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RESUMEN

El siguiente proyecto aplicado en la empresa LAURENTEX, una compafia textil, busca
diagnosticar el sistema de almacenamiento, con el fin de evidenciar las causas de la disminucion
de los indicadores de desempefio e integrar herramientas Lean Warehouse que disminuyan el
tiempo de espera y aumenten la utilizacion del sistema de almacenamiento de esta empresa. Para
esto, se realiza un diagnostico en la compariia de los procesos que se realizan en esta area, en donde
tras el analisis y el seguimiento de la empresa se evidencia que problemas como la falta de
rotulacion, el mal uso de espacio de almacenamiento y la ubicacion de referencias generaban los
principales inconvenientes dentro del esta area. Asi que se integran las herramientas Lean
Warehouse pertinentes que responden a los fallos de la empresa, entre estas, planes Kaizen, 5’s,
tarjetas Kanban; que se adaptan a la produccién buscando generar un incremento en los indicadores
de desempefio y mejoras en el area de almacenamiento de la compafiia y estableciendo rutas y
planes de accion que le permiten a la empresa ejecutar estos planes con regularidad. Tras esto, se
disefia un programa para la empresa mediante la herramienta Access, que le permite visualizar,
organizar y reconocer los diferentes indicadores del estudio, en donde se realiza un seguimiento y
es posible generar comparaciones con informes previos emitidos durante el estudio. La mejora de
estos niveles, que se lograron optimizar dentro del estudio incentiva a la empresa a continuar con
los procesos de avance en el area de almacenamiento y hacer de estas técnicas un proceso habitual.
Dentro de los resultados mas destacados en los indicadores esta la disminucion de un 41.18% a un
19,66% en la ubicacion erronea de referencias, a su vez, en cuanto al producto terminado
etiquetado se logro pasar del 4,71% al 53,17%, proyectando que en unos meses la totalidad de los
productos de la compafiia estén etiquetados, junto con otras mejoras en el proceso de producto
terminado incompleto y la utilizacion de espacios de almacenamiento.

Palabras claves

Logistica de almacenamiento, Lean Warehouse, indicadores de desempefio, herramientas de
almacenamiento y sector textil.

Keywords

Storage logistics, Lean Warehouse, performance indicators, storage tools and textile sector.



INTRODUCCION

La industria textil en Colombia se ha convertido en uno de los sectores con mayor impacto en la
economia del pais; la actualizacion en la produccion, la calidad de las prendas, la fabricacion de
los productos y la globalizacion han hecho que esta industria deba adaptarse y reinventarse
rapidamente. La importancia de los sistemas de almacenamiento ha empezado a tomar mayor
relevancia en estas compafiias, puesto que en este lugar gran parte de las actividades de las
empresas. Alli es en donde comienzan y terminan los procesos de produccion y se almacena el
inventario tanto de materias primas como de productos elaborados.

Tener una Optima organizacion en esta area, permite que gran parte de las actividades de
produccién de la compafia funcionen eficientemente. LAURENTEX, es una empresa textil que
produce actualmente de forma tercerizada para marcas como Diane & Geordie, Arequipe, entre
otras, estd en busca de una optimizacién y mejora en el area de almacenamiento, pues la
inexistencia de un inventario, la desorganizacién de las diferentes estanterias, el desconocimiento
de los recursos que se poseen y demas, estaban generando algunos entorpecimientos en la
produccion y el desarrollo de la compafiia.

Producto de esto, el actual proyecto de investigacion busca a través de la implementacion de
herramientas Lean Warehouse mejorar los indicadores de desempefio en el é&rea de
almacenamiento y los diferentes procesos que se presentan en la organizacion de esta area. Para
esto en primer lugar se realizd un diagnostico de los indicadores de desempefio oportunos para la
compaiiia, para asi implementar las herramientas necesarias, dentro de ellas: los planes Kaizen, las
5’s, el Kanban y posteriormente hacer la evaluacion de estos items. Ya efectuando estos procesos,
se procede a la identificacion y comparacion de los indicadores de desempefio, para asi visualizar
si estos cumplieron con los objetivos de acuerdo con lo establecido en la investigacion que busca
beneficiar a la compafiia.

Tras esto se elabora un programa con la herramienta Access en donde se presenta el inventario
disponible en LAURENTEX, para que de una forma rapida y sencilla se pueda tener control sobre
las prendas que se encuentran terminadas, en proceso, las caracteristicas y el stock de cada una de
estas, ademéas de que este se encuentra codificado y podra ser procesado facilmente por las
etiquetas instaladas. En este aplicativo, tambien se pueden crear las diferentes tarjetas que son
empleadas durante los procesos de almacenamiento y produccién. Alli, de igual forma, se podra
acceder a los indicadores de desempefio de la compafiia para visualizar cada uno de los aciertos y
desaciertos que se presentan por las diferentes acciones que se ejecutan en el area de
almacenamiento.
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CAPITULO 1: Planteamiento del problema

Segun la Camara de Comercio la industria textil es uno de los sectores de mayor impacto en la
economia de Colombia, puesto que este sector equivale al 6% del PIB del pais y genera una
empleabilidad del 24% a nivel nacional (Camara de Comercio de Bogota, 2018). A pesar de esto,
producto de la importacion de diferentes multinacionales de “low cost” o con mercancia a bajo
precio, el contrabando, la priorizacién en otros sectores econdmicos e incluso las politicas
exteriores frente a esta industria; han generado que existan diversos problemas y retos en el sector
textil (Dinero.com, 2017).

Ademas de esto, dificultades a nivel interno en las diferentes compafiias del sector textil como la
falta de rotulacion y etiquetado al momento de realizar transporte o almacenamiento de material
ha generado una desaceleracion econdmica en este sector. Es por esto, que actualmente en
Colombia, se estan empezando a buscar diferentes medidas para mitigar este dafio, controlando las
importaciones de fibras, hilados, textiles y confecciones, ademas de una modificacion en el
reglamento del etiquetado (Cémara de Comercio de Bogoté, 2018).

La empresa LAURENTEX, una compafiia del sector textil que produce como marca propia
productos como pijamas, ropa interior, buzos, chaquetas, vestidos de bafio y camisetas basicas para
damay caballero; y que al mismo tiempo realiza una produccion tercerizada, en donde confecciona
diferentes prendas para otras compafiias del mismo sector, tiene diferentes fallas, que responden a
la problematica nacional mencionada anteriormente.

Solucionar las fallas en el area de almacenamiento puede generar un ahorro potencial en la
compafiia y a través de las herramientas Lean Warehouse se pueden identificar y mitigar estas
problematicas respecto al inventario y el espacio (Four Principles, 2017). Tras diferentes visitas a
la compafiia, en donde se realizaron entrevistas, observaciones y tomas de datos, se pudo
evidenciar que esta empresa posee diferentes problemas en el areay el sistema de almacenamiento.

Four Principles (2017) menciona que la falla en el espacio se debe a que no existe un lugar
determinado para cada tipo de producto y por ende estos no estan organizados para la produccion
y distribucion. De igual forma, afirma que conjuntamente otra de las fallas que se producen en el
area del almacenamiento se relaciona con el inventario, en donde esta, se produce cuando el
producto se ubica en un lugar diferente al destinado o no existe un espacio determinado; a su vez
cuando se presenta una mala visibilidad o una informacion inexacta sobre el inventario que se
tiene.

En el siguiente arbol de problemas se pueden evidenciar las principales fallas de la compafiia que
desencadenan los bajos indicadores de desempefio del area de almacenamiento en LAURENTEX.



Generando asi, algunos problemas que acarrean repercusiones en otras areas de la compaiiia y que
terminan generando pérdidas tanto de dinero como en la credibilidad de la marca.

Perdida de credibilidad de la Perdidas de dinero
marca. importantes
D Ia adquisicién de R Perdidas de dinero por Perdidas de dinero por falta de
GMOras cnl 12 acquisicion _eprocesos mal manejo de politicas de control de
materia prima. innecesarios. ) ) L.
ifventario. abastecimiento.

T T | ]

Bajos Niveles de Eficiencia
del Area de Almacenamiento
. Mal uso del espacio de Falta de control de Ubicacién de las el gy ey
Falta de Rotulacion : . - de control de
almacenamiento Inventarios referencias. o
abastecimiento.

W

Variabihidad de la utilizacion
de estanterias.

Gréfica 1. Arbol Causa — Efecto de Laurentex

De igual forma, en el siguiente diagrama de Ishikawa se puede evidenciar los diferentes problemas
de la compafiia en el area de almacenamiento en cuatro puntos transversales, la mano de obra, la
materia prima, el medio y la gerencia, relacionada con subindices que identifican las principales

fallas de la compaifiia.

Mano de Obra Management

Falta de politicas de
control de
abastecimiento.

Baja supervision.

Falta de Personal.

Bajos Niveles de Eficiencia
del Area de Almacenamiento

Mal uso del espacio de
Almacenamiento

Falta de control de inventarios.

Ubicacidn de las
Referencias

Falta de rotulacion.

Materia Prima Medio

Grafica 2. Diagrama de Ishikawa Laurentex.
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Con el fin de analizar las frecuencias de los diferentes factores, para identificar algunos problemas
dentro de la empresa LAURENTEX, se realizaron cuatro visitas donde se tuvieron en cuenta los
factores como: la rotulacion, el uso del espacio, la ubicacion de diferentes referencias, el control
del inventario, las ausencias del personal y la supervision de la produccién; etiquetados de P1 a P6
respectivamente. Alli, se realiz6 una supervision del proceso en la cual se tuvieron en cuenta el
nmero de veces que se generaron pérdidas, ausencias 0 demoras en el proceso por algunas de
estas causantes. Estos se definieron tras las fallas que menciona Four Principles (2017), las visitas
preliminares en las que se evidenciaron notablemente estos problemas y tras contrastar esta
informacidn con entrevistas a la gerente de la empresa, donde menciona estas fallas como las mas
destacables de la compafiia.

Respecto a los puntos que menciona Four Principles (2017), se encontrd que actualmente ningun
producto tiene una rotulacién o un SKU (Stock Keeping Unit) que lo identifique, por ende,
tampoco existen lugares determinados que clasifiquen o agrupen los diferentes productos segin
las caracteristicas de cada uno, actualmente se encuentran distribuidas sin ningun tipo de
organizacion, ocasionando que el espacio disefiado para el almacenamiento no se utilice de forma
Optima. Ademas de esto, no existe ningln documento, programa o registro que evidencie la
cantidad de prendas e insumos que tiene la compafiia en el area de almacenamiento, generando asi
una falta de control en el inventario. Esto se puede evidenciar en el siguiente diagrama de Pareto.

Tabla 1.Perdidas o demoras por los problemas evidenciados en el sistema de almacenamiento.

Frecuencias de Demoras o Perdidas por problemas en el almacén de la empresa LAURENTEX

31/07/2018 | 2/08/2018 | 6/08/2018 | 8/08/2018 | Problema | Total | % Acumulado | 80-20
Falta de Rotulacion 6 5 4 4 P1 19 31,15% 80%
Utilizacion del E_spamo 5 4 4 3 P2 16 57.38% 80%
de Almacenamiento
Ubicacion de 3 5 3 4 P3 15 | 8197% | 80%
Referencias
Falta de Con.trol de 0 ) 1 3 P4 5 91.80% 80%
Inventarios
Baja Supervision 2 0 1 0 P5 3 96,72% 80%
Falta de Personal 0 1 1 0 P6 2 100,00% 80%
Total 61
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Gréfica 3.Diagrama de Pareto Laurentex.

1.1 Formulacion del problema

Tras la toma de datos realizada en las diferentes visitas a la empresa y de acuerdo con la
priorizacion de causas analizadas en el planteamiento del problema, se toma en cuenta de manera
inicial, las principales fallas de la compafiia en el &rea de almacenamiento: Falta de Rotulacion
(P1), Mal uso del Espacio de Almacenamiento (P2) y Ubicacion de Referencias (P3). Para ello,
Mora (S.f.) ha disefiado diferentes indicadores de gestion logistica que pueden determinar estos
niveles, ya que son magnitudes que permiten analizar el desempefio de una actividad mientras se
compara con un nivel de referencia, para asi lograr detectar cambios positivos 0 negativos.
Ademas, le permite a una compafiia contar con informacién sobre aspectos como la efectividad,
eficiencia, eficacia, productividad, calidad, entre otros (Mora, S.f.).

Con el fin de cuantificar las diferentes fallas que se presentan en LAURENTEX, se tomaron cuatro
indicadores relacionados con la ubicacion de las referencias, la rotulacion y el uso del espacio para
medir los indicadores de desempefio y poder compararlos al final de la investigacion.

Frente al uso del espacio, se calculd el indicador de utilizacion de espacio de almacenamiento.
Para ello se integré el volumen que se utiliza para alojar el producto terminado y el que esta en
proceso de produccion, sobre el volumen total del espacio de almacenamiento, en donde el
resultado fue del 33,33% indicando asi que existe una utilizacion baja del espacio. Parra (2016)
afirma que para poder mejorar la productividad en las zonas de almacenamiento se debe focalizar
y optimizar la colocacion de los diferentes insumos dentro del almacén y el espacio que esta
destinado para estos.
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Por ende, esta correlacionado con la ubicacion de las referencias y los diferentes procesos que se
almacenan en este espacio, donde se albergan insumos para la fabricacion de prendas y productos
terminados. Es por esto, que en cuanto a esta falla se utilizan dos indicadores, el primero de ellos
es la ubicacion por referencias y el segundo son los conjuntos que estan incompletos.

Para esto, se mide la cantidad de prendas de la misma referencia en un espacio determinado sobre
el total de productos que estdn en promedio en esta seccidn, obteniendo como resultado un
porcentaje del 58,82% que busca aumentarse mediante la aplicacion de herramientas Lean
Warehouse. En cuanto al segundo indicador se calcula dividiendo las prendas de conjuntos
incompletos sobre el total de productos promedio en el area de almacenamiento, el cual arrojo un
indice del 20%, que busca tras las herramientas Lean Warehouse y la organizacion por referencias
disminuir este indicador y lograr encontrar con mayor exactitud los productos que estan
incompletos o que por la mala ubicacion las partes del producto estan en lugares incorrectos.

En cuanto a la rotulacion se midieron los productos terminados que estaban codificados sobre el
total de los productos promedio en el area, obteniendo un indicador del 4,76% que manifiesta la
insuficiente rotulacion de las prendas y por ende el mal uso del area de almacenamiento producto
de la desorganizacion de las diferentes referencias. Este es uno de los indicadores que esta
investigacion pretende aumentar puesto que dentro de los beneficios de la referenciacion esta la
administracion rapida y oportuna sobre los productos y la localizacion, el incremento de la
productividad y la eficiencia, la disminucion de las posibilidades de error humano, entre otras
(Charry, 2010).

En la siguiente tabla se referencian los diferentes indicadores, junto con su formula, el célculo que
se hizo, el porcentaje de este y el objetivo que se quiere alcanzar tras la aplicacién de las

herramientas Lean Warehouse.

Tabla 2.Indicadores de operacion en el sistema de almacenamiento

Indicadores Ecuacion Calculo %
Ubicacion % de . . . L,
de Ubicacion Promedio de Producto Terminado WUhic88o H rroneaq mente
Referencias | E'ronea de Promedio de Producto Tdréado
Referencias

0,
% Producto Promedio de Producto Terminadp In@mpr{%t

$20,00%

Terminado 1T 0D
Incompleto Promedio de Producto Termirgflo




0,
% Producto Promedio de Producto Terminado E#tquetad

Rotulacion Terminado ~1001 4.71%
Etiquetado Promedio de Producto Termir@ilo
% Utilizacion de
Espacio de 1,392
Uso del Espacio | Almacenamiento Volumen utilizado para producto Teﬁﬁl%lﬁé #33,330%
para Producto en Volumen total de espacio de almadenamiento

Proceso y Terminado

Luego de evidenciar las falencias encontradas en el sistema de almacenamiento de la empresa
LAURENTEX, se plantea la siguiente pregunta:

¢Como la implementacion de herramientas Lean Warehouse podria aumentar los indicadores de
desempefio en el sistema de almacenamiento de la empresa LAURENTEX?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejora al sistema de almacenamiento de la empresa LAURENTEX
mediante herramientas Lean Warehouse que permita incrementar los indicadores de desempefio.

1.2.2 Objetivos especificos

1. Diagnosticar el sistema de almacenamiento de la empresa LAURENTEX con el fin de
evidenciar las causas que ocasionan los bajos indicadores de desempefio.

2. Integrar herramientas Lean Warehouse para evidenciar los cambios que estas ocasionan en el
sistema de almacenamiento.

3. Identificar los cambios de los indicadores de desempefio del sistema de almacenamiento
obtenidos mediante la aplicacion de la propuesta.

1.3 Alcance y justificacion del trabajo de investigacion

El sector textil actualmente atraviesa distintas problematicas producto de la normatividad, la
produccion exterior, el contrabando e incluso la mala planeacion interna de las diferentes
empresas. Es por esto, que este proyecto busca guiar y mitigar algunos de los problemas que poseen
las microempresas en el area y el sistema de almacenamiento, ya que este es un factor
transcendental para mejorar la produccion y las diferentes areas de la compafiia.

Ademas de esto, se quiere generar un mayor conocimiento en la academia, donde se evidencie el
uso de las herramientas Lean Warehouse en donde se den casos de aplicabilidad en microempresas
colombianas, puesto que muchas de las investigaciones estan a nivel macro y se encuentran en
diferentes paises de Latinoamérica y Europa.

De igual forma, con este proyecto se pretende ayudar a las microempresas para que puedan tener
herramientas y fundamentos basicos en donde puedan aplicar de una forma mucho mas sencilla
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instrumentos de la ingenieria y puedan mejorar asi la produccion de sus compafiias y por ende sus
ingresos.

A nivel social, es importante visibilizar la importancia de estas microempresas y de la industria
textil, puesto que es un sector que atraviesa diferentes problematicas y muchas veces producto de
la falta concientizacion que existe por el producto local y la produccion nacional, los consumidores
terminan adquiriendo productos extranjeros, generando asi una crisis mucho méas grande para este
mercado.

1.3.1 Delimitacion del proyecto

Este proyecto se realizara en la ciudad de Bogota D.C., en la empresa LAURENTEX ubicada en
el barrio La Guaca de la localidad Puente Aranda (Calle 17 Sur # 39 — 95 local 201), haciendo un
enfoque en el sistema de almacenamiento de esta compafiia.

1.4 Marco referencial

1.4.1 Estado del arte

Para la realizacién del estado del arte se tuvieron en cuenta articulos académicos y libros, donde
los temas principales son: logistica de almacenamiento, Lean Warehouse y herramientas aplicadas
al almacenamiento. En las siguientes tablas se encuentran ubicados los textos por orden
cronoldgico y clasificados por su temética, para asi agruparlos en lineas de tiempo.

En las herramientas aplicadas al sistema de almacenamiento encontramos 5S, VSM,
representaciones por medio de Layout, ademas de codificaciones por medio de SKU; lo anterior

permitiendo generar mejoras en los almacenes, optimizacién de espacio y disminucion de mudas.

Tabla 3. Herramientas aplicadas al almacenamiento

Herramientas aplicadas al almacenamiento
Afio Autor Titulo Lugar Pais
1999 Mike Rother & John Learning to See: Value Stream The Lean USA
Shook Mapping to Create Value and Enterprise
Eliminate Muda Institute
2009 | N. Khamis, M. N. Ab Development Of 5S Practice Congress On Inglaterra
Rahman, K.R. Checklist For Manufacturing Engineering
Jamaludin, A.R. Ismail, Industry
J.A. Ghani, R. Zulkifli
2010 | Cristina Vanessa Cruz Anélisis De La Gestion De Escuela Ecuador
Barrionuevo Almacenamiento De La Bodega Superior
Principal De Productos Terminados: | Politécnica Del
Caso De Productos De Consumo Litoral
Masivo.




Herramientas aplicadas al almacenamiento
Afo Autor Titulo Lugar Pais
2011 | George L. Hodge , Kelly Adapting Lean Manufacturing North Carolina USA
Goforth Ross , Jeff A. Principles To The Textile Industry | State University
Joines & Kristin Thoney
2015 Mariagrazia Dotoli, An Integrated Approach For Politécnico Di Italy
Nicola Epicoco, Marco Warehouse Analysis And Bari
Falagario, Nicola Optimization: A Case Study
Costantino & Biagio
Turchiano
2015 | Mariano Jimenez, Luis | 5S Methodology Implementation In | Universidad De Spain
Romero, Manuel The Laboratories Of An Industrial Comillas
Dominguez & Maria Del Engineering University School
Mar Espinosa
2018 | Bibin baby, prasanth n, | Implementation of lean principlesto | Srm institute of India
d. Selwyn Jebadurai improve the operations of a sales science and
warehouse in the manufacturing technology
industry

Estas referencias tenidas en cuenta anteriormente tienen un enfoque muy amplio para el proyecto,
ya que brinda soluciones en cuanto a mejoras de procesos de almacenamiento, niveles de eficiencia
y productividad en la zona de almacenes, distintos precios generados por las herramientas Lean
Warehouse, casos de ineficiencia debido a un mal manejo de los recursos en el almacén, demoras
en las actividades por falta de control de inventarios, entre otras; las cuales son vitales para enfocar

y unificar las partes que sean posibles emplear para abarcar el proyecto.

2009

Development of 55 Practice
Checklist for Manufacturing

(ss)

2010
Andlisis de la gestion de
almacenamiento de la

bodega principal de
productos terminados: Caso
de productos de consumo

masivo.

(Layout)

2015

2018

‘the laboratories of
an industrial

2011
Adapting lean manufacturing

principles to the textile engi -
- ngineening
industry university school
(55-VSM) (5s)

2015
An integrated approach for
warehouse analysis and
optimization: A case study
(vsm)

P ion of lean
principles to improve the
operations of a sales
warehouse in the
manufacturing industry
(vsm)

Con respecto al Lean Warehouse se encuentra todo lo correspondiente a temas de disefio, control
y redisefio de los sistemas de almacenamiento por medio de herramientas Lean aplicables; ademas

lHustracidn 1. Linea de tiempo Herramientas aplicadas al almacenamiento

de métodos de evaluacion de desempefio que permiten la comparacion de estos.
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Tabla 4.Lean Warehouse

Lean Warehouse
Afo Autor Titulo Lugar Pais
1999 | Rouwenhorst, B. & Mantel, Warehouse design and Eindhoven Netherlands
R.J. & Reuter, B. control: framework and University of
literature review Technology
Jinxiang Gu & Marc Research on warehouse Georgia Institute of
2009 | Goetschalckx & Leon F. design and performance Technology USA
McGinnis evaluation: A comprehensive
review
U.S.S. Dharmapriya & New Strategy for Warehouse University of
2011 A K.Kulatunga Optimization — Lean Peradeniya, Sri Malaysia
warehousing Lanka
Mariagrazia Dotoli, Nicola A lean warehousing Politécnico di Bari
2013 Epicoco & Marco integrated approach: a case Italy
Falagario, Nicola study
Costantino
2014 J. (Jeffrey) de Visser Lean in the warehouse Erasmus University | Netherlands
2014 | Scott B. Keller & Brian C. The definitive guide to ** USA
Keller Warehousing
Aleksandra Andelkovic, Effects of lean tools in University of Nis
2016 | Marija Radosavljevi¢ & achieving lean warehousing Serbia
Danijela Stosi¢ Panié¢
2017 Nicolas Buonamico, A new fuzzy logic-based Université de France/
Laurent Muller & Mauricio metric to measure lean Lorraine/ Argentina
Camargo warehousing performance Universidad
Nacional de Cuyo

En cuanto a Lean Warehouse se encuentran métodos de optimizacion de almacenes, problemas de
disefios y redisefios en las zonas de almacenamiento, ademas de una evaluacion del sistema de
almacenamiento, todo lo anterior al implementar o abarcar el tema de las herramientas Lean que
tienen enfoque en el almacén. Estas herramientas tienen la finalidad de mejorar la zona de
almacenamiento, en cuanto organizacion, mejor utilizacion de los recursos, y generando aumento
en los indicies de operacion del sistema.




1939 2011
Learning to see: Value New Strategy for

Stream Mapping To Warehouse
Create Value and Optimization - Lean 2014
Eliminate Muda warehousing Lean in the warehouse
(vsm) (Disefio de almacen) (Conceptualizacion)

p— 2009 2013 2017
Warehouse design and Research on warehouse _ Alean warehousing A new fuzzy logic-
control framework design and performance integrated approach: a based metric to
and literature review evaluation: A comprehensive ase smdy measure lean
(Conceptualizacion) review {vsm) warehousing
(Disefio de almacen-Evaluacion performance
de desemepefio) (Indicador de
rendimiento)

lHustracién 2.Linea de tiempo Lean Warehouse

Para la logistica de almacenamiento se encuentran diferentes analisis y planes de mejoramiento
asociados al sistema de almacenamiento, ademas de diferentes disefios de procedimiento para la
generacion de un adecuado paso a paso, con el fin de generar optimizaciones de espacio que
permitan aumentar los indicadores de desempefio del almacén.

Tabla 5.Logistica de Almacenamiento

Logistica de Almacenamiento
Afo Autor Titulo Lugar Pais
1999 J.P.van Models for warehouse University of Netherlands
denBergW.H.M.Zijm management: Classification and Twente
examples
José Gabriel Agudo & Analisis de los sistemas y Universidad Venezuela
2000 Alirio José Villanueva procesamientos de Catdlica Andrés
almacenamiento, despacho y Bello
distribucién de productos
terminados de una empresa textil.
2007 | M.-K. Lee & E. A. Elsayed | Optimization of warehouse storage Keimyung Korea/USA
capacity under a dedicated storage University/
policy Rutgers
University
T. Le-Duc & R.(M.) B.M. Travel distance estimation and Erasmus Netherlands
2007 De Koster storage zone optimization in a 2- University
block class-based storage strategy
warehouse
2010 | Jiang-Liang Hou, Yu-Jen A model for storage arrangement National Tsing Taiwan
Wu & Ya-Jung Yang and re-allocation for storage Hua University
management operations
Brigitte Stephanie Hurtado | Plan de mejoramiento y anélisis de Universidad
2011 | Quintero & Ana Cristina la gestion logistica del Catolica de Malaysia
Mufios Giraldo almacenamiento en la organizacion Pereira
Herval Ltda.
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Logistica de Almacenamiento

Afo Autor Titulo Lugar Pais
Diana Carolina Camargo | Disefio de un procedimiento parael | Universidad de
2013 Garcia & Juan Bautista almacenamiento de materias San Colombia
Rodriguez Mejia primas, insumos productivos y Buenaventura

producto terminado en el
terminadero de cueros acabado del

valle

Karen Verénica Ramos Anaélisis y propuestas de Pontificia

2013 Menéndez & Enrique implementacién de prondsticos Universidad del Perd
Miguel Flores Aliaga gestion de inventarios y almacenes Perd
en una comercializadora de vidrios
y aluminios

Using dynamic demand Zaragoza

2015 Rafael Diaz information and zoning for the Logistics Center Spain

storage of non-uniform density
stock keeping units
2016 Wolters Kluwer La gestion del almacén en la Pyme ** Netherlands

Los temas enfocados a la logistica de almacenamiento y los problemas encontrados en las
referencias anteriores basicamente son de disefio, distribucién, manejo de mercancias, la falta o
problemas de espacios, la falta de politicas de almacenamiento, problemas de eficiencia,
utilizacion, manejo inadecuado de estanterias para materias primas y productos terminados, falta
de control de inventarios y problemas de seleccion de pedidos; todo lo anterior en la busqueda de
una mejora en la el sistema de almacenamiento.

1.4.2 Marco te6rico y conceptual

Para el presente trabajo se quieren aplicar herramientas Lean Warehouse y conocimientos
enfocados a la logistica de almacenamiento, lo anterior debido a que la logistica es fundamental
en la estructura para todas las areas de la empresa, ya que, inciden de manera directa en la
satisfaccion que se le genera al cliente, por tal motivo muchos de estos procesos logisticos se
enfocan en toda el area relacionada al almacenamiento (Hurtado & Mufioz, 2011). Para este, es
determinante localizar y planear en que zonas se realizara la ubicacion de la materia prima en los
estantes, ademas de esto se debe tener en cuenta como se realizara el transporte de los materiales
a utilizar segun la localizacion del almacén en la planta, todo lo anterior para poder obtener un
almacén que permita colocar los productos en la localizacion adecuada (Agudelo & Villanueva,
2000). De lo anterior parte el hecho de que la gestion de almacenamiento se encuentra entre las
actividades méas complicadas a tratar desde el punto de vista logistico para una empresa (How,
Wu, & Yang, 2010).

Ademas de lo que dice el autor anterior, este muestra como se puede catalogar o dividir un almacén
en distintos tipos, como: almacén de materias primas, materiales auxiliares, productos en proceso,



producto terminado, herramientas, entre otras; pero se pueden encontrar otras formas de evidenciar
los distintos tipos de almacenes como son: distribucion (Se recogen productos de diferentes
proveedores), produccién (Almacenamiento de materias primas, productos semielaborados y
productos terminados) y contrato (Almacenamiento para uno o mas clientes, haciendo funcion de
tercerizado) (Van den Berg & Zijm, 1999). Muchas veces las entidades buscan disminuir los costos
de transporte y de manejo de inventarios almacenandolos en los almacenes de sus fabricantes, pero
los fabricantes estan buscando enfocarse en sus intereses particulares queriendo dejar a un lado las
funciones de servicio de almacenamiento tercerizado (Lee & Elsayed, 2007).

Se encuentran politicas de almacenamiento encaminadas a estrategias basadas en la denominacion
de las clases para la ubicacion de los racks, lo que quiere decir que los articulos estipulados en un
almacén pueden estar seccionados por categorias en funcién de sus frecuencias de uso, estas zonas
se asignan con el fin de hacer los movimientos y tiempos mas réapidos permitiendo que los
materiales mas necesitados estén mas cercanos al depdsito (Le Duc & De Koster, 2007). Ademas
de lo anterior, es fundamental un adecuado manejo de materiales dentro del area de recepcion y
envio, ya que, esto es clave para recepcion de mercancias, preparacion de pedidos, entre otras (Van
den Berg & Zijm, 1999); enlazando lo anterior y afiadiendo algo que es fundamental como la
capacidad del almacén, ya que, esto serd necesario para ubicar las materias primas y demas
productos en los estantes, con el fin de generar un cumplimiento con un nivel de servicio apto que
muestre la cantidad de utilizacion que estd generando el espacio ligado a la parte de
almacenamiento (Lee & Elsayed, 2007). Todo lo anterior se asocia a lo que dice (Hurtado &
Mufoz, 2011) ya que para el aprovisionamiento se debe tener en cuenta tanto las necesidades de
produccion como las posibilidades de almacenamiento que se tienen segln la capacidad de esta,
con el fin de mejorar la gestion de inventarios para un buen manejo de insumos 0 materias primas.

Los almacenes son parte fundamental en el mecanismo de una empresa, ya que, son instalaciones
disefiadas para retener deliberadamente el inventario permitiendo manejar una reserva (stock) que
genera algun tipo de tranquilidad contra la imposibilidad de enfrentar o manejar la demanda
estipulada por el mercado que, al ser tan incierta, permite reducir el riesgo de desabastecimiento
como dice Shapiro (citado en Diaz, 2015); esto contribuye a unir las decisiones que se enfocan en
el disefio y configuracion de almacenes, el espacio que se quiere utilizar, la rotulacion de los
estantes, entre otras cuestionas evidenciadas para este tema como dice Franco (citado en Hurtado
& Mufioz, 2011); todo lo anterior con el objetivo de planear el uso adecuado de un almacén de
abastecimiento se enfoque en incrementar sus niveles de utilizacion realizando un adecuado uso
del espacio como dice Gerhard (citado en Hurtado & Mufioz, 2011).

Todo lo anterior queriendo evidenciar como el almacén forma una parte fundamental para que las
entidades puedan disminuir sus tiempos de proceso, de manera facil combinando de una manera
adecuada dos elementos basicos pero muy importantes para la logistica de almacenamiento, como
lo es la instalacion y el almacenaje de productos como dice Fernandez en (citado en Hurtado &
Mufioz, 2011); esto para alcanzar que el almacenamiento de insumos, materia prima, producto en
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proceso, producto terminado, entre otras, permita tener cada una de ellas en el momento oportuno
para poder generar un sistema de recepcion y de entregas adecuadas para poder suplir las
necesidades del cliente, formando asi, la satisfaccion en el mismo y disminuyendo al minimo los
costos de la compafiia (Hurtado & Mufioz, 2011).

En toda compafiia, el proceso de almacenamiento es muy importante para poder lograr la eficiencia
en la produccion y el desarrollo de la actividad comercial (Andelkovi¢, Radosavljevié, & Stosi¢,
2016). Es por esto, que las autoras afirman que el area de almacenamiento debe ser uno de los
focos primordiales en las empresas y la gestion de sus procesos, el rendimiento, la interaccion con
externos y la organizacion pueden mejorarse con ciertas herramientas, dentro de estas el Lean
Warehouse. Teniendo en cuenta lo anterior también es muy importante llevar una trazabilidad en
el sistema y uno de los enfoques mas importantes es el célculo de tarjetas Kanban a emplear
dependiendo de distintos factores como lo son el tamafio de la orden, el tiempo de produccion y
otros factores que dependeran del proceso (Nicholas, 2011). Dentro de este proyecto, se tendréa en
cuenta la ecuacion 1 para conocer cuéntas tarjetas necesita la empresa en su proceso de produccion

y retiro.

a % (m Y. Factores _
Tiempo de produccion

Capacidad del contenedor

Capacidad diari

(D

Calculo Tarjetas Kanban =

Este concepto, para Mahfouz (citado en Visser, 2014), es una herramienta que busca aumentar la
capacidad para responder al consumo del cliente dentro de las logicas del mercado y a su vez,
disminuir los costos que acarrea la distribucion en una empresa. Sin embargo, Dehdari (citado en
Visser, 2014) no define este concepto como una herramienta, sino como un concepto de liderazgo,
en donde su finalidad es contribuir a la mejora de la empresa por medio de la participacién de los
miembros de la compafiia, para poder medir algunos indices y lograr un buen funcionamiento en
la misma.

El verdadero objetivo del Lean Warehouse es la eliminacion de residuos y perdidas, mientras se
busca un desarrollo éptimo y constante en la compafiia (Katakana & Bennett, citado en
Andelkovi¢, Radosavljevi¢, & Stosi¢, 2016). Es por esto por lo que la identificacion de los siete
tipos de desechos (defectos, sobreproduccion, esperas, movimientos innecesarios, transporte,
procesamiento inapropiado e inventario innecesario) es de vital importancia para ejecutar este
método (Visser, 2014). Ademas de esto como resultado después de una adecuada implementacion
de Lean Warehouse se busca bajar los inventarios de seguridad, incrementar la productividad y
llevar un adecuado registro de inventarios por parte de la compaiiia, entre otras. (Buonamico,
Muller, & Camargo, 2017).

Ademas de lo anterior Lean Warehouse es una herramienta que permite mejorar la calidad del
sistema de almacenamiento y disminuir los errores, también son piezas claves en el
establecimiento de objetivos y los seguimientos e implementaciones de lo concerniente a Lean



Warehouse; todo esto con el fin de calcular indicadores de rendimiento que permitan conocer de
qué manera se esta utilizando el sistema de almacenamiento y que mejoras se pueden realizar en
este (Buonamico, Muller, & Camargo, 2017).

El ensamblaje es otro de los factores en los que el Lean Warehouse centra su medicion, pues busca
la eficiencia en este campo, mientras que minimiza los recursos y valores que no aportan al valor
del producto, segun Myerson (citado en Visser, 2014). Es por esto por lo que ese método se enfoca
en la relevancia de la visualizacion y en la medicion de este rendimiento (Visser, 2014).

Dentro de las técnicas que utiliza el Lean Warehouse para cumplir con su objetivo y permitirles a
las empresas ser mas competitivas, estan las 5S y el VSM; técnicas que ejecutadas en empresas
pequefias son mas visibles y permiten, mediante la mejora, el progreso de la compafiia (Hodge,
Goforth, Joines, & Thoney, 2011). Es por esto, que el Lean Warehouse tiene un enfoque que no
solo contribuye a la empresa, sino que repercute en un mejor servicio para el cliente, ya que
establece estandares de disponibilidad y valores agregados (Visser, 2014).

1.4.3 Marco institucional

LAURENTEX, es una empresa textil ubicada en la calle 17 sur #39-95 local 201 en Bogot4, en el
barrio la Guaca en la localidad de Puente Aranda. Esta empresa empez6 en el afio 2005, con el fin
de confeccionar prendas para hombres y mujeres que ofrecieran comodidad e hiciesen sentir
mucho mas seguro al consumidor. Ademas, se fundé con el fin de ser proveedora para grandes y
reconocidas marcas. Este proyecto fue realizado por Luz Dalia Herrera y al pasar de los afios, la
inversion y la tecnologia han convertido a este proyecto en una empresa innovadora.

Esta empresa ha pasado por los diferentes procesos en el ciclo de vida de una empresa, incluso
para el afio 2012 la compafiia se vio envuelta en grandes deudas y entro en una recesion en donde
se vio obligada a cambiar su sede por una mas econémica y también a realizar una disminucion
del personal, pues la industria de la confeccion ponia en riesgo su rentabilidad. Sin embargo,
actualmente, LAURENTEX es una empresa reconocida dentro de las empresas textiles y de
disefio, pues se ha convertido en el principal productor y distribuidor para marcas como Diane &
Geordie, Arequipe, Ritchi, entre otros. Actualmente, esta empresa cuenta con 3 trabajadores, y
maneja una produccién en cadena la cual contiene maquinas como filete, collarin, plana y
encauchadora. Ademas de esto tienen la zona de corte y el area de almacenamiento de materia
primay de producto terminado.
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CAPITULO 2: Metodologia y materiales

Con el fin de darle a este proyecto dos perspectivas complementarias, se realizard una
investigacion con un modelo multimodal, en donde se utilizaran dos técnicas de investigacion con
trayectoria, de caracter cuantitativo y cualitativo (Barredo, 2015). En cuanto a la primera, de
caracter cuantitativo, se realizaran mediciones de diferentes indicadores que arrojaran resultados
cuantificables que podrdn compararse con los resultados tras aplicar las herramientas Lean
Warehouse. Lo anterior nos permitira codificar sistematicamente algunas o varias caracteristicas
de los contenidos a estudiar. Se considera que utilizar ambas técnicas permitira el enriquecer la
investigacion, pues cada metodologia hard un aporte valioso y ayudara al reconocimiento del
asunto de manera global (Pajares, 2004).

De igual forma, con el fin de proporcionar mayor profundidad y constatar la informacién obtenida
de informacién cualitativa, se hardn algunas entrevistas, que ampliaran algunos puntos y
permitiran una compresion amplia de diferentes procesos en el sistema de almacenamiento.

A continuacion, se presenta la metodologia a emplear en esta investigacion frente a cada uno de
los objetivos de este estudio, junto con las actividades a desarrollar y las herramientas que se

utilizaran.

Tabla 6.Relacion metodologia, actividades y herramientas

Fases Actividad Herramienta

Lista de chequeo, Diagrama de

1. Diagnosticar el sistema
de almacenamiento de la
empresa LAURENTEX
con el fin de evidenciar las
causas que ocasionan los
bajos indicadores de
desempefio.

a. Verificar mediante observacion
directa los procesos del sistema de
almacenamiento

b. Identificar las operaciones de los
procesos realizados en el sistema de
almacenamiento

c. Representar de manera gréfica
mediante planos el sistema de
almacenamiento de la empresa con el
fin de ver las distancias recorridas y la
organizacion de este.

procesos, Diagrama de recorrido,
Ubicacion errénea de referencias,
producto terminado incompleto,
producto terminado etiquetado,
utilizacion de espacio de
almacenamiento, rotacion de
mercancia, duracion del inventario,
exactitud del inventario, costo de
unidad almacenada, costo de metro
cuadrado, pedidos entregados
completos, dash board.

2. Integrar herramientas
Lean Warehouse para
evidenciar los cambios

que estas ocasionan en el

a. Seleccionar herramientas de Lean
Warehouse que puedan aplicarse al
sistema de almacenamiento de la
empresa LAURENTEX

5S, VSM, Kaisen, Kanban, Control
estadistico de procesos,
codificacion de prendas, software
para control de inventario.




sistema de b. Evaluar la aplicacion de las

almacenamiento. herramientas Lean Warehouse

seleccionadas en el sistema de
almacenamiento.

a. Registro de los indicadores de
desempefio después de las

3. Identificar los cambios implementaciones realizadas en el
de los indicadores de sistema de almacenamiento.
desempefio obtenidos del | b. Comparar los datos obtenidos tras la| ldentificacion y comparacion de
sistema de aplicacién de las herramientas Lean resultados obtenidos en el
almacenamiento mediante Warehouse e identificar si existe diagnostico e indicadores
la aplicacion de la alguna mejora. adicionales.
propuesta. c. Plan y costos de implementacion de

la propuesta.

2.1 Diagnostico del sistema de almacenamiento de la empresa LAURENTEX.

Con el fin de conocer las diferentes causas que ocasionan los bajos indicadores de desempefio y
visualizar las operaciones del area de almacenamiento, es necesario reconocer el proceso no solo
de produccién de la compaiiia, si no, la forma en la que se realiza el almacenamiento en la empresa
y las diferentes funciones que cumple este. Para empezar, es de vital importancia reconocer los
diferentes procesos que se dan en esta area y la repercusion que tiene en la produccion. Tras
visualizar y comprender esta metodologia, se debe reconocer los desperdicios que se producen en
esta zona, en donde la distribucion, la forma de ejecucion de los procesos en almacén, la existencia
del inventario, la organizacion de los diferentes pedidos, entre otros factores, generan una falla en
este sector.

Reconociendo los procesos y analizando las falencias que se tienen en esta area es necesario
visualizar, diagramar y evaluar de qué forma se estan ejecutando estas técnicas y empezar a obtener
las posibles mejoras que se podrian generar. Para esto se delimitan ciertos indicadores de
desempefio que pueden determinar los niveles de cada uno de los factores que se van a analizar y
que responden a los desperdicios y las fallas que se han encontrado en este sector, ademas de
permitir un dato cuantificable que tras las mediciones y las mejoras se pueda volver a evaluar.

2.1.1 Proceso del Sistema de Almacenamiento

LAURENTEX es una empresa que en mayor parte realiza producciones tercerizadas, el
procedimiento que se realiza en el area de almacenamiento empieza cuando llega la materia prima
que envia el proveedor principal, pues alli, se hace un proceso de verificacion del estado de las
piezas y de cada una de estas para la produccion de las cantidades solicitadas. Este proceso se lleva
a cabo por dos operarias, quienes verifican en el area de corte que todas las prendas enviadas estén
en perfectas condiciones para empezar la elaboracién del producto.
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Tras la verificacion, se desplaza toda la mercancia revisada a los estantes que se tienen destinados
para la materia prima que llega a la empresa. Despueés de realizar este traslado, se empieza con la
produccién de la primera pieza de la pijama, la camiseta. Quiere decir que, las partes que son
utilizadas para la elaboracion de esta prenda salen de los estantes a la zona de produccién, luego
de que estas son confeccionadas se retorna el producto terminado a la estanteria.

Tras tener las primeras piezas elaboradas, se procede a confeccionar el pantalon de la pijama, en
donde se repite el proceso: sale del estante a la zona de produccion, se elabora y luego se retorna
el producto terminado. Despueés de tener las dos piezas terminadas, se procede a la revision de las
prendas y la verificacion de cantidades a enviar, para asi realizar el despacho del pedido. Todo el
anterior proceso se puede evidenciar en el siguiente diagrama de flujo:

Diagrama de Procesos

Etapa Procedimiento Inventario |Movimiento| Espacio | Espera

Verificacion de
estadoy las
cantidades de
materia prima
Colocacién de la

Recepcion

X X

Almacenamiento | materia prima en X X
los estantes
Revision de
Produccion 6rdenes de X
produccién
. Alistamiento de
Almacenamiento R .
la materia prima
Revision de la
Produccion parte superior del X

conjunto
Retorno de las

Recepcion camisetasy
pantalones

Almacenamiento

Almacenamiento .
del conjunto

QIO O3S 8
v vlvlv/v vivlielw
<< << D) 4]

Distribucion Empaque

Gréfica 4. Diagrama de flujo Laurentex

En la siguiente tabla se muestra la frecuencia con la que se presentan los desperdicios (Inventario,
movimiento, espacio y espera) de los ocho procesos que maneja la empresa LAURENTEX.

Tabla 7. Tabla de frecuencias de desperdicios

Frecuencias de Desperdicios
Desperdicio Frecuencia | Porcentaje

Inventario 3de8 38%
Movimiento 5de8 63%
Espacio 5de8 63%

Espera 2de8 25%
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llustracion 3. Diagrama de recorrido.

2.1.2 Identificacion de Desperdicios en el proceso de almacenamiento

Sobre el &rea de almacenamiento recaen muchas acciones que pueden generar dificultades en los
tiempos, la calidad, el capital de trabajo, entre otras. Es de vital importancia que a través de las
herramientas Lean Warehouse se identifiquen y mitiguen estos problemas para contribuir a una
mejor produccion y desarrollo en la empresa. Tras diferentes visitas se logré identificar que esta
compafiia posee cuatro desperdicios en el proceso de almacenamiento mencionados por Four
Principles (2017): fallas en el inventario, el movimiento, el espacio y las esperas.

En primer lugar, la empresa LAURENTEX no contaba con ningln tipo de inventario, ni tenia
espacios determinados para cada una de las referencias de los productos terminados. Ademas, de
esto las diferentes piezas estaban combinadas en bolsas con cortes, materia prima, entre otros. Esto
generaba gque no se tuviera un control exacto de las referencias que se tenian disponibles, de las
cantidades de cada una de estas y las caracteristicas como las tallas y el color. Lo anterior repercute
directamente en el espacio y el uso que se le daba a este, en donde el uso del espacio del almacén,
producto de la mala distribucion de las prendas, la poca organizacion, las falla en el inventario y
en el sistema de estanterias, generaba que el espacio que se tenia disefiado para almacenar el
producto en proceso y el producto terminado no fueran utilizados de la manera correcta y dptima.

En el siguiente gréafico, se pueden evidenciar las dos estanterias, repartidas en tres zonas cada una.

Sin embargo, aungue se tenia preestablecido el uso de cada una de estas, se pudo evidenciar que
por zonas se encontraba méas de una funcion de almacenamiento, lo que genera el uso no adecuado
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a cada una de estas, que no se tenga claro en qué zona va cada producto y que por ende no exista
ningun orden en el area de almacenamiento, ya que estan mezclados los cortes con los productos
terminados, las materias primas con maquinas, entre otras variedades que no establecen un orden.

g

186 cm 186 cm

llustracion 4.Estanterias zona de almacenamiento

] Zona 1: Materia prima., hilos. | Zona 4: Productos terminados no utilizados,
Utilizacian: 50% { cartes.
fizact Utilizacién: 45%
Zona 2: Materia prima, telas, maquinas de corte. Zona 5: Productos terminados no utilizados,
Utilizacién: 50% cortes.
fleact Utilizacién: 45%
Zona 3: Telas, hilos, elasticos. Zona 6: Cortes, maguinas de corte,
Utilizacion: 85% Utilizacion: 40%

llustracion 5. Porcentajes de utilizacion de las estanterias

El mal uso del almacenamiento, sumado con la inexistencia del inventario, recaen en otra falla, el
movimiento. Pues se evidencia en la produccion de maquilas, se generaban desplazamientos
innecesarios dentro de la compafiia, puesto que las piezas que enviaban los proveedores eran
colocadas en el area de almacenamiento, pero producto de la mala utilizacion de este, cuando el
producto se confeccionaba, algunas veces esta produccion no se podia organizar en esta area y
debia ubicarse en el area de corte. Quiere decir que las operarias cada vez que terminaban de
confeccionar una prenda, debian dirigirse al area de corte, en donde se dejaba el producto
terminado, debido a que en el almacén no se tenia el espacio adecuado, y luego devolverse a su
sitio de trabajo, en donde recorrian aproximadamente 6 minutos ida y regreso.

A continuacion, se puede evidenciar como se encontraba el area de almacenamiento, en donde se
presentan los desperdicios que se han mencionado anteriormente.



llustracion 6.Area de almacenamiento

Por ultimo, en cuanto a las esperas, también se pudo evidenciar una falla que influia en el area de
almacenamiento, puesto que el retraso de algunas materias primas que completaban los insumos
para las diferentes prendas generaba que algunas veces, se acumularan diferentes referencias en el
area de almacenamiento, que no se pudieran entregar los pedidos en las fechas planeadas y que
existiera retraso en mas de una produccién a la vez.

2.1.3 Representacion Grafica e Indicadores de Desempefio del Sistema de Almacenamiento

En primera medida se optd por utilizar esta herramienta para identificar como se esta efectuando
el control de la produccion de la empresa y de qué manera se esta utilizando el sistema de
almacenamiento. La empresa LAURENTEX, aproximadamente cada 15 dias recibe 6rdenes de
produccion para elaborar diferentes piezas y productos. Esta orden se genera de forma manual, se
evidencia la totalidad de prendas a entregar, los insumos necesarios y las condiciones de estas.
Posteriormente, la empresa LAURENTEX procede a realizar el pedido necesario a sus
proveedores con el fin de completar la materia prima que se necesita para cumplir con la orden.

La materia prima enviada por el cliente permanece aproximadamente 3 dias en la zona de
almacenamiento, mientras llegan los insumos faltantes, se preparan las maquinas y se finalizan
ordenes de producciones anteriores que se han retrasado por diferentes eventualidades (inasistencia
de operarios, dafios en las maquinas, u otras situaciones). Tras esto, se procede a iniciar la
produccidn pasando cada una de las operaciones por medio de un sistema push, teniendo en cuenta
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los tiempos entre operaciones y estableciendo los datos del tiempo de ciclo, la cantidad de
operarios, el tiempo de alistamiento y el respectivo desperdicio de material. Al finalizar la orden
de produccidén se espera aproximadamente otros 3 dias para enviar el embarque del producto
terminado con toda la informacion de manera manual a la empresa que procederd a vender el

producto.

|

UNIR ESPALDA PRIMER HOMBRO SESGO CUELLO SEGUNDO HOMBRO SESGO SISAS
ALMACEN 1 PERSONA 1 PERSONA 1 PERSONA 1 PERSOMNA 1 PERSONA
TC: 0,17 MIN TC:0,17 MIN IZIZIZIZII[D TC: 0,46 MIN EI]]]I[} TC: 0,42 MIN I]]]]I[Dt TC: 0,53 MIN 1]
|—| SETUP TIME: 10 MIN SETUP TIME: 10 MIN SETUP TIME: 8 MIN SETUP TIME: 10 MIN SETUP TIME: 8 MIN
SCRAP: 0% SCRAP: 0% SCRAP: D% SCRAP: 0% SCRAP: 0%
1440 MIN 2 MIN 272 MIN 368 MIN 336 MIN 424

0,17 MIN 0,17 MIN 0,46 MIN 0,42 MIN 0,53 MIN ‘V

Gréfica 5. VSM - Espera en el almacén Laurentex.

Teniendo en cuenta el principal proceso que desempefia la compafiia y la distribucién de la
empresa LAURENTEX se procede a calcular los indicadores descritos para esta fase, los cuales
se calculan para el sistema actual y se calcularan, posteriormente, luego de realizar las posibles
mejoras por medio de herramientas Lean Warehouse. Se tendran 4 indicadores principales que se
relacionan con el almacenamiento, enfocandose en la ubicacion de referencias (erréneas, y
productos terminados incompletos), la rotulacion del producto y el uso del espacio. Estos
indicadores responden de igual forma a los desperdicios en el proceso de almacenamiento que se
han detectado en LAURENTEX, en donde se pueden percibir las fallas en el inventario, en el
movimiento, en el espacio y en las esperas, como se menciona anteriormente. Ademas de esto se
refleja el calculo de cada indicador en el sistema actual, obteniendo los siguientes resultados:



Tabla 8.Evaluacion de desperdicios

Evaluacion de Desperdicios para los Indicadores de Desempefio Calculados

. - . - . % Indicador Tipo de
Indicadores\Desperdicios Inventario | Movimiento [ Espacio | Esperas (Primera Medida) | Indicador
Ubicacion Errénea de Referencias. X X X 41,18% Operativo
Producto Terminado Incompleto X X 20% Técticos
Producto Terminado Etiquetado X X 4,71% Técticos
Utilizacion de Espacio de Almacenamiento X X 33,33% Estratégico
Vejez del Inventario X 20,02% Estratégico
Costo de Unidad Almacenada X X $29 Operativo
Valor de Inventario Promedio X $1.041.081 Operativo
Rotacion de Mercancias X X X 31,53% Tacticos
Duracién del Inventario X 2,82% Tacticos
Valor Econdémico del Inventario X 25,03% Operativo

Ademas de lo anterior en la tabla 8 se realizo una clasificacién en cuanto a los tipos de indicadores,
realizando una distribucion entre operativo, tacticos y estratégicos seguin corresponda; se realizé
la categorizacion enfocandose en indicadores operativos a todos aquellos que permiten calcular y
revisar los indicadores en cuanto al factor econémico, los indicadores tacticos en los que se haran
el seguimiento del cumplimiento en el desempefio de los procesos y los indicadores estratégicos
donde se verificara el cumplimiento de los planes estratégicos o de desarrollo.

En la siguiente ficha técnica se refleja la definicion del indicador, los parametros, la presentacion
final y las observaciones. Ademas de esto, durante el proceso se elaboraron 12 indicadores que se
consideran necesarios y oportunos para realizar las diferentes mejoras en el almacén (ver fichas
técnicas en anexos). A continuacion, se observa la ficha técnica guia que tendran cada uno de los

indicadores.

38




Tabla 9.Ficha técnica - Ubicacion erronea de referencias

Nombre: Ubicacion errdnea de referencia.

Cadigo: UER-01 Q:\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018 Q/%
Elaborado por: Andrés Felipe Clavijo Garzon \)Q*

Revisado por: Julian David Ortigoza Cardenas v

Aprobado por: Luz Dalia Herrera \V

1. Definicién basica del indicador:

Este indicador mide el porcentaje de prendas que se encuentran en lugares

1.1. Definicion . .
diferentes a donde se encuentra el lugar de referencia.
. Calcular el porcentaje de prendas que se encuentran en ubicaciones las cuales no
1.2. Objetivo , . .
estan destinadas a esa referencia.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operarios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Producto terminado ubicado erréneamente.
2.1. Formula

Denominador: Total de producto terminado:

2.2. Unidad de medida:

%

2.3. Frecuencia de medicion:

Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

3.2. Niwvel:

Estructural: No aplica.

Intermedio: 50% - 80%

Alto: 80% - 100%

3.3. Datos actuales numerador

Prendas ubicadas erroneamente (35)

3.4. Datos actuales denominador

Producto terminado (80)

3.5. Dato actual:

41,18%

Observaciones:

Tras el reconocimiento de los procesos que identifica los diferentes desperdicios se puede
evidenciar que estos cuatro puntos afectan altamente los indicadores de desempefio del
almacenamiento. Ademas de esto, el VSM permite diagnosticar en que estado del proceso existen
fallas y cuéles de estas afectan en mayor parte, para asi identificar los procesos en los que se deben
mejorar. Sumado a esto, los indicadores de desempefio permiten analizar el desempefio de la zona
y de los procesos que se llevan a cabo, para tras los diferentes cambios con las herramientas Lean
Warehouse, puedan evaluarse de nuevo y evidenciar las mejoras que se han llevado a cabo en los

procesos.




2.2 Integracion de herramientas Lean Warehouse

La basqueda del mejoramiento continuo de una compafiia en el entorno de trabajo, la limpieza, el
orden, la organizacion del producto y demas, ha generado que se empleen diferentes herramientas
Lean Warehouse para generar mejores indicadores de desempefio en la compafiia. En la empresa
LAURENTEX se ha puesto en practica para esta investigacion la generacién de modelos y
aplicacion de herramientas que permiten mejorar de manera integral la compafiia en el area de
almacenamiento. Por esto, se utilizaron diferentes procesos para buscar la mejora de esta
compaiiia, en donde fue importante la eleccion de las herramientas, la definicion y comprension
de las oportunidades que tienen las 5°s en una empresa, su funcion, la responsabilidad que deben
tomar cada uno de los operarios, entre otras facultades que la aplicacion de esta herramienta genera
en LAURENTEX.

2.2.1 Seleccion de herramientas

Las herramientas Lean Warehouse estan disefiadas para realizar mejoras en el &rea de
almacenamiento. Por esto, tras evaluar siete herramientas, se determinaron (dependiendo de sus
funciones) cuales eran pertinentes a realizar dentro de LAURENTEX por los procesos que lleva
esta compafiia y las dindmicas que se presentan en ella. A continuacion, en la siguiente tabla se
referencia la herramienta junto con las ventajas de cada una de estas y la pertinencia dentro de la
empresa.

Tabla 10. Herramientas para utilizar

Herramientas |Herramientas a implementar Indicadores utilizados
Vejez del inventario
Kanban si Dura(?i,c')n del inventar’io
Rotacion de mercancias
Numero de unidades almacenadas
) . Ubicacién erronea de referencias
Kaizen SI ., .
Rotacién de mercancias
5S S| Ubicacion errénea de mercancias
Utilizacion de espacio de almacenamiento
Vejez del inventario
VSM Sl Duracion del inventario
Rotacion de mercancias
TPM NO No aplica
Poka Yoke NO No aplica
SMED NO No aplica
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Teniendo claridad en los diferentes indicadores a evaluar y luego de postular las anteriores
herramientas, se definira cuales se emplearan para realizar las mejoras en el sistema de
almacenamiento y por qué son las mas optimas:

e Para la herramienta Kanban la empresa LAURENTEX permite emplear un orden en la
linea de produccion de entrada y salida del producto, puesto que permite rastrear los
diferentes procedimientos que se han hecho, informa al siguiente operador el proceso de la
prenda y el material que se esta usando. De esta forma, genera que al terminar la
produccion sea mas fécil y sencillo el conteo de las prendas y las entregas de las cantidades
solicitadas

e En cuanto a la herramienta Kaizen en una empresa como LAURENTEX es de gran
importancia, ya que esta implica la participacion de los empleados, quienes son los que a
diario desarrollan los procesos y quienes mejor conocen aciertos y desaciertos en el
desarrollo de la actividad. Este modelo le permite al empleado tener una mayor
comunicacion con las personas que lideran el area y la compafia comprometiendo a toda
la comunidad en pro de una mejora.

e Laherramienta 5°S no solo genera control, organizacidén y métodos de evaluacién, sino que
ademas busca concientizar la importancia del compromiso con el trabajo, la compafiia y el
desempefio de su area a los miembros de la empresa, generando habitos que le permitan
mejorar la calidad de la prenda, la eficiencia, la reduccién de pérdidas, entre otros. Este es
un modelo que no solo se enfoca en la organizacion de determinada area, en este caso el
almacenamiento, si no de generar un buen ambiente empresarial y laboral.

e El VSM permite visualizar la situacién actual en la que se encuentra LAURENTEX, alli
se evidencian las areas y procesos en los que se debe mejorar, buscando asi reducir tiempos,
optimizar tareas y demas. Tras la implementacion se genera un modelo de comparacion
que evalua el cambio que han tenido las diferentes areas. La implementacién de sistema
Kaisen y tarjetas Kanban, le aportan a este modelo una posibilidad visual de mejorar en los
diferentes problemas, la representacion gréafica de estos permite resaltar que oportunidades
de mejoramiento se pueden tener.

e Al comparar la herramienta TPM con el modelo 5°s, se evidencia que ambos abarcan
puntos similares de control sobre la limpieza, los estandares y demaés; sin embargo, las 5°s
son mucho méas completas puesto que tienen controles visuales, buscan generar un habito,
mejorar la relacion entre todo el personal y lograr un mayor compromiso por parte de la
gerencia con los diferentes controles.

e La herramienta Poka Yoke estd mucho mas aplicada al area de produccién y no
directamente al area de almacenamiento. LAURENTEX al funcionar como una empresa
de tercerizacion posee controles de calidad propios, por ende, esta herramienta no es
completamente pertinente para este estudio.

e SMED es una herramienta que se puede aplicar en las diferentes areas de la compafiia. Para
evaluar los desperdicios que se producen en el area de almacenamiento, una de las



herramientas que permite no solo evaluar si no mejora y poder proyectar algunos cambios
de forma eficiente para la empresa es el VSM, que sera una de las herramientas a usar en
esta investigacion.

2.2.2 Aplicacion de las Herramientas Lean Warehouse.

Luego de analizar cada una de las posibles herramientas a utilizar en el sistema de almacenamiento
de la empresa Laurentex, se ha optado por el mapeo de cadena de valor (VSM), Kaizen, 5’S y
tarjetas Kanban, las cuales se ejecutaran para la empresa de la siguiente manera:

2.2.2.1 Mapeo de Valor Propuesto - VSM

Teniendo claridad de como es el movimiento del centro de produccién de la empresa
LAURENTEX, y sabiendo que el tiempo de entrega de una orden de produccién es de
aproximadamente 8434 min (17,5 dias) y el tiempo de proceso de una unidad es de 7,257 min, se
procede a generar algunos planes Kaizen que probablemente ayudaran a mejorar el proceso
productivo y con esto mejorar el uso y espacio del area de almacenamiento. Los mas apropiados y
factibles para la empresa LAURENTEX son:

e Disminuir tiempos de produccion y recibir 6rdenes de produccion cada 10 dias.

e Disminuir el tiempo de almacenamiento de materia prima al momento de iniciar las ordenes
de produccion.

e Integracion de operaciones de trabajo de flujo continuo que pueden ser realizadas en la
misma maquina.

e Utilizar la zona de almacenamiento para colocar el producto en proceso mientras se termina
la totalidad del producto.

e Disminucion de revisiones por producto terminado.

e Disefiar una etapa de empaque y registro de producto terminado.

e Disminuir el tiempo de entrega de la orden de produccién.

e Cambio del sistema actual a un sistema pull donde el cliente especificara el tiempo de
entrega de la orden.

Con lo anterior cabe resaltar que la empresa Laurentex tiene como sistema de produccion de hale
debido a que ellos como empresa se enfocan en un proceso de produccidn bajo demanda en el cual
dependera del requerimiento realizado por parte de los clientes; ademas de esto los anteriores
planes Kaizen se pueden visualizar en el siguiente VSM (propuesto) en donde se puede vincular
la etapa del proceso junto con el plan a seguir, ademas de esto se evidencia el tiempo de entrega
de la produccidn, el cual se pretende disminuir a 7023 min (14,6 dias) y el tiempo de proceso que
se pretende que aumente a 7,457 min debido a que se quieren agregar nuevas operaciones al
sistema.
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Para algunos de los planes Kaizen mencionados anteriormente se hara uso de otras herramientas
Lean Warehouse con el fin de poder visualizar el impacto que se puede generar. Luego de tener
claridad de los planes a ejecutar, la prioridad para la empresa LAURENTEX es hacer uso de la
herramienta 5°S. Posteriormente se realizara el uso de tarjetas Kanban con el fin de llevar un
control de la produccién y de las partes que salen del area de almacenamiento para ser procesadas.
Por ultimo, se hard el disefio de un programa en la herramienta Access para el control de
inventarios, el cual le permitird cumplir con la ultima etapa de codificacion y empaque de las
prendas, que se tiene pensado implantar.

En consecuencia, de todo lo anterior se realiz6 un pizarrén del mapa del proceso en el cual se
observa tanto el VSM actual como el VSM propuesto, los iconos utilizados para el disefio, la
situacion actual de la empresa, las metas a alcanzar, los datos medibles, y las actividades Kaizen a
realizar, obteniendo el siguiente resultado:
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2.2.2.2 Planes Kaizen

El disefio del VSM propuesto con los planes Kaizen generados permiten analizar si las
herramientas destinadas para resolver las actividades Kaizen si generan mejoras en el sistema de
almacenamiento. A continuacion, se dara a conocer de qué manera y qué funcion tuvieron las
herramientas Lean Warehouse para las posibles mejoras del sistema propuesto.

Para realizar los planes Kaizen en el sistema de almacenamiento y enfocandose en las mejoras que
se desean hacer en la representacion del VSM propuesto, se obtienen los siguientes items:

e Disminuir el tiempo de almacenamiento de materia prima.

e Utilizar el almacén de producto en proceso.

e Implementar la etapa de empaque y registro para la posterior ubicacion en el
sistema de almacenamiento.

e Disminuir el tiempo de entrega en la orden de produccién.

2.2.2.3 5°S: (Organizacion, disciplina y habito, limpieza, control visual y orden)

En una empresa es de vital importancia generar estrategias que comprometan a todo el personal y
que le permitan a este desarrollar sus labores en un ambiente apto y de calidad. Este sistema, busca
concientizar, educar en actitudes y habilidades que permitan crear un orden, generar habitos de
limpieza y generar una actividad visual para que el ambiente pueda ser mucho méas productivo.

Estas acciones, expresadas en palabras japonesas que empiezan con S, de alli su nombre, buscan
generar modelos y mejoras para alcanzar los objetivos de la compafiia. Inicialmente estas nueve
estrategias buscan la organizacion, el orden, la limpieza, el control visual, el desarrollo de habitos
a través de la disciplina, la constancia, el compromiso, la coordinacion y la estandarizacion
(Villasefior Contreras, 2011).

La implementacién de las 5's es la suma de los procesos, el compromiso de toda la compafiia, la
puesta en practica de las herramientas, la asignacion de areas, las evaluaciones constantes y los
resultados obtenidos del dialogo entre todos los miembros de la compafiia. En el siguiente
diagrama se evidencia como deben implementarse estas herramientas.

' L 1 Definician de __ |
.| compromiso Promocion Educacion Seleccion de la situacion Implementacion|
' areas de las S '
! actual '
= 5 Process !

— omparacion i

; Uf&gﬂ e con la Retroalimentacion Reporte de ——— :
P - situacian de resultados resultados i
ejemplo ) i

actual '

Gréfica 10. Secuencia para Implementacion 5°S
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En la ejecucidn de estas herramientas es de vital importancia reconocer las diferentes tareas que
se deben realizar, quienes son los encargados, el paso a paso de cada una de las etapas, las
interacciones que se dan con los miembros de la empresa y los medios y estrategias en las que se
daran a conocer estas implementaciones. En la siguiente matriz se pueden evidenciar los puntos

ya mencionados.

Tabla 11. Flujo para la implementacién de las S.

Flujo para la implementacién de las 5S

Etapa

Descripcion

Responsable

Interaccion

Herramienta

Compromiso

Cambio de mentalidad hacia la
creacion de una autodisciplina,
orden y economia. Este
compromiso recae en la alta
administracion, la actividad a
desarrollar es una reunion con la
gerencia en la cual se desarrolle
los temas que se aplicaron en la
empresa 5S.

Julian Ortigoza
Andrés Clavijo

Gerente

Presentacion

Promocién

El principal propdsito de la
promocién es mostrar el
entusiasmo de los lideres, esto se
realizara en el documento un
plan de trabajo con las
actividades a realizar.

Gerente
Julian Ortigoza
Andrés Clavijo

Empleados

Plan de
trabajo

Educacion y
entretenimiento

En la educacion se da a conocer
a la gente la importancia que
tienen las S dentro del trabajo
diario, la educacion debe ser
permanente, esta actividad se

desarrolla entrenando al personal
con conceptos practico y
tedricos.

Gerente
Julian Ortigoza
Andrés Clavijo

Empleados

Presentacion

Seleccion de area
piloto para la
aplicacién de las
S

Esta etapa consiste en identificar
los puntos criticos que pueden
mejorarse con las S, teniendo en
cuenta los espacios obstruidos,
comportamiento inadecuado del
personal, desorden en el area de
trabajo

Julian Ortigoza
Andrés Clavijo

Julian Ortigoza
Andrés Clavijo

Layout




Flujo para la implementacién de las 5S

Descripcion Responsable | Interaccion
Para definir la situacién actual se
recomienda tomar fotografias y
publicarlas en un lugar visible
para todos, asi que de forma
gréafica se muestre el grado de
orden y limpieza de las areas en
donde se trabaja de esta manera
se tendra un antes de la
implementacion para usarla
como referencia a las metas
alcanzar.

Etapa Herramienta

Gerente
Empleados

Definicién de la
situacion actual

Julian Ortigoza

Andrés Clavijo Fotografias

2.2.2.3.1 Organizacion y Clasificacion (Seiri)

Tal como lo menciona Villasefior Contreras (2011) la acumulacion de objetos, materiales y
articulos que no estan utilizandose en el momento de la produccion pueden generar problemas
como la falta de espacio para lo necesario, pérdida de tiempo localizando articulos que se
necesitan, mayores movimientos, entre otros. Por ende, en LAURENTEX, con el fin de responder
al objetivo de organizacion o clasificacion, se realiza la aplicacion de tarjetas rojas que permiten
que empleados y administrativos de cada area conozcan el procedimiento que se debe hacer en
cada espacio del almacenamiento y clasifiquen los articulos de forma eficiente, verificando si estos
son necesarios e innecesarios en la produccion, fijando los criterios para definir los usos y los
tiempos de los diferentes insumos. En la empresa se aplican 6 tarjetas rojas, cada una ubicada en
una zona de la estanteria, en donde se indica la clasificacion del producto, la razon por la cual se
debe retirar y la accion que se debe realizar. A continuacion, se evidencian las 6 tarjetas que se
emplearon para identificar cada una de las zonas, su uso, e ilustrar el procedimiento a seguir con
cada uno de los articulos:

Producto terminado

Otro

Razon para retirar

Innecesarios
Defectuosos

Desconocido
Sobrantes
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Nombre del Nombre del
. Zonal i Zona?2
objeto objeto
_ Maquinaria Materia prima Maquinaria
e . Producto en proceso Herramienta e Herramienta
Clasificacion Clasificacion
Partes Contenedores Partes Contenedores

Producto terminado

Otro

Razon para retirar

Innecesarios
Defectuosos
Uso esporadico

Desconocido
Sobrantes

Valor Valor
Area responsable Produccién Area responsable Produccién
Accion Eliminarlo Accion Eliminarlo
Fecha de retiro Semanal Fecha de retiro Semanal




Nombre del Nombre del
i Zona3 . Zona4
objeto objeto
_ Maquinaria Materia prima Maquinaria
e Producto en proceso Herramienta e Producto en proceso Herramienta
Clasificacion Clasificacion
Partes Contenedores Partes Contenedores
Producto terminado Otro _ Otro
Innecesarios Desconocido Innecesarios Desconocido
Razén para retirar Defectuosos Sobrantes Razén pararetirar Defectuosos Sobrantes
Uso esporadico _ _ Otro
Valor Valor
Area responsable Corte Area responsable Almacenamiento

Accion Eliminarlo

Accion Eliminarlo
Fecha de retiro Semanal Fecha de retiro Semanal

Nombre del Nombre del
. Zonas . Zona 6
objeto objeto

Materia prima Magquinaria Materia prima Maquinaria

e L Producto en proceso Herramienta e Producto en proceso Herramienta
Clasificacion Clasificacion
_ Contenedores _ Contenedores
Producto terminado Otro Producto terminado Otro
Innecesarios Desconocido Innecesarios Desconocido
Razoén para retirar Defectuosos Sobrantes Razén pararetirar Defectuosos Sobrantes
Valor Valor
Area responsable Almacenamiento Area responsable Produccién

Accion Eliminarlo Accion Eliminarlo
Fecha de retiro Semanal Fecha de retiro Semanal

llustracion 7.Tarjetas rojas por zona

Teniendo en cuenta estas modificaciones y nuevos esquemas que permiten reconocer los
elementos que hacen parte de la zona y los que estan en una ubicacion incorrecta, el modelo que
se propone para la organizacion de las zonas es el siguiente:
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llustracion 8. Modelo de organizacidn de estanterias

Destinar cada uno de los espacios de las diferentes estanterias y categorizar el tipo de producto
que va en cada una de las zonas genera diferentes beneficios para el personal y la compafiia, pues
en primer lugar permite ubicar con mayor exactitud las diferentes referencias, en segundo lugar,
las tarjetas rojas en cada una de las zonas les permiten a los empleados conocer que se debe hacer
con las diferentes piezas y el proceso que se debe realizar para categorizarla. Ademas, esto
minimiza los tiempos de bdsqueda, tanto para encontrar los insumos que son necesarios para la
produccidn, como las referencias que se necesitan para la distribucion.

Otra de las acciones que se realiza en la empresa, es generar formatos de control en el que se
registran las diferentes acciones que se deben realizar mensualmente, el responsable de cada una
de estas y las fechas de eliminacién maximas para cada una de las tareas. EI primer formato
corresponde al desglose de las actividades y la especificacion de tiempos, mientras que el segundo
es un diagrama de Gantt en donde se evidencia de manera gréfica el tiempo semanal designado en
el mes para realizar la accion. A continuacion, se evidencian los dos formatos, cada uno con un
ejemplo de cémo debe utilizarse.
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Tabla 12. Formato de control

Formato de Control
Ne Articulo Fecha |Responsable Accion
1 [Producto en proceso| 3 de enero Tulian Brindar el espacio adecuado a los productos en proceso.
2 Piezas de corte |10 de enero Tulian Organizar las piezas de corte en el almacén.
3 | Piezas defectuosas |10 de enero Andrés  |Conocer la cantidad de piezas defectuosas para reutilizarlas.
4 Elasticos 10 de enero Andrés Organizar los elasticos de la zona de almacenamiento.
5 |Producto Terminado|17 de enero Julian Codificar y contar las prendas.
6 Software 24 de enero Andrés Realizar el inventario de producto terminado.

Tabla 13. Diagrama de Gantt de formato de control — mes de enero

Enero
Actividad 1|2|3| 4| Responsable
Brindar el espacio adecuado a los productos en proceso Julidn
Organizar la piezas de corte en el almacén Julian
Conocer la cantidad de piezas defectuosas para reutilizarlas Andrés
Organizar los elasticos de la zona de almacenamiento Andrés
Codificar y contar las prendas de producto terminado Julidn
Realizar el inventario de producto terminado Andrés

2.2.2.3.2 Orden (Seiton)

Para responder al objetivo de orden, después de eliminar el material innecesario, se procede a la
ubicacion adecuada de los articulos y diferentes herramientas para facilitar la identificacion, el
uso, el lugar del area, entre otras facilidades. Para LAURENTEX, respecto a este punto el primer
procedimiento es identificar cada uno de los espacios de la empresa; para esto se realizan siete
tarjetas que identifican cada zona macro que existe, para que los trabajadores puedan conocer si
los materiales que estan alli corresponden a ese lugar o si deben ser reubicados. Ademas de esto y
con el fin de ubicar y mantener en orden las diferentes areas, se instala un organizador porta
escobas con siete puestos, para lograr colocar los articulos de aseo y limpieza en el lugar
identificado para tal fin. También, se ubican contenedores de basuras en zonas donde se generan
bastantes desperdicios y en los cuales no hay un lugar determinado para desechar estos sobrantes,
logrando una mejor organizacion y limpieza del lugar. Ya teniendo “un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar” Villasefior Contreras (2011), se procede a realizar una limpieza general, en
donde se elimina el polvo y la suciedad de toda la empresa que permite tener una mejor imagen de
las areas, visualizar con mayor facilidad posibles fallas en equipos o herramientas, facilidad en el
uso de los equipos, entre otros beneficios.



llustracion 9. Visualizacion de las areas de la empresa

2.2.2.3.3 Limpieza (Seiso)

Se realiza un formato de limpieza en donde se evidencia las tareas a realizar diaria y
periédicamente, para que los diferentes trabajadores de cada area realicen el aseo correspondiente.
Alli, se relacionan las frecuencias, el método, el area encargada, el responsable de dicha actividad
y las observaciones que ocasionalmente se puedan generar, tal como lo muestra la siguiente tabla.

Tabla 14. Actividades de limpieza en cada zona de la empresa

. . Area .
Tarea Frecuencia Meétodo Responsable Observaciones
encargada
Se realizard los
Barrer zona de L Barrer con escoba 'y . Se alterna )
. Diaria Produccién . s&bados una hora
produccion sacar la basura diariamente
antes de acabar turno
Se realizara los
Barrer zona de . Barrer con escoba y Se alterna )
Diaria Corte .. sébados una hora
corte sacar la basura diariamente
antes de acabar turno
Barrido Se realizara los
Barrer con escoba y Cortey Se alterna )
general de la Semanal . sébados una hora
sacar la basura Produccion semanalmente
empresa antes de acabar turno
Limpiar - . Cada empleado se L
. Limpiar con pafios y Se realizara cada
maquinas del . L encarga de su zona .
. Quincenal desocupar canecas Produccion L primer y tercer
area de . y méquina de ,
e con hilos sobrantes . sébado del mes
produccion trabajo
P — - Cada empleado se s
Limpiar Limpiar con pafios y Se realizaré cada
. . encarga de su zona .
maquinas del | Quincenal desocupar canecas Corte L primer y tercer
. . y méaquina de ,
area de corte con hilos sobrantes trabajo sabado del mes
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. . Area .
Tarea Frecuencia Método Responsable Observaciones
encargada
N Se realizaré los
Limpiar la — Cortey Se alterna )
. Semanal Barrer y limpiar > s&bados una hora
cocina Produccion semanalmente
antes de acabar turno
Limpiar la o
P Recoger basura 'y Se realizara cada
zona de . . . Cortey Se alterna .
. Quincenal limpiar estanterias o . primer y tercer
almacenamient L Produccion quincenalmente )
o con un pafio himedo sabado del mes

2.2.2.3.4 Control Visual (Seiketsu)

Para el objetivo de control visual, se establecen etiquetas para identificar los diferentes objetos que
pertenecen a cada area de la empresa y los materiales que van en cada una de las zonas. Por
ejemplo, letreros de materia prima, producto terminado, el nombre de cada una de las maquinas,
limite m&ximo en cada una de las basuras, entre otros. Esto se realiza con el fin de que visualmente
se reconozca que piezas no pertenecen a las diferentes areas, se evidencien los usos de las maquinas
y se puedan tomar decisiones rapidamente para mantener el orden. Ademas, se realiza una reunion
con los empleados, para explicarles las formas en las que se deben llevar cada una de las tareas de
limpieza y la importancia del aseo en cada una de las zonas de la empresa.

De igual forma, para tener un mayor control visual y de cantidad sobre los productos, se genera un
SKU por referencia del producto, un programa en el que se muestra el inventario que tiene
actualmente la empresa y a través de la codificacion permitird conocer la caracteristica del
producto, cantidades disponibles, entre otras.

2.2.2.3.5 Disciplina y hébito (Shitsuke)

Por ultimo, para obtener el objetivo de disciplina y habito, que segun Villasefior Contreras (2011)
consiste en el compromiso de todos los miembros para mantener la empresa aseada, organizada y
ordenada, en donde se logra con la accién repetida de las normas establecidas y el respeto hacia
estas. Con esto, se pretende que con las diferentes instalaciones y sefializaciones efectuadas en
cada una de las S anteriores y la constancia y el seguimiento de las tareas en los diferentes
formatos, se construyan héabitos para que trabajadores y miembros administrativos mantengan
siempre organizadas todas las areas. Ademas, de concientizar a la gerente general de la importancia
de recordar, evaluar y concientizar a sus trabajadores sobre esta labor.

2.2.2.3.6 Evaluacion Herramientas 5°S

Al momento de conocer y emplear las herramientas 5°s, Kanban y Kaisen, se busca a través de la
lista de chequeo evidenciar que funciones se estan realizando correctamente respecto a cada uno
de los items mencionados. Esto, con el fin de llevar un control de las diferentes actividades, la
forma en la que se estan elaborando y controlar el uso correcto de las herramientas.



Tabla 15. Lista de control y seguimiento

LISTA DE CONTROL Y SEGUIMIENTO
HEERAMIENTAS TOPICOS ATRABAJAR 51 No Ohservaciones
;Se estan orgamizando los matenales X Se estipularon ronas especificas parala
v recursos disponibles? ubicacion de los materiales v recursos de
;8e realizaron diseflos para facilitar la Se realizaron tarjetas rojas para identificar v
ORGANIZACION orzanizacion del sistema de X facilitar las areas asociadas al sistema de
almacenamiento? almacenamiento.
;Se llevan controles de las actividades % Se diligencio el formato de control respectivo
realizadas para el sistema de para la etapa de organizacion.
i Se realizaron la distribucion de las % Se tienen los materiales en las zonas
areas v el ordenamiento de las estipuladas v enmarcadas en la empresa.
ORDEN ;Las personas estan enteradas de las Se realizo una charla con el personal de la
ubicaciones ¥ el orden estipulado de X empresa para que tengan conocimiento de la
las areas? ubicacion de las areas.
(Se recoge el material desechado? % Serealizo la au:u:mu.lgcinn de retazos enla
ASFO respectiva zona.
i5e realiza el respectivo % Cada operario se encargo de la impieza de la
mantenimiento v limpieza de las maquina la cual tiene a cargo.
i5Se tienen etiquetas o letreros para Se realizo la ubicacion de los respectivos
identificar las zonas v las diferentes X avisos y etiquetas en cada zona v maquina de
magquinas? la empresa.
CONTROL Se tiene una herramienta para En la herramienta informatica se genero una
VISUAL evidenciar el movimniento de los X fase de Dashboard para revisar el movimiento
indicadores? de los indicadores.
;Los productos que estan en el % Se generaron codificacion SKU para cada uno
sistema de almacenamiento estan de los productos del sistema de
iSe realizo capacitacion para que el Se realiro la capacitacion respectiva para
personal de la empresa tenga X brindar la informacion necesara con respecto a
DISCIPLINA conocimiento de los cambios las herramientas Lean ejecutadas.
;5e lleva un control ¥ seguimiento de % En la herramienta informatica se tiene una fase
los cambios v actividades a realizar”? para llevar un seguimiento de las fases.

2.2.2.4 Kanban

También se implementa la herramienta Kanban con el objetivo de llevar un control del manejo de
materia prima y el uso que estd teniendo el sistema de almacenamiento. Para aplicar esta
herramienta se deben contemplar seis reglas: la primera es que no se debe enviar producto
defectuoso a las siguientes estaciones, la segunda y tercera es el requerimiento exacto del material
para la siguiente estacion, la cuarta es estandarizar la produccion, la quinta es utilizar el Kanban
para evitar las especulaciones y por tltimo se busca estabilizar y racionalizar el proceso (Arango,
Campuzano, & Zapata, 2015). Ademas de estas reglas los principales objetivos de utilizar Kanban
es minimizar el stock de inventario, recortar tiempos muertos, reducir los inventarios en proceso,
minimizar obsolescencias de productos (Sistemas de Manufactura Unidad 2: Kanban, 2012).

El uso de Kanban se manejara de dos maneras, la primera serd por medio de la tarjeta Kanban de
produccioén (enviadas a los procesos precedentes) y la segunda con la tarjeta Kanban de retiro
(autoriza el movimiento de partes de un lugar a otro). Para la ejecucion de lo anterior se tendré en
cuenta el siguiente procedimiento:
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2.2.2.4.1 Fase 1: Capacitacion del Personal.
Se entrenara a todo el personal en los principios Kanban y los beneficios de usarlo, se les explicara
la diferencia entre cuando utilizar el Kanban de retiro y cuando utilizar el Kanban de produccién;
ademas de esto ensefiarles a identificar la informacion contenida en cada una de las tarjetas con el
fin de que tengan claridad del trabajo a realizar.

Para el disefio de la tarjeta Kanban de retiro y de produccion como componentes relevantes se
tendra en cuenta la siguiente informacion, ademas para los datos del nombre del producto se tendra
en cuenta el Anexo J donde se encuentra la totalidad del catalogo:

Tabla 16.Datos para trazabilidad con tarjetas Kanban de retiro y produccion.

Informacion Alternativas
1. Zona de almacenamiento (Materias prima 1).

Punto Actual 2. Zona de almacenamiento (Materias prima 2).
3. Zona de almacenamiento (Materias prima 3).
1. Zona de almacenamiento (Producto terminado 1).

: 2. Zona de almacenamiento (Producto terminado 2).
Destino :

3. Zona de almacenamiento (Producto proceso).
4. Despacho.
1010. Pijama Gato Rosado Se Talla S.
1011. Pijama Gato Rosado Se Talla M.

Nombre del

Producto

5020. Panty Oso Talla S.
5038. Panty Corazones Talla 18.
1. Unir espalda y primer hombro.
2. Segundo hombro.

Localizacion 3. Unir tiro espalda.
4. Unir tiro delante, cerrar costados, cerrar entrepierna, cerrar elastico y

encauchar.

5. Empaque y registro.

Cantidad o

Tamario de e Dependiendo de la orden de produccion.

Lote




Informacion Alternativas

Unir espalda y primer hombro.
Sesgo cuello.

Segundo hombro.

Sesgo sisas.

Cerrar costados.

Ruedo.

Unir tiro espalda.

Unir tiro delante, cerrar costados, cerrar entrepierna, cerrar elastico y
encauchar.

9. Pisar cintura y ruedo.

10. Revision prendas.

11. Empaque y registro.

Descripcion

N bk owdE

1. Collarin.
2. Filete.
3. Plana.
4, Manual

Proceso

2.2.2.4.2 Fase 2: Kanban de los Componentes Relevantes

Para esta fase se realizara un disefio enfocado al sistema de almacenamiento, por tal motivo aqui
se realiza el disefio de la tarjeta Kanban de Retiro, ya que, esta tarjeta es la que esta directamente
relacionada con el almacén, debido a que se utiliza para autorizar movimientos de partes desde el
almacenamiento a otro lugar y este siempre debe acompaiiar el flujo de materiales de un centro a
otro (Sistemas de Manufactura Unidad 2: Kanban, 2012).

Para el disefio de la tarjeta Kanban de retiro, su contenido se representa por medio de SKU, lo cual
permite identificar toda la informacidn dentro de esta, de la siguiente manera:

1110108001
Tabla 17.1dentificacion de codificacion Tarjetas Kanban de Retiro.

Codificacion Tarjeta Kanban de Retiro
o s o s 3°,4°,5°y 6° 7°,8°y9° i .

1° Digito 2° Digito Digito Digito Decimo Digito

. . Alternati nti I .
Alternativas de | Alternativas de ternativas de | Cantidad de la Alternativas de

., nombre de orden de .

punto actual. localizacion. ., destino.
producto. produccion.

56




La informacion anterior permite diligenciar la tarjeta Kanban de retiro, con la finalidad de poder
imprimirla y enviarla a su respectivo contenedor para el cumplimiento de la orden de produccion.

LAORENTEX

KANBAN RETIRO ID:

PUNTO ACTUAL: DESTINO:
NOMBRE DEL PRODUCTO:
LOCALIZACION: CANTIDAD:
SOLICITUD DE FECHA:

lustracion 10.Disefio de formato tarjeta Kanban de Retiro Laurentex.

Lo anterior se realiza para llevar un control adecuado del movimiento que se tiene en el sistema
de almacenamiento, ya sea, en retiro de partes para realizarles un proceso dentro de la empresa o
para realizar el retiro de una orden de produccion.

Ademas de esto se procede a calcular el nimero de Kanban de retiro que se debe realizar por orden
de produccion, con respecto a LAURENTEX, para calcular el tiempo de retiro se tiene en cuenta
el siguiente diagrama:

DISERO TARJETA LOCALL-
soecm=B EANBAN DE RETIRO T ZACION

DESTINO < |

Grafica 11.Proceso para célculo del tiempo de retiro.



Para el calculo del tiempo de retiro se tiene en cuenta la grafica 11, en el que se obtienen los
siguientes datos obtenidos de LAURENTEX:

Tabla 18. Datos de tiempo de retiro.

Tiempo de retiro (min)
a. b. C. d.
10 5 350 15
Tiempo de transporte
desde el punto actual | Tiempo de transporte | Tiempo de proceso Tiempo de
hasta el lugar de desde el disefio de de las unidades mas desplazamiento del
disefio de tarjeta tarjeta Kanban hasta | tiempo de transportes material mas el
Kanban mas el la localizacion. hasta el lugar de tiempo de reinicio del
tiempo de disefio de destino. proceso.
tarjeta Kanban.

Ademas de esto LAURENTEX maneja ordenes de produccién de 46 unidades diarias como se
evidencia en el VSM realizado anteriormente y una capacidad del contenedor del 10% de la
demanda, regla general para lograr un estandar optimo en la compafiia para satisfacer la demanda
requerida (Nicholas, 2011). Por medio de estos datos se procede a calcular los datos de Kanban de
retiro obteniendo el siguiente resultado:

46*(

10 +5 +350+15)
480

Kanban Retiro = c = 7,28 (2)

Luego de realizar los célculos en la ecuacion 2 se puede evidenciar que se necesita
aproximadamente ocho (8) tarjetas Kanban de retiro por orden de produccién diariamente para
satisfacer la demanda aproximada de 46 unidades.

2.2.2.4.3 Fase 3: Kanban de los Otros Componentes.

Para esta fase se realiza un disefio enfocado al sistema de almacenamiento y de produccion, por
tal motivo se disefia la tarjeta Kanban para este proceso, ya que esté directamente relacionada tanto
a la parte productiva como a la de almacenamiento debido a que tiene como finalidad enviar una
orden de produccion al proceso anterior para que se esta sin errores y exactamente (Sistemas de
Manufactura Unidad 2: Kanban, 2012).

El disefio de la tarjeta Kanban de produccién y su contenido se representa por medio de un SKU
que permite identificar toda la informacion del inventario, de la siguiente manera:
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Tabla 19. Identificacion de codificacion Tarjetas Kanban de Produccion.

101080011

Codificacion Tarjeta Kanban de Produccion

1°,2°, 3° y 4° Digito

5°,6°y 7° Digito 8° Digito

9° Digito

Alternativas de nombre
de producto.

Alternativas de
descripcion.

Cantidad de la orden
de produccion.

Alternativas de
proceso.

La informacion anterior permite diligenciar la tarjeta Kanban de produccidn, con la finalidad de
poder imprimirla y enviarla a su respectivo contenedor para el cumplimiento de la orden de

produccion.

LAORENTEX

APARIENCIA:

KANBAN PRODUCCION ID:

NOMBRE DEL PRODUCTO:

TAMARNO DE LOTE:

DESCRIPCION:

PROCESO:

lustracion 11.Disefio de formato de tarjeta Kanban de produccion Laurentex.

Lo anterior se realiza para llevar un seguimiento de las prendas a producir, teniendo claridad
cantidad, disefio, proceso a realizar, entre otros factores que se podran identificar cuando se finalice

la orden.

Ademas de esto se procede a calcular el namero de Kanban de produccion que se debe realizar por
cada orden. Para esto se presenta un diagrama en donde se calcula uno de los factores, el tiempo

total transcurrido, por cumplimiento de contenedor.




a
b
DISENGO
TARIETA OPERACION
C
' f Despacho o =
8 o e e camblo de -
Estacion

Gréfica 12.Proceso para calculo del tiempo total transcurrido de cumplimiento por contenedor.

En la gréfica 12 se permite identificar de qué manera y en que parte del proceso se evalGan y se
toman los datos para el calculo de tiempo total transcurrido de cumplimiento por contenedor,
obteniendo:

Tabla 20.Datos de tiempo de total transcurrido.
Tiempo Total Transcurrido de Cumplimiento por Contenedor (min)

a. b. C. d. e. f.
5 1 6 37 1 3
. Tiempo de Tiempo de
Tiempo de . . .
disefio de I traslado de la | espera de la Tiempo de Tiempo de | Tiempo de
tarieta tarjeta Kanban tarjeta procesamiento | traslado al | espera para
Kant:an de hasta la Kanban al para llenar el lugarde | el siguiente
., operacion de lugar de contenedor. salida. proceso.
Produccion. : .,
destino. operacion.

Ademas de esto, al igual que para el calculo de las tarjetas Kanban de retiro se tiene una demanda
diaria aproximada de 46 unidades y una capacidad del contenedor del 10%.

Luego de tener claridad en cada uno de los factores y por medio de los datos proporcionados por
la empresa LAURENTEX se procede a calcular el nimero de Kanban de produccién que se
necesita, obteniendo lo siguiente:

5+14+6+37+1+4+3

450 = 1,01 3)

46 * (

Kanban Produccioén = z

Este hallazgo se evidencia en la ecuacion 3 que se necesita una tarjeta Kanban de produccion por
contenedor diariamente para satisfacer la demanda aproximada de 46 unidades.
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2.2.2.4.4 Revision del Sistema Kanban

Esta es la fase para la revision del sistema Kanban, para lo cual es de vital importancia tener en
cuenta diferentes factores para su debido funcionamiento. Estos implican que ningln trabajo se
realice por fuera de la secuenciay que si se llega a presentar algin inconveniente se debe notificar
inmediatamente a un ente de mayor cargo (Arango, Campuzano, & Zapata, 2015).

Con el conocimiento tanto del formato como de los diferentes factores a utilizar para las tarjetas
Kanban, se ha procedido a calcular el nimero de tarjetas para una orden de produccion estandar
de la empresa Laurentex; esto se realizo tanto para el componente relevante (Retiro) como para
los otros componentes (Produccion). Ademas de esto se realizd una toma de datos para ver la
variacion de los factores a traves del tiempo para ver su funcionamiento y que implicacion puede
tener la respectiva capacitacion de estas.

Tras la realizacion y el seguimiento en los tiempos de retiro (Kanban de Retiro) y los tiempos
transcurridos de cumplimiento (Kanban de Produccion) se obtienen los siguientes resultados:

e Tiempos de Retiro

Tiempo de Ciclo de Retiro Factor a Tiempo de Ciclo de Retiro Factor b

Minuti
Minutos

echa echa

Gréfica 13.Tiempos de Retiro Factor a (Tiempo de transporte 1)-b (Tiempo de transporte 2)

Tiempo de Ciclo de Retiro Factor ¢ Tiempo de Ciclo de Retiro Factor d

Minutos
Minutos

Gréfica 14.Tiempos de Retiro Factor ¢ (Tiempo proceso)-d (Tiempo desplazamiento)

Las graficas anteriores pueden ser evidencia de que el disefio de las tarjetas Kanban de retiro en
LAURENTEX pueden llegar a generar una disminucion en el tiempo de produccion, como se
visualiza en el factor ¢ (Tiempo de proceso), ya que, luego de disefiar las tarjetas Kanban este
factor disminuyo de 350 min a 320 min, obteniendo una reduccion del 5%, dando como resultado



que desde el primer dia que se implementaron estas tarjetas se ha mejorado en el manejo de estas,
generando una mejora en los factores analizados a lo largo de las observaciones realizadas.

Comparacion Toma de Datos Ciclo de Retiro (min)

350 3355
350 !
300
250
w
2, 200
= 150
[_1
100
50
10 7,29 5 3,87 15 13,83
0 I— |
a b C d
Factores
M Primer Dato Promedio de Datos
Mejora Factor A Retiro Mejora Factor B Retiro
27,08%
72,92% 77,50%
Oa @Total Ob @Total
Mejora Factor C Retiro Mejora Factor D Retiro
0%
92,23%
95,00%
Oc OTotal Oa @Total

Gréfica 15.Comparacion toma de datos tiempo de Retiro

En las graficas anteriores se observan las mejoras en los diferentes tiempos de los factores
evaluados para el calculo de las Kanban de Retiro, evidenciando que las herramientas utilizadas
permiten demostrar una disminucién en los tiempos, lo cual permite a Laurentex obtener una
mejora en sus respectivos indicadores de desempefio.
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e Tiempos Transcurridos de Cumplimiento.
Tiempo Transcurrido de Cumplimiento Factor a Tiempo Transcurrido de Cumplimiento Factor b
6 16
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Gréfica 16.Tiempos Transcurridos de Cumplimiento Factor a (tiempo de disefio)-b (Tiempo de traslado)

Tiempo Transcurrido de Cumplimiento Factor ¢ Tiempo transcurrido de Cumplimiento Factor d
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Gréfica 17.Tiempos Transcurridos de Cumplimiento Factor ¢ (Tiempo de espera)-d (Tiempo de Procesamiento)
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Gréfica 18.Tiempos Transcurridos de Cumplimiento Factor e (Tiempo traslado)-f (Tiempo espera)

Observando las gréaficas anteriores se evidencia que el disefio de las tarjetas Kanban de produccion
en LAURENTEX puede llegar a generar una disminucion en el tiempo de produccion como se
puede evidenciar en el factor d (Tiempo de procesamiento), en el cual se alcanzo una reduccion
del 7,88% por contenedor, que permitira generar un incremento en las prendas a producir.



Comparacion Toma de Datos Produccion (min)
37

> 391

s 1 0,83
o 1IN
a

b

M Primer Dato

6 4,95

C

34,08

1 0,87

d e

Factores

m Promedio de Datos

Mejora Factor A Produccion

21,66%

Oa @Total

Mejora Factor B Produccion

16,66%

Ob @Total

Mejora Factor C Produccion
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Mejora Factor D Produccion
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Mejora Factor E Produccion
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Gréfica 19.Comparacion toma de datos tiempos de Produccion
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Por altimo, en las gréficas anteriores se pueden observar las mejoras en los diferentes tiempos de
los factores evaluados para el célculo en las tarjetas Kanban de Produccién, lo cual puede estar
ligado al uso de las herramientas utilizadas las cuales generan un incremento en las cantidad de
prendas disefiadas en un menor tiempo, obteniendo una mejora en los indicadores de desempefio
de los indicadores y factores evaluados.

Ademés de lo anterior, se desean alcanzar diferentes elementos que serdn evaluados para
identificar si la herramienta Kanban se esta utilizando de manera adecuada:

Tabla 21.Revision del sistema Kanban.

Cumplimiento

S No Observacion

Elemento

Cada operario como parte de su funcion realiza una
revision del proceso realizado.
Las tarjetas kanban le brindan informacidn a los
Requerimiento de materia prima extrictamente necesaria X operarios de la cantidad de materia prima que
necesitan para su tarea.
Se realiza una produccion bajo demanda para
realizar la cantidad necesaria.
Se genera un control por parte del supervisor para
la revision del proceso.
Se tienen las tarjetas rojas en cada parte del sistema
Areas de almacenamiento y procesos estan marcados. X de almacenamiento y las tarjetas kanban pafra
conocer el paso a seguir.

Se tienen las tarjetas kanban en las partes del
Tarjeta Kanban de identificacion X proceso por las cuales se debe pasar para satisfacer
la orden.

Se genera un registro de salida por medio de la
cantidad que brinda la tarjeta kanban de retiro.
Se realizo la capacitacion respectiva para el manejo
y funcionamiento de las tarjetas kanban.

Revision del material antes de pasar al siguiente proceso X

Procesar la cantidad necesaria para el proceso siguiente X

Estabilizar y racionalizar el proceso X

Funcionamiento de las Kanban para control de inventarios | X

Capacitacion en Kanban a todos los niveles de la planta. X

2.3 Disefio de la herramienta Access

Luego de realizar los diferentes analisis de las herramientas Lean Warehouse y de hacer uso de
algunas de ellas para la mejora del almacenamiento de la empresa LAURENTEX, se procede a
realizar las diferentes revisiones para calcular el impacto que han generado las mismas en la
ejecucién del proyecto, de manera que se puede evidenciar y verificar los resultados de las
implementaciones realizadas. Para esto, el disefio del programa en la herramienta Access busca
asociar todas las herramientas en este programa, para asi observar la trazabilidad de las diferentes
prendas y su produccion en el sistema de almacenamiento.

2.3.1 Registro de indices en las implementaciones realizadas.
En la implementacion de herramientas realizadas (VSM, Kanban, 5°S y Kaizen) se utiliz6 un
programa en la herramienta Access enfocado en la trazabilidad del almacén, en donde se puede



visualizar el inventario disponible en la empresa y ademas de esto, la variacion de indicadores que
este genera presentando los resultados en una Dashboard que permite visualizar los indices del
sector. Este, tiene un enfoque asociado al manejo y al uso correcto de la compafiia, en donde se
aplican las herramientas Lean Warehouse propuestas que buscan mejorar el problema del
almacenamiento observado.

Ademas del diagrama de flujo realizado para el programa, los respectivos pasos para el disefio y
la especificacion y visualizacién de los formularios realizados, se le brindara a la empresa una guia
de usuario como se muestra en el Anexo L, donde se evidencie la informacion relevante para el
manejo y funcionamiento de la herramienta Access.

a. Algoritmo para disefio de programa en la herramienta Access.
De acuerdo con lo anterior en el Anexo K se presentan los pasos propuestos del algoritmo para el
disefio del programa en la herramienta Access para la empresa LAURENTEX.

b. Diagrama de flujo del algoritmo para disefio de programa en la herramienta Access.

El diagrama de flujo representa la secuencia de los pasos anteriormente descritos en el algoritmo
para el disefio del programa en la herramienta Access. En primera medida sera necesario el valor
de entrada perteneciente al usuario y la contrasefia, a partir de ese punto luego de ingresar estos
valores correctamente se generan elementos condicionales asociados a los items del mend
principal (Inventario, Kanban, 5°S, Dashboard, Kaizen y VSM) y el deseo de ingreso o no de cada
uno de ellos, ya sea para ingreso de nuevos datos al sistema o para observar diferentes reportes
anteriormente generados, obteniendo el siguiente diagrama:
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Grafica 20. Diagrama de flujo para disefio de herramienta Access.




Especificacion y Formularios de las herramientas Lean Warehouse en el programa con la

herramienta Access.

e Kanban: En esta seccion se evidenciaran los formularios tanto de la tarjeta Kanban de retiro
como la de produccién, ademas de los formularios de los calculos de estas.

°SI

LDIL KANBAN
RETIRO?

(KANBANT CODIGO DE BARRAS

DL KANBAN
PRODUCCION?

CODIGO DE BARRAS

==] form_retiro — [m]

Kanban Retiro

&=
Laurentex
Codigo Producto 1021 ~

Nombre Producto: seleccione codigo...

NO

CANTIDAD DE LA ORDEN,
TIEMPO DE PRODUCCION
DIARIO, CAPACIDAD
CONTENEDOR, FACTORES,
ABCD

¢CALCULO KANBAI
RETIRO?

CANTIDAD DE LA QRDEN,
TIEMPO DE PRODUCCION
DIARIO, CAPACIDAD
CONTENEDOR, FACTORES,
ABCDEFR

LCALCULQ KANBA)
PRODUCCION?

NO

Punto Actual:  |1.7ona de almacenamiento (Materlas prima 1)/~
Destino: 1.Iona de Producto Terminado A. v
Localizacion:  |1.Unir espalda y primer hombro. v
Cantidad Fecha Solicitud: |E|
< 5
— O

==] form_produccion

Kanban Produccion

1234 1 4567
Nombre del Producto: |

Lau rent'é‘:gc

Tamafio lote:

Descripcion:

Proceso:

a 2

§| Muevo - O

Lavrentéy Calculo Kanban Retiro

=5] Nuevo — O

Lavre:nﬁ:gc Calculo Kanban Produccién

Cantidad orden produccidn: .E Cantidad orden produccién: .E
Tiempo produccidén diaria: 0 Tiempo produccién diaria: 0
Capacidad centenedor: 0 Capacidad contenedor: 0
Factor A: 0 Factor C: 0 Factor A: 0 Factor D: 0
Factor B: 0 Factor D: 0 Factor B: 0 Factor E: 0
Factor C: 0 Factor F: 0
=
0
Guardar l ICanceIor I Guardar l IConcelcrl
Registro: M 1.de 1 kl Buscar Registro: M 1de1 *l Buscar

lustracion 12. Formularios calculo de tarjetas Kanban herramienta Access

e 5’S: Para esta herramienta se tendra un formulario para el diligenciamiento de las fases de
5°S y también se tendra un formulario con los reportes realizados para las respectivas

observaciones.
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llustracion 13. Formulario 5°S herramienta Access

e Dashboard: En esta fase se tiene la medicion de los indicadores, los que se evidenciaron
como principales se representaran de manera grafica y los otros indicadores se obtendra su
respectivo dato.

Y

REPORTE VARIACION DE

LDASHBOARD?Y FECHA + INDICADCRES.
% Dashboard_Indicadores_Graficas - a El Dashboard_Indicadores - O
Lovrent®, Dashboard Graficas Lovrenity  Indicadores

Promedio de Producto Terminado Ubicado Erréneamente: \ Vejez del Inventario:

Producto Terminado Incompleto:
Costo de Unidad Al da:
Producto Terminado Efiquetado: osio de tnida macenada
Volumen Utilizade para Producto Terminado: Valor del Inventario Promedio:

Volumen Total de Espacio de Almacenamiento: Rotacién de Mercancias:

Cenerar Duracién del Inventario:
Grafica

Valor Econémico del Inventario:

Afio: v| Mes: v Afio: +|Mes: v l Q ” &

lustracion 14. Formularios Dashboard herramienta Access.




e Kaizen: Para esta herramienta se tiene el diligenciamiento de los planes Kaizen
dependiendo sus tareas y cumplimientos y también se tiene la fase con sus respectivos

MNueve
Sl # IMPLEMENTACIONES, -y .
TARER, % DE Laurentex  Kaizen
CUMPLIMIENTO,
IMPLEMENTACIONES A 2
CUMPLIR
No. Formulario 31
Nueve
Lavrenitk  Kaizen Tarea
Ingreses el numero de implementaciones: % Cumplimie
No. Formulario l"“i]
mpleme! Jmipdir:
0 Adicionar
No Item ~ Tarea * % Cumpli = | Implementacion a cump ~ |Se ha cumr
&3 0 0 O
Registro: ¢ 1 de1 M Buscar [] r
(e [ sar |
Registro: 4 [1de 1 ] Buscar Registro: W« [1de1 ¥ Buscar

llustracion 15. Formulario Kaizen herramienta Access

e VSM: En esta fase se obtendran los resultados de los planes Kaizen realizados teniendo en
cuenta el formulario y fecha a revisar.

Y

S
OBSERVAR CUMPLIMIENTO
DE IMPLEMENTACIONES

ft FORMULARIO A

REVISAR B

REALIZADAS,
=l = [@ | ==
La‘urentg:;( REPORTE VSM
[ = ]
Registro: 14 1deg2 | » Mo» Buscar

]_aurentg‘ Reporte VSM

Tarea

Implementacidn de 5s

Implementacicn tarjetas KANBAN

Prom

30

73,33

Implementacion

Organizacién y clasificaciéon

Disefio KANBAN de retiro

Disefio KANBAN de producciéon

Cdlculo KANBAN de retiro

T

100

50

llustracion 16. Formulario VSM herramienta Access
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CAPITULO 3: RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 ldentificacion de los cambios de los indicadores de desempefio del sistema de
almacenamiento.
Una vez disefiado el algoritmo y teniendo los resultados de los indicadores asociados al

almacenamiento de la empresa LAURENTEX por medio de los cuales se inicio la aplicacion de
este proyecto, se realiza una comparacion para verificar los cambios en estos indicadores y
observar si las implementaciones realizadas generaron una mejora efectiva en la zona de
almacenamiento. Esto se realiza a través del programa en la herramienta Access, en donde se arroja
un Dashboard en el cual se evidencian los cambios de estos con el fin de poder analizar los
cambios.

a. Validacion del algoritmo (Fase Dashboard)

Luego de tener claridad sobre el disefio del programa en la herramienta Access, se procede a
validar su aplicabilidad en la fase asociada a los indicadores. Para esto se obtienen los datos de los
indicadores de almacenamiento tenidos en cuenta en primera medida a partir de noviembre de
2018 hasta junio de 2019, ademas de otros indicadores que se han tenido en cuenta después de las
implementaciones realizadas. Asi esto, los datos de los indicadores se presentan en la siguiente
tabla:

VARIACION DE INDICADORES DE
ALMACENAMIENTO

=== Jbicacion erronea de referencias.
Producto terminado incompleto.
== Producto terminado etiquetado.

= | Jtilizacion de espacio de almacenamiento

60,00%

40,00%

20,00%

0,00% ¢ o=
NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN

Gréfica 21. Variacion de indicadores de almacenamiento Laurentex.



Por medio de la grafica 21 se puede observar una mejora en los indicadores asociados a
almacenamiento tenidos en cuenta desde el principio de proyecto y mejorados tras la
implementacion de cada uno de los requerimientos de este trabajo. Con el fin de enfatizar en cada
uno y observar los resultados, se obtienen los siguientes hallazgos:

Ubicacion erronea de referencias: Al iniciar este proyecto, la empresa LAURENTEX
presentaba problema en cuanto a la ubicacion de las diferentes prendas, en donde
inicialmente el indicador tenia un resultado del 41.18%. EIl objetivo por parte de la
compafiia era disminuir este indicador y lograr una mejora visible en esta area, para esto se
traza una meta del 30% tras la implementacion de las diferentes herramientas en este
proyecto. Sin embargo, con la aplicacion de los diferentes recursos y la planificacion de la
investigacion se logré alcanzar la meta y sobrepasarse, ya que, para el ultimo mes
comparado, se obtuvo un resultado del 19,66%.

Producto terminado incompleto: En este indicador, en primera medida antes de la
implementacion de las diferentes herramientas se obtuvo un resultado del 20%. Como
objetivo se fijo establecer una mejora en la disminucién de al menos el 10% para la
compafiia. Sin embargo, tras la implementacion de las diferentes herramientas se redujo
visiblemente este problema, pero no se alcanzo6 la meta, puesto que en la verificacion de
los resultados el indicador alcanzo el 12,98%.

Producto terminado etiquetado: Para el presente indicador el primer dato obtenido fue de
4,71%, debido a que la empresa no tenia un sistema de etiquetado para sus prendas, al
iniciar el proyecto se fijo un objetivo junto con la gerente de optimizar este problema al
60% inicialmente. Sin embargo, después de la implementacion de todos los recursos y el
programa, en donde se realizd la codificacion de las referencias y la implementacién del
SKU, para el mes de junio la empresa alcanzo el 53,17%.

Utilizacion de espacio de almacenamiento: Por ultimo, en este indicador en primera medida
se obtuvo un resultado del 33,33% antes de la implementacidn de las herramientas y junto
con la empresa se establecié el objetivo de alcanzar el 60% de utilizacion de este recurso.
Sin embargo, aunque no se alcanzo la meta estimada, el incremento fue del 55,67%.

Los cuatro indicadores anteriormente mencionados se representaran de manera grafica en un
formato de Dashboard, el cual brindara la informacion de la variacion de estos dependiendo de la
fecha que se desee visualizar.
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Gréfica 22. Dashboard disefiada por herramienta Access.

Ademas de estos cuatro indicadores se realizaron calculos para otros seis indicadores los cuales no
se tiene un dato al iniciar la investigacion, ya que debian implementarse tras la elaboracién del
estudio, lo que imposibilita la comparacion, pero si permite el seguimiento. Dentro de estos
indicadores estan los items relacionados a la vejes del inventario, el costo de unidad almacenada,
el valor del inventario con el que cuenta la compaiiia, la rotacion de mercancias, entre otros, en
donde se muestra la medicidn por cuatro meses y sus variaciones tras la implementacion gradual
de las herramientas, los datos obtenidos de estos indicadores se reflejan en la siguiente tabla:

Tabla 22.Comparacion de indicadores
Indicadores desde inicio de la Implementacion

Indicador Marzo Abril Mayo Junio

Costo de Unidad Almacenada $29 $36 $41 $47
Valor del Inventario Promedio | $1.041.081 $905.140 $787.774 $572.980

Duracion del Inventario 2,82 4,69 4,73 1,88

VARIACION INDICADORES DESDE
INICIO DE LA IMPLEMENTACION

=4=—V\/ejez del Inventario == Rotacion de Mercancias
Valor Econdmico del Inventario
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00% o & O
MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Gréfica 23. Variacién indicadores complementarios.

Por medio de la tabla anterior se puede observar el cambio en los otros indicadores asociados al
almacenamiento, para tener otros datos mas de comparacion los cuales permitan evidenciar los
cambios de las implementaciones.




e Vejez del inventario: En cuanto a este indicador el primer dato obtenido fue del 20,022%,
prendas que habian sido descontinuadas o materia prima que estaba en desuso por el tiempo
de la antigtiedad. Tras establecer que procedimiento se implementaria para este problema,
junto con la empresa LAURENTEX, se tomo la decision de desechar este inventario, ya
gue no se estaba realizando ninguna accion con este y ya no se podria reutilizar. Asi que,
estas unidades fueron completamente desechadas y para los siguientes meses el valor se
reduce a 0%, puesto que la implementacién de herramientas permite con mayor facilidad
ubicar el inventario que esta fuera de la organizacion y en mal estado para desecharlo y
aprovechar optimamente el espacio.

e Rotacion de mercancias: Para este indicador, tras la primera medicién se obtuvo un valor
de 31,53%. La implementacion de las tarjetas Kanban y el disefio de las fichas técnicas,
que permite no solo una mejor organizacién, sino una visualizacién evidente para la
produccion y el almacenamiento de las mercancias se logra incrementar en un 44,74% este
indicador.

e Valor Econémico del inventario: En cuanto a este indicador, el primer dato que se
establecio en el momento de la implementacion fue de 25,03%, en donde el objetivo para
esto era incrementarlo. Tras la organizacion de los espacios, el desecho de materiales en
desuso y todas las herramientas implementadas, se alcanzé el objetivo de aumentar este
indicador en un 37,5%.

3.2 Costos de Implementacidn de la Propuesta

Tras la implementacion de la propuesta, que se realizd en aproximadamente siete meses, se
realizaron algunas inversiones para lograr desarrollar de manera éptima cada uno de los objetivos
de la investigacion. Por ende, en cuanto a la implementacion de las 5°s se invirtié en algunos
productos de aseo y de sefializacién que eran necesarios para lograr el orden visual y la
organizacion de las diferentes areas de la compafiia.

Asi mismo, en cuanto a la herramienta del Kanban, con el fin de mejorar los procesos de
codificacion y registro de inventario, se invirtié en un lector de SKU, la impresion de estos y las
tarjetas, con el fin de establecer un sistema que contribuya a la organizacion y el reconocimiento
de las diferentes etapas de la produccion.

En cuanto al aplicativo que tiene un costo dentro de la investigacion considerable se realiz6 la
compra de la licencia del programa con el cual se desarrolld y se invirtié en la capacion que realizo
un especialista para el desarrollo del programa y el perfeccionamiento en esta herramienta.

Uno de los costos més altos en la implementacion es el salario de los ingenieros que desarrollan
todo el plan de accion y lo ejecutan, puesto que realizar la organizacion, el seguimiento y las
mejoras, exige diferentes visitas semanales para revisar los procesos, capacitar a administrativos y
empleados, instalar las diferentes sefializaciones y demas. Este costo, tal como lo evidencia la
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siguiente tabla, es el salario por hora de 2 personas, realizando en promedio treinta y dos horas en
el mes.

Tabla 23. Plan y costos de implementacion

Plan y Costos de implementacion
Herramientas Elemento Costo X Unidad ($) | Unidades Total (%)
Aplicativo Licencia $ 249.900 1 $ 249.900
Aplicativo Tutor $ 300.000 - $ 300.000
5s (Orden) Tarjetas de sefializacion $ 2.500 10 $ 25.000
5s (Clasificacion) Tarjetas rojas $ 1.500 6 $ 9.000
Kanban Lector SKU $ 110.000 1 $ 110.000
Kanban SKU $ 500 100 $ 50.000
Kanban Tarjetas Kanban $ 700 10 $ 7.000
General Papeleria $ 35.000 - $ 35.000
Horas de trabajo (2 personas) $ 12.500 224 $ 2.800.000
Total $ 3.585.680




CAPITULO 4: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Por medio de las visitas realizadas a la empresa LAURENTEX se diagnosticaron las causas
de los problemas méas importantes asociados al sistema de almacenamiento, obteniendo
resultados relevantes que influian en los bajos indicadores de desempefio. La falta de
rotulacion del area de almacenamiento y de los productos, el uso de la utilizacion de este
espacio y la ubicacion errénea de referencias influian perjudicialmente a esta zona, dado
que no existia un control ni una planeaciéon correcta del espacio, lo que generaba
desconocer el inventario existente, demoras en los procesos de produccion y despacho e
incluso pérdidas de tiempo referentes al desplazamiento de operarios.

Tras analizar el tipo de compafiia que es LAURENTEX vy el sistema de almacenamiento
con el que esta cuenta, se definieron las herramientas Lean Warehouse a usar en cuanto al
disefio de la empresa. Para esta investigacion se emplearon herramientas como el Kaizen,
VSM, 5°S y Kanban; puesto que dentro de esta compafiia uno de los problemas evidentes
era la desorganizacion en el uso del almacenamiento y la inexistencia. Por ejemplo, frente
a la incorrecta distribucion de los espacios, se delimitaron las diferentes zonas de
almacenamiento de las materias primas y el producto terminado gracias a las 5’s. Frente a
la inexistencia e incorrecta codificacion, el Kanban contribuye a la organizacién de prendas
por sus caracteristicas y delimita el uso que se debe hacer con las diferentes prendas, junto
con el VSM que establece la organizacién y el protocolo que se debe seguir durante el
proceso de produccién y el sistema de almacenamiento.

En cuanto a la identificacién de cambios de los indicadores de desempefio una de los
resultados obtenidas fue la disminucion del indicador de ubicacion errénea de prendas que
fue del 21,52%, el indicador de producto incompleto disminuyo en un 7,02%, el indicador
producto terminado etiquetado aumento 48,46%, por ultimo el indicador de utilizacion de
espacio aumento en un 22,34%, verificando las mejoras realizadas en el area de
almacenamiento.

4.2 Recomendaciones

Se entrega a la compariia un programa en la herramienta Access el cual le permite realizar ingresos
y salidas de productos de su inventario, y evaluar la variacion de los indicadores; ademas de esto
incluye las herramientas Lean Warehouse implementadas para que la compariia pueda seguir
haciendo uso de estas y optimice su tiempo de produccion y el espacio en el area de
almacenamiento. Respecto a esto se realizan las siguientes recomendaciones:
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Realizar los ingresos o salidas de producto de la zona de almacenamiento en el momento
que se finaliza la orden o se vende el producto, debido a que es de vital importancia para
la obtencion mensual de la variacion de los indicadores.

Hacer uso de la herramienta Kanban del programa en la herramienta Access para la rapidez
en cuanto a la trazabilidad de la orden, ya que esto les permitira saber la cantidad de tarjetas
a utilizar, origen, destino, proceso a realizar, entre otros datos los cuales facilitaran y
agilizaran el proceso de ejecucién del producto.

Diligenciar y revisar la fase 5°S del programa en la herramienta Access para evaluar si se
estd cumpliendo con las estrategias estipuladas de mejora realizadas en este proyecto, con
el fin de revisar y controlar los diferentes progresos en el sistema de almacenamiento,
ademas de hacer una revision mensual de los reportes para saber los aspectos a mejorar.

Realizar de manera mensual un diligenciamiento de los planes Kaizen para verificar que
porcentaje de la implementacion se alcanzd, con el fin de realizar diferentes planes para
cumplir el 100% de las tareas de implementacion de cada herramienta si es el necesario.
De no ser asi, revisar en que procesos se presentan cambios sustancialmente y a traves de
las herramientas implementadas hacer las correcciones pertinentes.

Hacer una revision mensual tanto de la variacion de los indicadores como de los reportes
de las implementaciones realizadas, con el objetivo de evidenciar los cambios de estos y
poder identificar por qué la mejora o no de los indicadores.



CAPITULO 5: BIBLIOGRAFIA

Agudelo, J., & Villanueva, A. (2000). Andlisis de los sistemas y procesamientos de
almacenamiento, despacho y distribucion de productos terminados de una empresa textil.
Repositorio Universidad Catolica.

Andelkovi¢, A., Radosavljevi¢, M., & Stosi¢, D. (2016). Effects of lean tools in achieving lean
warehousing. Economic themes, 54(4), 517-534.

Arango, Campuzano, & Zapata. (2015). Mejoramiento de procesos de manufactura utilizando
Kanban. Revista Ingenierias.

Baby, Prasanth, & Jebadurai. (2018). Implementation of lean principles to improve the
operations of a sales warehouse in the manufacturing industry. Science Direct.

Barredo, D. (2015). El analisis de contenido. Una introduccion a la cuantificacion de la realidad.
Revista San Gregorio, 1, 26-31.

Bounamico, Muller, & Camargo. (2017). A new fuzzy logic-based metric to measure lean
warehousing performance. Taylor & Francis.

Cémara de Comercio de Bogota. (Febrero de 2018). Industria Textil Colombiana 2018: telas
inteligentes y tendencias ecoldgicas. Obtenido de https://www.cch.org.co/Clusters/Cluster-
de-Prendas-de-Vestir/Noticias/20182/Febrero-2018/Industria-Textil-Colombiana-2018-
telas-inteligentes-y-tendencias-ecologicas

Camargo, & Rodriguez. (2013). Disefio de un procedimiento para el almacenamiento de materias
primas, insumos productivos y producto terminado en el terminadero de cueros acabado
del valle. Repositorio Universidad de San Buenaventura.

Charry, A. (2010). Mejoramiento logistico en almacén central de repuestos de Toyota de
Colombia S.A a partir de un modelo de identificacion y captura automatica de informacion.
Chia: Universidad de La Sabana.

Cruz. (2010). Analisis de la gestion de almacenamiento de la bodega principal de productos
terminados: Caso de productos de consumo masivo. Repositorio Escuela Superior
Politécnica del Litoral.

Diaz, R. (2015). Using dynamic demand information and zoning for the storage of non-uniform
density stock keeping units. Taylor & Francis.

Dinero.com. (2017). Hilando delgado: Asi le va a la industria textil colombiana. Dinero.
Obtenido de https://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/industria-textil-se-
discute-en-el-marco-de-colombiamoda/246284

Dotoli, Epicoco, Falagario, Costantino, & Turchiano. (2015). An integrated approach for
warehouse analysis and optimization: A case study. Science Direct.

78



Four Principles. (2017). Lean Warehouse Operations. Dubai: Four Principles Management
Consulting.

Gonzélez, F. (2007). Manufactura esbelta (lean manufacturing). Principales herramientas.
Revista Panorama Administrativo, 85-112.

Hodge, G., Goforth, R., Joines, J., & Thoney, K. (2011). Adapting lean manufacturing principles
to the textile industry. Production Planning & Control, 237-247.

How, J., Wu, Y., & Yang, Y. (2010). A model for storage arrangement and re-allocation for
storage management operations. Taylor & Francis.

Hurtado, B., & Mufioz, A. (2011). Plan de mejoramiento y andlisis de la gestion logistica del
almacenamiento en la organizacion Herval Ltda. Repositorio Universidad Catdlica de
Pereira.

Jimenez, Romero, Dominguez, & Espinosa. (2015). 5S methodology implementation in the
laboratories of an industrial engineering university school. Science Direct.

Keller, & Keller. (2014). The definitive guide to Warehousing. Pearson Education.

Khamis, Rahman, Jamaludin, Ismail, Ghani, & Zulkifli. (2009). Development of 5S Practice
Checklist for Manufacturing Industry. Science Direct.

Le Duc, & De Koster. (2007). Travel distance estimation and storage zone optimization in a 2-
block class-based storage strategy warehouse. Taylor & Francis.

Lee, & Elsayed. (2007). Optimization of warehouse storage capacity under a dedicated storage
policy. Taylor & Francis.

Mora, L. (Sin fecha). Indicadores de la Gestion Logistica KPI "Los indicadores claves del
desempefio logistico". Medellin: High Logistics Group.

Nicholas, J. (2011). Lean Production for Competitive Advantage. New York: CRC Press.

Pajares, M. (2004). El enfoque multimodal en la investigacion cientifica. Revista de
investigacion UNMSM, (13) 8, 63-65.

Parra, P. (2016). Mejora de la productividad en el almacén de distribucion de una cadena de
supermercados. Elche: Universidad Miguel Hernandez de Elche.

Ramos, & Flores. (2013). Andlisis y propuestas de implementacion de prondsticos gestion de
inventarios y almacenes en una comercializadora de vidrios y aluminios. Repositorio
Universidad Catolica del Perd.

Rivera, L. (2016). Justificacion conceptual de un modelo de implementacion de lean
manufacturing. Heuristica 15, 91-101.

Sistemas de Manufactura Unidad 2: Kanban. (Septiembre de 2012). Obtenido de
http://smanfactura-itstb.blogspot.com/p/kanban.html



Tejeda, A. (2011). Mejoras de lean manufacturing en los sistemas productivos. Ciencia 'y
sociedad, XXXVI(2), 276-310.

Van den Berg, & Zijm. (1999). Models for warehouse management: Classification and examples.
Science Direct.

Villasefior Contreras, A (2011). Sistema 5 S’s. Guia de implementacion. Limusa

Visser, J. (2014). Lean in the warehouse Measuring lean maturity and performance within a
warehouse environment. University Rotterdam, 1-80.

Wolters Kluwer. (2010). La gestion del almacén en la Pyme. Compafiia

80



ANEXQOS

Anexo A. Ficha técnica de producto terminado incompleto

Nombre: Producto terminado incompleto
Codigo: PTI-01 Q:\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018 Q/%
Elaborado por: Andrés Felipe Clavijo Garzon \)Q“
Revisado por: Julian David Ortigoza Cardenas
Aprobado por: Luz Dalia Herrera \y~
1. Definicion basica del indicador:
1.1. Definicién Este indicador mide el porceptaje de prendas qL_Je se encuentran sin terminar en el
rea de almacenamiento.
1.2, Objetivo Calcular el porcentaje de prendas que se er_lcuentran sin terminar en el area de
producto terminado.

1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.

Numerador: Producto terminado incompleto.
2.1. Formula - -

Denominador: Total de producto terminado:
2.2. Unidad de medida: %
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual

Temporal: Mensual.
3.1. Agregacion: Grafico: Bogota.
Estructural: No aplica.
3.2. Nivel: Intermedio: 5% - 15%
Alto: 0% - 5%

3.3. Datos actuales numerador Prendas terminado incompleto (17)
3.4. Datos actuales denominador Producto terminado (80)
3.5. Dato actual: 20,00%

Observaciones:




Anexo B. Ficha técnica de producto terminado etiquetado

Nombre: Producto terminado etiquetado
Codigo:
\ersion: 1

PTE-01 (5\~

Fecha de ultima actualizacion:

Elaborado por:

15/12/2018 %
&

Andrés Felipe Clavijo Garzon

Revisado por:

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

Julian David Ortigoza Cardenas \yp

1. Definicion basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide el porcentaje de prendas que se encuentran etiquetadas en el
area de almacenamiento.

1.2. Objetivo

Calcular el porcentaje de prendas que se encuentran etiquetadas entre el total de
prendas terminadas.

1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Producto terminado etiquetado.
2.1. Formula

Denominador: Total de producto terminado:

2.2. Unidad de medida:

%

2.3. Frecuencia de medicion:

Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

3.2. Nivel:

Estructural: No aplica.

Intermedio: 50% - 80%

Alto: 80% - 100%

3.3. Datos actuales numerador

Prendas terminado etiquetado (4)

3.4. Datos actuales denominador

Producto terminado (80)

3.5. Dato actual:

4,71%

Observaciones:
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Anexo C. Ficha técnica de utilizacion de espacio de almacenamiento

Nombre: Utilizacion espacio de almacenamiento

Codigo: UEA-01 <(:\~
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzén

Revisado por:

Julian David Ortigoza Cardenas

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

1. Definicion basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide el porcentaje de espacio que se encuentra utilizado para
almacenar el producto terminado y en proceso.

1.2. Objetivo

Calcular el porcentaje de utilizacion del espacio de las estanteriaspara almacenar
product terminado y en proceso.

1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Vol. Utilizado para producto terminado.
2.1. Formula

Denominador: VVol. Total espacio de almacenamiento.

2.2. Unidad de medida:

%

2.3. Frecuencia de medicion:

Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

3.2. Nivel:

Estructural: No aplica.

Intermedio: 50% - 80%

Alto: 80% - 100%

3.3. Datos actuales numerador

Alto estante (58)*Profundidad estante (60)*Largo estante (200)*Estantes para
producto terminado (2)

3.4. Datos actuales denominador

Alto estante (58)*Profundidad estante (60)*Largo estante (200)*Estantes totales
(6)

3.3. Dato actual:

33,33%

Observaciones:




Anexo D. Ficha técnica de vejez del inventario

Nombre: Vejez del inventario
Codigo: VI-01
\ersion: 1

Fecha de ultima actualizacion:

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzon

Revisado por:

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

Julian David Ortigoza Cardenas \yp

15/12/2018 %
&

1. Definicién basica del indicador:

1.1. Definicion

vencidas.

Este indicador mide el porcentaje de prendas que se han dafiado, estan obsoletas o

1.2. Objetivo

el area de almacenamiento.

Calcular el porcentaje de prendas que se han dafiado, estan obsoletas o vencidas en

1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Unidades Dafiadas, obsoletas o vencidas.
2.1. Formula

Denominador: Unidades disponibles.

2.2. Unidad de medida:

%

2.3. Frecuencia de medicion:

Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

3.2. Nivel:

Estructural: No aplica.

Inte rmedio: 5% - 20%

Alto: 0% - 5%

3.3. Dato actual:

20,02%

Observaciones:
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Anexo E. Ficha técnica de costo de unidad almacenada

Nombre: Costo de unidad almacenada

Codigo: CUA-01 6\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzén

Revisado por:

Julian David Ortigoza Cardenas

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

1. Definicion basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide el costo de las unidades almacenadas en el area de

almacenamiento.
i Calcular el costo de las unidades almacenadas tanto en producto en proceso como

1.2. Objetivo .

terminado.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
21 Formula Numerador: Costo de almacenamiento

Denominador: Ndmero de unidades almacenadas.

2.2. Unidad de medida: $
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

Estructural: No aplica.

3.2. Dato actual:

$29

Observaciones:




Anexo F. Ficha técnica del valor del inventario promedio

Nombre: Valor del inventario promedio

Codigo: VIP-01 6\‘
\ersion: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzén

Revisado por:

Julian David Ortigoza Cardenas

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

1. Definicion basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide el valor del inventario que se encuntra almacenado en las
estanterias de la fabrica.

Calcular el valor del inventario que se encuntra almacenado en las estanterias de la

1.2. Objetivo fabrica.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.

Numerador: Costo total del inventario almacenado.
2.1. Formula -

Denominador: Metro cuadrado.

2.2. Unidad de medida: Uni
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

Estructural: No aplica.

3.2. Dato actual:

$1.041.081

Observaciones:
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Anexo G. Ficha técnica de rotacion de mercancias

Nombre: Rotacion de mercancias.
Codigo: RM-01 Q;\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018 Q/%
Elaborado por: Andrés Felipe Clavijo Garzon OQ*
Revisado por: Julian David Ortigoza Cardenas
Aprobado por: Luz Dalia Herrera \Y~
1.1. Definicién Este indicador mide el porcentaje en el que_ debe rotar las prendas en el area de

almacenamiento.
1.2, Objetivo Calcular el porcentaje en el que debg rotar las prendas en el area de

almacenamiento.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.

Numerador: Ventas acumulasdas
2.1. Formula - - -
Denominador: Inventario promedio
2.2. Unidad de medida: %
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual
Temporal: Mensual.
3.1. Agregacion: Grafico: Bogota.
Estructural: No aplica.
3.2. Nivel: Intermedio: 50% - 80%
Alto: 80% - 100%

3.3. Dato actual: 31,53%

Observaciones:




Anexo H. Ficha técnica de la duracion del inventario

Nombre: Duracion del inventario

Codigo: DI-01 6\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzén

Revisado por:

Julian David Ortigoza Cardenas

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

1. Definicion basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide la cantidad de tiempo que dura un inventario promedio en el
area de almacenamiento.

Calcular la cantidad de tiempo que dura un inventario promedio en el rea de

1.2. Objetivo .
almacenamiento.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Inventario final.
2.1. Formula - -
Denominador: Ventas promedio
2.2. Unidad de medida: Uni
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

Estructural: No aplica.

3.2. Dato actual:

2,82

Observaciones:
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Anexo |. Ficha técnica del valor econdmico del inventario

Nombre: Valor economico del inventario.

Codigo: VEI-01 Q;\‘
Version: 1 &
Fecha de ultima actualizacion: 15/12/2018

Elaborado por:

Andrés Felipe Clavijo Garzon

Revisado por:

Julian David Ortigoza Cardenas

Aprobado por:

Luz Dalia Herrera

1. Definicién basica del indicador:

1.1. Definicion

Este indicador mide el valor que tiene el inventario que se esta manteniendo el el
area de almacenamiento.

Calcular el valor que tiene el inventario que se esta manteniendo el el area de

1.2. Objetivo .
almacenamiento.
1.3. Proceso medido Almacén.
1.4. Responsables Operearios.
1.5. Indicador Eficiencia.
Numerador: Costo de ventas mes
2.1. Formula - - —
Denominador: Valor inventario fisico.
2.2. Unidad de medida: %
2.3. Frecuencia de medicion: Mensual

3. Presentacion final:

Temporal: Mensual.

3.1. Agregacion:

Grafico: Bogota.

3.2. Nivel:

Estructural: No aplica.

Intermedio: 50% - 80%

Alto: 80% - 100%

3.3. Dato actual:

25,03%

Observaciones:




Anexo J. Nombre del catélogo de productos de la empresa LAURENTEX.

Nombre del
Producto

1010.
1011.
1012.
1013.
1020.
1021.
1022.
1023.
1032.
1040.
1041.
1042.
1043.
1050.
1051.
1052.
1053.
1063.
2010.
2012.
2013.
2020.
2023.
2030.
2032.
2033.
2040.
2042.
2050.
2051.
2052.
2060.
2061.
2062.
2071.
2072.
2080.
2081.
2082.

Pijama Gato Rosado Se Talla S.

Pijama Gato Rosado Se Talla M.

Pijama Gato Rosado Se Talla L.

Pijama Gato Rosado Se Talla XL.

Pijama Gato Bo Talla S.

Pijama Gato Bo Talla M.

Pijama Gato Bo Talla L.

Pijama Gato Bo Talla XL.

Pijama Pantalon Cuadro Gris Talla L.

Pijama Bata Azul Clara Talla S.

Pijama Bata Azul Clara Talla M.

Pijama Bata Azul Clara Talla L.

Pijama Bata Azul Clara Talla XL.

Pijama Bata Flores Azul con Rosado Talla S.
Pijama Bata Flores Azul con Rosado Talla M.
Pijama Bata Flores Azul con Rosado Talla L.
Pijama Bata Flores Azul con Rosado Talla XL.
Pijama Esqueleto con Pantaloneta Talla XL.
Camisa Blanca Flor con Botones Talla S.
Camisa Blanca Flor con Botones Talla L.
Camisa Blanca Flor con Botones Talla XL.
Camisa Blanca Dama Talla S.

Camisa Blanca Dama Talla XL.

Camisa Angel Love Manga Siza Talla S.
Camisa Angel Love Manga Siza Talla L.
Camisa Angel Love Manga Siza Talla XL.
Camisa Cuello V Colores Talla S.

Camisa Cuello V Colores Talla L.

Camisa Morada Estampado Ga Talla S.
Camisa Morada Estampado Ga Talla M.
Camisa Morada Estampado Ga Talla L.
Camisa Gris Bolsillo de Cuadros Talla S.
Camisa Gris Bolsillo de Cuadros Talla M.
Camisa Gris Bolsillo de Cuadros Talla L.
Camisa Love Me Talla M.

Camisa Love Me Talla L.

Camisa Vinotinto Estampado Blanco Talla S.
Camisa Vinotinto Estampado Blanco Talla M.
Camisa Vinotinto Estampado Blanco Talla L.
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2083.
2091.
2092.
2101.
2102.
2103.
3010.
3011.
3012.
3013.
3020.
3022.
3023.
3030.
3031.
3032.
3033.
3040.
3042.
3050.
4010.
4011.
4012.
4013.
4020.
4021.
4022.
4023.
4030.
4031.
4032.
4033.
4040.
4041.
4042.
4043.
4050.
4051.
4052.
4064.

Camisa Vinotinto Estampado Blanco Talla XL.
Camisa Don’t Forget Talla M.

Camisa Don’t Forget Talla L.

Camisa Negra Huelas Ove Yourself Talla M.
Camisa Negra Huelas Ove Yourself Talla L.
Camisa Negra Huelas Ove Yourself Talla XL.
Saco Blanca Atlanta Talla S.

Saco Blanca Atlanta Talla M.

Saco Blanca Atlanta Talla L.

Saco Blanca Atlanta Talla XL.

Saco Cuello V Colores Talla S.

Saco Cuello V Colores Talla L.

Saco Cuello V Colores Talla XL.

Saco Gris Cuello V Talla S.

Saco Gris Cuello V Talla M.

Saco Gris Cuello V Talla L.

Saco Gris Cuello V Talla XL.

Saco Azul Pestarias Blancas Talla S.

Saco Azul Pestarias Blancas Talla L.

Saco Rojo Estampado Talla S.

Pantalon Rozado con Azul a rayas Talla S.
Pantalon Rozado con Azul a rayas Talla M.
Pantalon Rozado con Azul a rayas Talla L.
Pantalon Rozado con Azul a rayas Talla XL.
Pantalon Azul y Rosado con flores Talla S.
Pantalon Azul y Rosado con flores Talla M.
Pantalon Azul y Rosado con flores Talla L.
Pantalon Azul y Rosado con flores Talla XL.
Pantalon Beige Talla S.

Pantalon Beige Talla M.

Pantalon Beige Talla L.

Pantalon Beige Talla XL.

Pantalon Azul Flores Talla S.

Pantalon Azul Flores Talla M.

Pantalon Azul Flores Talla L.

Pantalon Azul Flores Talla XL.

Pantalon Azul a cuadros Talla S.

Pantalon Azul a cuadros Talla M.

Pantalon Azul a cuadros Talla L.

Pantalon Fresas Gris con Negro Talla 8.




4065.
4066.
4067.
4070.
4071.
4072.
4073.
4089.
4093.
4100.
4103.
4111.
4112.
5010.
5011.
5020.
5038.

Pantalon Fresas Gris con Negro Talla 10.
Pantalon Fresas Gris con Negro Talla 12.
Pantalon Fresas Gris con Negro Talla 14.
Pantalon Capri Talla S.

Pantalon Capri Talla M.

Pantalon Capri Talla L.

Pantalon Capri Talla XL.

Pantalon Flores Verdes Talla 36.
Pantalon a Cuadros Talla XL.

Pantalon Ajedrez Talla S.

Pantalon Ajedrez Talla XL.

Pantalon Negro Talla M.

Pantalon Negro Talla L.

Panty Blanco Talla S.

Panty Blanco Talla M.

Panty Oso Talla S.

Panty Corazones Talla 18.
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Anexo K. Algoritmo para disefio de programa en la herramienta Access.

Pasos para el disefio de diagrama de flujo de la herramienta Access.
1) Inicio.
2) Ingrese usuario y contrasefa.
3) ¢El usuarioy la contrasefia fueron correctos?
4) Si (Sesion de usuario iniciada)
5) Ingreso al mend principal.
6) ¢Desea ingresar a la opcion de inventarios?
7) Si.
8) ¢Desea realizar un ingreso de producto terminado?
9) Si.
10) ¢Desea ingresar un nuevo producto?
11) Si.
12) Ingresar SKU, ubicacion, cantidad, costo, valor de venta e imagen del producto.
13) Si no.
14) ¢ Desea realizar un ingreso de un producto del catalogo?
15) Si.
16) Ingrese SKU vy cantidad.
17) Si no.
18) Regrese al menu de inventarios.
19) Si no.
20) ¢ Desea realizar una salida de producto terminado?
21) Si.
22) Ingrese NIT, cliente, direccidn, teléfono, SKU y cantidad.
23) Si no.
24) ¢ Desea observar el reporte de inventario?
25) Si.
26) Reporte de Inventario LAURENTEX.
27) Si no.
28) Regrese al menu principal.
29) Si no.
30) ¢Desea ingresar a la opcion de Kanban?
31) Si.
32) ¢Desea hacer un diligenciamiento de Kanban de Retiro?
33) Si.
34) Ingrese el SKU para el respectivo diligenciamiento.
35) Si no.
36) ¢Desea hacer un diligenciamiento de Kanban de Produccion?
37) Si.
38) Ingrese el SKU para el respectivo diligenciamiento.




39) Si no.

40) ¢Desea realizar el calculo de tarjetas Kanban?

41) Si.

42) ;Desea el calculo de tarjetas Kanban de retiro?

43) Si.

44) Ingrese cantidad de la orden, tiempo de produccién diario, capacidad del contenedor, y
los factores a, b, c y d.

45) Si no.

46) ¢Desea el célculo de tarjetas Kanban de produccién?

47) Si.

48) Ingrese cantidad de la orden, tiempo de produccion diaria, capacidad del contenedor, y
los factores a, b, ¢, d, ey f.

49) Si no.

50) Regrese al menu de Kanban.

51) Si no.

52) Regrese al menu principal.

53) Si no.

54) ¢ Desea ingresar a la opcion de 5°S?

55) Si.

56) ¢Desea hacer diligenciamiento del formulario de 5°S?

57) Si.

58) Ingrese las respuestas de los factores de organizacion, orden, aseo, control visual,
disciplina y Kanban con sus respectivas observaciones.

59) Si no.

60) ¢ Desea revisar los reportes de diligenciamiento?

61) Si.

62) Ingrese el nimero de reporte a revisar.

63) Realice la revision del reporte de diligenciamiento 5°S respectivo.

64) Si no.

65) Regrese al menu principal.

66) Si no.

67) ¢ Desea ingresar a la opcion de Dashboard?

68) Si.

69) Ingrese la fecha en la cual quiere hacer la revision de los indicadores.

70) Observe la variacion de los indicadores.

71) Si no.

72) ¢ Desea ingresar a los planes Kaizen?

73) Si.

74) Ingrese  numero de implementaciones, tarea, porcentaje de cumplimiento e
implementaciones a cumplir.
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75) Si no.

76) ¢ Desea ingresar a la opcion VSM?

77) Si.

78) Ingrese el nimero del formulario a revisar.

79) Observe el cumplimiento del porcentaje de las implementaciones realizadas.

80) Si no.

81) Salir del programa.

82) Si no.

83) Vuelva a ingresar el usuario y la contrasefia (La contrasefia introducida es erronea).
84) Fin.




Anexo L. Guia para el usuario.

Guia para el Usuario

Fases

Formularios

Requerimientos y
Funcionamientos

1.Ingreso

Laurentex

Usuario ~

Contrasefia

[iniciar sesién [salir

En primera medida para acceder al
mend principal se requerird del
usuario y contrasefia, lo cual sera
generado a la estipulacion del
gerente.

2.Menu
Principal

Laurenteéx

2

Luego de acceder al menu
principal, se visualizan las
diferentes fases como los son
inventario, Kanban, 5°S,
Dashboard, VSM y planes Kaizen;
donde ingresando a cada una de
estas se podran visualizar los
formularios para llevar la
trazabilidad y el seguimiento de la
empresa.

3.Inventario

3 (===
Lavrent®, Nuevo Producto
Codificacién Nuevo Producto: [2050 |
Imagen:

Ubicacién en el Aimacén: A ¥

Cantidad: 40 f{_‘)
Costo Produccion: 10761 :‘L

5 D

Valor Venta: 15250

1/12/2018 Guardar | |Cancelar

Registra: 4 < 1de93  » M » Buscar

En la fase de nuevo producto se
requerira:

-Numero de codificacion interna
del producto (4 digitos).
-Ubicacién en las estanterias del
almacén (A, B, C, Do E).
-Cantidad a producir (000 — 999)
-Costo de produccion.

-Valor de venta.

Luego de ingresar estos datos se
generara un registro en el
inventario de la empresa.

En la fase de salida de producto se
requerira:

-NIT o cedula del cliente.
-Nombre del cliente.

-Direccién del cliente.

-Teléfono del cliente.

-Cddigo interno del producto que
saldra del almaceén (4 digitos).
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Cliente
Direccion

Telétono

Adicionar

Reporte Saida PDF Cancelar

-Cantidad de unidades que van a
salir del almacen.

Al ingresar estos datos se genera
una salida del inventario de la
empresa.

a2 SE =

enil Reporte de Inventarios

Cadigo - Producto - |1 -|cantidac - C.Pr venta - 1+

adu
010/Fe @ 10761 15250 €
40 075 525

| Enviar Reporte PDF =

En la fase de reporte de inventario
se podréa visualizar en un formato
PDF los productos y la cantidad de
unidades que hay de los mismos en
el inventario de la empresa.

4.Kanban

Lavrentty  Kanban Retiro

Codigo Producto 2050 |v

Nombre Producto: seleccione codigo...

Punto Actual:  |1.Zona de aimacenamiento (Materias prima 1)~
Destino: 1.Zona de Producto Terminado A. N
Localizacion:  |1.Unir espalda y primer hombro. i
Cantidad Fecha Solicitud:

Codigo de barras

En el formato de Kanban de retiro
se requerira:

-El cddigo interno del producto (4
digitos).

-El punto actual.

-El destino.

-La localizacion.

-Cantidad de la orden.

Lo anterior para llevar una

_ i trazabilidad del material que sale
del almacén.
. En el formato de Kanban de

Laurenity Kanban Produccion

234 4567

Cédigo del Producto: 2050 |v

Proceso:

produccion se requerira:

-El cddigo interno del producto (4
digitos).

-El tamafio del lote.

-La descripcion.

-El proceso.

Lo anterior con el fin de llevar una
trazabilidad de proceso a proceso.

En el célculo de tarjetas Kanban de
retiro se requerira:

-Cantidad de orden de produccion
[unidades].




o ||&E ] &=

Lavrentty Calculo Kanban Retiro

Cantidad orden produccién:
Tiempeo produccién diaria:
Capacidad contenedor
Factor A

Factor B!

Factor C

Factor D:

l Guardar l ICcmce\cirl
scar

-Tiempo de produccion diaria
[minutos].

-Capacidad de contenedor (Se
recomienda que sea el 10% de la
orden de produccién) [Unidades].
-Factor A (Tiempo de transporte
desde el punto actual hasta el lugar
de disefio de tarjeta Kanban maés el
tiempo de disefio de tarjeta
Kanban) [Minutos].

-Factor B (Tiempo de transporte
desde el disefio de tarjeta Kanban
hasta la localizacion) [Minutos].
-Factor C (Tiempo de proceso de
las unidades mas tiempo de
transportes hasta el lugar de
destino) [Minutos].

-Factor D (Tiempo de
desplazamiento del material mas el
tiempo de reinicio del proceso)
[Minutos].

Luego de ingresar estos datos se
tendré conocimiento del nimero de
tarjetas Kanban de  retiro
requeridas para esa orden.

Laurentéx
Cantidad orden produccidn:
Tiempo produccidn diaria:
Capacidad contenedor.
Factor A
Factor B:

Factor C

Registro: 4« [1de1

o || @ &

Calculo Kanban Produccién

Factor D:
Factor E

Factor F

I Guardar ] {Conce\cﬁ']

En el calculo de tarjetas Kanban de
produccidn se requerira:

-Cantidad de orden de produccién
[unidades].

-Tiempo de produccion diaria
[minutos].

-Capacidad de contenedor (Se
recomienda que sea el 10% de la
orden de produccion) [Unidades].
-Factor A (Tiempo de disefio de la
tarjeta Kanban de Produccion)
[Minutos].

-Factor B (Tiempo de traslado de la
tarjeta Kanban hasta la operacion
de destino) [Minutos].

-Factor C (Tiempo de espera de la
tarjeta Kanban al lugar de
operacion) [Minutos].

-Factor D (Tiempo de
procesamiento para llenar el
contenedor) [Minutos].
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-Factor E (Tiempo de traslado al
lugar de salida) [Minutos].

-Factor F (Tiempo de espera para
el siguiente proceso) [Minutos].
Luego de ingresar estos datos se
tendra conocimiento del nimero de
tarjetas Kanban de produccion
requeridas para esa orden.

5.5°S

Lovrenify DIl i Formate i Lean Wareh

En la fase de 5’°S se requerira el
diligenciamiento de las fases de
organizacion, orden, aseo, control
visual, disciplinay de un control de
la fase Kanban; lo anterior
acompafado de las respectivas
observaciones que se consideren
necesarias, con el objetivo de
llevar un seguimiento de las
implementaciones realizadas para
la compafiia.

Loureni Reporte Lean Warehouse

Para la fase de reporte de 5’S se
requiere ingresar el numero de
reporte, con el fin de poder obtener
la visualizacion de dicho reporte en
la herramienta, obteniendo de esta
manera el cumplimiento o no tanto
de la fase 5’S como de la fase
Kanban.

6. Dashboard.

= o |[@] =
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Lavrentex  Indicadores

Vejez del Inventario:

Costo de Unidad Almacenada:

Valor del Inventario Promedio:

Rotacién de Mercancias:

Duracién del Inventario:

Valor Econémico del Inventario:

Afio: «[Mes “ Q ©

Para el calculo de los indicadores
secundarios se requerira el afio y el
mes del cual se quiere ver los
resultados de los indicadores
evaluados; luego de ingresar estos
datos se obtendra la variacion de
los indicadores, pudiendo de esta
manera generar comparaciones a
través del tiempo.

= o [®] =
laurent‘g( Dashboard Graficas
Promedio de Producto Terminada Ubicade Eréneamente:

Para la generacion del Dashboard
de los indicadores principales se
requerira:

-Afo y mes en el cual se evaluaran
los indicadores.

-Promedio de producto terminado
ubicado erroneamente [Unidades].
-Producto terminado incompleto
[Unidades].




-Producto terminado etiquetado
[Unidades].

-Volumen utilizado para producto
terminado (mq).

-Volumen total del espacio de
almacenamiento (m?).

Luego de ingresar lo anterior se
procede a generar la gréafica donde
se visualizara como estan los
indicadores principales de la
empresa y permitiendo generar
comparaciones luego de la
implementacion realizada.

7.Planes
Kaizen

Lavrenttx  Kaizen

En los planes Kaizen se requeriré:
-El nimero de implementaciones
que se ingresaran.

-La tarea que se va a elegir.

-La implementacion a la cual se le
evaluara el cumplimiento.
-Porcentaje de cumplimiento (0 o
100).

Lo anterior con el fin de poder
obtener un seguimiento  del
comportamiento de los planes
Kaizen disefiados para la fase del
VSM, luego de ingresar estos datos
se reflejaran los resultados en la
siguiente fase de VSM.

8.VSM

'I.aurm.tgt Reporte VSM
hom 1

Taea

En la fase de VSM se visualizard el
cumplimiento de los planes Kaizen
realizados para la empresa, aqui se
requerird el namero de reporte de
VSM a visualizar; luego de esto se
podra observar, la tarea, las
implementaciones que se
evaluaron con su respectivo
puntaje de cumplimiento, ademas
de un porcentaje de cumplimiento
promedio general para toda la tarea
evaluada, con el objetivo de tener
claridad con respecto al porque la
posibilidad de mejora 0 no acorde
a las implementaciones realizadas.
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