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Resumen

En el presente caso de estudio se aplicd Lean Manufacturing en las areas de bodega y despacho
de la empresa Chovs Sports, con el objetivo de identificar mudas y proponer accionesde mejora. Los
principales desperdicios identificados fueron: sobreproduccion, exceso de movimientos y demoras en
almacenamiento, estos se definieron mediante un diagnostico inicial, usando VSM y Snap Picture. Con
los resultados alcanzados, se determinaron y aplicaron las siguientes herramientas: 5s, Andon y Kanban,
en conjunto con un prototipo de inventario digital y una capacitacion piloto. Luego de la aplicacion de
las herramientas se demuestra una mejora de tiempos y disminucion de desperdicios ademas se observa

mas orden y limpieza.

Palabras clave: Lean, desperdicios, 5s, Andon, Kanban, PyME.
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Abstract

In this case study, Lean Manufacturing was applied in the warehouse and dispatch areas of Chovs
Sports company, with the objective of identifying mudas and to propose improvement actions. The
main wastes identified were: overproduction, excess movements and storage delays, which were defined
through an initial diagnosis, using VSM and Snap Picture. With the results achieved, the following
tools were determined and applied: 5s, Andon and Kanban, together with a digital inventory prototype

and a pilot training. After the application of the tools, an improvement in time and waste reduction was
observed, as well as more order and cleanliness.

Keywords: Lean, waste, 5s, Andon, Kanban, SME.
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Introduccion

La empresa Chovs Sports lleva alrededor de 18 afios al servicio de sus clientes, est4 ubicada
en la ciudad de Cuenca y oferta prendas deportivas, uniformes profesionales y escolares, de alta
calidad. A lo largo del tiempo la empresa ha cambiado parcialmente su giro de negocio, de tal
manera que ha logrado acoplarse a las nuevas necesidades del mercado, de esta manera, su catalogo
de productos ha cambiado, por ende, sus procesos y funcionamiento interno, también.

Debido a los cambios internos de la empresa se han presentado problemas principalmente
en las areas de bodega y despachos, por lo cual se ha planteado el presente proyecto de titulacion,
enfocado en proponer la aplicacion de Lean en las areas mencionadas. Con el fin de ampliar la
vision de la aplicacion practica de Lean, a continuacion, se analizaran brevemente, algunos casos
de estudio.

En el caso de Gonzales (2018), se emplea la herramienta de VSM con el fin de mapear el
proceso deseado, asi dando como resultado, una vision mas clara del mismo, donde se puede
observar el flujo de dicho proceso, las interacciones, los tiempos, cuello de botella y las actividades
que agregan y no agregan valor al proceso. Una vez mapeado todo el proceso y levantada la
informacion necesaria con el VSM, se plantean soluciones y propuestas de mejora, enfocadas en
las actividades que no generan valor, dando como resultado, un proceso de elaboracion de Tortas
Tradicionales mas eficiente.

Otro caso de aplicacion de Lean en una PyME, es el de Soto (2019), donde se analizan los
problemas internos de una empresa de confeccion textil, debido a que sus costos han incrementado,
dentro de este estudio la principal herramienta es VSM, mediante la cual se mapea el proceso, se
analizan sus interacciones, tiempos e inventarios, tras este analisis se obtiene informacion vital
para el estudio, debido a que se determina que el 100% de sus retrasos, se deben a temas de
inventario y pérdidas de tiempo, tras el analisis inicial, se plantean herramientas Lean, entre las
cuales destaca “5S”, la cual permite reducir tiempos del proceso, subiendo de un 60% a un 75%,

la evaluacion de orden y limpieza.
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Finalmente, Carrillo (2021), propone un estudio en una metalmecanica, que tiene como
objetivo analizar herramientas Lean, con un alto impacto y una rapida ejecucion, para mejorar la
calidad y los tiempos de la empresa. Tras analizar la situacion actual del establecimiento, y revisar
varias herramientas, concluye que las méas convenientes para la situacion son: 5S y TPM, debido
a su rapida ejecucion, resultados visibles y la cantidad baja de inversion necesaria.

Debido a lo anteriormente expuesto, se ha planteado una estructura para el desarrollo del
presente caso de estudio, el cual inicia con el desarrollo de un diagnéstico de la situacién actual de
la empresa, con el fin de levantar la informacion necesaria de las areas de bodega y despachos.
Una vez se obtenga la informacidn, se procederd a plantear y desarrollar herramientas que se
ajusten al caso de estudio, para asi posteriormente, aplicarlas de manera practica dentro de la
empresa. Finalmente, se ejecutara una prueba piloto, con la cual se evaluara el rendimiento de las

areas anteriormente mencionadas.
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Capitulo 1
1 Diagnostico de la situacion actual de bodega y despachos
1.1 Situacion inicial
Actualmente, los uniformes escolares y médicos (antifluidos) representan un mayor
numero de ingresos para Chovs Sports, como se puede observar a continuacién en la figura 1, por
lo que en el presente caso de estudio, se analizaran las areas de bodega y despachos, enfocadas a
estas dos familias de productos.

Ventas

5%

20% ‘ 25%

15%
35%

Uniformes médicos Uniformes escolares Uniformes profesionales

Productos bajo pedido = Otros

Figura 1. Porcentaje de ventas segln las categorias de productos.

Desde un inicio la empresa ha llevado sus controles internos y registros de una manera
informal, dando como resultado un sistema poco funcional y nada riguroso, el cual ha traido
consigo innumerables problemas a la empresa, estando algunos de estos relacionados con el
desorden, tiempos perdidos y falta de control de los inventarios, donde se han presentado roturas
de stock y sobreproduccion, a causa de errores en su registro de cantidades.

En el area de despachos existen problemas con el orden y la clasificacion de los productos
listos para entregar al cliente, principalmente, en temporada alta de ventas, debido a que las
cantidades de despachos son altas, por lo que su orden y control se ven afectados. Varios de estos
productos se encuentran dispersos y sin ningun orden en la zona designada, por lo que causan

retrasos en las entregas, desorden y pérdidas de tiempo.



1.1.1 VSM

La herramienta VSM cumple la funcion de representar de forma gréfica el estado actual y
futuro de un sistema productivo, con el fin de comprender las situaciones que no generan valor a
los procesos, e identificar sus desperdicios. Esta herramienta se debe aplicar a una familia 0 a un
producto especifico que sea muy representativo para la empresa, debido a que puede resultar
complicado y tardado, mapear todos los productos o familias existentes en el catalogo de la misma
(Cant6 & Gandia, 2019).

Para iniciar con el andlisis de la situacion actual de la empresa, se consider6 adecuado
mapear el proceso de confeccion de ternos médicos o también llamados antifluidos, debido a que
como se pudo observar en la figura 1, este es vital para la economia de la empresa y mediante el
mapeo del VSM, se puede visualizar el flujo de este proceso y evaluar los tiempos que no agregan
valor, con el fin de plantear acciones de mejora para los mismos.

Para la determinacion de los tiempos que agregan y no agregan valor al macro proceso, se
empled una tabla de analisis de valor agregado, donde se obtuvo un TVA de 158 minutos, un
TNVA de 35.6 minutos y un TCP de 193.60 minutos, como se puede evidenciar en la tabla 1. Los
tiempos que no agregan valor, se determinaron al analizar las pérdidas de tiempo en:
sobreproduccion, exceso de inspeccidn, esperas, movimientos y almacenamiento. En la tabla de
valor agregado se utilizan respectivamente, las siglas “P.I.LE.M.A”, para describir los factores

anteriormente mencionados, los cuales se pueden observar en la tabla 1.

Tabla 1. Andlisis de valor agregado

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

SITUACION ACTUAL VA NVA Tiempo
No Proceso VAC VAO P 1 E M A (minutos)
1 Corte 30.00 15.00 | 5.50 | 3.00 0.33 53.83
2 Confeccidn 65.00 20.00 | 7.35 2.25 94.60
3 Terminado 15.00 4.25 0.75 20.00
4 Empacado 3.00 3.50 0.92 7.42
5 Traslado a bodega 10.00 3.25 | 4.50 17.75
Total Procesos de VA 113.00 | 45.00
Total Procesos de NVA 20.60 | 3.00 | 0.00 | 7.50 | 4.50




Tiempo de ciclo del macro proceso TCP 193.60
Tiempo de valor agregado TVA 158.00
Tiempo de no valor agregado TNVA 35.60
Eficiencia de valor agregado TVA/TNVA 4.44
Eficiencia total del ciclo del macro proceso TVA/TCP 0.82
Eficiencia real del ciclo del macro proceso TVAC/TCP 0.58

Una vez analizados los tiempos de los procesos, se realiza un mapeo para el VSM, donde
se tomaron en cuenta aspectos clave de los mismos, tales como: tiempos de ciclo, tiempos de
cambio de producto, utilizacién, set up de las méaquinas y distancia entre procesos.

Adjunto a la informacién anterior, se analiz6 la rotacion y espacio volumétrico, de la

bodega de materia prima y de la bodega principal.

Con toda la informacion necesaria, se desarrollo el VSM actual de la empresa, donde se
pueden observar sus procesos, tipo de aprovisionamiento, tipo de entrega, flujo del proceso,

informacion de procesos y bodegas, y finalmente, la linea de tiempo con sus respectivos valores,

este mapeo se puede observar a continuacion, en la figura 2.
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Al analizar el VSM actual y la tabla de valor agregado, se puede concluir que la empresa
tiene problemas en sus procesos, debido a que en los mismos existen desperdicios como:
sobreproduccion, exceso de inspeccion, esperas, exceso de movimientos y demoras en
almacenamiento.

La cuantificacién y mapeo reflejan la situacion real de la empresa, debido a que, al
momento de realizar una inspeccion visual en las diferentes areas de la misma, se observo que la
falta de organizacién y control dio paso a retrasos, exceso de movimientos, sobreinspeccién y
desorden. Esta situacion es mas evidente en las zonas de bodega y despachos, debido a la falta de
orden y organizacion. Para entender este aspecto se puede analizar brevemente el proceso de
despacho de pedidos y almacenamiento en bodega, con un ejemplo real: Al momento de buscar un
pedido para su entrega, se desordenan los demas, debido a la falta de organizacion y sefializacion;
conjuntamente, en bodega se presenta una situacion similar, donde la falta orden y control de las
cantidades de inventario, causa retrasos en el almacenaje, desorden y sobreproduccion.

Los tiempos que no agregan valor a los procesos suman 35.6 minutos, esto representa un
18% del TCP aproximadamente, por lo tanto, se puede concluir que los desperdicios existentes en
los procesos son significativos y conllevan pérdidas monetarias importantes para la empresa.

Posterior al anlisis del VSM actual, analisis de valor agregado e inspeccion visual, se
direcciond el estudio a las areas de bodega y despachos, donde se puede observar que los
problemas originados en estas areas afectan al macroproceso, debido a que la falta de control en
los registros, dificulta la planificacion de la produccién. La evidencia de la falta de orden y control,
se puede observar en las tablas 2 y 3, donde se realizd una tabulacion de pedidos ubicados

correctamente y una comparativa entre la demanda real y la supuesta por la empresa.



Tabla 2. Tabulacion de registro de pedidos

Registro de pedidos en despachos 20/12/2021

# de pedido Ubicado correctamente
8096 1
Q007
0012
o019
0025
2031
0048

— |l | === |~

2051 1
9053 0
0058 1
2064 0
Indicador 73%

En la tabla 2 se puede observar la tabulacion de un estudio realizado el mes de diciembre de 2021
en el area de despachos, donde se levant6 informacion de los pedidos que deberian estar ubicados

en esta area, en la fecha establecida, para su respectiva entrega.

Como resultado de la tabulacion, se obtuvo un indicador del 73% de cumplimiento. Al analizar
este resultado, se puede concluir que existe un 27% de pedidos, que debieron estar ubicados en
despachos y no lo estuvieron, por lo tanto, es evidente que esta area tiene problemas en su control

y genera retrasos, tiempos perdidos, exceso de movimientos y desorden.

Tras analizar los resultados de la tabulacion se buscé la ubicacion de los pedidos faltantes y la
causa de su ubicacion incorrecta, dando como resultado, que estos se encontraban en la bodega
principal, zona de corte y zona de bordado, en cuanto a las causas identificadas de la ubicacion
incorrecta se determinaron que fueron las siguientes: retrasos de produccion, descuido y falta de

sefializacion.



Tabla 3. Tabulacion comparativa de registro de inventario

Inspeccion de inventario de uniformes escolares

[tem Supuesto (cubre demanda) | Real (cubre demanda)
Calentador Si No
Camiseta Si Si
Licra No No
Medias Si No
Chompa Si No
Camisa Si No
Blusa Si Si
Corbata Si Si
Falda Si Si
Panacho Si Si

Indicador 90.0% 50.0%

En la tabla 3 se realiz6 una comparativa entre la situacion supuesta por la empresa y la
situacion real de la capacidad para cubrir la demanda con los inventarios existentes. Este analisis
consistié en analizar la situacion supuesta por la empresa, donde segun los datos del inventario de
varios productos, se estimaba que el stock de los mismos si cubriria la demanda, a excepcion de
las licras, sin embargo, al realizar un conteo real del stock, se obtuvieron datos que demuestran
que el inventario real cubre en un 50% la demanda estimada. Al analizar y comparar los resultados
del inventario estimado y el inventario real, se puede concluir que los problemas de control de
inventarios son evidentes, debido a esto, existen inconvenientes en la coordinacion y priorizacién
de produccion, de esta forma, originando déficit o sobreproduccion de inventarios, asi también
como inconvenientes en la entrega de pedidos.

Para analizar a profundidad estas situaciones, a continuacion, se empleara la herramienta

visual Snap Picture.



1.1.2 Snap Picture

Segun Avilés (2021), Snap Picture es una herramienta visual de facil ejecucion, que nos
permite realizar un analisis del entorno de trabajo mediante fotografias, en las cuales se debe
sefialar con un color visible, todos los aspectos que se consideren fuera de lugar, algunos de estos
pueden ser: desperdicios, desorden, desorganizacion, posibles riesgos, exceso de inventarios, entre
otros.

Al identificar los respectivos problemas con esta herramienta, se pueden emplear otras
como 57s, con la finalidad de dar seguimiento y solucion de la mejor manera. De ser el caso, se
pueden tomar nuevas fotografias de las areas analizadas, con el fin de exhibir una comparacion
visual, entre la situacion pasada y la actual.

Tras haber analizado brevemente la utilidad de Snap Picture, esta se ejecutara de manera
practica en las areas de bodega y despachos de la empresa, debido a que estas representan
problemas significativos para el macroproceso, tal como se pudo observar en el analisis del VSM
y en una inspeccion visual realizada en dichas areas, en la cual se identificaron factores que pueden

ser analizados asertivamente, con las fotografias que constituyen la herramienta Snap Picture.

A continuacion, se analizaran las siguientes areas, zonas y evidencias.

e Bodega secundaria de despacho rapido
e Pasillo de comunicacion

e Bodega principal

e Despachos

e Evidencia de articulos fuera de su lugar

e Evidencia de registro de inventarios



Bodega secundaria de despacho rapido

Area 1 (Izquierda)

Ao

I —

Fecha: 04/05/2022 Descripcion: Snap Picture
de bodega de despacho
rapido

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 3. Snap Picture (&rea 1, bodega de despacho réapido)

En la figura 3 se expone la zona izquierda de la bodega secundaria de despacho rapido, en
esta se puede observar que existen varios articulos fuera de su lugar, lo cual causa reduccién del
espacio, obstaculizacién al acceso de cajones y desorden. Ademas, existe un colgador de muestras,
el cual impide un facil acceso a los cajones ubicados en la izquierda del estante, que esta junto a
la pared, por lo tanto, este espacio estad mal distribuido y ubicado.



Area 2 (Derecha)

Ubicacion

|

Producto sn§
clasfica

SRRl Descripcion: Snap Picture

Realizado por: de bodega de despacho rapido
David Jaramillo

Figura 4. Snap Picture (area 2, bodega de despacho réapido)

En la figura 4 se expone la zona derecha de la bodega secundaria de despacho rapido, donde
se puede observar que existen varios articulos fuera de su lugar. Al igual que en la zona izquierda,
esto produce reduccion del espacio, contribuye al aumento del desorden y ocasiona pérdidas de
tiempos, a causa de que los articulos que estan fuera de su area, no son encontrados con facilidad

cuando se los requiere.
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Pasillo

utili zar

Fecta: 04052022 Descripcion: Snap Picture
Realizado por: del pasillo entre bodegas

David Jaramillo

Figura 5. Snap Picture (pasillo)

En la figura 5 se puede observar el pasillo que comunica la bodega principal con la
secundaria, en esta misma &rea, se encuentra la zona de despachos, la cual sera analizada mas
adelante. En el andlisis visual del pasillo, se puede observar que existen ayudas o controles rapidos
pegados en la pared izquierda, esto demuestra que es un espacio ideal para este tipo de ayudas o
controles, ya que esta ubicado en una zona muy visible y transitada, sin embargo, este espacio no
se utiliza de manera eficiente o funcional, ademas, en la parte derecha existe espacio sin utilizar,

que puede ser empleado para solucionar problemas de espacio o distribucion.
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Bodega principal
Area 1 (Izquierda)

l

Fecha: 04/05/2022 Descripcion: Snap Picture
Realizado por: de bodega principal
David Jaramillo

Figura 6. Snap Picture (&rea 1, bodega principal)

En la figura 6 se puede observar la zona izquierda de la bodega principal, en esta existe
gran cantidad de desorden, basura, articulos fuera de su lugar y materiales sin clasificar, también
se puede evidenciar un espacio sin utilizar en la repisa ubicada detras de la bordadora, este puede
ser utilizado para materiales, insumos o herramientas que no se requieran con mucha frecuencia,

debido a que el acceso a esta zona de la repisa en complicado.
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Area 2 (Derecha)

Fecha: 04/05/2022 Descripcion: Snap Picture

Realizado por: de bodega principal
David Jaramillo

Figura 7. Snap Picture (&rea 2, bodega principal)

En la figura 7 se puede observar la zona derecha de la bodega principal, la misma que se
encuentra en una de las areas que presentan mayores inconvenientes en su control. Como se puede
evidenciar, el desorden es alto, a causa de esto, se presentan ubicaciones incorrectas de varios
articulos, incremento de basura y dificultad de acceso o visibilidad de cajones o herramientas, asi

dando como resultado, pérdidas de tiempo, exceso de inspecciones, sobreproduccion, entre otros.
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Area 3 (Derecha)

“

Feopocomal ()

Fecha: 04/05/2022

Descripcion: Snap Picture
de bodega principal

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 8. Snap Picture (&rea 3, bodega principal)

En la figura 8 se puede observar la segunda zona derecha de la bodega principal, en esta
existen cajoneros para almacenar productos especificos, pero como se puede observar, no son
utilizados de la mejor manera, debido a que el espacio esta siendo utilizado por otros productos o
articulos, que no corresponden a esta ubicacion, asi dando como resultado, desorden y falta de
uniformidad en el almacenamiento. En la zona inferior, existe un colgador donde se almacenan
muestras de productos, este no tiene una correcta clasificacion y distribucion, por lo tanto, la
empresa desconoce o ignora lo que realmente esta almacenado en este colgador, debido a esta
situacion, existe una gran acumulacion de muestras descontinuadas, poco funcionales o repetidas.
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Despachos (Producto para entrega)

Pl b e Descripcion: Snap Picture

Realizado por: de despachos
David Jaramillo

Figura 9. Snap Picture (despachos)

En lafigura 9, se puede observar la zona de despachos, la cual tiene dimensiones reducidas,
debido a que su principal uso, se da en temporada alta de ventas, es por esta razon, que esta zona
no esta bien definida ni estructurada, asi causando problemas en su control y orden. Otro punto
importante en esta zona, puede ser el espacio sin utilizar, debido a que, si se encuentra una manera

adecuada de aprovecharlo, se podra lograr definir y organizar mejor el area de despachos.
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Una vez finalizado el analisis de las areas de estudio, se procedera a revisar brevemente,

evidencias correspondientes a articulos fuera de su lugar y registros de inventarios

Evidencia de articulos fuera de su lugar.

En el anexo 7 se pueden observar varias fotografias de diferentes areas, las cuales han sido
tomadas en dias aleatorios. Al analizarlas se puede observar que el desorden es constante y que la
materia prima fuera de su lugar es una situacion recurrente, estos sacos o cajas, interrumpen el

paso, dan mala imagen al local y crean desorden.

Evidencia de registros de inventarios.

Ternos antifluidos.

En el anexo 8 puede observar una hoja del registro de inventarios de ternos antifluidos que
la empresa maneja, este presenta diversos problemas como: falta de orden, incoherencia en su
registro, ausencia de un sistema de registro, falta de actualizacion, manchas y tachones. Todas
estas situaciones, derivan en un bajo control sobre las existencias y en la ausencia de registros e
histdricos, con informacion fiable.

Uniformes escolares.

En el anexo 9 se puede observar una hoja del registro de inventarios de uniformes escolares,
la cual solo puede ser interpretada o leida por la persona que la registrd, debido a su desorden;

ademas de este problema, este registro no tiene un sistema claro para su llenado y control.
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Capitulo 2
2 Planteamiento y desarrollo de herramientas.

2.1 Introduccion a la filosofia Lean Manufacturing

Segun Liker (2006), el concepto general de Lean Manufacturing se orienta a la mejora y
optimizacion de diferentes procesos dentro de una empresa, tomando en cuenta factores que no
afiadan valor y consecuentemente, perjudiquen al proceso, para asi oportunamente, proponer
soluciones adecuadas a cada caso, siempre enfocandose en la mejora continua del sistema.

Segun Villasefior y Galindo (2007), Lean Manufacturing es una filosofia que aporta gran
valor a las empresas, debido a que su puesta en marcha y ejecucion adecuada, ayuda a disminuir

los siguientes ocho desperdicios:

e Desperdicios operativos.

Defectos
Sobreproduccién
Esperas
Transporte
Inventario
Movimientos

Ny .k wNpe

Sobreprocesamiento

e Desperdicios estratégicos

1. Talento humano

De esta manera, las ventajas de su aplicacion derivan en aumento de la calidad, disminucion
de tiempos en los procesos, y por ende, reduccion en los costos.

Monden (2011), plantea su flujo basado en la filosofia Lean, enfocandose en la mejora
continua. El flujo consta de varias etapas o niveles, que dependen entre si, las etapas inferiores son
de ejecucion mas rapida y no requieren demasiados recursos, sin embargo, a medida que se escala

en el flujo, las actividades son mas complejas y requieren mas tiempo para su ejecucion y control.
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Para llegar al punto mas alto del flujo, se plantea una jerarquia que empieza por acciones
simples, pero que son claves para una mejora continua, estas etapas iniciales, forman grupos mas
generalizados con una jerarquia mayor. En el flujo de Monden se consideran varios aspectos claves
dentro de una empresa, tales como: fuerza de trabajo, calidad y operaciones. Lo anteriormente

mencionado se puede observar en la figura 10 (Monden, 2011).

Profit expansion

in a slow growth economy
Increased “Cost” reduction by
revenue thoroughly eliminating waste
7
[ |
) Work force
Inventory cuttin,
Y & cutting
FY A
Companywide T
QM (TQM) Production volume control
3 c adaptable to demand
changes
i Flexible labor
I:espo:ct for Just-in-time production assignment
humanity e
. (“Shojinka”)
T T (Chap. 8)
Improvement Kanban system 1
of employee 4 (Chap. 3, 4,6, 17, 18,
morale 22,23, 24)
~ T Revise
Qualit Production s'(un(le.lrd
as‘;uranze smoothing operations
h (Chap. 5, 18, 20, 21) (Chap. 10)
“Autonomation” Reduction of
(“Jidoka") production lead-time
(Chap. 13) (Chap. 7, 9)
[ A T
| ]
Functional all- “ti
unetiona Small-lot production | One-piece production under
management 1 synchronized line (Chap. 9)
(Chap. 14) sY ’ P
l—‘—“T |
[tk Attty et =1 dard
H H Stand:
Setup time reduction | ! . Multi- | ; "? ar
. ! Machine L ! operation
(Chap. 11) ' lavout skilled | | (Chap. 10)
! ay worker | ! ~hap-
1
e T__E‘-Z'lﬂ_l& O ! 1

Improvements via small group activities (Chap. 12, 15, 25, 26)

Figura 10. Flujo de Monden

Fuente. Toyota Production System
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La herramienta 5S segin Manzano (2016), debe ser la primera herramienta que se debe
emplear en una PyME, si lo que se desea es lograr una implantacion total de un sistema de gestion.
Cada una de las “S” abarca directrices esenciales para un correcto funcionamiento dentro de la
empresa y se las debe implementar de manera organica y conjunta, para lograr los mejores

resultados.

2.2 Descripcion de problemas y desperdicios

Al analizar la informacion del VSM y del Snap Picture, se puede decir que los principales
desperdicios en las areas de bodega y despachos de la empresa, estan relacionados con los
inventarios, la sobreproduccion, los tiempos, el desorden, la mala organizacion y la falta de control.
Dichas “mudas” representan un problema en estas areas, debido a que estas se relacionan unas con
otras, como puede ser el caso de la falta de control de inventarios, la cual deriva en
sobreproduccion, exceso de tiempos y movimientos, e inicio de desorden.

Tras el analisis realizado anteriormente, se puede concluir que la aplicacion de la
herramienta 5S en las areas de bodega y despachos, es idonea para el caso, debido a que puede
disminuir los desperdicios existentes, gracias a que las tres primeras “S”, se enfocan en la
clasificacion, orden y limpieza, siendo justamente, lo que estas areas requieren, sin necesidad de
efectuar grandes cambios internos en la empresa, por lo tanto, su aplicacién se considera adecuada
al presente caso de estudio.

Al analizar las evidencias de los registros que lleva la empresa para el control y
seguimientos de inventarios, se puede concluir que no son empleados de manera adecuada, debido
a gque no reciben el cuidado y seguimiento correcto, por lo tanto, su funcionalidad es minimay los
desperdicios de tiempos en su escritura y lectura, son evidentes.

Con la finalidad de comprender mejor la situacion y tabular de manera ordenada los
problemas y desperdicios en bodega y despachos, se han planteado las tablas 4 y 5, las cuales se

analizaran a continuacion.
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Tabla 4. Clasificacion de desperdicios.

Desperdicios Cddigo Ponderacion (1 ab)
Sobreproduccion A 5
Exceso de inspeccion B 2
Esperas C 4
Movimientos D 3
Inventarios E 4
Sumatoria maxima 18

La finalidad de la tabla 4 es clasificar los desperdicios mas repetitivos y significativos en

las &reas analizadas, los cinco desperdicios expuestos en la tabla, forman parte de los ocho

desperdicios de Lean.

Para un posterior analisis en la tabla 5, se plantea un codigo para cada desperdicio y una

ponderacion sobre cinco, la sumatoria maxima de las ponderaciones de los desperdicios analizados

puede equivaler a dieciocho, dichas ponderaciones se han colocado en base a las consecuencias

negativas que puedan tener dentro de la empresa.

La tabla 4 funciona como un punto de partida para realizar un breve analisis de

ponderaciones, que busca identificar cual de los problemas existentes es el mas critico y requiere

de mayor atencion.
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Tabla 5. Evaluacion de problemas y desperdicios.

. Criticidad .
Problemas Desperdicios (Sobre 18) Posibles causas
c
Desorden = T Falta de espacio. Ubicacion incorrecta. Falta de control.
c
L Falta de espacio. Organizacion deficiente. Espacio mal
Desorganizacion D 1 ) .
aprovechado. Exceso de inventario.
E
c
Falta de sefializacion D 11 Mo se planted desde un principio.
E
c
Control de inventarios B Deficiente método de control. Falta de seguimiento. Formato
deficiente E ineficiente. Falta de actualizacion de inventarios.
A

La tabla 5 realiza una evaluacion de los problemas con mayor impacto en bodega y

despachos, mediante los desperdicios identificados en las mismas. Con la ayuda de las

ponderaciones de la tabla 4, se suman los valores correspondientes a cada desperdicio, de esta

manera obteniendo un valor sobre dieciocho. Mediante este analisis podemos observar que el

“Control de inventarios deficiente” tiene el mayor impacto negativo en la empresa y abarca la

mayor cantidad de desperdicios, seguido de este problema, estan la “Desorganizacion” y la falta

de senalizacion” con puntuaciones iguales y finalmente se ubica el “Desorden”.

Finalmente, mediante la tabla 6 se describe la situacion real de los desperdicios y se los

clasifica dentro de bodega, despachos 0 ambos.
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Tabla 6. Descripcion de la situacion real de desperdicios.

Area de origen| Problemas Desperdicios Descripcion del desperdicio
Se generan esperas y tiempos perdidos al momento de
Bodega, D d Esperas buscar un pedido o almacenar productos en bodega.
esorden
despachos Se realizan movimientos innecesarios para buscar o
Maovimientos almacenar productos y pedidos.
Al momento de buscar o almacenar un producto, existen
esperas y tiempo perdido, debido a que no se encuentra la
Esperas ubicacion o el pedido solicitado.
Bodega, s Objetos o productos dificultan la visibilidad de las zonas
Desorganizacian . . -
despachos designadas para almacenamiento y causan movimientos
Movimientos innecesarios.
Al mo tener un control y orden claro de los inventarios, se
Inventarios produce un almacenamiento deficiente.
Al momento de buscar o almacenar un producto, existen
esperas y tiempo perdido, debido a que no existen ayudas
Esperas visuales para esta actividad.
Bodega, Falta de Se debe buscar en varios lugares la zona deseada debido
despachos sefializacion Maovimientos a la falta de =efializacidn.
Se almacenan productos o materia prima en lugares
incomectos y al momento de necesitarla y no estar donde
Inventarios debe, se compra o produce y almacena mas de lo debido.
La produccidn se ve retrasada por falta de informacion
Esperas actualizada de inventarios.
Se debe inspeccionar los registros y los inventarios fisicos
Control de de manera ineficiente, para tener una idea de las
Bodega inventarios Exceso de inspeccion cantidades de los mismos.
deficiente Los registros tienen cantidades inexactas, por lo que se
Inventarios compra o produce y almacena mas de lo debido.
Los registros tienen cantidades inexactas, por lo que se
Sobreproduccidn produce mas de lo debido.

Como se puede observar en la tabla 6, la situacion real de los desperdicios afecta al

macroproceso, y los principales problemas identificados tienen relacion entre si, de esta forma

dando paso a una cadena de desperdicios que se hace mas grande y significativa. Los desperdicios

van en aumento cada vez y se proliferan en todas las areas existentes. Debido a esta situacion, se

deben buscar soluciones que eliminen el problema desde la raiz.
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2.3 Determinacion de herramientas para la implementacion.

A continuacion, se plantearan las herramientas a ser implementadas de forma practica
dentro de la empresa, especificamente en las areas de bodega y despachos, estas herramientas
buscan solucionar o disminuir los problemas determinados con anterioridad, mediante su
implementacion centrada en la disminucion de desperdicios, ayudas visuales para los procesos,
métodos y formatos para control y seguimiento

2.3.15s

5s es una herramienta de facil implementacion que se puede aplicar en cualquier empresa,
esta busca desarrollar habitos de orden y limpieza en los puestos de trabajo de cada persona. La
participacion de los involucrados puede ser individual o grupal y los resultados de su
implementacion mejoran el ambiente laboral, la seguridad y la eficiencia de las actividades
(Sacristan, 2005).

5s se compone de cinco etapas, cada una de estas, para una “s”, las cuales se pueden

observar a continuacion, en la figura 11.

2.Seiton
Orden
Organizacion

1.Seiri
Clasificacion
Seleccion

3.Seiso
Limpieza

5.Shitsuke
Disciplina
Mejoramiento

4 Seiketsu
Estandarizacion

Figura 11. 5s
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En la figura 11 se pueden observar las etapas anteriormente mencionadas, las mismas que

seran explicadas con mas detalle a continuacion.

e Seiri (Clasificacion/Seleccion)
Identificar en cada puesto de trabajo o area, todo lo que sea innecesario y
obstaculice las actividades realizadas, causando retrasos.

e Seiton (Orden/Organizacion)
Organizar los articulos indispensables en el puesto de trabajo o area, de tal manera
que estos se puedan visualizar y alcanzar con facilidad, de ser necesario, también
es recomendable apoyarse de ayudas visuales como etiquetas o colores.

e Seiso (Limpieza)
Mantener limpio el puesto de trabajo o area, con el objetivo de identificar
facilmente situaciones fuera de su lugar, ademas de promover un ambiente de
trabajo mas ameno y saludable.

e Seiketsu (Estandarizacion)
Dar seguimiento y control a la clasificacion, orden y limpieza, con la finalidad de
estandarizar lineamientos para el control de los puestos y area de trabajo.

e Shitsuke (Disciplina/Mejoramiento)
Desarrollar un habito de disciplina que se realice por voluntad propia, cumpliendo
los lineamientos establecidos en etapas previas. Incentivar el mejoramiento

continuo del area de trabajo.

La herramienta de 5s busca crear un espacio de trabajo eficiente, mediante su respectivo

€ 9
S

control. La clasificacion, orden y limpieza, corresponden a las tres primeras “s”, siendo estas las
primeras en ser aplicadas por su fécil ejecucion, debido a este motivo, estas reciben el color verde
en la figura 11 y se las considera adecuadas para el presente caso de estudio, finalmente, la
estandarizacion y disciplina requieren de control y seguimiento, por lo que sus resultados no son

inmediatos y reciben el color anaranjado en la figura 11.
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2.3.2 Andon

Las sefales utilizadas son controladas por los mismos operarios, con la finalidad de
exponer situaciones en particular como: problemas, acciones preventivas, situaciones de control o
situaciones que requieren de atencion. Esta sefializacion crea un sistema mas eficiente, debido a
gue no se requiere de movimientos o tiempos innecesarios para comunicar una situacion
(Socconini, 2019).

La facilidad de aplicacion de esta herramienta, radica en que lo mas importante es su
concepto, gracias a esto se puede adaptar a las necesidades de cada empresa, asi desarrollando su
propio cédigo.

Por lo general Andon maneja codigos de colores para resaltar problemas y situaciones
relacionadas con calidad, produccion, materiales, entre otros, ademas de permitir identificar
circunstancias donde se requiere realizar acciones rapidas, correctivas o de mejora.

En el presente caso de estudio, se plantea la implementacion de esta herramienta para las
areas de bodega y despachos, con la finalidad de desarrollar un control visual que permita
identificar la situacion de dichas areas, ademas de crear un lenguaje visual interno, con el objetivo
de ejecutar acciones rapidas, para solucionar los problemas identificados.

La sefializacion forma parte de Andon, y facilita las actividades diarias del operario, debido
a que este puede identificar el lugar o zona donde debe cumplir ciertos lineamientos, reglas y
comportamientos, para garantizar el cumplimiento efectivo de las actividades y cumplir con las
normas de seguridad internas (Azafiedo & Carril, 2018).

Al realizar el andlisis de la situacidn actual de las areas de bodega y despachos, se pudo
observar que la sefializacion en estas areas es muy vaga e informal, ademas de no existir en lugares
y zonas donde es indispensable.

Como se pudo observar en la tabla 6, la falta de sefalizacion causa desperdicios como:
esperas, movimientos innecesarios y deficiencias en los inventarios, debido a que al no estar
correctamente definidas y sefializadas las areas, zonas y situaciones, los trabajadores e incluso el
mismo personal administrativo, descuida el orden y organizacion, viéendose reflejado esto en el

estado fisico y funcional de las areas.
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2.3.3 Kanban

Kanban es una herramienta operativa estratégica que mejora la productividad y disminuye
desperdicios, esta se aplica en la gestion de operaciones y negocios, debido a sus resultados que
facilitan el control de la produccion e inventarios (Rahman et al., 2013).

Esta herramienta implementa un tablero de control, el cual generalmente tiene tres
secciones, estas son: Por realizar, en ejecucion y finalizado. La finalidad es proporcionar un
sistema visual que permita comprender el estado de las actividades. Kanban puede modificarse
acoplando mas informacion segun las necesidades de la empresa, esta practica se realiza para tener
en un mismo lugar la informacion vital de la produccion o de actividades internas, la informacion
extra que se suele adjuntar generalmente gira en torno a las cantidades, fechas de entrega y
observaciones.

En el presente caso de estudio, se plantea el desarrollo y aplicacion de esta herramienta,
previamente efectuando algunas adecuaciones a la funcionalidad y disefio del modelo estandar,
conjuntamente, con la incorporacion de notas adhesivas de colores, donde se incluira informacion
importante para la actividad a realizar, esta herramienta se implementara en el area despachos,
produccion y bordado, con la finalidad de controlar de manera facil y eficiente las actividades que
se llevan a cabo, asi logrando disminuir desperdicios, al crear un método de control y planificacion

eficiente, que contribuya al mejoramiento de las areas donde sera aplicado.

2.3.4 Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos

La gestion de inventarios representa un factor clave dentro de una empresa, debido a que
esta permite controlar los flujos y cantidades de productos con relacion a la demanda e inversién,
su correcta gestion y control, permite que una empresa tenga una rapida capacidad de respuesta
frente a situaciones exigentes, ademas de permitirle conocer sus limites y hasta donde se pueden
estirar, todos estos puntos se vuelven més faciles de controlar, mediante la digitalizacion de
inventarios, gracias a su versatilidad y facilidad de registro (Bravo, 2021).

El deficiente control de inventarios que se lleva de forma manual, causa descoordinacion
y una mala percepcién de las cantidades. Debido a esta situacion, se plantea un sistema de control
de inventarios de ternos antifluidos, que sera desarrollado en Google Sheets, debido a la facilidad

de abrir y editar el documento desde varios equipos y cuentas. Ademas de proporcionar a la
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empresa un método de control mas eficiente, ademas de evaluar a mediano plazo, la viabilidad de
incorporar un sistema mas elaborado para el control de diversas areas.

Este formato de control, también permitira entender la percepcion y compatibilidad del
personal administrativo, hacia la digitalizacion, asi también funcionard como una induccion

superficial, que intentara vincular mas a dicho personal, al uso de nuevas tecnologias e innovacion.

2.3.5 Capacitacion piloto

Una correcta gestion de capacitaciones internas al personal, permite mejorar y ampliar sus
habilidades y enfoque. Una empresa que no capacita a sus trabajadores, es una empresa ineficiente,
gue genera una cantidad alta de desperdicios.

Al momento de aplicar “5s”, siempre se debe realizar una capacitacion, debido a que el
mejoramiento continuo y el correcto funcionamiento de dicha herramienta, depende de los
trabajadores involucrados, tanto de forma personal como grupal.

La capacitacion debe inducir al personal a la participacion y darles a entender que el orden,
limpieza y organizacion, no estan para causarles inconformidades o molestias, si no, para facilitar
sus labores diarias, mejorar el ambiente laboral y contribuir al mejoramiento de la empresa
(Rosales, 2019).

Tabla 7. Descripcion de capacitacion piloto.

Tiempo
Puntos de capacitacion requerido Personal involucrado
15 min P. administrativo, P. de
Induccién a 5s produccion
Breve presentacion de la 15 min P. administrativo, P. de
aplicacion de 5s en la empresa produccion
Resultados de la aplicacion de 5 carliiaive. B de
5s 15 min produccion
P. administrativo, P. de
Beneficios de 5s 10 min produccion
Induccién a los cambios y
nuevos sistemas de control y P. administrativo. P, de
sefializacion. 45 min produccion
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Préctica para el uso del

inventario digital 30 min P. administrativo
Practica para el uso de
tableros de control 30 min P. administrativo

Tiempo total requerido

2 h: 40 min

En la tabla 7 se presentan los puntos a cubrir con la capacitacion piloto, en conjunto con el

tiempo requerido para los mismos y el personal involucrado. La capacitacion requiere de dos horas

y cuarenta minutos, este tiempo se plantea que sea cubierto en el transcurso de una semana,

distribuyendo los tiempos de tal manera que no interfieran con las actividades productivas de la

empresa. Los puntos planteados buscan cubrir todos los cambios efectuados mediante la aplicacién

de las herramientas propuestas con anterioridad, el personal involucrado en la capacitacion sera

tanto el administrativo como el de produccion, la unica diferencia radica en que el personal de

produccion no necesitara participar en la capacitacion de los dos ultimos puntos, debido a que son

temas relacionados con el control y administracion.
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Capitulo 3
3 Aplicacion practica de herramientas y ejecucion de prueba piloto.

Después del analisis de resultados del levantamiento de informacion inicial se procede a
aplicar las herramientas Lean en las areas de bodega y despachos.

Cabe recalcar que la aplicacion de herramientas propuestas en el presente capitulo, se
desarrolla en conjunto con los duefios de la empresa, con el objetivo de evitar realizar cambios que
perjudiquen a las areas en lugar de mejorarlas, debido a que la experiencia en el negocio es vital
para la ejecucion de acciones de mejora; finalmente, se busca involucrar a los duefios de la empresa
en dichas acciones para capacitarlos a dar seguimiento a las mismas y proponer nuevas en un
futuro.
3.15s

En la aplicacion de 5s en las areas de bodega y despachos de la empresa, se implementaron
las primeras tres “S”, las cuales corresponden a: clasificacion, orden y limpieza. Las dos “S”
faltantes correspondientes a estandarizacion y disciplina, estas no se implementaron debido a que

requieren un tiempo mayor de ejecucién y control.

3.1.1 Seiri (Clasificacion/Seleccion)

Para la etapa de clasificacién y seleccion, se inicid con una inspeccion a bodega y
despachos, donde se implemento la herramienta de tarjeta roja, para identificar situaciones que
requieran analisis 0 acciones correctivas; cuando la inspeccién finalizd, se tabularon todas las

tarjetas rojas levantadas; esta tabulacion se puede observar a continuacion en la tabla 8.

Tabla 8. Tabulacidn de tarjetas rojas.

TARJETAS ROJAS

Descripcion Area Accién correctiva propuesta
Recipientes de alcohol en lugar
incorrecto Bodega secundaria Reubicar
Caja con articulos varios en lugar
incorrecto Bodega secundaria Reubicar/Desechar
Cestas plasticas en lugar incorrecto |Bodega secundaria Reubicar/Designar un lugar fijo

Muestrarios de telas dificulta acceso a
cajones Bodega secundaria Reubicar
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Articulos de limpieza en lugar
incorrecto Bodega secundaria Reubicar
Carpeta de cuentas en lugar incorrecto | Bodega secundaria Reubicar
Blazers en lugar incorrecto Bodega secundaria Reubicar/Designar un lugar fijo
Mandiles en lugar incorrecto Bodega secundaria Reubicar/Designar un lugar fijo
Silla plastica en lugar incorrecto Bodega secundaria Desechar
Caja sin catalogar Bodega secundaria Revisar/Reubicar
Muestrarios de tela en lugar incorrecto Despachos Reubicar
Objetos sin catalogar (basura) Despachos Reubicar/Desechar
Cajones y fundas sin catalogar Bodega principal Catalogar/Reubicar/Desechar
Articulos que no corresponden al area | Bodega principal Reubicar/Desechar
Telas en lugar incorrecto Bodega principal Clasificar/Reubicar/Desechar
Basura Bodega principal Desechar
Materia prima sin un lugar designado | Bodega principal Designar un lugar fijo
Perchero en lugar incorrecto Bodega principal Reubicar
Escalera no correspondiente al area | Bodega principal Reubicar
Articulos, insumos y herramientas en
desorden Bodega principal Clasificar/Ordenar
Productos terminados o en proceso sin . . .
VT e Bodega principal Designar un lugar fijo

Como se puede observar en la tabla 8, en las areas de bodega y despachos existe una gran
cantidad de desorden, lo cual causa retrasos, pérdidas de tiempos y varios desperdicios adicionales,
para dar solucion a estas situaciones, se plantearon acciones correctivas que buscan crear areas
funcionales mediante la clasificacion y seleccion.

Mediante la aplicacion de las acciones correctivas propuestas en el levantamiento de
tarjetas rojas, se lograron corregir todas las situaciones fuera de lugar relacionadas con la
clasificacion y seleccion, gracias a esto, se consiguieron despejar las areas, asi dejando en las
mismas, solo los recursos necesarios para desempefiar las actividades con normalidad.

Para finalizar la etapa de clasificacion se revisaron las muestras de prendas ubicadas en la
bodega principal, debido a que la cantidad de las mismas es alta y ocupa una parte importante de
la bodega. El resultado de la clasificacion y seleccion de muestras disminuyo el volumen en un
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25% aproximadamente, asi proporcionando un espacio extra que se puede utilizar en caso de ser
necesario. El resultado de la seleccion y clasificacion de muestras de productos, se puede observar

a continuacion en la figura 12.

ANTES DE SELECCIONY ORDEN  DESPUES DE SELECCIONY ORDEN
a5 .

Feehias g0 s Descripciéon: Seleccién y orden

Realizado por: de muestras
David Jaramillo

Figura 12. Seleccién y orden de muestras de productos

Con la finalidad de ejemplificar el levantamiento de tarjetas rojas y los resultados de las

acciones correctivas, se pueden visualizar algunas de estas en el anexo 1.

3.1.2 Seiton (Orden/Organizacion)

Para la etapa inicial de orden y organizacion, se levantd informacion de los productos que
se encuentran en la bodega secundaria de despacho rapido y en la bodega principal, con el objetivo
de crear familias y organizarlas, de tal manera que su accesibilidad sea alta y los movimientos al
momento de desplazarse en las bodegas sean cortos, asi evitando tiempo perdido a causa de una

mala organizacion de productos.
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La informacion levantada se dividid en dos tablas, la primera para la bodega secundaria de

despacho rapido y la segunda para la bodega principal, las mismas se pueden observar a

continuacion en las tablas 9 y 10.

e Bodega secundaria de despacho rapido

Organizacién de bodega secundaria

Tabla 9. Agrupacion de productos de bodega secundaria de despacho rapido.

Productos Familia Ubicacién Razdn de la ubicacién
Blusas Superior gala Repisa 1/Superior Rotacion intermedia
Faldas Superior gala Repisa 1/Centro Rotacion alta
Medias Adicionales Repisa 1/Inferior Rotacion alta

Entre repisa 1 y 2/Superior-
Mandiles Adicionales Centro Rotacion baja
Corbatas Adicionales Entre repisa 1y 2/Inferior Rotacioén intermedia
Bufandas Adicionales Repisa 2/Centro Rotacion baja

Chompa de varén

Superior gala

Repisa 2/Superior

Rotacion baja

Chompa de mujer

Superior gala

Repisa 2/Centro

Rotacion intermedia

Licras Inferior dep Repisa 2/Centro-Inferior Rotacidn alta
Pantalonetas Inferior dep Repisa 2/Centro-Inferior Rotacién alta
Camisas Superior gala Repisa 3/Superior Rotacidn intermedia
Panachos Adicionales Repisa 3/Centro Rotacién intermedia/Volumen
Bolsos/Cartucheras Adicionales Repisa 3/Inferior Rotacidn intermedia
Mandiles infantiles Adicionales Repisa 3/Inferior Rotacidn intermedia
Gorras Adicionales Repisa 3/Inferior Rotacion baja

Promocionales

Promocionales

Repisa 3/Inferior

N/A

La bodega secundaria de despacho rapido se ordend y clasifico en funcion de las familias
identificadas en el levantamiento de informacion, conjuntamente con un orden lineal determinado

por las tallas de los productos. En la organizacion de esta bodega se tomd en cuenta la experiencia
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del personal, el cual ha logrado identificar situaciones de mejora relacionadas con la organizacion
de los productos en esta area, de esta forma optimizando espacio, tiempo y recursos.
En esta bodega se prioriza la agilidad, identificacién y desplazamiento, debido a que son

factores que se relacionan directamente con la atencién y satisfaccion del cliente.

e Bodega principal

Tabla 10. Agrupacién de productos de bodega principal.

Organizacion de bodega principal

Productos Ubicacion Razdn de la ubicacion
Panachos Repisa 1y 2/Superior Rotacion intermedia/Volumen
Panachos Repisa 2/Centro Rotacion intermedia/Volumen
Chompas mujer Repisa 1/Centro-Inferior Rotacion intermedia
Ternos antifluidos Repisa 3/Superior Rotacioén intermedia
AFC Repisa 3/Superior Rotacion baja
Calentadores Repisa 3/Centro Rotacion alta/Accesibilidad
Medias Repisa 3/Inferior Rotacion alta/Accesibilidad
Chompas varén Repisa 4 y 5/Superior Rotacion baja
Faldas Repisa 4/Centro-Inferior Rotacion alta/Accesibilidad
Promocionales/Otros Repisa 5/Inferior Rotacién baja
Otros (Calentadores-Chompas AFC) Repisa 5/Superior Rotacion baja
Camisetas Repisa 5/Centro-Inferior Rotacion intermedia

La agrupacion y distribucion de productos de la bodega principal se realizé en funcion de
una rotacion idealizada de los productos existentes en la misma, esto se determind en base a la
experiencia del personal de la empresa, debido a la ausencia de datos historicos para un analisis
mas exacto. Cabe recalcar que esta idealizacion de rotacion de productos funciona bien para la
agrupacion y distribucion de los mismos, debido a que la bodega principal no requiere una
organizacién muy minuciosa, como es el caso de la bodega secundaria de despacho rapido donde

el tiempo es de vital importancia, debido a que esta bodega tiene relacion con el servicio al cliente.
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Los productos se organizaron por volumen y rotacién, con el objetivo de aprovechar de la
mejor manera el espacio en repisas, conjuntamente, se ubicaron los productos por tallas, para crear
una clasificacion lineal que permita una rapida identificacion del o los productos requeridos.

Una vez concluida la organizacion de las repisas, se prosiguié con las situaciones a ras de
suelo, en esta etapa se designaron areas especificas para productos en proceso, materia prima para

bordadora, insumos, herramientas y articulos necesarios, tal como se ilustra en la figura 13.

Fecha: 09/07/2022 S c =
Descripcion: Designacion de

lugares especificos

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 13. Designacién de lugares especificos
Debido a que los inventarios varian segun las épocas del afio, no se eliminaron algunos
cajones grandes casi vacios, que en un inicio se identificaron como una situacion fuera de lugar.
Estos cajones cubren situaciones donde los inventarios aumentan en poco tiempo, para cubrir
temporadas de ventas altas; como accidn correctiva, se sefializaron y ubicaron correctamente, para
que no interrumpan la circulacion en el area. Finalmente, se ordenaron en grupos las muestras de

productos ubicadas en el colgador del area, con el objetivo de facilitar su busqueda.
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e Pasillo/Despachos
En el pasillo que conecta la bodega principal y secundaria, se encuentra el area de
despachos, y debido a los problemas identificados anteriormente en el presente caso de estudio, se
determiné que la zona designada para despachos requiere de un espacio mayor, el cual permita
organizar mejor los pedidos. Debido a esta situacion, se adecud la zona de despachos a mitad del
pasillo, con la implementacion de dos repisas con varias filas cada una, para facilitar el orden,

organizacién y control del area de despachos.

La implementacion de las repisas, se puede observar a continuacion en la figura 14.

4

Pl Lzl Descripcion: Adecuacién del

Realizado por: area de despachos
David Jaramillo

Figura 14. Adecuacion del area de despachos
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3.1.3 Seiso (Limpieza)

En la etapa de limpieza se procedié a trabajar en bodega y despachos, para dejarlas
totalmente limpias, se retiraron desperdicios y basura de estas areas, se designaron basureros y se
implemento6 un cronograma de limpieza, que busca mantener las areas en su mejor estado todo el

tiempo, el formato de este cronograma se puede observar en la figura 15.

Cronograma de limpieza semanal

Area Acciones

Limpieza de polvo en repisas y cajones

Bodega secundaria Limpieza de polvo y basura del suelo

Vaciado de basureros

Limpieza de escritorios

Fasillo Limpieza de polvo en repisas y cajones

Limpieza de polvo y basura del suelo

Limpieza de escritorios

Limpieza de polvo en repisas y cajones

Bodega principal ——
Limpieza de polvo y basura del suelo

Vaciado de basureros

Fecha Responsable

Figura 15. Cronograma de limpieza

Como se pudo observar en la figura 15, se designa a un responsable por semana para una
limpieza rapida de estas areas. Las actividades de limpieza planteadas son simples, pero cumplen
su objetivo.

Al plantear el cronograma semanal con una rotacion de responsable, también se busca

iniciar un habito en los trabajadores, que se transmita a otras areas de la empresa.
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Este formato se implementé de forma fisica en la parte final del pasillo debido a que resalta

a la vista y permite controlarlo facilmente, esta implementacion se puede observar en el anexo 2.

3.2 Andon
Para la implementacion de Andon en bodega y despachos, se enfoco la herramienta en dos
aspectos generales, estos son: control y lenguaje visual, y sefializacion, los mismo que seran

detallados a continuacion.

3.2.1 Control y lenguaje visual

Uno de los objetivos de la implementacién de Andon en las areas analizadas, es crear un
lenguaje y control visual mediante etiquetas de colores, las cuales representen situaciones
particulares que, al momento de ser controladas mantengan las areas en orden, gracias a que los
inconvenientes o desperdicios, se gestionan de manera adecuada.

Las etiquetas intentan evitar principalmente tiempos perdidos a causa de errores, descuidos
en el control de las areas, o situaciones negativas a causa de una deficiente comunicacion interna
entre el personal.

La implementacion de las etiquetas de colores se realizd para controlar las siguientes

situaciones.

e Control de cantidades de inventarios
Para el control de cantidades de inventarios, se implementd un seméaforo de dos colores, mediante
el uso de etiquetas adhesivas con una forma especifica, similar a la de una flor, como se puede

observar en la figura 16.
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Fecha:10/07/2022 Descripcion: Etiquetas para

Realizado por: control de inventarios
David Jaramillo

Figura 16. Etiquetas adhesivas para control de inventarios

El objetivo de estas etiquetas rojas y anaranjadas, es proporcionar una advertencia visual
de la cantidad de productos, estas etiquetas se pegan en el recuadro derecho de la sefalética de
cada caja como se pudo observar en la figura 16.

La designacion del significado de los colores se detalla a continuacién en la figura 17.

Sin existencias del producto

Se requiere reabastecimiento del
producto (cantidad inferior al 35%)

Figura 17. Descripcion de etiquetas para inventarios

Cabe recalcar que a pesar que en la bodega secundaria y principal se implementaron las

mismas etiquetas en cuanto a formay colores, su interpretacion varia parcialmente.
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En la bodega principal la etiqueta roja ayuda a identificar un producto que se ha quedado
sin existencias, gracias a esto, se pueden tomar acciones relacionadas con el reabastecimiento si
este se considera pertinente. En el caso de la etiqueta anaranjada, esta permite tener una idea de
los productos que estan proximos a terminarse, de esta forma funcionando como una alerta, la cual
puede atenderse de inmediato o cuando se considere pertinente. A modo de ejemplo se plantea la
siguiente situacion.

Durante la época de ventas de un producto “A”, no se considera ideal designar parte de la
capacidad productiva, a un producto “B” con tarjeta roja, debido a que la prioridad de temporada
es el producto “A”, sin embargo, se tiene en cuenta la tarjeta roja o anaranjada, para proporcionarle
una solucion pertinente, en el momento adecuado.

En cuanto a la bodega secundaria de despacho rapido, las etiquetas se interpretan de
diferente manera, debido a que esta bodega se relaciona directamente con el despacho de productos
al cliente. La tarjeta roja significa que un producto se termind, y de ser posible este se debe
reabastecer de inmediato. La idea principal es que mientras se cuente con existencias en la bodega
principal, no se deben utilizar tarjetas rojas, debido a que cuando se visualice una etiqueta
anaranjada, el personal debera reponer el stock del producto inmediatamente, para eliminar dicha
etiqueta.

En términos simplificados, las etiquetas rojas y anaranjadas en la bodega principal, sirven
como advertencia y se vinculan con la planificacion de la produccion y abastecimiento de
productos. Las acciones correspondientes a las etiquetas no deben ser necesariamente inmediatas,
la forma de actuar frente a estas advertencias dependera de un analisis previo.

En cuanto a la bodega secundaria, las etiquetas sirven como una advertencia del stock de
productos, y las acciones de reposicion deben ser inmediatas, el objetivo es tener esta bodega
siempre con un stock 6ptimo para trabajar.

El personal administrativo responsable de las areas, serd el encargado de supervisar y
controlar las etiquetas, verificando que las acciones que se deben ejecutar en funcion a las mismas,

sean realizadas en el tiempo y momento correcto.
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e Control de situaciones fuera de lugar (productos, objetos, materia prima,
otros)

La empresa cuenta con una sola entrada, la cual estd vinculada consecutivamente a la
bodega secundaria, pasillo y bodega principal, debido a esta situacién, la recepcion y descarga de
mercaderia se realiza en la bodega secundaria o pasillo, esta mercaderia 0 materia prima,
permanece regularmente varios dias en estas areas, de esta manera causando desorden y
dificultando la circulacion.

Debido a lo anteriormente mencionado, se implementaron etiquetas cuadradas de colores,
para sefialar situaciones fuera de lugar. A continuacién en la figura 18, se exponen los colores

implementados, con su respectiva descripcion.

Situacion fuera de lugar (Materia prima, productos,
herramientas, etc)

Situacién fuera de lugar controlada (Se permite la ubicacion
por necesidad durante un periodo maximo de 48 horas)

Materia prima para devolucion (Se permite la ubicacién hasta
la devolucion)

Figura 18. Descripcion de etiquetas para control de situaciones

La etiqueta anaranjada representa una situacion fuera de lugar, la cual debe ser solucionada
de inmediato, con el proposito de evitar iniciar desorden. Esta etiqueta se utiliza cuando existe
materia prima, objetos, herramientas, o articulos que no pertenezcan al area, los mismo que deben
ser reubicados en cuanto se visualice su etiqueta.

La etiqueta verde representa una situacion fuera de lugar controlada, como puede ser el
caso de necesitar estrictamente un articulo, producto o cualquier otra situacién, en un area a la que
no corresponde. Debido a que las etiquetas pueden ser colocadas por varios integrantes de la
empresa, es responsabilidad de la persona vinculada a la “situacion fuera de lugar controlada”, el
colocar la respectiva etiqueta verde de inmediato, asi evitando que alguien mas coloque una de

color anaranjado, al momento de identificar una situacion que no pertenece al area.
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La etiqueta azul representa la mercaderia 0 materia prima que debe ser devuelta, y debido
a lo anteriormente mencionado, esta debe permanecer en la bodega secundaria o pasillo.

Es importante considerar que estas etiquetas se utilizan en las areas de bodega y despachos
por igual para sefialar situaciones fuera de lugar.

El objetivo de las etiquetas para el control de situaciones fuera de lugar, es dar una solucion
inmediata en caso de ser necesario 0 por su contraparte, no realizar ninguna accion, debido a que
las etiquetas se explican por si mismas y evitan malos entendidos, pérdidas de tiempos y
actividades innecesarias.

Con la finalidad de dar seguimiento a este sistema de control, el personal administrativo
encargado del area, es responsable de controlar que dichas etiquetas cumplan su funcion y se
implementen correctamente, de esta manera logrando desarrollar un habito y cultura
organizacional.

La disposicién del lugar fijo para estas etiquetas, se puede observar en la figura 19.

ETIQUETAS PARA

- FUERA DELUGAR

Fecha:10/07/2022 Descripcion: Etiquetas para

Realizado por: control de situciones fuera
David Jaramillo de lugar

Figura 19. Etiquetas adhesivas para control de situaciones fuera de lugar
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e Control de despachos
Para el control de despachos se designaron notas adhesivas cuadradas las cuales se utilizan
en conjunto con el tablero de control del area, el mismo que se detalla en el literal correspondiente
a Kanban.

Las notas que se utilizan para el control de despachos se describen a continuacion en la

figura 20.

Pedido regular, sin observaciones adicionales.

Pedido que requiere mayor atencién, debido a situaciones
particulares.

Pedido critico que requiere total atencion, debido a
situaciones particulares.

Figura 20. Descripcion de notas para control de despachos

Las notas adhesivas cumplen la funcion de organizar los despachos, de tal manera que
cualquier integrante de la empresa que se encuentre en el area, pueda tener conocimiento de la
situacion real de los pedidos.

Los colores funcionan como alertas visuales que permiten identificar rapidamente, la
cantidad de pedidos que requieren mayor atencion o cuidado, para asi organizar de manera optima
la gestion de despachos.

En las notas adhesivas se incluye el codigo del pedido, conjuntamente con las
observaciones que se consideren necesarias, para el correcto entendimiento de la situacion real de

los mismos.
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3.2.2 Sefalizacion

La sefializacién en las bodegas y despachos, se llevo a cabo mediante la elaboracion de
carteles fijos o modificables, los cuales facilitan el orden y organizacion de estas areas.

Debido a la variabilidad de stock de productos por temporada, se consideré adecuado
implementar sefialética modificable en las cajas de los mismos, para poder modificar su texto
cuando sea requerido.

A continuacion en la figura 21, se presentan algunos carteles implementados en las areas

anteriormente mencionadas.

Sefalética fija Senalética modificable

AL Descripcién: Sefnalética

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 21. Sefialética
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3.3 Kanban
Con la finalidad de proporcionar al area de despachos un método visual para controlar sus
pedidos, se implementd un tablero de control con tres secciones, las cuales se detallan a

continuacion.

e En proceso
La primera zona se utiliza para colocar pedidos que aln se encuentran en proceso.
El objetivo de esta seccidn es permitir visualizar la cantidad de pedidos que ain no
se encuentra en despachos y entender la situacion sin necesidad de preguntar a
produccion, de esta forma logrando aumentar la eficiencia y mejorando los tiempos
de atencion al cliente y despacho de pedidos.

e Listo para despachar
La segunda zona del tablero se utiliza para colocar los pedidos que ya se encuentran
en el area y estan listos para ser despachados.

e Despachado
Finalmente, la tercera seccion se utiliza para colocar los pedidos que ya se han
despachado, de esta manera obteniendo un control visual de las cantidades

despachadas por dia.

Cabe recalcar que el tablero de control de despachos, funciona en conjunto con las notas
adhesivas mencionadas en la herramienta Andon.
El formato final del tablero de control de despachos, en conjunto con la disposicion fija de

las notas adhesivas, se puede observar a continuacion en la figura 22.
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Fecha: 10/07/2022

Realizado por:
David Jaramillo

Descripcién: Tablero de control
para despachos

Figura 22. Tablero de control para despachos

Debido a la utilidad del tablero de control en el area de despachos, también se decidid

implementar uno en el area de produccion, con el objetivo de proporcionar una herramienta que

ayude a visualizar las 6rdenes de produccion y su grado de criticidad, mediante el uso de notas

adhesivas de colores.

A continuacién en la figura 23, se detalla el significado de las notas adhesivas utilizadas

en el tablero de control del area de produccion.

Orden regular, sin observaciones adicionales.

Orden que requiere mayor atencion, debido a
situaciones particulares.

Orden critica que requiere total atencion, debido a
situaciones particulares.

Figura 23. Descripcion de notas para control de produccién
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Las notas adhesivas utilizadas en este tablero, se interpretan de manera similar a las de
despachos, con la diferencia de que las situaciones que requieren atencion, se enfocan mas a
tiempos cortos de entrega, clientes son exigencias particulares, dificultad en la compra de materia
prima para una orden, entre otras.

El objetivo es identificar rdpidamente de manera visual los pedidos criticos para la
empresa, de esta manera no descuidando los mismos y organizando las prioridades de produccion,

con el objetivo de cumplir todas las actividades en el tiempo esperado.

A continuacion en la figura 24, se puede observar el tablero implementado en el area de
produccion.

Pl Descripciéon: Tablero de control

Realizado por: para produccion
David Jaramillo

Figura 24. Tablero de control para produccién
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Para finalizar con la implementacion de Kanban, se designo un tablero de control a modo
de pizarron, en el area de la bodega principal, debido a que en esta se encuentra la bordadora de la
empresa, la cual requiere un tablero para registrar los cédigos de los disefios, ademéas de otra
seccidn para controlar cantidades y trabajos pendientes con sus respectivas prioridades, las cuales

se designan mediante las notas adhesivas, rojas, anaranjadas y verdes.

La disposicién final de este tablero de control, se puede observar en la figura 25.

Fecha:10/07/2022 Descripciéon: Tablero de control

Realizado por: para bordado
David Jaramillo

Figura 25. Tablero de control para bordado
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3.4 Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos

Para agilizar el control de inventarios de ternos antifluidos, se desarrollé un formato en
Google Sheets, el cual busca sustituir al formato fisico actual, el mismo que presenta una cantidad
alta de errores en su registro.

Mediante el prototipo de inventario digital planteado, se busca crear versatilidad en el
registro y acceso a la informacion; uno de los aspectos clave para lograr este objetivo, es la
plataforma de Google, la misma que ofrece servicios como Drive o Google Sheets, siendo la
ultima, una herramienta versatil, que permite manejar hojas de célculo, a varios usuarios de forma
simultanea. Gracias a las facilidades brindadas por esta herramienta, se ha logrado vincular el
formato de control de inventarios virtual, a una tableta digital, con la finalidad de facilitar en mayor
medida el control y seguimiento de los inventarios de ternos antifluidos.

Debido a que el formato de control de inventarios es extenso, a continuacion en la figura
26, se puede observar un formato reducido a forma de ejemplo, con el objetivo de ilustrar de mejor

manera su planteamiento y funcionalidad. En el anexo 3, se puede observar el formato completo.

Inventario de ternos médicos/antifluidos
Stock
Colores en Patprimo | Colores en Piel de durazno

Colores Lafayette

Azul noche vivo
blanco

Azul piedra Azul noche

Negro vivo rojo

0 0 [ 0
36 0 0 0 0 0 0 0 | |
38 0 0 0 0 0 0 0 0 | |
40 0 0 0 ) 0 0 ) 0 ||
42 0 0 0 0 0 0 0 [ ||
44 0 0 0 0 0 0 0 0

Ingreso de datos
Colores Lafayette Colores en Patprimo | Colores en Piel de durazn: Overol

Blanco A oche Plomo

Para agregar invetario escribir “inv"
| Para agregar una venta escribir “vent” |

Colores Lafayette Colores en Patprimo | Colores en Piel de durazno

Azul noche vivo
7Nggﬁrgf 0 Azul piedra Azul noche
0 | 0

Figura 26. Prototipo de inventario digital
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En la figura 26, se puede observar el formato reducido de control de inventarios,
mencionado anteriormente, este formato consta de varias partes, las cuales se detallaran a
continuacion.

e Tabla superior anaranjada: Esta tabla cumple la funcion de mostrar el inventario real de los

ternos antifluidos, se divide en varias secciones, segun el tipo de telay colores.

e Tabla central verde: Esta tabla funciona como una matriz para el ingreso de datos. Para
cargar la informacion deseada, se debe ubicar la celda correspondiente al color y talla del
producto, posteriormente, en la celda se digita el niUmero de unidades que se agregara o

restara del stock.

e Tablainferior azul: Esta tabla registra las ventas de cada producto. Su funcién es crear una
base de datos para analizar las cantidades vendidas semestral o anualmente, y optimizar la

produccion con respecto a los productos con mayor rotacion.

e Botones de accion: Estos botones funcionan en conjunto con la tabla verde de ingreso de
datos, cuando las cantidades de stock o ventas estan ingresadas en las celdas
correspondientes, se presiona el boton “Venta” o “Stock”, segun la situacion. Esta accion

sumara o restara las cantidades ingresadas, en las tablas de inventario o ventas.

e Celda “Tipo”: Esta celda determina la accion que se realizard con los datos de la tabla

2

verde, si se digita “inv”, se agrega la cantidad de productos ingresados, a la tabla de
inventarios, y si se digita “vent”, se procesaran los datos como una venta, restando la
cantidad ingresada del inventario y sumandose a la tabla de ventas. A pesar de que esta
celda cumple la misma funcion que los botones, ha sido implementada debido a que las
macros con las que funcionan dichos botones, no pueden ser ejecutadas en dispositivos
moviles, por lo que esta celda funciona como una orden manual para la accion que se desea
ejecutar. De esta forma, el formato de inventario digital puede ser controlado por el
personal administrativo de la empresa, tanto desde equipos de escritorio, como desde

dispositivos moviles.
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3.5 Capacitacion piloto

Con el objetivo de concientizar a los integrantes de la empresa, sobre los cambios y
adecuaciones efectuadas en las areas de bodega y despachos, se elabord una capacitacion piloto,
la cual abarco temas relacionados con 5s y con la induccién a las herramientas planteadas para la
gestién y control de las areas.

Esta capacitacion se basé en la tabla 7 propuesta anteriormente, con el objetivo de cubrir
los puntos que se consideraron importantes, para la induccion del personal hacia los cambios y
nuevos métodos de control.

En base a los temas tratados, se elabor6 una tabla de verificacién, que incluye los temas,

personal involucrado y cumplimiento de actividades, el cual se puede observar en la tabla 11.

Tabla 11. Tabla de verificacion de capacitacion.

Fecha de Cumplimiento
Puntos de capacitacion capacitacion | Personal involucrado | de activiades
P. administrativo, P. de
Induccion a 3s L produccion
].31'8\2’6 presentacién de la Q7/07/2022 P administrativo, P de
aplicacion de 5s en la empresa produccion
P. administrativo, P. de
Resultados de la aplicacion de 5s 07/07/2022 produccion
P. administrativo, P. de
Beneficios de 5s L produccion
I_nduccic':-n a los cambios y OUeVOS | (anzim055 | P administrativo, P. de
sistemas de control y sefializacion. produccién
Practica para el. uso del inventario 08/07/2022 B |
digital P. administrativo
Practica para el uso de tableros de 08/07/2022 B |
control P. administrativo

Mediante la tabla 11, se llevé registro y control de las actividades relacionadas con la
capacitacion piloto, la cual se desarroll6 entre el dia jueves siete de julio del dos mil veinte y dos
y el viernes ocho de julio del mismo afio.

La capacitacion realizada se enfoco desde un contexto practico, en las diferentes areas de
la empresa, con el objetivo de ejemplificar los nuevos métodos de control y gestion.

Una vez concluida la capacitacion, se llevo registro de la asistencia del personal, la misma

que se puede observar en el anexo 4.
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Capitulo 4
4 Analisis de resultados de la prueba piloto.

Una vez concluida la etapa de aplicacién practica de herramientas y ejecucion de prueba
piloto, se plantea un andlisis de los resultados obtenidos en las areas de bodega y despachos.

Al momento de plantear y aplicar los cambios propuestos, no se presentd ningln
inconveniente, debido a que las propuestas estuvieron bien cimentadas, gracias a esto, los duefios
de la empresa recibieron los cambios y adecuaciones de manera receptiva, siempre estando
presentes y contribuyendo con opiniones y sugerencias.

Al analizar la situacion de los trabajadores frente a las adecuaciones y cambios efectuados
en las areas analizadas, se identificd que los mismos no presentan inconformidades o rechazo,
gracias a la capacitacion piloto realizada, la misma que contribuy0 a la correcta comprension del
objetivo de estos cambios, de esta manera dado a entender a los trabajadores que la meta es el
lograr la eficiencia en los procesos individuales o grupales, ademas de facilitar el trabajo para a
todos los integrantes de la empresa.

A continuacion, se analizaran los resultados de la prueba piloto, mediante la revision de

cada una de las herramientas planteadas, a excepcion de la capacitacion piloto.

4.1 Andlisis de resultados de 5s

La implementacion de las tres primeras “S” en las areas de bodega y despachos de la
empresa, cred un area ordenada, con una correcta distribucion y clasificacion para el control de
inventarios y despachos

La seleccion, orden y limpieza, funcioné como un punto de partida ideal para encaminar a
estas dreas, hacia nuevos métodos de control y gestion, debido a que “5s” busca crear un ambiente
de trabajo eficiente, mediante el control y la disciplina.

5s es una herramienta Lean que se acopla a las PyME sin mayor esfuerzo, gracias a esto,
se obtiene una fuerte herramienta de facil ejecucion, que no necesita de un capital elevado para su
implementacion. Tal como se pudo observar en el presente caso de estudio, esta herramienta aportd
cambios importantes a la empresa, debido a que los resultados de la aplicacion de sus primeras tres

s”, se pueden evidenciar a simple vista en un corto periodo de tiempo, a causa de que es una

herramienta préctica y funcional.
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A modo de ilustracion de resultados, se puede revisar en el anexo 6, el estado final de las

areas de bodega y despachos, después de la implementacion de “5s”.

4.2 Analisis de resultados de Andon

La implementacion de Andon permiti6 desarrollar un lenguaje interno que evita errores por
mala comunicacidn, el cual simplifica las actividades del proceso de despachos, ademas de aportar
al desarrollo de un eficiente método de control de inventarios, que permite coordinar la produccion
y gestionar el reabastecimiento de inventarios en base a las etiquetas propuestas.

Andon cumplio su objetivo de proporcionar un lenguaje interno y una manera eficiente de
comprender el estado real de los inventarios o situaciones existentes en las areas de bodega y
despachos.

Las etiquetas implementadas en conjunto con el tablero de control de despachos, lograron
centralizar la informacién de esta area, dando como resultado que ya no sea necesario llamar a
produccion, con el fin de preguntar la ubicacién o estado de un pedido, gracias a esto, el proceso

de entrega de pedidos, se volvié mas eficiente.

4.3 Analisis de Kanban

La herramienta de Kanban funcioné como base para el desarrollo de tableros de control en
las areas de despachos, produccion y bordado; estos tableros funcionan en conjunto con Andon
mediante la implementacion de etiquetas o notas de colores, las cuales resaltan situaciones
particulares relacionadas con los despachos u 6rdenes de produccién.

Esta herramienta permitié controlar de manera visual las ordenes y despachos, asi
facilitando su entendimiento y proporcionando un meétodo que permite priorizar trabajos y
comprender situaciones especificas que requieren de mayor atencion y seguimiento.

A modo de ilustracién de resultados, a continuacion en la figura 27, se expone de manera

general, el estado final de la aplicacion de Kanban en despachos.
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Fecha: 10/07/2022

Realizado por:
David Jaramillo

Descripcién: Tablero de control
para despachos

Figura 27. Tablero de control para despachos

4.4 Analisis del prototipo de inventario digital para ternos antifluidos
El prototipo de inventario digital funciond correctamente y permitio a la empresa el tener

una herramienta que le permita controlar sus ventas e inventarios de manera digital. La
implementacion de este formato en la tableta digital de la empresa, permitio crear versatilidad en

el acceso a la informacion, asi logrando crear un control eficiente que sustituye al modelo fisico

que se utilizaba anteriormente.

A modo de ilustracién de resultados, se puede observar en el anexo 5, el estado final del

prototipo de inventario digital para ternos antifluidos, con las cantidades reales de stock,

correspondientes a los respectivos productos.
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4.5 Andlisis del VSM futuro

Tras analizar los resultados obtenidos con las herramientas anteriores, se puede intuir que
los desperdicios han disminuido, por lo tanto, los tiempos relacionados con los procesos también.
Es por esta razon, que se considera adecuado realizar un nuevo levantamiento de informacion, con
el objetivo de desarrollar un VSM futuro del macroproceso.

Antes de desarrollar el VSM futuro, se analiza el proceso de traslado a bodega, debido a

que este esta relacionado con las acciones de mejora realizadas en el presente caso de estudio.

Tabla 12. Anélisis P.I.E.M.A de traslado a bodega

No Proceso VAC VAO P | E M A Tiempo
Traslado a
5 bodega 8,18 0,85 1,28 10,31

Al comparar los valores de la tabla 12 con los de la tabla 1, es evidente que existe una
mejora en los tiempos del proceso de traslado a bodega; el tiempo correspondiente a VAO,
disminuye de 10 minutos a 8.18 minutos; los tiempos de desperdicios de movimientos disminuyen
de 3.25 a 0.85, finalmente, el tiempo de retrasos en el almacenaje disminuyen de 4.50 a 1.28
minutos.

Con el célculo de los nuevos tiempos del proceso de traslado a bodega, se puede realizar

el VSM futuro, el mismo que se puede observar en la figura 28.
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Control de Produccidon
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Bodega de
materia prima
Observaciones:
Rotacidn: 1 vez/2 meses

2 ad semanas
Observaciones:
Proveedores
de materia prima
(textiles)
e insumos.
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e

6.5m

T/C: 45 min

TCP: 25 min

Utilizacion: 43%

Setup: O min
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o
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Figura 28. VSM futuro
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Al analizar el VSM futuro de la figura 28, se observa que las acciones de mejora se ubican
en el proceso de traslado a bodega, asi tambien como, en las bodegas principal y secundaria. Las
herramientas implementadas han permitido disminuir tiempos y desperdicios, los procesos se han
agilizado y los nuevos sistemas de control y gestion han permitido optimizar recursos.

Los tiempos finales de TNVA y TVA son: 29.98 minutos y 156.18 minutos
respectivamente. La contribucion de 5s y Andon a la disminucion de tiempos y desperdicios en el
proceso de traslado a bodega, se ha logrado gracias a la correcta clasificacion, organizacion,
sefializacion y lenguaje visual implementado en bodega y despachos, estas acciones han
contribuido a la disminucién de errores en el almacenaje, disminucion de movimientos y

disminucion de tiempos en la identificacion de area o zonas especificas.

4.6 Andlisis de propuestas de mejora

Con el objetivo de crear un ciclo de mejora en la empresa, se propone la implementacion a
futuro de las “2s” restantes, las cuales corresponden a la estandarizacion y disciplina, estas “s”
cumplen la funcién de controlar a las anteriores, hasta convertirlas en un habito, para
posteriormente, crear una iniciativa propia de mejora continua en cada integrante de la empresa.

[IP52]
S

Para la implementacién a futuro de estas “s”, se propone que la empresa cree un formato
de control, el cual permita medir el cumplimiento de los lineamientos propuestos en la aplicacion
de las tres primeras “s”, de esta forma logrando estandarizar dichos lineamientos y creando
disciplina y compromiso con la empresa.

Con la implementacion del prototipo de inventario digital se considera importante evaluar
la funcionalidad del mismo a mediano plazo, con el objetivo de determinar si los requerimientos
y situacién de la empresa, se pueden adaptar a la incorporacion de un sistema digital de control

interno, que centralice los procesos que maneja la misma.

56



Conclusiones

Para el levantamiento de informacion inicial se emplearon las herramientas de VSM y Snap
Picture, las cuales permitieron mapear a la empresa, sus procesos, actividades y desperdicios. Para
iniciar con la identificacion de problemas en los procesos, se implementé un “analisis de
desperdicios”, donde se evaluaron los tiempos de cada proceso. Con los datos obtenidos mediante
esta herramienta, se planteo6 el respectivo VSM, el cual permitié comprender la linea de tiempo, el
flujo del proceso e informacidn adicional como: distancias entre procesos, o tiempos de set up de
maquinas.

Al analizar los resultados del VSM, se pudo tener una idea clara de los desperdicios
existentes que estan vinculados a los procesos; partiendo de esta informacion, se implemento la
herramienta Snap Picture en las areas de bodega y despachos, con el objetivo de identificar
desperdicios o situaciones fuera de lugar mediante inspeccién visual. Los resultados obtenidos tras
la aplicacion de VSM y Snap Picture, evidenciaron las suposiciones iniciales y demostraron que,
en las areas analizadas existian varios desperdicios como: sobreproduccidn, exceso de inspeccion,
esperas, exceso de movimientos y demoras en almacenamiento.

Con la identificacion de los problemas existentes en bodega y despachos, se analizaron
herramientas Lean que logren adaptarse al presente caso de estudio, con el objetivo de eliminar o
disminuir los desperdicios identificados. Las herramientas identificadas como adecuadas, que se
acoplaron a la situacion real y limitaciones de la empresa fueron: 5s, Andon y Kanban, en conjunto
con el desarrollo de un prototipo de inventario digital para ternos antifluidos y una capacitacion
piloto al personal, para socializar los cambios y adecuaciones realizadas en la empresa.

Los resultados obtenidos en la aplicacion de Lean en las areas de bodega y despachos de
la empresa Chovs Sports han sido los esperados, debido a que tras el analisis pertinente de
resultados y prueba piloto, se han podido verificar tanto de manera fisica como funcional que, la
ejecucion y control de actividades es mas eficiente y sencilla; la organizacion es la adecuada para
las actividades realizadas y los métodos de control y gestion facilitan el manejo de las areas.

La implementacion de herramientas en las areas de estudio inicid con “5s”, con el objetivo
de seleccionar, ordenar y limpiar las areas de andlisis, de esta manera logrando obtener areas
funcionales con una organizacién y clasificacion adecuada, para las necesidades de la empresa.

Mediante las tres etapas iniciales de “5s”, se logrd despejar el acceso y espacio general de la bodega
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secundaria en un 45%, la adecuacion del pasillo y area de despachos, proporcion6 un incremento
del 125% de espacio para esta area, de esta manera proporcionando una zona adecuada que permita
gestionar y ordenar de manera eficiente los despachos. La aplicacion de “5s” en la bodega
principal, permitié identificar y seleccionar muestras de productos obsoletas, que fueron
desechadas, asi dejando libre un 25% del espacio inicial, ademas de esta mejora, se despejaron 2
secciones de repisas, con lo cual se consiguio un espacio libre que se designd para producto en
proceso de bordado y otro espacio para insumos de la bordadora.

Como segunda etapa se implementd Andon, con lo cual se logré desarrollar un lenguaje
visual interno, que cumple el objetivo de evitar demoras, errores y malentendidos a causa de una
deficiente comunicacién, esta herramienta disminuyd la acumulacion de materia prima en un 80%,
gracias al planteamiento de sus etiquetas. En conjunto con Andon, se implemento la herramienta
Kanban, la cual cre6 un sistema de control de despachos y produccién, que centraliza el 100% de
los pedidos u érdenes, asi logrando identificar factores clave, mediante una simple inspeccion
visual a los tableros.

El desarrollo del prototipo de inventario digital de ternos antifluidos, proporcioné a la
empresa un medio de control y acceso a la informacion, eficiente y versatil, el cual registra el
100% de los inventarios y ventas de los productos mencionados. Este formato permite acceder a
los registros e informacion de manera rapida, gracias a su vinculacion con Google Sheets en la
tableta digital de la empresa. Finalmente, la capacitacion de “5s” y de los cambios realizados en
bodega y despachos, funcion6 como un pilar clave para el correcto entendimiento de las acciones
realizadas, de esta forma obteniendo un personal que conoce el objetivo de la aplicacion de “5s”,
asi logrando vincular al mismo a la contribucién del mantenimiento y mejora de todas las areas de
la empresa.

Al analizar los resultados de herramientas analizadas, es importante mencionar que la
aplicacion de “5s”, proporciond areas funcionales con una distribucidon y orden eficiente, sin
embargo, en caso de necesitar espacio para nuevos productos, el orden y distribucion se verian
afectados y seria necesario un nuevo analisis de distribucién. En cuanto a Andon, se puede decir
que es una herramienta fuerte que proporciond un sistema eficiente de control, sin embargo, si este
no recibe la atencién necesaria puede generar inconformidades o confusiones, que derivarian en

nuevos desperdicios. Kanban proporciono un sistema de control visual mediante tableros, el cual
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funciona de manera correcta, sin embargo, en caso de descuidar la actualizacion de las notas
adhesivas, se pueden generar inconvenientes importantes que deriven en pérdidas de tiempo y una
mala interpretacion de la informacion del tablero.

Es importante mencionar que, para el correcto mantenimiento y mejora continua del
proyecto realizado en bodega y despachos, se evallen, midan y controlen todas las acciones y
cambios realizados, con el objetivo de estandarizarlos, asi creando habitos, cultura y disciplina, de
esta manera se estarian implementando las dos etapas finales de “5s”, las cuales fomentan el
crecimiento de la empresa. El prototipo de inventario digital, busca analizar la respuesta de la
empresa frente a la incorporacion de la tecnologia en sus procesos de control y planificacion, es
por esta razén que en un mediano plazo, se debe analizar la funcionalidad del mismo, ademas de
la percepcion de la empresa frente a la incorporacion de la tecnologia en sus procesos, con el
objetivo de analizar la posibilidad de implementar un software para el control interno parcial o
total de la empresa.

En términos generales se puede decir que la implementacion de la filosofia Lean en las
areas de estudio ha sido un éxito, y las herramientas aplicadas como 5s, Andon y Kanban han
logrado adaptarse sin problema a la situacion real de una PyME, dando como resultado, una
evidente mejora en actividades de control y gestién, asi como también, contribuyendo a aspectos

fisicos y funcionales mediante la clasificacion y organizacion.
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Anexo 1

Anexos

Tarjetas rojas y acciones correctivas

TARJETAS ROJAS ACCIONES COR

RECTIVAS

Fecha: 08/07/2022

Descripcién: Tarjetas rojas

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 29. Tarjetas rojas
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TARJETAS

o F
2z #N

ROJAS ACCIONES CORRECTIVAS

Fecha:08/07/2022

Descripcion: Tarjetas rojas

Realizado por:
David Jaramillo

Figura 30. Tarjetas rojas
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Anexo 2 Formato de cronograma de limpieza de bodegas y pasillo

Fecha: 10/07/2022 Descripcion: Formato fisico

Realizado por: para control de limpieza
David Jaramillo

Figura 31. Formato fisico para control de limpieza
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Anexo 3 Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos

Inventario de ternos médicos/antifluidos

Stock
Colorzs Lafayette Colores en Patprimo Colores en Piel de durazno| Overal
Azul noche vive  Megro vivo Azul maring
blanca blanco wivo caleste MNegrovivo rojo  Azul pledra Azul noche Plomo plata MNegro
4 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ei] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
40 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
47 ] 0 ] ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0
44 ] 0 ] ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ingreso de datos
Colores Lafayette Colores en Patprimo Colores en Piel de durazno|  Overol
8 q A I ‘\ferde olivo vivo oscuro BrTacota vive
Talla blanco 3 D o blaco omjo A d o negre blaneo Blanco A W Flomo plata g Flomo
4
E]
38
40
42
44
I Fara agregar una venta escribir “went’ I
Venla Stock

Colores en Piel de durano| _Overol

Azul noche vive  Meg, LT Werde ofvo vivo Gris oscure  Termacota vive
blanco blanco wivo caleste Negro vive roje  Azul piedra Vivo negre blanco Azul noche Plomo plata MNegro

Figura 32. Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos
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Anexo 4 Registro de asistencia a capacitacion piloto

Registro de asistencia a capcitacion piloto
07/07/2022 - 08/07/2022
David Jaramillo

Fecha de capacitaciéon

Responsable de la capacitacién

cubiertos
Induccién a los cambios y nuevos sistemas de
control y sefializacion.

Temas

Induccién a 5s

Préctica para el uso del inventario digital

Breve presentacion de la aplicacién de 5s en
la empresa

Resultados de la aplicacién de 5s
Practica para el uso de tableros de control

Beneficios de 5s

Nombre

Gustavo Jaramillo

Diana Urgilés

Juan Sebastian Jaramillo

Leonardo Sumba
/ V
Mayra Sibri b ,‘/Z‘(!/ >
Z {‘Q,ﬂ,'g/ .
Patricia Tonato W

Erika Maza @/

Figura 33. Registro de asistencia a capacitacion piloto




Anexo 5 Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos con datos cargados

Inventario de ternos medicos

Stock

Colones Latayethe

Calores en Patprima

Colores en Pigl de durazno

A nocha v Magra viva FF Tl e ol i | Vg Ama ko

Talla biance: Hanco v caksin blaca Blanc Turguesa VNN Nogroviv g A plada Blanis aqrn P Talla
H z o 4 1 0 0 0 1 1 o o 1 o o § o 0 0 3 2 B
E: 5 H g 1 2 2 ] g 5 4 o 4 o 1 4 H 2 ] 4 1 t1j
E 4 4 7 § 1 4 ] 4 g 4 o g z z 5 1 1 ] 4 1 ]
40 B 3 4 0 5 5 0 2 B B o 2 1 1 8 4 0 0 z 0 (]
[ z 1 1 2 0 1 0 z 5 o o 4 1 3 2 5 0 0 o 0 #
4 o o 2 1 ] ] ] o 4 o o 2 o o 1 o 1 ] o ] [

Figura 34. Prototipo de inventario digital para ternos antifluidos con datos cargados
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Anexo 6 Estado final de las areas de bodega y despachos

BODEGASECUNDARIA

BODEGAPRINCIPAL
AREA2

BODEGAPRINCIPAL
AREA1

FEALRIHV AV Descripcion: Resumen del estado final

Realizado por: de bodega y despachos
David Jaramillo

Figura 35. Estado final de las areas de bodega y despachos

68



Anexo 7 Snap Picture de articulos fuera de su lugar

- ) ~ TR
Z \
.

fuera de su lugar

prima fuera
de su lugar

R IR el Descripcién: Snap Picture

Realizado por: general
David Jaramillo

Figura 36. Snap Picture (general)
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Anexo 8 Snap Picture de registro de ternos antifluidos
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Cisteyetis | wiemen | | = w
T Sistema'aeregmtromeﬂuent '
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- : =

|
i

Fecha: 19/05/2022

Descripcion: Snap Picture

Realizado por: registro de inventarios

David Jaramillo

Figura 37. Snap Picture (Registro de existencias de ternos médicos)

70



Anexo 9 Snap Picture de registro de uniformes
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Ausencia de sistema pararegistro

Fecha: 19/05/2022 Descripcion: Snap Picture

Realizado por: registro de inventarios
David Jaramillo

Figura 38. Snap Picture (Registro de existencias de uniformes)
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