punto de inicio hasta el final,
“Identificar si la recepcion participo en el proyecto "Restauracion del LAYOUT -
Mejora de productividad en el picking", (Entrevistado 1), Al contar con las 5S en el
proceso y en coordinacion con la fabrica de Aguas Calientes, nos pudieron enviar los
pallets consolidados y esto nos ayudaba a realizar un proceso mas ordenado para la
validacion de SKU, cabe mencionar que hizo también que la productividad de validacién
aumente. (Entrevistado 2), el proceso de recepcién y validacion influencié mucho en el
proyecto, porque antes se tenia que hacer una busqueda de todos los pallets para encontrar
un SKU vy se declaraban muchas discrepancias debido a que no se encontraban las unidades
que indicaban el packing list, también habian muchos desperdicios en este proceso, tales
como espera y movimiento. (Entrevistado 3), El proceso de recepcion y validacion de
mercaderia fue modificado con la finalidad de mantener el orden estandarizado en la
cuenta, aumentando la productividad de ella puesto que se aplicd 5S en el proceso. Este
nuevo flujo fue replicado en las operaciones de Donaldson Bogota — Colombia.

Una vez revisado el proceso de validacion, que es el inicio de las operaciones en
warehouse, el segundo punto mas importante de la implementacion del proyecto de mejora
fue el almacenamiento, puesto que se identificO como pieza clave para el aumento de las
productividades de picking, “ldentificar si el Almacenamiento participo en el proyecto
"Restauracion del Layout - Mejora de productividad en el picking”, (Entrevistado 1),
influyé mucho porque al tener el almacén consolidado, ayudaba a la reduccion de paletas
para el picking y con esto se mantenia mas ordenado. (Entrevistado 2), el almacén se
apreciaba ordenado y con ello era méas facil realizar inventario ciclico, utilizando una
canastilla y el elevador, se era capaza de realizar la contabilizacién de unidades por SKU
por pallet, este cambio, nos facilité los procedimientos a todo el equipo. (Entrevistado 3),
El redisefio del almacén, fue el enfoque principal del proyecto de la mejora, ya que se
realizd de manera estratégica para facilitar el proceso de sacado de mercaderia, el analisis
Pareto indico que el desorden en el almacenamiento era uno de nuestros 20% de los

problemas que originaban el 80% de todos.
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El beneficio de mantener un almacén ordenado, en cuanto a configuracién de
paletas y almacenamiento de cddigos por rotacion, tuvo un impacto muy positivo con los
demas procesos puesto que facilitaba tanto el almacenamiento de nuevas importaciones
como el sacado de sku. “Identificar si la preparacion participo en el proyecto
"Restauracion del LAYOUT - Mejora de productividad en el picking', (Entrevistado
1), Trajo mucho beneficio para el proceso porque con el ordenamiento de los codigos, se
evitdo mucho el manipuleo de los SKU y todo estaba a la mano, esto aumento la
productividad de sacado y disminuy6 las horas maquinas. (Entrevistado 2), Se podian
encontrar los codigos mas rapidos e incrementamos la productividad de picking de 15
pallets a 70 si hablamos de capacidad en preparacion de pallets para despacho.
(Entrevistado 3), El proceso de picking, fue la etapa mas beneficiada de todo el proyecto
puesto que logré aumentar la capacidad de sacado e incrementd la productividad de
picking en un 350%, por otro lado hubo una reduccion de 2FTE lo cual logré tener un
beneficio de ahorro a Kuehne+Nagel.

Como ultimo proceso de warehouse con la cuenta Donaldson es necesario revisar
que impacto tuvieron los despachos con la implementacién del proyecto. “Identificar si el
Despacho participo en el proyecto "Restauracion del Layout - Mejora de
productividad en el picking”, (Entrevistado 1), Se lograba tener a tiempo los pallets a
despachar y con ello la validacion era mas efectiva, asi tuvimos minimos reclamos con
responsabilidad de KN de los clientes finales. (Entrevistado 2), Cumplimos con los
tiempos de despacho, porque la mercaderia estaba lista antes de que se cumpla el leadtime
solicitado por el cliente. (Entrevistado 3), Al tener un incremento de productividad en el
area de picking, los despachos fueron cumplidos al 100% dentro del tiempo solicitado,

obteniendo siempre un indicador positivo en el dispath on time.

Finalmente como buenas practicas el replicar los proyectos de mejora con otras
cuentas, aseguran la reduccion de desperdicios y satisfaccion del cliente. " Identificar si al
generar el proyecto, sirvid de atractivo para los nuevos clientes'. (Entrevistado 1),
Después de la implementacion no hubo ingreso de nuevos clientes, pero si se replico las
buenas practicas en las cuentas vecinas que ya estaban trabajando con KN (Entrevistado 2),
Al finalizar el proyecto en la cuenta no hubo un ingreso nuevo en el complejo, sin embargo
fuimos reconocidos por el cliente, en base a nuestros resultados, como la mejor cuenta

regional de Donaldson, es decir tuvimos mejores numeros que Colombia y Chile.
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(Entrevistado 3), Realmente el proyecto no fue vendido ni ofrecido a otro cliente como
atractivo de la empresa, sin embargo si sirvié para replicar el modelo en la misma cuenta
Donaldson Colombia en el 2016. Por otro lado cuentas de otro rubro copiaron el disefio de

almacenamiento para el incremento de sus capacidades de atencion, tales como Colloky.
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IV. DISCUSION

La presente investigacion titulada la gestion de mejora continua en el area logistica
empresa transnacional Kuehne Nagel cliente Donaldson — Colombia, 2019. De acuerdo a

los objetivos planteados se discute lo siguiente:

Referente al objetivo especifico 1, sobre las herramientas que se utilizaron para la
mejora de los procesos de la cuenta Donaldson — Per(, los expertos mostraron
conocimiento en las distintas herramientas del LSS que se emplearon, una de ellas fueron
las 5S, el cual les ayud6 a obtener procesos mas limpios y ordenados, contribuyendo asi
con el aumento de las productividades generales, esto se puede fortalecer con lo que indica
Abuhadba (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Metodologia 5 s y sus influencias en
la produccion de la empresa Tachi S.A.C. 2014” que tuvo como objetivo determinar de qué
manera la metodologia 5 s influye en la produccion de la empresa Tachi S.A.C. - 2014. y
tuvo como conclusién: que al emplear el manual de las 5s de Héctor Vargas, permitio
identificar los procesos y beneficios que se pueden obtener a un largo y mediano plazo.
Contribuyo con mejoras en la produccion y el compromiso de los trabajadores, al reducir
tiempos y energia. Brindando a la empresa un enfoque en las transformacion de utilizacion

de bienes y servicios.

Con respecto a los desperdicios que se encontraron durante el desarrollo del proyecto
“Restructuracion del Layout- mejora de productividad de picking”, como objetivo
especifico 2, es una de las etapas de las 5S en donde el personal capacitado debe evaluar
las actividades, objetos, herramientas, que no generan valor en los procesos, con la
finalidad de eliminarlos, reasignarlos, entre otros, realizando esto, la cuenta DP pudo
aumentar su productividad de picking en un 350%, incrementando asi la capacidad de
atencion, esto mismo indic6 Flores (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Analisis y
propuestas de mejora de procesos aplicando mejora continua, técnica Smed, y 5S en una
empresa de confesiones” tuvo como objetivo mejorar el proceso actual de produccion de
una empresa de confecciones mediante estudio de métodos y aplicacion de herramientas
Kaizen, técnica Smed y 5S, para poder asi mejorar la productividad, reducir tiempos de
fabricacion, disminuir costos de produccion y establecer una metodologia efectiva de
trabajo, donde finalmente tuvo como conclusion: que con la implementacion de la
propuesta de mejora. La produccion de los polos se doblara a 140 polos al mes, reduciendo

el tiempo unitario a un 15% con esta nueva distribucion de almacén obtendran 3500
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minutos al mes a favor. Estableciendo la estandarizacion se obtendra incrementos en la
productividad y en la rentabilidad del negocio, permitiendo a la empresa participar en el

mercado y captar clientes.

Sobre el objetivo especifico 3, donde se resalta la identificacion de los elementos
gue se usan para mantener la implementacién en el tiempo, los miembros que desarrollaron
el proyecto indican como fase fundamental de la herramientas de las 5S, la
estandarizacion, puesto que todos las implementaciones se deben replicar y mantener para
evitar regresar a cuando no se aplico KNPS y para ellos es necesario documentar
procedimientos, manuales a través de gestion visual, WI. Esto mismo es indicado por
Herrera (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Implementacion de la metodologia 5S
en el laboratorio de no metélicos FIQ-UNCP 2017” tuvo como objetivo: determinar la
infraestructura de la implementacion de la metodologia 5S en el proceso productivo en el
laboratorio de N° metalico en base a los principios de las 5S: clasificacion (serie), orden
(seiton), limpieza (seiso), estandarizacion (seiketsu) y disciplina (shitsuke), que tuvo como
conclusion: Que a través de la estandarizacion se puede lograr establecer procedimientos
de trabajo generando formulas estdndar que ayudaran a mejorar continuamente, lo que

genera.

El objetivo especifico 4, indica si la certificacion Green Level que es la primera
etapa de la rueda de KNPS, tuvo un impacto con el cliente DP, en donde se puede decir
que la llegada de KNPS y la concientizacién de las herramientas del LSS, impacto de
manera positiva no solo a la cuenta de Donaldson, sino a las deméas cuenta en donde se
replicaron las mejoras, esto puede reforzarse con las investigaciones de los distintos
autores que finalizaron su conclusiéon mostrando favorecimiento en las empresas por la
aplicacion de estas herramientas, autores como Herrera (2017) en su tesis de licenciatura,
titulada “Implementacion de la metodologia 5S en el laboratorio de no metalicos FIQ-
UNCP 20177, Flores (2017) en su tesis de licenciatura, titulada “Analisis y propuestas de
mejora de procesos aplicando mejora continua, técnica Smed, y 5S en una empresa de
confesiones”, Hernandez (2016) en su tesis de licenciatura, titulada “propuesta de
implementacién de la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres

aeronauticos de reparacion en Bogota D.C.-Colombia”, entre otros.

El objetivo especifico 5, indica si la certificacion de Bronce Level influyo en la

cuenta DP, en donde se puede discutir lo manifestado por los expertos que respondieron
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que durante la certificacién de Kuehne Nagel para obtener la segunda categoria de la rueda
de KPNS, Donaldson no tuvo participacion, puesto que el proyecto ya habia culminado, si
bien es cierto la cuenta no participo, la obligacion de mantener como cultura el desarrollo
de proyectos de mejora, asi como el entendimiento de las distintas herramientas que se
utilizan para ello, garantiz6 que los miembros de la cuenta Donaldson fortalezcan sus
conocimientos para que logren mantener el proyecto activo, de lo contrario la cuenta
hubiera regresado a sus inicios. Es por ello que siempre se debe mantener el control de los
resultados y esto se logra comparando los tiempos en donde no se aplicaba KNPS y los
tiempos reales actuales, donde ya se muestra que hay KNPS, asi como lo indica Cabrera
(2014) en su tesis de licenciatura, titulada “Propuesta de mejora en los procesos logisticos
de un centro de distribucion de una empresa de tiendas de conveniencias mediante el uso
de técnicas de simulacion”, tuvo como objetivo obtener resultados similares a la realidad
comparandolos con los tiempos anteriores, para poder simular las mejores estrategias y con

ello definir los procesos a seguir para lograr la mejora continua.

Asi como muchos autores coinciden en como las herramientas de la mejora
continua influyen en resultados positivos para sus distintos procesos y empresas, DP
mejoro considerablemente aumentando sus ventas y con ellos el crecimiento de fidelidad
con Kuehne Nagel, alargando su ciclo de vida y esto conllevo a mas rentabilidad para la

empresa.

Cada caso revisado en las distintas tesis, muestran los resultados de estas
herramientas, sabiendo que estamos hablando de una metodologia internacional, quiere
decir que esto se puede replicar para distintas operaciones y/o procesos, obteniendo el
mismo resultado que todos, crecimiento y mejoras. Es por ello que Kuehne Nagel utilizo el
proyecto de Restructuracién de Layout y aumento de productividad que se realizo en la
cuenta de Donaldson para replicar este disefio con todas las cuentas que ya trabajan con
ellos actualmente. Es decir el analisis de ABC y el ordenamiento segun rotacion, ayuda
mucho a reducir desperdicios de movimiento y espera, en los procesos de sacado, con esto
se puede decir que como parte del objetivo especifico 10, el proyecto de mejora en la
cuenta DP no sirvi6 de atractivo para la captacion de nuevos clientes, pero si para lo que ya

trabajaban con Kuehne Nagel.

Como parte de los objetivos generales de la investigacion, se debe identificar de

qué manera los procesos de la cuenta DP tales como la recepcion, el almacenamiento, la
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preparacion de unidades, asi como los despachos participaron en el proyecto
“Restructuracion de Layout — aumento de productividad de picking”, en donde los expertos
del proyecto indicaron que después de la implementacién de KNPS en la cuenta todos los
procesos mencionados tuvieron participacion activa para el logro del objetivo, iniciando
con el cambio de flujos en la recepcidn, puesto que esta deberia adaptarse al nuevo disefio
de almacenamiento estratégico para que no afecten con el proceso de sacado de
mercaderia, es decir cada proceso tiene un impacto en el siguiente. En cuanto a la
recepcion, esta implementacion aumento su productividad de validacion de importacion y
con ello se logré cumplir con leadtime de 24hrs, el nuevo modelo de almacenamiento
influyé a que la productividad de picking aumente de 57.71 UU/HH a 259 UU/HH, por
ello el cumplimiento de los despachos logré cumplir con el target acordado. En conclusién
aplicar la herramienta del LSS mejora considerablemente los resultados, tal como indica
Hernandez (2016) en su tesis de licenciatura, titulada “propuesta de implementacion de la
herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronduticos de
reparacion en Bogota D.C.-Colombia” tuvo como objetivo implementar la herramienta de
mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronauticos de reparacion en Bogota
D.C- Colombia, con la finalidad de tener un control y correcto almacenaje de todas las
herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento que realizan los diferentes
talleres reparadores para asi garantizar un servicio seguro a todos los usuarios del
transporte aéreo. Finalmente tuvo como conclusion: después de implementar el método
japonés de las 5s, se obtuvo una mejora en el centro de trabajo o lo que se acostumbraba
tener logrando generar en cada personal desde almacén hasta gerencia la cultura
organizacional. Asi mismo se delegaron responsabilidades a cada colaborador de la
empresa, previamente a una capacitacién donde se le midié el inicio y el final obteniendo
una diferencia de 38%, demostrando que se puede inculcar una cultura organizacional a

pesar de las barreras que nos genera el habito de cada persona.
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V. CONCLUSIONES
En mi investigacion sobre ¢Cual es el impacto de la implementacion del método de
la gestion de mejora continua en el area de la Logistica — Empresa transnacional Kuehne
Nagel cliente Donaldson Pert — Colombia 2019?, donde podemos sefialar que a raiz de los
malos resultados que se obtuvieron dentro de la curva de aprendizaje con Kuehne Nagel, el
cliente solicitd una mejora en sus procesos puesto los malos indicadores estaban
comprometiendo su confianza con sus clientes finales, asi como acortando el ciclo de vida

con Kuehne Nagel.

A raiz de ello se realizé un proyecto de mejora utilizando distintas herramientas del
Lean Six Sigma, las cuales contribuyeron en la mejora de los procesos, recuperando la

confianza del cliente, asi como el incremento de sus ventas.

Desde el 2015 que se realizo el proyecto de mejora hasta la fecha la cantidad de
unidades despachadas, asi sus indicadores de gestion, se han mantenido en constante
incremento, esto debido a la mejora de las productividades de cada proceso revisado, los
cuales se pudieron trabajar a raiz de las herramientas del Lean Six Sigma, tales como las
5S, DMAIC, PARETO, entre otras. Cabe mencionar que debido a ello, Donaldson en el
2016, solicito replicar los procesos de Per( en la bodega de Bogotad — Colombia, con la
finalidad de estandarizar todas las mejoras realizadas, para toda la region y garantizar los

mismos resultados.

En la actualidad DP sigue siendo considerado como una de las mejoras cuentas de
la regién, seguido por Colombia y Chile, es decir que el proyecto de mejora continua tuvo

un impacto positivo para la empresa distribuidora de Filtros.

Se concluye en relacion al objetivo general y en acuerdo con las distintas
investigaciones mencionadas en el desarrollo de mi trabajo, las herramientas que ayudan
con la mejora continua, contribuyen favorablemente con los resultados de las distintas

empresas, asi como sucedié con Donaldson Pert — Colombia.
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VI. RECOMENDACIONES

La siguiente investigacion tuvo su soporte en las entrevistas brindadas por el equipo de la
cuenta Donaldson, quienes compartieron toda la experiencia y participacion del desarrollo
del proyecto de mejora continua de DP. Este proyecto significo un gran paso para Kuehne
Nagel, puesto que sirvio para concientizar a todo el equipo en el uso de las herramientas

del LSS para la implementacion de mejoras.

Como recomendacion para que todas las implementaciones que se realicen, no solo
las que se desarrollaron en DP, sino que hablando de un tema mas en general, todo cambio
debe estandarizarse mediante flujos, mapas de procesos, WI, gestion visual,
modificaciones de SOP, etc., con la finalidad de que se cumplan todos los pasos que
conllevan a la mejora continua, de lo contrario, el proceso se vera afectado cuando haiga

algiin cambio de personal o ingreso de nuevos lideres.

Otra recomendacion, como parte final de las herramientas como las 5S o el
DMAIC, la etapa de control es necesario para poder identificar si es que todo este
marchando segun la planeacion, esto se puede llevar a cabo mediante auditorias semanales,

mensuales, segln lo que requiera el proceso.

Por otro lado tener siempre un plan de accién para cuando se detecte que hay

alguna falla u error, para poder corregir y seguir con los procesos establecidos.
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ANEXQOS

Anexo 1: Indicadores septiembre 2014

Azosto §6.57 57.14 8035 100.00 9235 8571 8058 90.85
Septimmbre 8333 8125 95.00 100.00 10000 8571 90.38 90.85
Dctubrs 80,00 9524 10Q.00 10Q.00 100.00 3571 9349 90.85
Noviembre 8333 8722 8722 100.00 93.81 8571 93.58 90.85
Dicizmbire 10000 89.38 98.77 100.00 10000 8571 9554 90.85
Target 93.00 98.00 99.00 9550 9550 98.00 9733

Performance  B2.67 8404 9439 100.00 9829 8571 90.85

Fuente: Indicadores de gestion Donaldson Peru, Septiembre 2014

Resumen de indicadores mes a mes
100.00
9564
95.00 @3.40
20.00
B5.00
B0.56
20.00
75.00
20.00
Agosto Septmmbire Octubre Noviembre Diciambire
__ Perfoemance 8- Target

Fuente: Gréafico de indicadores de gestion Donaldson Peru al cierre de Diciembre 2014

Anexo 2: Pallets de importacién Donaldson de 2.10m de altura (imagen superior) y

packing list de importacion (imagen inferior)



Fuente: Fotografia de un pallet de importacion de 2.1m de altura.

Anexo 3:
KP1 - INV. CCUC0 05 DE ENERO 2016
DETALLE A INVENTARIAR LoOGICO Fisico NESULTADO TARGET
ITEMS €34 58 96.2% 99.5%
UNIDADES 33,308 L1 95.9% 99.5%
UBCACONES 318 A 95.4% 99.5%
DISCREPANCIAS
'
Taltuntes
RESULTADO GENERAL
DESEMPENOC EN UNIDADES %
TARGET SN
DEFERENCIA ER
Fuente: Resultado de inventario General de la cuenta Donaldson Pert 2015
Anexo 4:
Dock to stock Curnplimiento de validacion & Ingresa de mercaderis de 98.00%
Importacién al sistema
Picking Accuracy Exactitud de picking, &f cual s= controla mediante los errores QU 50
Internal Error detectado dentro de abmacén
Extornal Error detectado por o ciente final
Inventary Accuracy Exactitud de inventario 99.00%
Defivery On Time Entregas a tlempoe [Distribucion) 95.50%
Dispacth On Time Oespacho a tlempos {De almacén a la unidad de distriboucdidn) 95.50%
Claims Reclamo de cliente SR D0

Fuente: Target de indicadores Donaldson Pert
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Anexo 5: DMAIC — Etapa de definir (\Voz del cliente)

Voz del cliente
(voc)

Disminuir reclamos

de clientes.

Mejorar proceso de

picking

Tema de Voz del

cliente

Mejorar

indicadores

Aumentar

capacidad

Voz del cliente
medible para KN

Performance

actual: 90.85%

Productividad

actual: 57.71uu/hh

Fuente: Voz del cliente (Solicitud del cliente Donaldson Per()

Anexo 6:

LIDER DE OPERACION

AUXILIAR DE ALMACEN

| OPERADOR DE EQUIPO

INICIO

RECEPCION DE
CONTENEDOR A
TRANSITO EN
ORACLE (RECIBO)

l

IMPRESION DE
PACKING LIST

ee d

DESCARGA DE

CONFIRMACION DE
CODIGOS
ENCONTRADOS A
DISPONIBLE

ot

o

PALLETS 2.10M
MULTICODIGOS

L

COLOCACION DE
PALLETS EN ZONA DE
TRANSITO

1

REPALETIZADO A
PALLETS DE 1.50M

2

VALIDACION DE

ENFILMADO Y

CODIGOS EN EL
NUEVO PALLET

e encontraro

NO

ALMACENAMIENTO
DE PALLETS

dos los cédigo:

ENTREGA DE
PAKCING LIST CON

FIN

LAS UBICACIONES
UTILIZADAS

DESCARGAR PALLETS - ¢
Y VOLVER A REVISAR E
bl

Fuente: Mapa de proceso de validacion de importaciones Donaldson 2015

Los procesos de color celeste con el seméaforo en rojo, son los que se tomaron en cuenta
para la mejora, puesto que estos demandan mayor cantidad de tiempo en su revisién, asi
como también generan muchos desperdicios, tales como ESPERA, REPROCESO e
INVENTARIO.
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Anexo 7:

FECHA CLIENTE PALLETS UNIDADES STAFF Total Conversion Productividad x HH
mar-03-mar ~ SUDU 881869-3 40 4060 2 15:02 15.03 135.03
mié-04-mar  TGHU 984715-9 36 2575 2 10:08 10.13 127.06
jue-12-mar SUDU 851968-7 40 4358 2 17:32 17.53 124.28
lun-13-abr HASU 411046-6 35 3331 2 14:20 14.33 116.20
lun-20-abr SUDU 549027-6 39 2488 2 11:23 11.38 109.28

MIN 109.28
MAX 135.0
MEDIA 124.3
Desviacion 8.9

PROM 122.86

Fuente: Tabla de productividades de validacién de contenedores Donaldson Per 2015

Anexo 8:

[ITTH Cripthan 3 LOoCator
B105008-018-140 AIR FILTEN, PRIMARY OURALITE 32 O01708
BIOS00G-016-140 AlR FILTER, PRIPARY D URALITE 60 OO0L707

Stock del cadigo : 92 unidades
Cantidad de posicionea P2 (01706 1 TOTY
Solicitud de picling : 72 unidades

Es necesario descargar el pallets ©01707 para sacar las 60 unidades v luego el pallet
01706 para sacar las 12 restantes.

Ahora multipliquen esta actividad por todos los SELU que eran solicitados en una sola
orden de pedido, aproximadamente 25 SKU por 50,

Fuente: Ejemplo de picking antes de la configuracion del sistema Oracle

Anexo 9:

FECHA CLIENTE ORDENES CAJAS STAFF Total Conversién Productividad x HH

\ie-06-feb AUTOREX PERUANA SA 52 1230 3 08:12 8.20 50.00
mar-10feb  NEXO LUBRICANTES S.A 60 700 3 05:20 5.33 43.75
mié-11-mar ATLAS COPCO PERUANA S.A 30 860 3 06:12 6.20 46.24
dom-15-mar SANDVIK DEL PERU SA 72 1098 3 07:32 7.53 48.58
mié-25-mar NEXO LUBRICANTES S.A 83 1031 3 07:00 7.00 49.10
lun-06-abr SANDVIK DEL PERU SA 59 486 3 05:10 5.17 31.35
mar-07-abr ATLAS COPCO PERUANA S.A 19 462 3 05:20 5.33 28.88
mar-07-abr SANDVIK DEL PERU SA 24 462 3 05:20 5.33 28.88
jue-16-abr ATLAS COPCO PERUANA S.A 53 656 3 04:10 4.17 52.48
lun-20-abr NEXO LUBRICANTES SA 50 920 3 03:10 3.17 96.84
MIN 28.88

MAX 9.8

MEDIA 47.4

Desviacion 18.5

PROM 57.71

Fuente: Tabla de productividad de picking Donaldson — Perti 2015



Anexo

10:

40
35
30
25
20
15
10

Pareto - Donaldson Perai 2015

95% 97% 97% 97%
91% — = ~— % —e
86% " ® < >
o o o o o
< < g < 4

Existen 500 paletas No hay un disefio
multicodigos de

No hay un flujo ~ Reprocesos en el Solo se cuenta con PP de cédigos sin
estandarizado en picking 1 operador venta sin
el i identificar

El apilador es
compartido

B Problematicas  ==®==Frecuencia ====80-20

Falta de tiempo
para validar

Falta de escalera
para picking

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Fuente: Grafico del 80/20 realizado a la cuenta Donaldson Pert 2015
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Anexo 11:

DIAGRAMA ISHIKAWA

MANO DE OBRA

Pallets multicédigos

Solo se cuenta con 1 operador

CAUSA |

| EFECTO

No hay un disefio de almacenamiento
Reprocesos en el picking

No hay un flujo estandarizado en el almacenamiento

Demora en
validacién de

El apilador es compartido

Falta de escalera para picking

PP de cédigos sin venta sin identificar
Falta de tiempo para validar

MAQUINARIA

| MATERIALES

MEDICION

y
mal
almacenamiento

Fuente: Diagrama Ishikawa Donaldson Pert 2015

Anexo 12:

MAQUINARIA

MATERIALES

FACTOR

PROBLEMA

Pallets multicddigos

MAND DE OBRA

S0lo se cusnta con 1 operador

No hay un disefio de almacenamiento

METODO

Reprocesos enwlpicking

No hay un flujo estandarizedo en el almece nam iento

PP de codigos sinventa sinidentificar

MEDICION

El apilador es compartido

Falta de escalem poara picking

Falts de tiempo purs validaer

POSIBLE SOLUCION

1. Solicitar a México, que consoliden cOdigos por
pallet 2. 5olicitar que envien
dostipos de paliet. (Monocddigos y Multicddigos)

Sollcitarsntrenamisnto a un Rack up

Realizar ol analigis ARC segun ventas, mayors 3
meses

Reslizar un nueve flujo de picking.
Redisefiarel Leyout del slmecén,

Madir tiempo de uso porcuenta
Solicitarescalers par picer en slturs.
Renlizar ol ARCencoordinacidnconelclisnte

Aumuntar productivided de Ficking.

Fuente: Lluvia de ideas, realizado por el equipo del proyecto Donaldson Per(i 2015

Anexo 13:

Packing list sin plan de accién

CONTENEDOR FPART DESCRIPTION Unidades Cajas #PALLET
HEXU3D4124-2 | P782105-016-140 | AR FLTER PRIMARY ROUND | 24 24 7
HLXU34124-2 | PT82105-016-140 | AR FLTER PRIMARY ROUND 12 12 B
HIXUS34124-2 | PTE2105-016-140 | AR RLTER PRIMARY ROUND 3 3 12

Packing list despuésdel plan de accion

CONTENEDOR

#FPART DESCRIPTION Unidades Cajas #P

HXU304124-2 | PT82105-016-140 | AR FILTER PRIMARY ROUND 39 33 7

Fuente: Packing list antes y después de la implementacion de KNPS




Fuente: Fotografia de pallets de importacion México

Anexo 14: Planificacion + Gantt de ejecucion.

PLANIFICACION DE PROYECTO DE CONSOLIDACION ¥ ORDENAMIENTO DE ALMACEN

W ACTIVIDAD F.lnicis | Duracian | P, Final
1 IDENTIFICAR CODIGOS DE ALTA ROTACION 11052015 1 12052015
2  EMVIARREPORTE DE CODIGOS CONSOLIDADCS Y CANTIDADES PORUBICACION | 11082016 0 10DE2016
3 EMVIODE STOCK ACTUALIZADOD A ALMACEM 1102016 0 1082015
4 REALIZAR LAS CONSOLIDACIONES POR EL RANKING DE CODIGOS 12052015 0 TVDEE015
E REALIZARLOS TRASLADOSEN ORACLE 13082018 21 OADEH1E
&  ACTUALIZAR REPORTE DE UBICACIONESY STOCKDE PALLETS 014062015 o 1082015
7 INFORMAR SOBRELOS CODIGDSA ABASTECER DESPUES DE LOS PICKINGS QHIEZ01S 20 Z4MEE1S
B INVENTARIO DIARK 108018 23 24I0E2018

Fuente: Cronograma de ejecucion de actividades de implementacién Donaldson Per(

LTS JEUAGOLS  ILTRIDIS  DATANOTE  MAOVIDIS  CUDAI0IS LOTWRNE  INOAGOIS  AWDAGDIS Ismedm
1 .
£ . __ __________________| F. Indcin
.1 ! ! ! ! ] ] I
B - _ __ ____ ________ ________ __ |
I L] | k] & | E | 4 | El | 2 1
F.nido | 006/R05 | 0406015 01025 | 13M052045 | 125005 | 1108/RHE | 1106205 1180553045
-l.'l"r-Cltl\ﬁﬂl_ 23 | FiE] El | i | 0 | i EL 1

Fuente: Diagrama de Gantt para proceso de consolidacion Donaldson Perd 2015
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Anexo 15:

Fuente: Almacén Donaldson Pert luego de la consolidacion de SKU

Anexo 16:

Codigo Material

Plezas Unidades

% UNIT % ACUMULADO

TIPO DE CODIGO

P828889
P822686
P181126
P551808
P551670
P532510
P553771
P181046
P558250
P115070
P551352
P782108
P550372
P118370
P532503
P550625
P771529
pP781228
P502381
P571271
P554408
P777871
P613334
P601767
P783648
P551102
P181078
P556915

3894
2860
2459
2140
2090
1987
1833
1757
379
379
365
363
361
359
358
348
346
343
74
73
72
72
71
71
71
71
70
68

3.4%
26%
2.5%
2.5%
’. %

1.8%
1.7%
1.6%
1.5%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.3%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%
0.1%

_0.1% |

3.4%
6.0%
8.5%

11.0%

13.2%
15.1%
16.9%
18.6%

21.8%
22.1%
22.5%
22.8%
23.1%
23.4%
23.7%
24.0%
24.4%
24.7%
25.0%
25.0%
25.1%
25.2%
25.2%
25.3%
25.3%
25.4%
25.5%
25.5%

25.6%

000000000 NODNNRERRNOEOPEPPEP2EP>>

Fuente: Andlisis de rotacion de cddigos ABC Donaldson Pert 2015
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Anexo 17:

Anexo 18:

Anexo 19:

|

BN W s u o

38 36 35 34 33 32 31 30 29 28 27 26 25 23 22 21 20 19 18 17 16 15 121110 9 8 7 6 5 4 3 2 1

CUARENTENA

REEMP,

LN WA N RN WA U O

v
2
S

38 37 36 35 34 33 32 31 30 29 28 27 26 25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

Fuente: Layout antes de realizar los traslados ABC

T

covvann &

Serdacto s

3 M BT B PR b B B B) 3D 19 38 1Y 4R 28 34 13 43 I 2% 3

Fuente: Layout Donaldson Peri 2015 después del ordenamiento

s’ Donaldson KUEHNE+NAGEL

FPE.CL.006 V0O

PROCESO DE VALIDACION Y ALMACENAMIENTO

HASU1129679 05/07/2015

Auxiliar 1
Auxiliar 2
Auxiliar 3

: T T
CODIGO QTY UBICACION Conteol —oo°" Conteo2 00" Ree . +
Final Final

J009607-016-147
P108736-016-140
P124866-016-140 M03101
P164174-016-140 N01201

2 M03301

1

1

7
P164205-016-140 2 N00602

3

5

2

4

P165332-432-140 001701
P165675-432-140 003701
P165705-432-140 M01601
P171527-016-140
P175120-016-140 41

Fuente: Hoja de validacién de importaciones mejorada y homologada
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Anexo 20:

l

LIDER DE OPERACION

OPERADOR

INICIO

TRANSITO EN
ORACLE (RECIBO)

IMPRESION DE
PACKING LIST

CONFIRMACION DE
DIG

ENCONTRADOS A
DISPONIBLE

! Descarga de pallets

1
'
dobles(Monoy 1
Multi) '

'

COLOCACION DE
PALLETS EN ZONA DE

ANSITO

El Pallet es
monocédigo?,

- ccanpemmyes
I UBICACION EN ( 1ER
| PG

El cédigo es
nuevo?

st

i
| SEAUVMACENAEN LA

UBICACION QUE
INDICA PL(NIVEL

SE LE ASIGNAUNA
UBICACION Y SE
REGISTRA EN EL PL

PROCESO MEJORADO

Anexo 21:

Anexo 22:

Fuente: Stock Donaldson Pert 2015

FECHA CLIENTE ORDENES CAJAS Picker Total Conversién Productividad x HH
lun-06-jul SANDVIK DEL PERU SA 32 2130 2 03:30 3.50 304.29
lun-13-jul NEXO LUBRICANTES SA 12 2168 2 03:41 3.68 294.30
vie-17-jul AUTOREX PERUANA SA 20 1654 2 02:54 2.90 285.17

mar-25-ago AUTOREX PERUANA SA 12 1424 2 02:21 2.35 302.98
mié-26-ago TRACTOCAMIONES USA SAC 18 3978 2 06:05 6.08 326.96
mar-25-ago NEXO LUBRICANTES SA 7 396 2 00:55 0.92 216.00
mar-01-sep ZAMINE SERVICE PERU SAC 12 200 2 00:38 0.63 157.89
mar-0l-sep ATLAS COPCO PERUANA SA 11 1721 2 02:47 2.78 309.16
mié-02-sep FILTROS MARGARITA SAC 8 932 2 01:45 1.75 266.29
mié-02-sep MOTORES DIESEL ANDINOS SA 17 1987 2 03:14 3.23 307.27
MIN 157.89

— pur MAX 327.0

Y R MEDIA 294.3

Bt 2620 150 Desviacion 51.0

PROM 259.72

Fuente: Tabla de productividad de picking con el proceso mejorado y comparacion con KNPS y sin

KNPS
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FTE reales vs requeridos sin KNPS imagen inferior

MODELO CON KNPS

Anexo 24:

FECHA CLIENTE ORDENES CAJAS UU/HH HH FTE FTE REQUERIDOS
1lun-06-jul SANDVIK DEL PERU SA 32 2130 259.72 7.50 2.00 1.09
lun-13-jul NEXO LUBRICANTES SA 12 2168 259.72 7.50 2.00 1.11
vie-17-jul AUTOREX PERUANA SA 20 1654 259.72 7.50 2.00 0.85

mar-25-ago AUTOREX PERUANA SA 12 1424 259.72 7.50 2.00 0.73
mié-26-ago TRACTOCAMIONES USA SAC 18 3978 259.72 7.50 2.00 2.04
marzage | NEXO LUBRIGANTES SA e ol e e 020
mar-Ol-sep ZAMINE SERVICE PERU SAC 12 200 259.72 7.50 2.00 0.10
mar-Ol-sep ATLAS COPCO PERUANA SA 11 1721 259.72 7.50 2.00 0.88
mié-02-sep FILTROS MARGARITA SAC 8 932 259.72 7.50 2.00 0.48
mié-02-sep MOTORES DIESEL ANDINOS SA 17 1087 259.72 7.50 2.00 1.02
MODELO SIN KNPS

FECHA CLIENTE ORDENES CAJAS UU/HH HH FTE FTE REQUERIDOS
1lun-06-jul SANDVIK DEL PERU SA 32 2130 57.71 7.50 4.00 4.92
lun-13-jul NEXO LUBRICANTES SA 12 2168 57.71 7.50 4.00 5.01
vie-17-jul AUTOREX PERUANA SA 20 1654 57.71 7.50 4.00 3.82

mar-25-ago AUTOREX PERUANA SA 12 1424 57.71 7.50 4.00 3.29
mié-26-ago TRACTOCAMIONES USA SAC 18 3978 57.71 7.50 4.00 9.19
marzSege  NEX> LUBRIGANTES SA 7 aee [Larzal| 7
mar-Ol-sep ZAMINE SERVICE PERU SAC 12 200 57.71 7.50 4.00 0.46
mar-Ol-sep ATLAS COPCO PERUANA SA 11 1721 57.71 7.50 4.00 3.98
mié-02-sep FILTROS MARGARITA SAC 8 932 57.71 7.50 4.00 2.15
mié-02-sep MOTORES DIESEL ANDINOS SA 17 1987 57.71 7.50 4.00 4.59
FTE REAL vs FTE REQUERIDOS SIN KNP5
2.50 2.04
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00
2130 2168 1654 1424 3978 396 200 1721 932 1987
— FTE e FTE REQUERIDOS
Fuente: Grafico de FTE reales vs requeridos sin KNPS
FTE REAL vs FTE REQUERIDOS CON KNPS
9.19
10.00
8.00
o0 492 301 4.59

4.00 a
0.00

S$7.71 57.7% 5771 5771 5771 57.71 57.71 57,71 5771 5771

e FTE  ~—a— FTE REQUERIDOS

Fuente: Grafico de FTE reales vs requeridos con KNPS

Anexo 23: Tabla de productividades sin KNPS y con KNP imagen superior, Gréfico de
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Anexo 25: Imagen superior Tabla de gastos que muestra rentabilidad de la cuenta por

cada personal. En la imagen inferior se muestra un ahorro de 4.3K por los 2FTE menos.

MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
WR 32.7 32.6 33.6 38.5 38.1
WP 29.4 30.7 26.8 29.8 25.5
GP 62.2 63.4 60.5 68.3 63.6
FTE 5.0 5.0 3.0 3.0 3.0
GP/FTE 12.4 12.7 20.2 22.8 21.2

GROSS PROFIT / FULL TIME EQUIVALENT : Muestra la rentabilidad
que genera cada persona por mes. Es decir si el GP/FTE es mayor,
hay mayor rentabilidad.

Fuente: Tabla de gastos de Manpower vs Turnover Donaldson 2015

Modelo con Modelo sin Diferencia
KNPS KNPS FTE
FTE | 2 4 2 }

| Gasto x ‘
| FTE 2.1 2.1 23

Gasto

Staff 4.3 8.6 4.3

Ahorro S/ | 4.3

Fuente: Tabla de ahorro de FTE — Donaldson Pert 2015
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Anexo 26: Guia de entrevista.

OBJETIVO GENERAL DE LA
INVESTIGACION

CATEGORIAS

PREGUNTAS DE LA
INVESTIGACION

Identificar ¢ De qué manera el método de

mejora continua genera beneficios en el area

de la Logistica internacional en la empresa
Kuehne Nagel cliente donaldson Peru -
Colombia?

Proceso de implementacion
del método de mejora
continda 5S, DMAID y 7
desperdicios.

¢De herramientas se usaron para el
analisis de la mejora en los procesos de
la cuenta Donaldson Peru - Colombia?

¢ Qué desperdicios se encontraron
durante el desarrollo del proyecto
"Restauracion del LAY OUT - mejora de
productividad en picking?

¢ Qué elementos son necesarios para
mantener el proyecto activo?

¢De qué manera la implementacion de la
certificacién Green ayudo al cliente
Donaldson?

¢De qué manera la implementacion de la
certificacion Bronce ayudo al cliente
Donaldson?

Logistica

Como la recepcidn tuvo participe o se
vio mejorado al implementar el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora
de productividad en el picking,

Como el almacenamiento tuvo participe
0 se vio mejorado al implementar el
proyecto "Restauracion del LAY OUT -
Mejora de productividad en el picking,

Como la preparacion tuvo participe o se
vio mejorado al implementar el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora
de productividad en el picking,

Como el Despacho tuvo participe o se
vio mejorado al implementar el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora
de productividad en el picking,

Como los nuevos clientes, se
beneficiarian a través del proyecto
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Anexo 27: Matriz de objetivos especificos

OBJETIVO GENERAL DE

LA INVESTIGACION CATEGORIAS

OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA
INVESTIGACION

Proceso de implementacion
del método de mejora
continda 5S, DMAID y 7
desperdicios.

Identificar ¢ De qué manera el
método de mejora continua
genera beneficios en el area

Identificar las herramientas que se utilizo para la
mejora de los procesos en la cuenta Donaldson Peru-
Colombia

Identificar los desperdicios que se encontraron durante
el desarrollo del proyecto "Restructuracion del LAY
OUT - mejora de productividad en Picking

Identificar los elementos que se usa para mantener la
implantacion en el tiempo.

Identificar de qué forma influyo la certificacion Green
Level al Cliente Donaldson 2016.

Identificar de qué forma influyo la certificacion Bronce
Level al Cliente Donaldson 2016.

de la Logistica internacional
en la empresa Kuehne Nagel
cliente donaldson Peru -
Colombia?

Logistica

Identificar si la recepcion participo en el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora de
productividad en el picking,

Identificar si la Almacenamiento participo en el
proyecto "Restauracion del LAY OUT - Mejora de
productividad en el picking,

Identificar si la Preparacion participo en el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora de
productividad en el picking,

Identificar si el Despacho participo en el proyecto
"Restauracion del LAY OUT - Mejora de
productividad en el picking,

Identificar si al generar el proyecto, sirvié de atractivo
para los nuevos clientes.
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Anexo 28: Resultado del informe de opinidn de expertos de instrumento de

investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES:
1.1 Apellidos y Nombres del validador.: Dr/ Mg. Hafr [ rrlJJ’ A. (:/c e last

1.2 Cargo e Institucion donde labora: _ (% erid . /Aﬂgg Znrgs

1.3 Espocialidad del vabdador: L:'c. G r/jj Iy 0 Fr e -

1.4 Nombre del Instrumento: Gula de entrevista
1.5 Titulo de fa Investigacion: * La gestion de la mejora continya de las 5S en e! drea de distribucion

caso Kuehne Nagel, 2018°
1.6 Autor del Instrumenta: Torres Morlllo Stephanie Beldad

Il. ASPECTOS DE VALIDACION:

; o

Deficiente Regular | Buena Muy Excetente
CRITER! Buena
s . > Mcftfsm'“ 00-20% H40% | 41-60% | s180% £1-100%

Esta formulado con

T CLARIDAD lenguaje apropiado y )X
especifico

OBJETIV Esta expresado en

2 AR conductas observables r‘<
Adecuado al avance de i

% ASYRALIDAD ciencaa y tecnologia /<
Comprende los aspectos

4 SUFICENGIA | o cantidad y calidad K

& BRI Adecuadao para valorar

BAD aspectos de las ><
estrategias

[} coNnsisTENC! | Basado en aspectos

A tedricos-cientificos /<
Entre los indices,

2 COHERENCIA | indicadores y las &
dimensiones

8 mMeTODOLOGH | La estrategia responde al

A propésito del diagnostico A<
El instrumento es

8 PERTINENCIA | funcicnal para el propdsito s
de la investigacion

" PROMEDIO DE
VALIDACION yox
PROMEDIO DE VALORACION: 2’0 %. V: OPINION DE APLICABILIDAD:

) El Instrumento puede ser aplicado, tal como esta elaborado.
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Lugar y fecha;

(

) El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Fi E Informante:
DNI. 079 32 £/6 Xeléfono N° g?l 332777
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES: - s .
1.1 Apellidos y Nombres del validador : OrI.Mg}' ﬂé‘m ant_tne, Vi vty
1.2 Cargo e Institucion donde labora: te - regeva g I«'f'.,l"'-;?o

1.3 Especialidad del validador___filuijicim
1.4 Nombre del Instrumento: Gula de entrevista.

1.5 Tituio de la Investigacion: " La gestion de la mejora continua de las 5S en el 4rea de distribucion -

caso Kuehne Naged, 2018"
1.6 Autor de! Instrumento; Torres Morilio Stephanie Beldad

Il. ASPECTOS DE VALIDACION:
Deficiente | Regular | Buena Muy Excelente
1 CRITERIOS 2  SUBCATEGORIAS e s | -aiiie :“_:;; i
Esta formulado con
1 CLARIDAD lenguaje apropiado y o
especifico .
Esta expresado en
2 OBJETVIOAD | inductas observabies v
3 ACTUALIGAD A_decyado al avance de la /
ciencia y tecnologia i
Comprende los aspectos
4 SURCENOA | on cantidad y calidad Y
Adecuado para valorar
:om INTENCIONAL aspactos de las /
esirategias
6 CONSISTENC! | Basado en aspectos /
A tedricos-clentificos .
Entre los Indices,
7 COHERENCIA | indicadores y las 4
dimensiones
a METODOLOG! | La estrategia responde al o
A proposito de! dfagnostico
El instrumento es g
8. PERTINENCIA | funcional para ei propdsito
de la investigacion
PROMEDIO DE ah
VALIDACION o

%
PROMEDIO DE VALORACION: )‘ (-‘ %. V: OPINION DE APLICABILIDAD:

( ., ) El instrumento puede ser aplicado, tal como esta elaborado.
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Lugar y fecha:

(

) El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Firma del Experto Informante.
DNIL N° _ (3 /5492Y Felsfono N°

QUo 242577
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES: 2 .
1.1 Apellidas y Nombres del valdador.:@Mg. ém scoclen Lspuns an Qvuis g€l

1.2 Cargo e Institucidn donde labora;

egedle

1.3 Especialidad del validador_____Feesaia
1.4 Nombre del Instrumento: Guia de entrevista,
1.5 Titulo de la Investigacién: * La gestion de la mejora continua de 1as 5S en el area de distribucian -

caso Kuehne Nagel, 2018"
1.6 Autor del Instrumento: Torres Marillo Stephanie Beldad

Il. ASPECTOS DE VALIDACION:
Deficiente | Regular | Buena Muy Excelonte
i SO & IO 00-20% 2140% | 41-80% :::1.5 81.100%
Esta formulado con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado y e
especifico
Esta expresado en
% ATV conductas observables v
Adecuado al avance de la
X AGTUALIOAR | eiancia y tecnologia g
Comprende los aspectos :
4 SURCENCIA | oh cantidad y calidad e
Adecuado para valorar
fom HSTERCIONAL aspectos de las e
estrategias
8 CONSISTENCI | Basado en aspectos &
A tedricos-cientificos
Entre los Indices,
7 COHERENCIA | indicadores y las S
dimensiones
8, METODOLOGI | La estrategia responde al
A propésito del diagnostico 4
El instrumento es
[ PERTINENCIA | funcional para el propdsito e
de la investigacion
PROMEDIO DE .
VALIDACION YA

PROMEDIO DE VALORACION: 570 4" %. V: OPINION DE APLICABILIDAD:

()() El instrumento puede ser aplicado, tal como esta elaborado.
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Lugar y fecha:

) El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado,

ONI N° pupeo 82/ Telefono N* V39440
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Anexo 29: GLOSARIO DE TERMINOS

KN: Kuehne Nagel

DP: Donaldson Peru

KNPS: Kuehne Nagel Sistema de produccion

SEIRI: Seleccionar

SEITON: Ordenar

SEISO: Limpiar

SEIKETSU: Estandarizar

SHITSUKE: Auditar

CHECK LIST: Lista de chequeo

KAIZEN: Mejora Continua

CLMP: Council of Logistics Management Professionals

SUPPLY CHAIN MANAGEMENT: Gestion de Cadena de suministros

GPS: Sistema de posicionamiento global

RETAIL: Es un sector industrial que entrega el producto al consumidor final.

CIELFW: Sistema de gestion de Kuehne Nagel.

SOP: Standard Operating Procedure O Manual de operaciones

HH: Horas Hombre

UU/HH: Unidades Hora Hombre.

SKU: Codigos

FTE: Full Time Equivalent
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RACK: Se refiere a las vigas de almacenamiento

ORACLE: Sistema de gestion de almacenes que utiliza Donaldson

PKG: Zona de picking

KPIS: Indicadores de desempefio.

MUDAS: Desperdicios

DMAIC: Siglas de las etapas de desarrollo de un proyecto (Definir, Medir, Analizar,
Implementar y Controlar).

TI: Tecnologia de informacion

LSS: Lean Six Sigma

P.P.: Pallet position.
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Anexo 30: Acta de aprobacion de originalidad de tesis.

U v Codige : Ms-PPPRO202
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | versan - 10

UMNIVERSIOAD TESIS facha 1004-2018

Cosan VaLLLW PQOﬂO Clde

Yo, ORLANDO MARQUEZ CARO, docente de la Facultad CIENCIAS EMPRESARIALES
y Escuela Profesional NEGOCHOS INTERNACIONALES de la Universidad César
Vollejo SEDE NORTE {precisar filial o sede), ravisor (a) de la tesis fituloda “La gestion
de mejora continua en el drea de la Logistica - emprasa fransnacional Kuehne
nagei cliente Donaldson Perd - Colombia 2019", del (de lo) estudiante TORRES
MORILLO STEPHANIE BELDAD. constato que la investigacion fiene un indice de
similitud de 20% verificable en el repotte de onginalidad del programa Tumitin,

Elfla suscidto (o) analizd dicho reporte y concluyd que cada una de las
caincidencias deteciadas no constituyen plagio. A mi leal sober y enfender la
fesis cumple con fodas las normas para &l uso de citas y referenclas establecidas
por la Universidad César Vallejo.

Lugar y lecha: Lima, § de Julio de 2019

DR, ORLANDO MARQUEZ CARO
DNI: 09075936

Vicenaciorado de {

Direccién de . 3
ESabord Reoviad Respansoble del SGC ] Aprobd trvisal ,

Investigacidn
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Anexo 32: Actualizacion de publicacion de tesis en repositorio institucional UCV

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEID

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE TESIS
EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL UCV

Codigo : F08-PP-PR-02.02
Versién

Fecha
Pagina

3¢
T 10-06-2019
t1del

Yo, Tores Morillo Stephanie Beidad., identificado con DNI N° 72 227407, egresado
de la Escuela Profesional de Negocios Internacionales de la Universidad César
Vallejo, autorizo | x ), No auvtorize | ) la divulgacion y comunicacion publica de mi
trabajo de investigacion titulado "La gestion de mejora contfinua en el drea de la
Logistica — empresa transnacional Kuehne nagel cliente Donaldson Perd -
Colombia 2019"; en el Repositorio Insfitucional de la UCY
[hitp:/ frepasitorio.ucv.edu.pe/), seguin lo estipulado en el Decreto Legisiative 8§22,
Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33

Fundamentacion en caso de no autorizacion:

4

FIRMA
DNI: 72927407
FECHA: 05 de Julio del 2019
Elaboro D'wec<.:i6n .cfe Reviso Resporsable del SGT Aprobo 'chrr'ec forszdo et
Investigecion investigacion
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Anexo 33: Formulario de autorizacién para la publicacion electronica de la tesis

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion (CRAI)
“César Acuna Peralta”

FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1. DATOS PERSONALES
Apellidos y Nombres, Torres Morillo Stephanie Beldad

D.N.I 1 72927407

Domicilic  : Jr. Lobaton Milla 129 Villa sefior de los Milagros
Teléfono Fijo Mévil : 835289816
E-mail : beldadstm@amail.com

2. IDENTIFICACION DE LA TESIS
Modalidad:
@ Tesis de Pregrado
Facultad : Ciencias Empresariales
Escuela ! Negocios Internacionales
Carrera : Negocios Internacionales
Titulo Licenciada en Negocios Internacionales

[ Tesis de Post Grado

[ Maestria 3 Doctorado
Grado e e AN S e TN
Mencién = ...,

3. DATOS DE LA TESIS
Autor (es) Apeilidos y Nombres: Torres Morillo Stephanie Beldad

Titulo de [a tesis: La gestion de mejora continua en el area de la Logistica —
empresa transnacional Kuehne nagel cliente Donaldson Perls - Colombia
2019

Afio de publicacion : 2019

4. AUTORIZACION DE PUBLICACION DE LA TESIS EN VERSION
ELECTRONICA:
A través del presente documento,
Si autorizo a publicar en texto compieto mi tesis.
No autorizo a publicar en texto completo mi tesis.

Firma Fecha 05/07/2018




Anexo 34: Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion.

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

La Escuela Profesional de Negocios Internacionales

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Torres Morillo Stephanie Beldad

INFORME TITULADO:

La gestion de mejora continua en el area de la Logistica —empresa
transnacional Kuehne nagel cliente donaldson Pert — Colombia 2019

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Licenciada en Negoclos Internacicnales

SUSTENTADO EN FECHA: 05/07/2019

NOTA O MCNCION: 16

IRMA DEL ENCARGADO DE INVESTIGACION

MG. ORDERIQUE TURRES JUSE UE LA RUSA
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