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Resumen
La presente tesis se enfoca en demostrar como la implementacion de Lean Logistics impacta
positivamente en la mejora de procesos dentro del drea de distribucién en la Corporacién
Peruana de Productos Quimicos, empresa dedicada a la fabricacién y comercializacién de
pinturas. Esta mejora de los procesos influye directamente en el nivel de servicio brindado al
cliente, logrando una mejor percepciéon del mismo en la atencién de sus pedidos. Para
implementar Lean Logistics se aplic6 la herramienta de calidad DMAIC, con esto logramos
conocer a detalle los procesos del drea de distribucion, asi como las necesidades de los clientes
tanto internos como externos; para luego encontrar oportunidades de mejora, analizar la
informacién obtenida, plantear mejoras de solucién, implementarlas y controlar la operacién
mediante indicadores de gestion. El andlisis econémico; mediante el VAN, TIR y Beneficio-
Costo, arrojo resultados favorables que respaldan las alternativas de solucién planteadas y
desarrolladas. Este trabajo de investigacion finaliza con las conclusiones del anélisis realizado

y se plantean recomendaciones a seguir para la mejora continua de los procesos en distribucion.

Palabras clave: distribucion, lean logistics, DMAIC, nivel de servicio
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Abstract
This thesis focuses on demonstrating how the Lean Logistics is implemented. It positively
impacts on the improvement of the processes within the distribution area in the Corporacién
Peruana de Productos Quimicos, a company dedicated to the manufacture and
commercialization of paints. This improvement of the processes directly influences the level
of service provided to the client, achieving a better perception of the same in the attention of
their orders. To implement Lean Logistics, the DMAIC quality tool was applied, with this we
were able to know in detail the process of the distribution area, as well as the needs of both
internal and external customers; to then find improvement opportunities, analyze the
information, propose solution improvements, implement and control the operation through
management indicators. The economic analysis; through the VAN, TIR and Benefit-Cost, gave
favorable results that are supported by the solution alternatives proposed and developed. This
research work finalizes with the conclusions of the analysis carried out and recommendations

are made to continue improving the distribution processes.

Keywords: distribution, lean logistics, DMAIC, level of service
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1. INTRODUCCION

En el presente trabajo, Tesis de Grado titulada Implementacion de lean logistics para la optimizacién
de los procesos de distribucién en la Corporacién Peruana de Productos Quimicos en los afios 2017-2018,
mostramos los grandes beneficios de implementar la herramienta lean, es decir orientar el pensamiento de
las personas que participan en el proceso de entrega de pedidos hacia el cambio y la mejora continua.

En la primera parte del presente trabajo describiremos la empresa, desde un breve resumen de su
historia, la organizacién estructural del drea de distribucién, descripcion de los procesos del drea, mision,
visién, valores de la empresa y un andlisis FODA basado en los procesos de distribucién. A su vez
plantearemos la problematica que se relaciona al bajo nivel de servicio a los clientes, los objetivos de la
investigacién y propondremos una posible solucién a la problemadtica. En la segunda parte del presente
trabajo explicaremos las teorias en las que nos basamos para poder desarrollar la investigacion.

En la tercera parte explicaremos el método a utilizar y bajo que términos serd implementado,
determinamos los indicadores a tomar en cuenta para la evaluacién de la mejora y cuales técnicas e
instrumentos se van a utilizar para el andlisis y la ejecucion de la herramienta, asi mismo iremos
desarrollando cada etapa de la herramienta DMAIC. En el cuarto capitulo veremos los resultados de las
mejoras planteadas, y los beneficios que se obtuvieron tanto a nivel operativo como financiero.

Finalmente veremos un cuadro comparativo de los resultados de los indicadores antes de la
implementacion y luego de la misma. Concluyendo cuales son fueron los beneficios obtenidos en general
luego de toda la investigacion.

1.1. Descripcion y formulacion del problema
Las operaciones que se realizan en el drea de distribucion son de suma importancia para la

empresa, ello debido a que refleja el servicio final de atencion a los clientes externos; por lo tanto,

si estas operaciones presentan algunos inconvenientes para la entrega de los pedidos, los clientes
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percibirdn una mala imagen de la Corporacién Peruana de Productos Quimicos, en adelante
“CPPQ”, como empresa.

El 4rea cuenta con una politica de servicio de entrega de pedidos a 24 horas con la
mercaderia en buen estado y completa; sin embargo, los muchos problemas que se presentan en
los procesos no permiten alcanzar las metas trazadas.

Los indicadores usados en el area para medir el nivel de servicio son el “On Time” y
“Devoluciones”.

El no llegar a la meta implica que no tengamos un buen nivel de servicio al cliente externo,
para ello describiremos cada una de las situaciones que implican el no llegar a dicha meta.

El 60% del trabajo es la comunicacién con los clientes internos; situando a distribucién
como cliente, tendriamos como proveedores al almacén de productos terminados, logistica inversa;
que nos proveen de mercaderia; al personal transportista, que nos hace entrega de documentos y
al 4rea comercial; que nos proveen de documentos o pedidos a ser atendidos; y situando a
distribucién como proveedor, nuestros clientes son los transportistas, debido a los documentos
entregados, logistica inversa, debido a los productos devueltos o reprogramados, almacén de
productos terminados, debido a las rutas generadas.

Esta falta de comunicacion hace que no se tenga un claro flujo del proceso del drea llevando
consigo temas de descoordinaciones, finalmente perjudicando a nuestros clientes.

Dentro del area de distribucion se tiene personal antiguo y nuevo, ello implica que de
manera interna se tenga que dar inducciones y capacitaciones sobre el correcto flujo de la

distribucién en CPPQ implicando falta de conocimiento de las dreas implicadas ocasionando
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errores, ademads los procesos se realizan segun el criterio de cada uno, implicando fallas internas,
que se pudo evitar simplemente con seguir los procedimientos.

El SALMA, sistema de almacén con el que se desarrolla las operaciones principales de
distribucién, y OFISMART, ERP de la empresa; presentan diversos errores, que ocasionan re-
trabajo y re-procesos.

Las diferentes formas de realizar el trabajo por parte de los colaboradores hacen que los
procesos sean inestables, es decir, producen diversos resultados de un dia a otro, lo que genera no
poder planificar las operaciones y no saber la capacidad de atencién hacia los clientes.

El no contar con un 6ptimo modelo de distribucién hace que no se tenga claro la cantidad
de vehiculos y de qué tipo son necesarios para poder manejar la operacion con efectividad.

Todas estas situaciones traen consigo el no cumplir con la meta de las 24 horas afectando
directamente el “On time”, ademés de no entregar la mercaderia completa y en buen estado
incrementando el % de “devoluciones”, y dando como resultado una deficiencia en el nivel del
servicio al cliente.

1.1.1. Problema Principal

(De qué manera incidird Lean Logistics en los procesos de distribucién en la Corporacion

Peruana de Productos Quimicos para aumentar el nivel del servicio brindado?

1.1.2. Problema secundario
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1.1.2.1. Problema secundario 01. [Por qué al no entregarse en un plazo de 24 horas un

porcentaje de pedidos ingresados por el drea de ventas el cliente se ve afectado?

1.1.2.2. Problema secundario 02. ;De qué manera se afecta el servicio al cliente cuando

se devuelven los pedidos por responsabilidad del area de distribucién?

1.2. Antecedentes

1.2.1. Antecedentes de la manufactura

Con la invencion de su mdquina de vapor de doble accién en 1776, Watt marco el inicio
de la evolucion de la manufactura moderna. En Realidad, con ello habia puesto en marcha la
Revolucién Industrial. Posteriormente, en 1798, Whistney present6 una ingeniosa maquinaria de
piezas intercambiables que dio un mayor impetu a la produccién masiva, pues con ello presentod
las bases de los que hoy en dia es la estandarizacion.

En la Figura 1 (pag. 17) se muestra el orden cronoldgico de los acontecimientos que

macaron el inicio de la evolucion de la manufactura moderna.
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Figura 1
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Nota. Antecedentes de la manufactura, por Socconini, 2008, Lean Manufacturing paso a paso.

Taylor (1856-1915) cambio totalmente el enfoque de la manufactura al convertir la
administracion de la misma en una ciencia. Con sus detallados estudios del trabajo institucionalizd
el sistema de produccion por lotes y propuso la division en departamentos, cada uno de los cuales
concentra sus esfuerzos en actividades muy especificas. Este sistema recibié el nombre de
administracion cientifica y se convirtio en un modelo para la industria occidental. Taylor propuso

la estandarizacion del trabajo.
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Por su parte, Ford, originario de Dearborn, Michigan, completo su primer automovil,
conocido como cuadriciclo, mismo que condujo por las calles de Detroit en 1896; para 1908, inicid
la manufactura de su famoso modelo T, del cual se fabricaron 15 millones de unidades. En 1913,
aplicando los principios expuestos por Smith en el siglo XVIII, en los cuales afirmaba que el
trabajo debia dividirse en labores especificas, Ford creo su linea de ensamblaje y revolucioné la
manera de trabajar en la manufactura.

1.2.2. Breve historia del sistema de produccion Toyota

La historia de Toyota se inicié con Sakichi Toyoda, inventor y pensador japonés que nacién
en 1867 cerca de la ciudad de Nagoya, Japén. De nifio, Toyoda aprendid el oficio de carpintero,
heredado de su padre; mds adelante, en 1890, aplicaria conocimientos aprendidos en ese oficio en
la invencidn de sus telares automaticos.

En este largo camino, Toyoda trabaj6 arduamente durante extensas jornadas y logrd
concebir varios inventos, uno de los cuales es significativo en esta historia: un dispositivo que
detenia el telar cuando se rompia un hilo, e indicaba con una sefial visual al operador que la
maquina se habia detenido y que necesitaba atencion. Este invento se conoce como Jidhoka, que
significa automatizacién de los defectos o automatizacién con enfoque humano. La palabra
original es Jidoka, que significa automatizacion, y se le agrega la “h” para denotar que influye
sobre las personas (humanos). Este invento se convirtié en uno de los pilares més importantes para
la industria de los telares, lo que le valié a Sakichi Toyoda ser considerado entre los japoneses

como un gran ingeniero y el rey de los inventores en Japon.
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En 1894 naci6 su hijo Kiichiro Toyoda, quien mas adelante iniciaria labores en la fabrica
de Sakichi, Toyoda Loom Works, en donde aplicé un enfoque muy técnico para el mejoramiento
de los telares de su padre y logré que los equipos se mantuvieran trabajando ininterrumpidamente
sin paros por fallos durante largas jornadas. Asi, en 1924, Kiichiro completé el disefio de la
maquina de hilados tipo G, la cual podia trabajar varios turnos sin interrupcion.

En 1929, Kiichiro, viaj6 a Inglaterra para negociar la venta de las patentes de su invento “a
prueba de errores” a los hermanos Platt, quienes pagaron 100 mil libras esterlinas por el invento.
Con este capital, Kiichiro inici6 Toyota Motor Company (Fujimoto, 1999).

El sistema de Producciéon Toyota, popularmente conocido como Just In Time (justo a
tiempo), tuvo su origen en Japén como resultado de la necesidad de hacer funcionar una economia
(y, por ende, a una nacién) devastada por la Segunda Guerra Mundial. Al finalizar ésta, los
japoneses se dieron cuenta de que todo ese gran esfuerzo por destacar y tratar de impresionar al
mundo con su fuerza bélica cambiar radicalmente, dar un nuevo giro a la “batalla” por la
competitividad mundial y resurgir con un nuevo espiritu de lucha, ahora en pos del liderazgo
econdémico. Fue entonces cuando los industriales japoneses se propusieron dirigir sus esfuerzos
hacia la competitividad en sus empresas.

Kiichiro Toyoda, entonces presidente de Toyota, se dio cuenta de que la competitividad de
los obreros japoneses era casi tres veces menor que de los obreros alemanes y casi 10 veces menor
que la de los obreros estadounidenses, por lo que decidi6 iniciar un camino hacia la competitividad
con creacién de un sistema que le permita asegurar rentabilidad y tener participacién en un

mercado fuertemente competitivo.
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Eiji Toyoda sucedi6 a Kiichiro en el mando de la compaiiia y al lado de Taiichi Ohno la
llevo al éxito internacional, apoyandose para ello en su ingenioso sistema de produccion, el Just
In Time. Eiji era el hijo de Heihachi Toyoda, hermano de Sakichi Toyoda, fundador de Toyoda
Loom Works. Fue un prominente industrial y a quien se debe en gran medida el desarrollo del Just
In Time, asi como el exitoso despegue de Toyota Motor Company en cuanto a rentabilidad y
reconocimiento internacional.

Histéricamente, destaca en su estrategia el establecimiento de una sociedad con GM, con
quien creo la planta NUMMI en Freemont, California. En esta planta ain se ensamblan
automoviles en esta compaiiia, utilizando un sistema hibrido de administracion en el que participan
japoneses y estadounidense. Eiji se mantuvo como presidente ejecutivo de Toyota hasta 1994.
1.2.3. La influencia occidental

Después de la Segunda Guerra Mundial, Jap6én enfrento enormes dificultades para
reconstruir sus ciudades y empresas. Estados Unidos y sus aliados no querian que las fuerzas
militares japonesas resurgieran. Bajo estas condiciones, el general MacArthur, comandante de las
fuerzas vencedoras, estableci6 el objetivo de reconstruir la economia y la infraestructura, cuidando
que no participara la fuerza militar. MacArthur logré que algunos expertos ayudaran a la
reconstruccion e invitd a personalidades como SaraSohn, ingeniero del MIT (Instituto Tecnolégico
de Massachusetts) y responsable de la reconstruccion del sistema de comunicaciones en Japon, en
una época en la cual la sociedad japonesa consideraba que Estados Unidos seguia siendo su

enemigo, ademds de ocupar su territorio.
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Como desafortunadamente las industrias de fabricaciéon de radios estaba en una crisis de
calidad y su confiabilidad era muy baja, se cre6 entonces un laboratorio de pruebas para
inspeccionar su calidad, si bien esto ayudd, no era una solucién de largo plazo, por lo que se adoptd
la estrategia de capacitar a los directivos japoneses en técnicas de administracién, como el control
estadistico de procesos, técnica basada en el trabajo de Shewhart.

La CCS (Seccién de Comunicaciéon Civil), en coordinaciéon con la JUSE (Unién de
Cientificos e Ingenieros Japoneses), se hizo cargo de la educacion técnica y vocacional. La JUSE
queria que se ofreciera mds capacitacion en control estadistico y le pidi6 a la CCS que le
recomendara un experto para continuar con el aprendizaje. Shewhart era la mejor opcién, pero no
estaba disponible; la siguiente opcién era un profesor de la universidad de Columbia que habia
aprendido y aplicado la metodologia de Shewhart, de nombre Deming. Asi pues, por
recomendacién de Sarasohn, Deming entr6 a la historia de la manufactura japonesa. Deming ya
era conocido en Japoén, pues en 1947 habia hecho una visita previa en una misién de censo. En
1950, la JUSE le pidi6 a Deming que proporcionara una capacitacién exhaustiva de 2 meses,
durante los cuales ensefio a muchos ingenieros, gerentes y estudiantes.

Juran también fue invitado a impartir algunas lecciones, en las que puso énfasis en la
responsabilidad de la direccién para liderar las mejoras de la calidad y estableci6 como un
elemento clave la definicion de la politica de calidad y asegurar que cada persona la entendiera y
apoyara.

1.2.4. Taiichi Ohno y Shigeo Shingo: Los pioneros de Lean Manufacturing
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En tiempo de Eiji Toyoda, Ohno decia que queria convertir una bodega en un taller de
maquinas, para la cual queria ver que todos trabajaran y que recibieran capacitacién. No decia
como hacerlo; solo ponia las bases y daba las 6rdenes pues tenia el poder y la autoridad para
hacerlo, se sobreentendia que lo que €l decia se tenia que cumplir. Fue indiscutiblemente un lider
con mucho caricter y decision que supero el gran reto de convertir una fabrica de automdviles en
uno de los negocios mds rentables. Lo anterior constituyo un pilar fundamental en la creacién en
lo que hoy es lean manufacturing.

A partir de la década de 1940, Ohno y Shingo vivieron experiencias inolvidables en la
transformacion de la planta y en la creacidn de su estrategia de manufactura, conocida actualmente
como Lean Manufacting, la carrera de Ohno tuvo un avance importante gracias a sus grandes
éxitos en la planta de ensamble, y fue promovido a vicepresidente ejecutivo en 1975. A principios
de la década de 1980, Ohno se retir6 y asumié la presidencia de Toyota Gosei, una de las
compaiiias de grupo y proveedora de Toyota Motors. Muri6 en 1989 en la Ciudad Toyota.

Por su parte, el doctor Shingo fue posiblemente uno de los genios mads brillantes en
manufactura que el mundo ha conocido: era capaz de resolver cualquier problema de manufactura
que se le presentaba. Ohno reconocié que los 3 grandes maestros que tuvo a lo largo de su vida
fueron Kiichiro Toyoda, quien inspird en €l una gran visién para el futuro y los negocios; Ford,
quien demostré que podia construir un automoévil desde el lingote de acero hasta el producto
terminado en solo 4 dias; y el doctor Shingo, quien fue su consulto, compafiero y maestro.

El doctor Shingo fue ingeniero industrial que estudio detalladamente la administracién

cientifica del trabajo de Taylor, asi como las teorias y tiempos de Gilbert. Logro entender las
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diferencias entre los procesos y las operaciones, y los estudio para transformarlos en flujos
continuos con el minimo de interrupciones, con el fin de proporcionar al cliente inicamente lo que
requiere sin necesidad de producir grandes lotes ni generar inventarios innecesarios. Entendid
perfectamente que los procesos son cadenas de flujos que se pueden optimizar cuidando ciertos
detalles como la estandarizacion del trabajo, las mediciones de capacidad y demanda, ademds de
establecer flujos y sin interrupciones que impulsen la produccién solo cuando el cliente lo requiera
y la velocidad que dicte la demanda.

Ademads, para allanar el camino hacia la mejora continua, Shingo desarrollo sobremanera
los estimulos a los trabajadores, con base en la idea de que, al mejorar en el aspecto laborar,
mejoran como personas. En su filosofia demostr6 su apertura al afirmar que, asi como hay muchas
maneras de escalar una montafia, también hay muchas maneras de mejorar y resolver problemas.

Entre sus aportaciones a la manufactura, destaca la creacion de los dispositivos poka yoke
que eliminan defectos al eliminar errores. Estos mecanismos se conocian anteriormente como Baka
Yoke (a prueba de tontos), pero Shingo afirmaba que, ademds de que este término ofendia las
personas, habia que reconocer que todas ellas, incluso las mds inteligentes, cometen errores. Por
ello le cambio el nombre a poka yoke que significa a prueba de errores.

En 1955 comenz6 a laborar como consultor de Toyota y de otras empresas. En 1959 fund6
su propia empresa de consultoria. Logro disminuir tiempo de preparacién en prensas de 1000
toneladas desde 49 horas hasta 3 minutos para cambiar de un producto a otro, creando asi lo que
hoy conocemos como SMED (Single Minute Exchange of Die o cambio de herramientas en un

solo digito de minuto, es decir, en menos de 10 minutos). En la década de 1970 viajo por todo el
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mundo para ensefiar sus técnicas. Escribi6 14 libros y actualmente, en su honor y como un tributo
a su genio y creacion, se otorga el premio Shigeo Shingo a quienes contribuyen a la excelencia en
la manufactura. Muri6 en 1990.

1.2.5. La crisis del petroleo

Debi6 a la crisis petrolera de 1973, muchas empresas en el mundo tuvieron que cerrar sus
puertas por la baja de rentabilidad ocasionada por los altos costos del energético, su materia prima
principal. Sin embargo, a pesar de la adversidad, hubo algunas empresas que lograron subsistir en
estas condiciones, lo que hizo que la atencién se centrara en ellas.

Como Japén no es un pais productor de petréleo sino un consumidor, las empresas niponas
padecieron lo anterior a una escala mucho mayor que sus contrapartes estadounidenses. Sin
embargo, el caso de Toyota Motor Company llamé mucho la atencién del mundo, pues no solo no
sufria problemas mayores ante esta restriccion de la economia mundial, sino que ademds generaba
utilidades. Esto hizo que el gobierno japonés pidiera a Toyota que “abriera sus puertas” al mundo
de la industria y mostrara que técnicas y estrategias estaba utilizando. Fue asi como Toyota inicio
su compromiso con la industria mundial para mostrar las técnicas que le han permitido obtener

sorprendentes resultados en cuanto a productividad y competitividad.

1.3.0bjetivos

1.3.1. Objetivos Generales



25

Determinar mediante Lean Logistics la optimizacién de los procesos de distribucién y asi
incrementar el nivel del servicio brindado a los clientes de la Corporacién Peruana de Productos
Quimicos.

1.3.2. Objetivos Especificos

1.3.2.1. Objetivo especifico 01. Establecer como el Lean Logistics permitird optimizar los
procesos de distribucion y asi realizar las entregas de pedidos en un plazo de 24 horas una vez
ingresados por el drea de ventas.

1.3.2.2. Objetivo especifico 02. Identificar mediante Lean Logistics los procesos de
distribucion para su optimizacion y asi poder disminuir el porcentaje de devoluciones por
responsabilidad del drea de distribucion.

1.4. Justificacion
1.4.1. Importancia.

Es importante implementar la metodologia Lean Logistic, ya que se optimizan procesos de
distribucién y se garantiza la plena satisfaccion del cliente, ello trae consigo cumplir con las
entregas de los pedidos realizados por los clientes, en tiempo, calidad y cantidad.

Ademds de garantizar la satisfaccion del cliente, se mejoran los procesos del drea de
distribucion al estandarizarlos.

En la presente tesis, se abordard el tiempo de entrega de los pedidos a los clientes y la
calidad del servicio de distribucién de productos terminados a través de la reduccién de las
devoluciones.

1.4.2. Justificacion
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Para la Corporacién Peruana de Productos Quimicos es indispensable la satisfaccion del
cliente, y el area de Distribucién influye directamente, por lo que vemos necesario implementar la
metodologia Lean Logistics para optimizar sus procesos.

La presente investigacion estd relacionada con optimizar los procesos del drea de
distribucién de la Corporacién Peruana de Producto Quimicos.

1.5. Hipétesis
1.5.1. Hipotesis General

Mediante Lean Logistics se lograra la optimizacién de los procesos del drea de distribucidn
incrementando el servicio brindado a los clientes de la Corporacién Peruana de Productos
Quimicos.

1.5.2. Hipotesis Especifica

1.5.2.1. Hipétesis especifica 01. Mediante Lean Logistics se logrard la optimizacién de
los procesos del area de distribucion realizando las entregas de pedidos en un plazo de 24 horas
una vez ingresados por el drea de ventas.

1.5.2.2. Hipotesis especifica 02. Mediante Lean Logistics se logrard la optimizacion de
los procesos del area de distribucién disminuyendo el porcentaje de devoluciones responsabilidad
de drea de distribucion.

En el Anexo A (pdg. 118) se muestra la matriz de consistencia, donde se podra ver la

relacién entre los problemas, objetivos e hipdtesis de la investigacion.
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II. MARCO TEORICO
2.1. Bases teodricas sobre la investigacion
2.1.1. Definicion de proceso

En lo referente a proceso Eckes (2004) sefiala:

Los procesos son una secuencia de actividades coordinadas que se realizan bajo ciertas

circunstancias con un fin determinado: generar productos o servicios.

Dos caracteristicas esenciales de todo proceso son:

e Variabilidad del proceso. Al repetir un proceso se producen ligeras variaciones en la
secuencia de actividades realizadas, que, a su vez, generan variabilidad en los resultados
del mismo. Ejemplo: cada vez que se estampa un tornillo la caracteristica longitud varia
ligeramente.

e Repetitividad del proceso. Los procesos se crean para producir un resultado. Esta

caracteristica de repetitividad permite trabajar sobre el proceso y mejorarlo. (p. 59)

2.1.2. Nivel de servicio al cliente, on time y devoluciones
Para Schalit (2014) el nivel de servicio puede definirse como la probabilidad de poder
satisfacer la demanda de los clientes sin enfrentarse a pedidos pendientes o a una venta perdida,
este se mide a través del On timen y las devoluciones.
Para Mora (2010), el On time y las devoluciones son indicadores de calidad, en el que se

muestran la eficiencia con la cual se realizan las actividades inherentes al proceso logistico, el on
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time tiene por objetivo controlar el nivel de cumplimiento de las entregas de los pedidos y se
calcula con la razén de los pedidos entregados a tiempo entre el total de pedidos entregados y las
devoluciones tienen por objetivo controlar la calidad y cantidad de productos que no cumplan con
especificaciones de calidad y servicio definidas, y se calcula con la razén entre el peso de los
productos terminados rechazados entre el total del peso trasladado.
2.1.3. Lean logistics

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, Lean es forma
de mejora continua basada en equipos motivados y flexible, resolviendo continuamente problemas,
focalizada en identificar y eliminar desperdicios.

Para Socconini (2008), define lean logistics, como el nombre que recién el sistema Just In
Time, proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion de desperdicios o excesos,
entiendo como exceso a toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y

trabajo.

2.1.4. DMAIC

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, es una
metodologia de solucién de problemas estructurada ampliamente usada en los negocios, las letras
son acrénimos de las cinco fases de la mejora Lean six sigma: Definir, Medir, Analizar, Mejorar

y Controlar.
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Las fases orientan al equipo l6gicamente desde el definir el problema hasta implementar
las soluciones vinculadas a las causas y estableciendo las mejoras practicas para asegurar que se
mantengan las soluciones.

2.1.5. Vozdel cliente

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, es un proceso de
obtencion de informacién para conocer las necesidades y expectativas del cliente, esta obtencién
de informacidn puede ser entrevistas, cuestionarios, encuestas, paneles/focus group, exposiciones,
quejas de cliente o investigaciones de mercado.

2.1.6. Critico para la calidad

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, critico para la
calidad o CTQ es una caracteristica de un producto o servicio, que satisface un requerimiento
critico del cliente, son los elementos bésicos que se usardn en la medicion del proceso de mejora
y control, es basico asegurarse que las CTQ’s representan exactamente lo que es importe para el
cliente.

2.1.7. Diagrama SIPOC

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, es una
herramienta que permite analizar un proceso relativo a sus pardmetros, para asi conocer
completamente su impacto en la cadena de valor.

Los elementos del SIPOC son proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes, y se utiliza
cuando se requiere conocer las entradas y salidas de los procesos incluyendo materiales,

involucrados y producto final.
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2.1.8. Diagrama de Pescado

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, es una
herramienta gréfica que se obtiene de una lluvia de ideas, en la que se enlistan de una manera
organizada todas las causas de un determinado efecto, con lo cual resulta més fécil separar los
problemas y las posibles zonas de mejora.

Se le llama diagrama de pescado debido a su forma: las causas se enlistan en las lineas que
salen de los efectos, de la misma forma que las costillas de un pez ya que se ramifican desde su
columna vertebral.

Este diagrama también es llamado diagrama Ishikawa en referencia a un ingeniero japonés
que populariz6 su aplicacién para la mejora de la calidad.

2.1.9. Diagrama de Pareto

Para Durand (2005), Gerente de operaciones en Lean Six Sigma Institute, es una grafica de
barras para datos de conteo o categdricos, ordenadas en orden descendente con respecto a su
frecuencia y unido a una ojiva que mide la frecuencia acumulada.

2.1.10. Trabajo estindar

Para Socconini (2008), tiene su fundamento en la excelencia operacional. Sin el trabajo
estandarizado no se puede garantizar que en las operaciones siempre se elaboren los productos de
la misma manera. El trabajo estandarizado hace posible aplicar los elementos de Lean Logistics
ya que define de la manera més eficiente los métodos de trabajo para lograr la mejor calidad y los
costos mas bajos.

2.1.11. Hoshin kanri
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Para Socconini (2008), es una técnica que ayuda a las empresas a enfocar sus esfuerzos y
analizar sus actividades y sus resultados. Es un acercamiento sistemdtico para identificar, ordenar
y resolver actividades que requieren un cambio dréstico o una mejora.

2.1.12. Box Score

Para Socconini (2008), es un tablero de resultados en el que se establecen indicadores
operativos, de capacidad y financieros. Sirve para dar seguimiento en el corto plazo a los resultados
de una compafiia o cadena de valor para tomar buenas decisiones basadas en resultados confiables.
2.1.13. Value stream map

Para Socconini (2008), se realiza un VSM (value stream map o mapa de valor), cuando
vamos a iniciar un proceso de mejora en una familia especifica de productos y necesitamos
enfocarnos en las herramientas que utilizaremos para encontrar los puntos de mayor impacto y
centrar en ellos nuestros esfuerzos. Estos puntos pueden ser cuellos de botella, puntos criticos,

areas con potencial, etc.



32

III. METODO

3.1. Tipo de investigacion

La investigacion es de tipo cuantitativa-evaluativa
3.2. Ambito temporal y espacial
3.2.1. Ambito Temporal

Para el andlisis de la investigacion se toma el afio 2017, poniendo la propuesta en practica
el 2018.
3.2.2. Ambito Espacial

La investigacion se realizé basdndonos en la informacion extraida del sistema de almacén
del 4rea de distribucién de la Corporacién Peruana de Productos Quimicos S.A., el cual se podra
en préctica en la distribucién en todo Lima Metropolitana realizada desde la sede central de
CPPQ en El Agustino, Lima, Peru.
3.3. Variables
3.3.1. Variable independiente.

Implementacién de la herramienta Lean Logistics
3.3.2. Variable dependiente.

Optimizacion de los procesos del drea de distribucién en la Corporacién Peruana de

Productos Quimicos.

3.3.3. Operacionalizacion de la variable “optimizacion de los procesos de distribucion”
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Para el nivel de servicio al cliente de CPPQ se tienen en cuenta la variable que afecta
directamente la satisfaccion del mismo, esta variable es la optimizacién de los procesos de
distribucién que tiene dos subvariables: las entregas a tiempo y las devoluciones.

3.3.4. Componentes e indicadores.

En la Figura 2 (pag. 34) se muestran los componentes e indicadores correspondientes a la
variable “optimizacion de los procesos de distribucion”.
Figura 2

Esquema de operacionalizacion de variable “Optimizacion de los procesos de distribucion”™

Unidad operacional:
Relacion entre el peso
devuslte par
responsabilidad de
distribucion v el total de
peso despachado.

Optimizacion de los procesos de
Distribucién
¥
Nizjarar el procesn dal draa de
distribucitn para la satisfaccion
del cliente.
|
¥ []
Subariable Suibariahle
Devoluciones entregas & tiempo
Definicién Definicidn
Parcentaje de pedidos Entregas realizadas en
devueltos por 24 horas o menos,
rasponsabilidad de! luege de genareda la
area de distribucidn guia virtual
Indicadar Indicador
Nombre: % Devolucianes Nombre: On time
Arrbute: 0% Atributo: 100%
Unidad: Parcentaje Unidac: Porcantaje

Unidad operacional;
Relacion entre ¢ total de
documentas entregados a
tiempa &l total de
documantos
despachados,

Nota. Elaboracion propia.
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3.4.Poblacion y muestra
Se tomard informacion del sistema SALMA registrada desde enero 2017 hasta diciembre
del 2017 en el 4rea de distribucion de la Corporacion Peruana de Productos Quimicos.
3.5.Instrumentos
En la presente tesis se utilizaran las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos:
e Utilizacién de documentos.
e  Encuestas.

e (Observacidn no estructurada.
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A continuacioén, en la Tabla 1 (pag. 35), se muestra las etapas de implementacion:

Tabla 1

Fases de la Investigacion

DMAIC Actividades Herramientas Utilizadas
Organizar Proyecto de Mejora Carta del Proyecto
Identificar CTQ Voz del Cliente (VOC)
DEFINIR (D) _
Diagramas de  Procesos,
Mapear Procesos
Mapas SIPOC
MEDIR (M) Medicién del Proceso VSM
Identificacion de Causas Diagrama de Ishikawa
Diagrama de Pareto,
Anélisis de Datos
ANALIZAR (A) Diagrama de Barras
VSM (Value Stream
Andlisis de Mejoras )
Mapping)
MEJORA (I) Mejora de Procesos Trabajo Estandar
Implementar Controles de ‘ ‘
CONTROLAR © Hoshin Kanri, Box Score

Proceso

Nota. Elaboracion Propia.

3.7.Analisis de datos

La metodologia para utilizar serd la DMAIC, basiandonos en las fases que definen la

metodologia ya mencionada, se realizard el andlisis de la informacién para plantear las mejoras al

problema identificado.



36

3.7.1. DMAIC-DEFINE (definir)

3.7.1.1. Voz del Cliente (VOC). CPPQ ha sectorizado los clientes que atiende a nivel de
divisiones de ventas, esto debido a que se atiendes a instituciones del estado, empresas
manufactureras, ferreterias, centros de distribucion, distribuidores, etc.

Las divisiones de ventas son: ferreteria, industrial, marinos, cuentas claves, quimicos,
adhesivos, institucional, automotriz, retail y productos para el hogar.

Con la voz del cliente se busca obtener informacién para conocer las necesidades y
expectativas de estos tanto externos como internos.

Durante el afio 2017 se ha registrado que la divisién con mayor porcentaje de ventas es la
division de ferreteros tal y como se muestra en la Tabla 2 (pdg. 37), es por ello que los clientes
externos a ser encuestados serdn de dicha division.

Tabla 2

Ventas por division

Division Ventas
Ferretero 43%
Cuentas claves 22%
Industrial 18%
Institucional 5%
Adhesivos 5%
Marino 3%
Automotriz 2%
Quimico 1%
Retail 1%
Productos del hogar 1%
Total 100%

Nota. Elaboracién propia
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En cuanto a los clientes internos, son representados por el drea de ventas de la empresa,
pues ellos generan los pedidos que el drea de distribucion debe entregar. Se utiliza el mismo criterio
del mayor porcentaje de ventas para seleccionar la division y las personas a las que se les buscaria
entrevistar.
La estructura de entrevistas se dard como se indica a continuacion:
A) Cliente Externo.
i. Lima
e  Grupo Carlitos
e Industrias Q2000
e El Ferretero Principal E.ILR.L. (Grupo Loayza)
e Ardiles Import S.A.C.
e [La Casa Del Principal Ferretero S.R.L. (Grupo Loayza)
e Representaciones Lins Color S.A.C.
e Ferreteria Rosita E.ILR.L
ii. Provincia
e Salas Escobar Ruth Asuncién
e Matiz. De Pint. Y Ferret. En General JATS E.LLR.L.
e Framor S.R.L.
e Distribuciones y Ofertas S.R.L.
e Selva Colors E.ILR.L.

e SherColors E.ILR.L.
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e Distribuidora Peruana de Pinturas S.A.C.

B)
i.
ii.
iii.
iv.
V.
vi.

©

iii.

Cliente Interno (Lima)

Jefe de Ventas de Ferreteria Lima

Jefe de Ventas de Ferreteria Provincia
Administrador de Ventas de Ferreteria Lima
Administrador de Ventas de Ferreteria Provincia
Vendedor de Ferreteria Lima

Vendedor de Ferreteria Provincia

Personal Interno

Jefe de Distribucién

Gerente Regional de Almacenes

Coordinador de Procesos y Mejora Continua.

En el Anexo B (pag. 119) se muestran el cuestionario de preguntas para la encuesta y en el

Anexo C (pag. 120), los resultados de las entrevistas realizadas.

3.7.1.2. Criticos para la calidad (CTQ). De los resultados de las entrevistas se

establecieron los siguientes Criticos para la calidad:

Cliente externo € interno:

¢ Entregas a tiempo

e Atencion cordial al cliente.

Personal interno:

e Comunicacion fluida
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e Atencién cordial al personal interno.
¢ Gestion de indicadores de distribucion
Estas caracteristicas ratifican la politica de nivel de servicio definida por el 4rea en la que
consideran una entrega a tiempo como principal aspecto a mejorar, y segin el proceso esto va
relacionado directamente a la reduccion de devoluciones por responsabilidad del 4rea de
distribucién que de la misma manera se debe mejorar.
3.7.1.3. Carta del Proyecto. Teniendo identificados los CTQ’s, se continiia estableciendo
la carta del proyecto que ayudard a mostrar el propdsito, el alcance y los objetivos que se esperan

lograr. En la Tabla 3 (pag. 41) se muestra la carta del proyecto elaborada:
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Tabla 3

Carta del Proyecto

1. CASO DEL NEGOCIO

En la compaiiia CPPQ, el desempefio de nuestro servicio en el drea de distribucidn no estd logrando los objetivos propuestos en base
a los indicadores establecidos (ONTIME, DEVOLUCIONES) en la division ferreteria. Esto estd generando demoras en las entregas de
los pedidos, teniendo como resultado actual que solo el 67% de los pedidos son entregados a tiempo y el 1% de los mismos son

devueltos.

2. PROPOSITO (CTQ’s a mejorar)

* Pedidos a tiempo en 24 horas en la division ferreteria- ONTIME

* Reduccién del porcentaje de devoluciones.

3. METRICOS
nam. Métrico Actual Meta Objetivo Comentario
1 ONTIME 67% > 80% 80% Entre 75% y 80% es aceptable
2 DEVOLUCIONES 1% <0.5% 0.5% Entre 0.3% y 0.5% es aceptable
4. OBJETIVO

* Estandarizar las actividades criticas del proceso de distribucién para la atencién pedidos.



* Incrementar el ONTIME para la atencién de pedidos.

* Disminuir el porcentaje de devoluciones de pedidos que estén afectados por el despacho.
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S. ALCANCE

El proyecto se implementard en el drea de distribucion para la atencion de pedidos de ventas.

6. EQUIPO DE TRABAJO

Miembros del Equipo

* Gerente Regional de almacenes y distribucion
* Jefe de Distribucion

* Supervisor de distribucion

* Encargado de distribucién

* Personal transportista

7. RECURSOS (No humanos)

* Equipos.
* Base de Datos.
* CronOmetros.

* Filmadora y camara fotografica
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8. ETAPAS Y FECHAS
nam. Etapas Entregables Fecha Inicio Fecha Fin
1 Etapa de preparacion Hojas de proyecto 18/03/2016 18/04/2016
Identificacion y priorizacion de operaciones
2 Lista de actividades criticas 18/04/2016 20/05/2016
criticas
Levantamiento de métodos de trabajo de las Recoleccién de datos
3 ) . 20/05/2016 22/07/2016
operaciones criticas Detalle de actividades
Andlisis de métodos de trabajo de las Cuadros estadisticos
4 22/07/2016 20/10/2016
operaciones criticas Observaciones
Condiciones de mejora para el método
5 Definir método ideal para cada operacion critica el 20/10/2016 20/01/2017
idea
Entrega final con resultados del método
6 Puesta en marcha del método ideal teal 20/01/2017 15/04/2017
idea

Nota. Elaboracion propia.
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3.7.1.4. Mapa SIPOC. Con el fin de analizar los procesos involucrado y conocer el impacto
que tienen en la cadena de valor se elaboran los diagramas SIPOC de cada proceso.

En la Figura 3 (pdg. 44) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de generacion de rutas,
en la Figura 4(pdg. 45) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de carga de rutas verificadas,
en la Figura 5 (pag. 46) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de generacion de documentos,
en la Figura 6 (pag. 47) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de entrega de mercaderia, en
la Figura 7 (pag. 48) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de devolucion y reprogramacion
de mercaderia y en la Figura 8 (pag. 49) se muestra el diagrama SIPOC del proceso de liquidaciéon

de documentos.



a) Generacion de rutas
Figura 3

Diagrama SIPOC-Generacion de Rutas

Nombre del proceso  |Generocin de Rutes

Guigs vitudles

Descripcion del proceso

Genemcion de Rutas

Supervisor de Almocén de FT

Nota. Elaboracién propia
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b) Carga de rutas verificadas.

Figura 4

Diagrama SIPOC-Carga de rutas verificadas

Nombre del proceso |Carga de rutas verificadas

5 PROVEEDORES

4 ENTRADAS PROCESO

3 CLIENTES

Descripcion del proceso

- i - Mercaderia despachada )
Verificador Ruta verificada Carga de rutas verificadas . P . Transportistas
desde el sistema de almacén
Personal de seguridad ) Mercaderia cargada en Personal de seguridad
o Ficha de ruta ) S
Patrimonial (liderman) unidad de transporte Patrimonial (liderman)

Transportistas Hoja de Bultos

Encargado de despacho

OGUMENTO ENTREGA FICHA DE LIDERMAN ¥ SSPACHA |
DOCUMENTOS DESPACHA LA TRANSPORTE
PARA INICIAR SINCRONIZAR LA BULTO A LIDERMAN TRANSPORTE

MERCADERIA CARGA LA
h RUTA VERIFICADA REVISAN EL ;
CARGUIO AL Y PERSONAL DE ESTADO DE LA DESDE EL SISTEMA MERCADERIA
TRANSPORTE ALMACEN MERCADERIA DE ALMACEN

Nota. Elaboracion propia



c) Generacién de documentos

Figura 5

Diagrama SIPOC-Generacion de documentos

Nombre del proceso

Generacién de documentos

5 PROVEEDORES

ENTRADAS

PROCESO

CLIENTES

Descripcion del proceso

Encargado de despacho

Ficha de Ruta

Generacion de documentos

Guia fisica de remision

Facturador

Facturador

Ruta Sincronizada

ENCARGADO ENTREGA

FICHA DE RUTA AL
FACTURADOR

SINCRONIZAR LA RUTA

VERIFICADA

FACTURADOR GENERA
LOS DOCUMENTOS

Factura electronica

Transportista

Hojas de seguridad/Resumen

Ordenes de Compra

Certificado de Calidad

Hoja de pesos y medidas

FACTURADOR ENTREGA
DOCUMENTACION
COMPLETA AL
TRANSPORTE

TRASPORTE VERIFICA
DOCUMENTACION
COMPLETA

Nota. Elaboracion propia
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d) Entrega de mercaderfa.
Figura 6

Diagrama SIPOC-Entrega de mercaderia
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Nombre del proceso [Entrega de mercaderia

5 PROVEEDORES 4 ENTRADAS

PROCESO

3 CLIENTES

Descripcion del proceso

Transportistas Mercaderia Entrega de mercaderia

Mercaderia descargaday
entregada al cliente

Clientes Locales

Documentos

DESCARGAR,
ENTREGAR
MERCADERIA Y
DOCUMENTOS AL
CLIENTE

LLENAR
DOCUMENTACION
DE SALIDA DE
PLANTA

TRASLADAR
MERCADERIA A
DIRECCION DE

DESPACHO

Calificacion de entrega

Agencias de fransporte

Documentos firmados por
cliente

FIRMADOS POR
CLIENTE

TRANSPORTISTA
RECIBE CARGOS

CALIFICAR LA
ENTREGA EN EL
APLICATIVO MOVIL

ANUNCIAR
RETORNO DE
UNIDAD DE
TRANSPORTE A
PLANTA

Nota. Elaboracion propia



e) Devolucion y reprogramacion de mercaderia.
Figura 7

Diagrama SIPOC-Devolucion y reprogramacion de mercaderia

Nombre del proceso |Devolucién y reprogramacion de mercaderia

CLIENTES

5 PROVEEDORES 4 ENTRADAS PROCESO

Descripcion del proceso

) Documentos generados no | Devolucion y reprogramacion Mercaderia devuelta e ) )
Transportistas . , . , Asistente de Monitoreo
entregados firmados de mercaderia ingresada al almacén
Asistente de Monitoreo Mercaderia no entregada Mercaderia reprogramada Transportistas
Encargado de Despacho Area comercidal

Encargado de Despacho

Logistica Inversa

MONITOREO TRANSPOTE
TR ORI TA INFORMA AL AREA TRANSPORTISTA TRANSPORTISTA TRANSPORTE ENTREGA
MONITOREO COMECIAL Y RETORNA CON LA DOCUMETNOS AL DESCARGA MERCADERIA NO
CONFIRMAN MERCADERIA NO ENCARGADO PARA MERCADERIA NO ENTREGADA A
RECHAZO AL ENTREGADA SER FIRMADOS ENTREGADA LOGISTICA
TRANSPORTE INVERSA

RESPECTO AL
RECHAZO

Nota. Elaboracién propia



f) Liquidacién de documentos.

Figura 8

Diagrama SIPOC-Liquidacion de documentos
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Nombre del proceso

Liguidacién de documentos

5 PROVEEDORES

ENTRADAS

PROCESO

K] CLIENTES

Descripcion del proceso

Transportista

Documentos firmados por el
cliente

Liguidacion de documentos

Ruta liquidada en el ERP

Liguidacion

Documentos calificados desde
el movil

TRANSPORTISTA
RETORNA CON
DOCUMENTOS

FIRMADOS POR EL
CLIENTE

TRANSPORTISTA
ENTREGA
DOCUMENTOS
FIRMADOS AL
LIQUDADOR

LIQUIDADOR
VERIFICA FIRMA DEL
CLIENTE EN
DOCUMENTOS

Documentos Cdlificados en el
ERP

LIQUIDADOR FIRMA
DOCUMENTOS DE
CARGO DEL
TRANSPORTE

LIQUIDADOR LIQUIDA
RUTA Y DOCUMENTOS
ENEL ERP

Nota. Elaboracion propia
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3.7.1.5. Mapeo con papel café. Para definir el flujo del proceso de realiza un andlisis del
procedimiento actual en distribucidn, para ello se elabora un mapeo de los procesos en papel café,

en las siguientes Figuras 9, 10 y 11 (p4g. 50 y 51) se muestran el trabajo realizado en papel café.

Figura 9

Mapeo papel café-Liquidacion de documentos

A) Nota. Elaboracion Propia

Figura 10

Mapeo papel café-Generacion de documentos

Nota. Elaboracion Propia
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Figura 11

Mapeo papel café-Devoluciones y reprogramacion de mercaderia

Nota. Elaboracion propia

3.7.1.6. Diagrama de flujo. En el Anexo D (pag. 122) se muestran los diagramas de flujo
de cada proceso.
3.7.2. DMAIC-MEASURE (medir)

3.7.2.1. Mapa de valor (VSM). Para el establecimiento del VSM actual, se considera los
pedidos de clientes gestionados por todas las divisiones de ventas a excepcion de “Cuentas
Claves”, esto debido a que las mayores ventas registradas y los mayores incumplimientos en el
nivel de servicio son de estas divisiones. Cabe indicar que los pedidos son generados a través de
Guias Virtuales de serie 992 y una vez recolectados y verificados se generan las Guias Comerciales
de serie 550. Estas Guias Virtuales son agrupadas generando un documento llamado Hoja de Ruta

con el que sale a reparto el transportista.



En la Figura 12 (pag. 52), se muestra el Value Stream Map actual.

Figura 12

VSM Actual
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‘ GUIAS VIRTUALES

GENERACION DE RUTA
(programacién)

O\ 1
Recursos = 1 pers.
Procesing time = 0.15  h/ruta
9 min

PICKING POR RUTA

o\ 2 I
Recursos 2 pers
Procesing time = 3.10  h/ruta
186 Espera de rutas porque no

hay unidades disponibles

12min

35 min

VERIFICACION DE PT POR RUTA

& 1
Recursos = 1 pers.
Procesing time = 2.71  h/ruta
162.6

198 min

) o
s

-

Entrega de
Hojas de ruta
10min

23 mi

#k\

COMERCIAL

ALMACEN DE PT

10920 Guias/mes
1092 Rutas/mes
8976.24 Ton/mes

2017

208.04 Ton/dia
114.02 Ton/dia

Otro Clientes
GS

DESPACHO A TRANSPORTE (verif+carga)

ENTREGA DE PEDIDOS

=

Espera a que
sean atendidos
13min

in

D\ 1 1 N 2
Recursos 1 pers. Recursos — 2 pers.
Procesing tim 142 hnta Procesing time = 5.68 hruta
it Espera cuando el chofer t.promedio de
t-prom verificacio 7 min encuentra enva entrega= 340.5 min
t.espera antes de cargar= 16 min chancados, rotos, etc.
t.carga= 52 min
GENERACION DE DOCUMENTOS
) 1
Recursos 1 rs.
Procesing time 042 hinuta
min hora
475.0 7.9
85 min 192.0 min
471 7.85
30 min
TOTAL 946 15.8

Agrega valor
No agrega valor

5021%
49.79%

Nota. Elaboracién Propia
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Considerando que se cuenta con 12 grupos de trabajo, del mapa de flujo de valor actual en
la Figura 12 (p4g. 53), se tiene un Lead Time de 15.8 horas, y el tiempo que agrega valor es de 7.9
horas para entregar 1 ruta por grupo de trabajo.

El tiempo para entregar una ruta y cumplir con la entrega del total de la demanda diaria es:

tiempo diponible 288 horas/dia horas

Ti Takt = = =6.
tempo fa demanda diaria 42 rutas/dia ruta

Tiempo disponible= 24 horas x 12 grupos de trabajo = 288 horas/dia.

Con los célculos determinados se puede establecer que se excede en un 56.33 % al tiempo
Takt, lo cual indica que se debe reducir los tiempos muertos y mejorar las operaciones dentro de
cada proceso.
3.7.3. DMAIC-ANALYZE (analizar)

3.7.3.1. Diagrama Ishikawa del problema. En la Figura 13 (pdg. 53) se muestra el
Diagrama Ishikawa del problema.

Figura 13

Ishikawa del problema principal

EQUIPOS Y
PERSONAL

MAQUINARIA

Capacidad de carga total no cubre

Incidencias con Comunicacion
demanda de ventas diarias

Distintos
<—— criterios de
programacion

E.R.P. poco efectiva

Mala

Ndmero excesivo de Unidades sin presentacion del __)
proveedores de transporte G.P.S. transportista
Entrega de pedidos
en mas de 24 horas
Permisos vehiculares ——p
Permisos de Variacién en cantidad de
transportistas Alto Porcentaje /e—— puntos, viajes y capacidad

de devoluciones de carga de las unidades

PROCESOS

Nota. Elaboracion propia.
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De la figura 13 (pag. 53), se tiene que el bajo nivel del servicio al cliente se puede dar

debido a distintas causas:

a) Entregas en mds de 24 horas

b) En la actualidad el 33% de los pedidos se estdn entregando fuera de las 24 horas de
generada la guia, esto debido a distintas causas, que analizaremos realizando un diagrama Ishikawa
nuevamente en la siguiente parte del presente trabajo de investigacion.

¢) Comunicacién poco efectiva con el cliente interno (APT y ventas)

d) Nuestros clientes internos tienen constantes reclamo debido a la falta de
comunicacion en situacién de vital importancia.

e) Mala presentacion del personal transportista durante la entrega de pedidos

f) El personal de transporte no se encuentra correctamente uniformado durante la
entrega de pedidos.

g) GPS inexacto no se tiene un sistema donde la unidad nos indique si entregd o no
los pedidos en el momento preciso.

h) En la actualidad no se tiene manera de visualizar en qué momento fueron
entregados los pedidos.

1)  Sistema de almacén con deficiencias e inconsistencias.

j)  Documentos pendientes no figuran en el sistema para ser programados, el médulo
de creacion de rutas se encuentra habilitado para varios perfiles.

k) Unidades y personal de transporte sin permisos necesarios para distribucion.

1) Las unidades de transporte actual no cuentan con los permisos requeridos para la

distribucién de PT de CPPQ.
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m) Numero excesivo de proveedores de transporte, actualmente se cuenta con 10
proveedores de transporte.
3.7.3.2. Andlisis de datos. De los problemas encontrados en el diagrama de Ishikawa
realizado, se analiza a continuacion cada uno de los puntos.
a) Frecuencia de mala comunicacion.
Informacién de los dltimos 3 meses del afio 2017 sobre la falta de comunicacién en los
correos que envia el drea comercial, se pudo se pudo realizar la figura 14 (p4g.55).
Figura 14

Frecuencia de mala comunicacion

30
25
20
15
10
. [ =l
NO INFORMAR SOBRE ~ NO INFORMAR NO CALIFICAR NO INFORMAR
PEDIDOS QUENOSE DEVOLUCIONES O  ADECUADAMENTE CUANDO SEENVIA A
ENTREGARAN REPROGRAMACIONES LOS PEDIDOS ANULAR PEDIDOS
RECHAZADOS POR FALTA DE STOCK
B OCTUBRE M NOVIEMBRE M DICIEMBRE

Nota. Elaboracién propia.
b) Encuesta de satisfaccion del cliente interno en el rea.
Dentro del area se realiza una encuesta mensual para conocer la opinién del personal
interno y la interaccién entre los puestos, los resultados se muestran a continuacién en la

Figura 15 (pag. 56).
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Figura 15

Resultados de la encuesta de satisfaccion del cliente interno en distribucion de productos

terminados

100.0%
90.0% 82.4% 82.4% 5°3% g) gy 83.6% 84.2% 85.3%

80.0% 69.2% 75.4% £8.0% 71.2%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%
feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17

OBJETIVO

<70%

[70%,80% ]

>80 %

Nota. Elaboracion propia.
¢) Devoluciones por responsabilidad de distribucion.
Muchos pedidos son rechazados por los clientes, los motivos que nos involucran como
distribucion son aquellos en los cuales somos responsables de dichos rechazos, a continuacion en

la Figura 16 (pag. 57), se muestra el porcentaje de devoluciones a lo largo del afio 2017.



Figura 16

Resultados de las devoluciones por responsabilidad de distribucion

2.50%

2.00%

1.50%

1.56%
1 a9 1.28%
1.09%
0.97% 1.04% 6
0,
1.00% 0.70% 0.78%
0.46% 0.55%
' (]
0.50%
0.20%
0.00% [
0 & o 0 & & & &
& v?’qb N < SR S

>0.85%

[0.75%,0.85%]

<0.70%

Nota. Elaboracién propia.

d) Entregas en 24 horas.

O o
& & e SN &
S Al Ty Y& &
« \s Q’\ Q OQ O
OBJETIVO
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El objetivo principal en el area de distribucién es cumplir con la entrega de pedidos en un

maximo de 24 horas desde generado el mismo, la Figura 17 (pdg. 58), mostrada a continuacién

indica cémo ha ido fluctuando el cumplimiento de este objetivo durante el afio 2017.
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Figura 17

Resultados de entregas de pedidos a tiempo

80.00% 74 76% 76.09%
°72.00% 71.30%71.22% 70.25%
70.00% 64.79% £3.00% 66.62% 63.81%
60.00% 57.95% 55 799
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40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
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¢ & O > RO O .
< § o ¥
& S
OBJETIVO
<67%
[67%,75%]

>75%

Nota. Elaboracion propia.

e) Cantidad de puntos de entrega por ruta.
De acuerdo a la capacidad de carga de las unidades de transporte, cada una de estas tiene
asignadas rutas que contienen puntos de entrega, en la Figura 18 (pag. 59), mostramos el promedio

de puntos de entrega por ruta a lo largo del 2017.
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Figura 18

Promedio de puntos de entrega por ruta

Nota. Elaboracién propia.
El promedio de puntos por ruta en el afio 2017 es de 11 puntos, lo cual es una da las causas

del alto porcentaje de las devoluciones, y esto se podrd apreciar en la etapa de analizar.

f) Capacidad de carga de unidades.
Como se explico en el punto anterior cada unidad de transporte tiene una capacidad de
carga limite, el objetivo es aprovechar esta capacidad al 100%, de manera que optimizamos las
rutas, la Figura 19 (pag. 60) muestra el porcentaje de utilizacién de las unidades de transporte

segtin su capacidad de carga a lo largo del 2017.
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Figura 19

Capacidad de carga de unidades
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Nota. Elaboracién propia.
g) Viajes por unidad.

Cada unidad de transporte realiza un nimero de viajes al mes, estos deberian ser
equilibrados, en la Figura 20 (pdg. 61), se muestra en la siguiente figura el nimero de viajes
realizados a lo largo del 2017 por unidades de capacidad de 3000 kg, en la Figura 21 (pag. 61), se
muestra en la siguiente figura el nimero de viajes realizados a lo largo del 2017 por unidades de
capacidad de 8500 kg y en la Figura 22 (pag. 62), se muestra en la siguiente figura el nimero de

viajes realizados a lo largo del 2017 por unidades de capacidad de 13000 kg.



Figura 20

Niumero de viajes promedio al mes de unidades de capacidad de 3000 kg
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B) Nota. Elaboracion propia

Figura 21

Niuimero de viajes promedio al mes de unidades de capacidad de 8500 kg
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C) Nota. Elaboracion propia

Figura 22

Niimero de viajes promedio al mes de unidades de capacidad de 13000 kg
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D) Nota. Elaboracion propia

De las graficas se obtiene que la cantidad de viajes que realizan las unidades segin la
capacidad de carga no es equilibrada.
h) Cantidad de unidades actuales
Consideremos también que actualmente se trabajan con 13 proveedores de transportes,
en la Tabla 4 (pag. 63) se muestra la cantidad de unidades por capacidad de carga con las que
se cuentan actualmente, teniendo 18 unidades con una capacidad total de carga de 124

toneladas.
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Tabla 4

Capacidad de carga actual total

Capacidad Cantidad Total Capacidad
3,000 6 18,000
8,000 6 48,000
9,000 2 18,000
10,000 4 40,000
Total general 18 124,000

Nota. Elaboracion propia
1) Distintos criterios de programacion.
Se consulté por separado a los encargados de despacho sobre el criterio para programar
ruta y se obtuvo lo siguiente:
e Encargado 1:
o  Unidades disponibles
o Capacidad de la unidad
o Urgentes
o Zona de despacho
o Horario de atencién
o Revisar lo programado en el turno anterior.
e Encargado 2:
o Capacidad de la unidad
o Ventana horaria

o Flete del transporte
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o Tiempo
o Distancia
e Encargado 3:
o Urgentes
o Destino
o Peso.
De la informacién obtenida, se tiene que existen distintos criterios para la programacién de
rutas.
) Falta de unidades
Para analizar las cantidades de unidades necesarias para la distribucion revisaremos los
documentos generados por ventas en todo el afio 2017 en 24 horas, donde obtuvimos una primera
informacion con el promedio de kg/cliente atendidos y los dias al afio que se le atienden a los
clientes, estos nos ayudaran a evaluar y realizar un diagrama de Pareto basandonos en la cantidad
que se atienden a los clientes y las veces que se le atiende al afio en promedio.
Luego se establecieron rangos de peso por cada documento y cuantos clientes se le atienden

segun el rango establecido al dia.
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Tabla 5

Kilogramos por cliente generados al dia segiin rangos de peso por documento generado

Suma de Promedio

Rango Cliente
Kg/Cliente

0-50 708 24
51-100 1,854 25
101-150 2,502 20
151-250 6,964 35
251-500 17,700 49
501-1000 30,892 44
1001-2000 34,756 25
2001-4000 39,386 14
4000 > 74,239 8
Total general 209,000 244

Nota. Elaboracion propia.

La tabla 5 (pag. 65) nos indica que existen 24 clientes con documentos generados que
tienen un peso menor o igual a 50 kg y que ademads esta suma total de los documentos de 24 clientes
son 708 kg, la misma lectura para los rangos de documentos que tienen peso entre 51 kg y 100 kg,
hasta los documentos con mas de 4000 kg, donde se tiene un peso total de 74 239 kg y solo 8
clientes.

Esto evidencia que se tienen muchos pedidos por entregar con un bajo peso que debera ser
consolidado en las rutas, ademds notamos que la capacidad actual de distribucion es de 124,000

kg al dia cuando en promedio ventas genera 209,000 kg.
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En la Tabla 6 (pag. 66) se observa que el nimero de puntos ideal para unidades de 8000

kg de capacidad es 7 puntos.
Tabla 6

Puntos por ruta para capacidad de 8000 kg

Puntos por Ruta On Time % Devoluciones
15 65% 1.50%
12 72% 1.30%
10 77% 0.80%
7 92% 0.40%

Nota. Elaboracion propia

En la Tabla 7 (pag. 66) se observa que el nimero de puntos ideal para unidades de 3000

kg de capacidad es 13 puntos.
Tabla 7

Puntos por ruta para capacidad de 8000 kg

Puntos por Ruta On Time % Devoluciones
25 69% 1.45%
20 70% 1.23%
18 75% 0.95%
13 93% 0.52%

Nota. Elaboracion propia

k) Comunicacion poco efectiva.
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Se realiz6 una recopilacion de los correos electronicos de los 3 dltimos meses del afio 2017
sobre la falta de comunicacion, en la Figura 23 (pag. 67) se muestra el Diagrama de Pareto de los
problemas presentados por la falta de comunicacion.

Figura 23

Problemas presentados por falta de comunicacion

140 100%
130 o
120 0%
110 80%
1g8 70%
80 60%
70 50%
60 o
50 40%
40 30%
30 20%
20
10%
i -
0 — — [— 0%
NO INFORMAR SOBRE ~ NO INFORMAR NO CALIFICAR NO INFORMAR

PEDIDOS QUE NO SE DEVOLUCIONES O ADECUADAMENTE LOS CUANDO SE ENVIA A
ENTREGARAN REPROGRAMACIONES PEDIDOS RECHAZADOS ANULAR PEDIDOS POR
FALTA DE STOCK

=== CANTIDAD  e=jig=s ACUMULADO

Nota. Elaboracién propia.
1) Mala presentacion del personal transportista durante la entrega de pedidos, en la

Figura 24 (pag. 68) se muestra aun personal de transporte tercero de CPPQ sin uniforme de trabajo.
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Figura 24

Personal de transporte tercero de CPPQ sin uniforme de trabajo

Nota. Imagen Capturada por cliente de la division Ferreteria Lima
m) GPS inexacto no se tiene un sistema donde la unidad nos indique si entregd o no
los pedidos en el momento preciso.
Actualmente se tiene un médulo en el E.R.P. donde inicamente podemos registrar la fecha
y hora de la liquidacién de los documentos. En la Figura 25 (pag. 69) podemos ver el médulo con

lo indicado.



Figura 25

Sistema de liquidacion sin fecha y hora exacta de la entrega

69

o e &

Bloqueo Vehiculos

HojaRuta | 0000244266 Fecha Programada 1410372018 HoraPartida  [06:37
Tipo Division Numero Fecha _ _ Fecha Hora =
| Status | Obs. Flete Ventas Documento Docu. Nombre Cliente Liquidar Liquidacién Liquidacién Observaciones
| I L RTL  0101-0000457095  12/0312018 7] 15/03/2018
L FER  |0550-0000917098 | 121032018 |COLORES KIAF SAC. 150312018
| B [oos| ¢ FER  0550-0000917092  12/03/2018  TORVISCO RIOS LIVIA 1510312018
| @ |[pe3s | t FER  0550.0000917090  12/0312018 TORVISCO RIOS LIVIA 151032018 09:52:05
| @ |pe3s | L FER  0550-0000917096  13/032018 TORVISCO RIOS LIVIA 1510312018 09:52:06
| ® [oo3| L FER  0550-0000917097  13/0312018 CORPORACION FERRETERIA LA ECONO... 1510312018 09:52:05
wl B [oes| 1 FER  0550-0000917099  13/032018 HUVI& NEGOCIOS FERRETEROS SOCIED... 15/0312018 09:52:05 =
d ® [oos| L FER  0550.0000917091  13/032018 TORVISCO RIOS LIVIA @ 150312018 09:52:05
| & [oos| L FER  0550-0000917103 1300372018 FERRETERIA ANDREA CRISTINA SR.L. @ 15/0372018 09:52:05
: M [po3 | L FER  0550-0000917102  13/032018 FERRETERIA ANDREA CRISTINA SR.L. “ 1510312018 09:52:05
| @ [oos| v TE  0550-0000917087 1310372018 DEGALLIEIRL @] 1510312018 09:52:05
| ® [oo3| t TIE  0550.0000917088  13/0312018  MONTE DEL REY SAC. =@ 1510312018 09:52:05
W B (o3| L FER  0550-0000917100 130322018 HUVI& NEGOCIOS FERRETEROS SOCIED...  [7] 1510312018 09:52:05
W ® [oes| L FER  0550-0000917101  13/032018 FERRETERIA ANDREA CRISTINA SRL. @ 1510312018 09:52:05
N RE TIE  0550.0000917086 13032018 EMPRESA CONSTRUCTORAARC SRLT.. [ 1510312018 09:52:05
M | o03| t TIE  0550-0000917089 131032018  MONTE DEL REY S.AC. @ 150312018 09:52:05

Fuente: ERP de CPPQ

n)

Sistema de almacén con deficiencias e inconsistencias, en la Figura 26 (pag. 69) se

muestra un correo electronico por parte de encargado de distribucién notificando una

inconsistencia en el ERP.

Figura 26

Documentos de devolucion sin ser visualizados en el ERP

cc  [Claudia Thelma Vigil Mayo;

viernes 30/06/2017 10:03 a. m.

Rosmel Valentin Marquez Sandoval
REPROGRAMACIONES QUE NO APARECEN EN EL SALMA

Para Pedro Pablo Placido De la Cruz

Jose Luis Rodriguez Sicha; Bl encargados de despacho; || Monitoreo Despacho

Por favor de revisar estas guias que no me aparecen en el SALMA y estan Calificadas como reprogramacion.

550-815211
550-815210
550-815381
550-815382
550-815383
550-815384
550-815387
550-815388
550-815386
550-815881

Saludos,

R | Marquez Sand 1

. Encargado de Despacho y Distribucién
Nextel: 994295807

QROMA cpp 1eiv0 SATTR Vincon @D Uvevwncr  Urocoumecs QD D Gomaur

Nota. Correo electrénico corporativo
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0) Clientes socios con prioridad de despacho sin ser diferenciados, tal como se muestra

en la Figura 27 (pag. 70).

Figura 27

Cliente socios sin ser distinguidos en el SALMA

soleccione 1 o van agregar

" | Ouine g dempchar 36
Todor [l Nenpoms 22 Salncisonm s ks of mamemtes 0 Ky

et Owse

Nota. Sistema de almacén de CPPQ
p) Documentos con fecha diferida de despacho pueden ser programados antes de la

fecha. En la Figura 28 (pag. 70), se muestra el ERP con restricciones para programar pedidos con
compromiso de entrega mayor al dia actual.

Figura 28

SALMA sin restricciones de acceso

Guias por despachar: 442 ¥ Todos = Ninguno H Seeccionar  Peso hasta el momento: 4741 Kg

Amacén Compromiso .. Peso . .
\b igen Tipo Documento Fecha sriega Clientz Tl Direceién Destino (bservacion

03 GUR | S8D000097KH0 | B2 | ere01E CARRILO AVALOS RS 2584 ZA GLOTE 24AH LASORQUIDEAS (. | DESPACHAR MERCOLES 2701
03 GUR | (BSREAVIES | B2 | ene201E DAZARCENARAMIZ. 462 AV, STAFOSA NRO. 565 URE. CAVTOG.. DESPACHAR APARTIR DEL WERCDLES 2711 »» ATENCIRH E 1200..

103 GUR | OSG2000027436  28/ene/2016 | 27/ene/2016 TELLO ALLCCA JULIA 1945 AV, EL SOL NRD. 1223 URB. LACAMPIN.. | ENTREGAR MIERCOLES 2711

Nota. Sistema de almacén de CPPQ

q) Numero excesivo de proveedores de transporte.
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Actualmente se cuentan con 10 proveedores de transporte, esto trae como consecuencia
que cada uno solicite distintas condiciones para su trabajo con CPPQ, tal como se muestra en la
Tabla 8 (pag. 71).

Tabla 8

Proveedores de transporte actual

Num. Razoén Social

1 ATANACIO VALVERDE VDA DE CRISPIN DATIVA

2 EMPRESA DE TRANSPORTE Y CORPORACION RODRIGUEZ S.A.C.
3 EMPRESA DE TRANSPORTE ASPA EIRL

4 EMTRANSALEXA E.ILR.L.

5 SERVICIO ROPER E.I.LR.L

6 EMPRESA DE TRANSPORTES SANTA LUCIA E.ILR.L.

7 TRANSPORTES TERESITA E.I.LR.L.

8 GARAY SALVATIERRA MARITZA GLORIA

9 EMPRESA DE SERVICIO COMERCIAL FLORES E.I.R.L.

10 GALVAN VELASQUE VDA DE MUNOZ YSABEL

Nota. Elaboracién propia.



72
3.7.4. DMAIC-IMPROVE (mejorar)
Luego de encontrar los diferentes problemas en el proceso de distribucion se establecieron
3 aspectos a mejorar que engloban todas las mejoras de los problemas antes mencionados.
3.7.4.1. Estandarizacion de procesos

a) Generacion de ruta.

i.  Se analizaron las actividades que realiza el encargado de despacho al rutear, para
determinar las actividades que no agregan valor, asi como en las que se incurrian
comunmente en errores, generando en ambos casos variabilidades.

1. Distintos criterios de programacion.

2. ERP sin andones para diferenciar clientes puntuales.

3. Falta de comunicacion eficaz con clientes internos.

ii. Una vez conocidos los aspectos que generan variabilidad, se plantearon mejoras

que ayuden a eliminarla.
1. Establecer el criterio unico para programar los despachos.
2. Implementar en el sistema de almacén los cambios necesarios para mejora
del proceso.
3. Planteo de mejoras para comunicacion eficaz
En la Figura 29 (pag.73), se muestra el cambio en el ERP donde ya se puede diferenciar las

prioridades de programacion segun el tipo de cliente.



Figura 29

Visualizacion de clientes urgentes y socios

o0 Archivo  Mantenimiento  Administracion  Contenido  Ordenes  Documentos  Despacho  Tareas  Ventana & x
Limpiar < Paso 1: Mediante los filtros seleccione las guias que se van agregar a la Hoja de Ruta
Rango de fechas. Resultado
Desd Hast
s U8 V)S55 PMNE v Sin stok disponible [ 7] Con productos lapf 1] Con productos peligrosos [ Franauicia [ lierts piatino [ Gliente oro [ Cliert= pists [ Cierte broncs. [ Cisrte ssior
P a 70
rogemade [[127/0318  B)] | ; Guias por :405 % Todos (= Ningune [# Seleccionar || Peso hasta el momento: 0.0 Kg | I Georeferencia
Documentos
Distrito / ~
Tioo [JeoL &
1= Sere | CrAC Vo AMESEN Tigo  Documerts Fecha S G Stuzcién  ~ Clerte Pes2 Direccién Destina Sl bsar
arp Destino
IGUR 0| 103 [GuR 26/mar/2018  02/abr/2018 Pendents  MAX COLOR'S PERU SAC 529.0 AV, MCAL DOMINGO NIET... SAN LUIS NO TR
o 0| 1 Gur 26/mar/2018  02/abr/2018 Pendents  MAXCOLOR'S PERU SAC 1472 AV, MCAL DOMINGO NIET... SAN LUIS NO AT
fecs I: | 103 |GUR 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendiente  |D MIL & 1COLORES EIRL. 50.1|MZA BLOTE. Z5AV. VIR... |ATE VENT.
Paddd 0| 1 |GuR 26imar/2018 | imar/2018 Penderte | DMIL&1COLORESELRL | 7192 MZA BLOTE 25AV. VIR.. |ATE VENT.
Categoriz Todos ~ ] 103 |GUR 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendiente  |D MIL& 1 COLORES EIRL. 4184 | MZA BLOTE. Z5AV. VIR... |ATE VENT.
C{:;iwle 0| 03 [GuR 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendiente | KIM & ROMYN SOCIEDAD 11804 | MZA. 15F LOTE 17URB. ... |VENTANILLA  |famar
sdigo { I |
o [ ] 0| 03 [Gur 26/mar/2018 | 02/abr/2018 Pendiente | KIM & ROMYN SOCIEDAD 967 |MZA. 15F LOTE 17URB... |VENTANILLA | VENT.
i | 0| 13 GUR 26/mar/2018 | 02/abr/2018 Pendiente | E & S DISTRIBUIDORA Y 7512 | SEC2GRP 14 MZAALO.. |VILLAEL SALVA. |L 34~
B [ 103 GuR 26/mar/2018 | 02/abr/2018 Pendente  E 45 DISTRIBUIDORA Y 1238 SECTOR 2GR 14MZALT.. VILLAELSALVA.. L3g>>
AUTOMOTRIZ s 1
“lal ws |eur 26/mar/2018 | 02/abr/2018 Pendiente | E & 5 DISTRIBUIDORA Y 13572 | MZ H LT 9GRUFO 2 AAH... |VILLA EL SALVA >
= M =T 26/mar/2018  02/abr/2018 Pendente  INVERSIONES FREDD A&... 67.8 CALCESARVALLEJONR.. SANTAANITA  ATEN
f‘“f::;‘:” “‘“’”‘”:”“ O 13 |Gur 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendente | CORPORACION COMERCI, 5802 | Av. 28 DEJULIO NRO. 36.. | LURIGANCHOC... |VENT.
@ Todos O Conagencia () Sin agendia 0| 13 |GUR 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendisnts | CORPORACION COMERCI, 517.4 | AV. 28 DE JULIO NRO. 36... |LURIGANCHOC... | ATENI
- 0| 03 [Gur 26/mar/2018 | 31/mar/2018 Pendisnts | W & M INVERSIONES NAC. 247.3| AV. AV. LA MOLINA NRO. ... |LA MOLINA BONIF
& Todos O Conlag O Sin g 0O 103 Gur ECZFRTCEITRN 26mar2018  31mar/2018 Pendents W & M INVERSIONES NAC. 8289 AV.AV.LAMOLINANRO. .. LAMOLINA VENT,
igen 0| 103 |GUR EEEATGIIVCER 26 /nar/2018 | 02/abr/2018 Fendente W & M INVERSIONES NAC. 1886 | AV. AV. LA MOLINA NRO. ... |LA MOLINA BONIF
Zona [ Todes o[O3 103 GUR 26/mar/20... 31/mar/20... Pendiente | SAAVEDRA CORDER 446 MZA G LOTE 15AH__. VENTANILLA  VEN1
Ubigeo [ 103 GUR 0992-0000690391  26/mar/20... 31/mar/20... Pendiente FERRETERIA ALARC . 307.7 AV. ANGAMOS ESTE ...  SAN BORJA L34
1 Solo e 1| 103 |GUR| 0992-0000690394 |26/mar/20... 31/mar/20... Pendiente | FERRETERIA ALARC... 23.6 | AV. ANGAMOS ESTE . |SAN BORJA L34
v
Consutar | [ ¢ >
Imprimir Exportar | Anterior Siguiente | Cancelar | Finalizar

/Nota. Siszéma de aimécén de CPPQ
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En la Figura 30 (pag. 73) se muestra el sistema de almacén con bloqueo automatico si se

marca al programar un pedido con fecha de compromiso de entrega en dias posteriores.

Figura 30

Sistemas de almacén con restricciones de accesos

W AT Tho  Documenta Fecha Tt (7 Stuacén  Cliente Pes2  Direccién Destin
n 103 |GUR [l 30/nov/2015 02/dic/2015 Pendierte | COMERCIAL CHENCHO E. 121.8 | AV. LURIGANCH
[ 103 |GUR REskEvvigvaitly 30/nov/2015 , Creadion de Hoja de Ruta — = &3 .8 | AV. PERU NRD. 4
| 18 |GUR JEEAGETEN 30/nov/2015 0| AV. LA ENCALAD
| w3 GuR | oss3-0000060319. ETEEITEY 1.1 AV, LA ENCALAD
=] 103 [GUR IIBD/nov/2D15. La guia sole se puede preparar con 1 dia(s) de anticipacion 3.8| AV, FDO.WIESSH]
]| 103 [GUR | 0892000027061 | 30/mov/2015 | 1| AV. PIRAMIDE DI
7| 1 Gur IWnov/2015 5| Av. TOMAS MAR
1| 103 |GUR [CERXIIATEN 30/nov/2015. o 0/ BILUNGHURST
B | 103 |GUR [UEAuutzeirel 30/nov 2015 2] AVGUILLERNO
0| 103 |GUR [ESTSAFEVAEN 30/mov/2015 3 ; 50.5 | AV. ARGENTINA
| 103 |GUR [ES2naealiecl 30nov/2015 | 01/dic/2015 Pendierte | MERCADO DE PARDO RO.. 425| AV, PROCERES [
= nnnynsan. TR R TR EEIERe |

Nota. Sistema de almacén de CPPQ
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En la Figura 31 (pdg. 74) se muestra al ERP condicionando a colocar el ubigeo si la

direccion de despacho es cambiada por los vendedores.

Figura 31
Sistema obliga a asignar un nuevo ubigeo si la direccion de despacho es cambiada
KCARPIO
Pedido 0012 _ 0000046449 Fecha 0170212015 Status ACT
T.Fact TIE INSTITUCIONAL Mon SOL TC. 3.4710
Despachos Genera
« Totales Parciales Total x Articulo Factura. i Guia
LREYSAC. Socio
140130 LIMA-LIMA-SANTIAGO DE SURCO

[HIGUERETA (A3 CUADRAS DE LUZ DEL SUR) LIMA- LIMA- SA|  Upic Geog.
JHIGUERETA (A3 CUADRAS DE LUZ DEL SUR) LIMA-LIMA- SA|  Ubic. Desp.
StAprob. INI ESTADO INICIAL

cto. 22 Flete Pagadero por CPPQ  INCOTERM
Vendedor 2 00000266 BAUTISTAMOSCOSO EVELYN JUANA
s ELAcusT] Mensaje del Sistema
: é Ingrese Cédigo de Ubicacién de Despacho
OS SOLES | ¥ 7] Existe O./C. Fisica

Transp.

[ oK
— S— Monto

E) Nota. ERP de CPPQ
En I tabla 9 (pag. 74) se muestra el cronograma de reuniones mensuales con los cliente

internos, a fin de mejorar el tema de la comunicacion eficaz.

Tabla 9

Cronograma de reuniones mensuales con clientes internos 2018
Lo AGOSTO [ SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO
1) 2| 3| 4 5| 6] 7] 8| 9] 10[11]12]13) 14 15| 16| 17| 18] 19] 20 21| 22{ 23| 24| 25| 26| 27) 28| 29| 30[ 31| 32| 33) 34 35| 36| 37| 38| 39] 40| 41 42 43| 44| 45| 46| 47| 48] 49| 50| 51
|Reuni6n con drea de ventas
|Reuni6n con almacen de PT
|Reuni6n con transportes

Nota. Elaboracién Propia

En la Figura 32 (pdg. 75) se muestra la hoja de bultos que serd entregada al supervisor,

eliminando tiempos innecesarios.
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Figura 32

Entrega de hoja de bultos directamente a supervisor de almacén y no al personal

CORPORACION PERUANA DE PRODUCTOS QUIMICOS S.A. 27 Mar. 2018 02:05
AV, CESAR VALLEJO 1851, ELAGUSTING HMPAREDE
612-6000
Bultos de la Ruta N° 106204
N° Ruta 106204 N°HR Ofismart 0000245428 Fecha  27/Mar/2018
Nombre HR 106204 Placa AMT-875
Observacion LURIN - OLANO Chofer OSCAR EDUARDO QUISPE
ROJAS
Documento GIR N° LPN Ubic. Cant. Peso Nro
LPN Bruto  Bultos
GUR 0992-0000690430 0550-0000922834 1 0110318032754853 D19 4 149 1
GUR 0992-0000690594 0550-0000922835 1 0110318032734670 D19 25 626.0 25
GUR 0992-0000690594 0550-0000922835 2 0110318032754869 D19 5 1252 5
GUR 0992-0000690596 0550-0000922837 1 0110318032754850 D19 20 500.8 20
GUR 0992-0000690596 0550-0000922837 2 0110318032754851 D19 40 1,001.5 40
GUR 099 0550-00009: 6 1 0110318032754857 D18 12 3005 12
GUR 0992-0000690607 0550-0000922838 1 0110318032754871 D19 4 100.2 4
GUR 0992-0000690607 0550-0000922838 2 0110318032754852 D19 40 1.001.5 40
GUR 0992-0000690607 0550-0000922838 3 0110318032754855 D19 16 400.6 16
GUR 099 )7 0550-00009: 4 0110318032754858 D19 18 450.7 18
GUR 0992-0000690608 0550-0000922639 1 0110318032754856 D18 6 150.2 6
Total Documentos &
Total LPN 11
Total Bultes 187

Nota. Sistema de almacén de CPPQ

iii. Para garantizar un proceso con actividades correctas, establecidas y conocidas por
todo el personal, se elaboré finalmente la guia de trabajo estdndar para este proceso, en el Anexo
F (pag. 127) se muestra la guia elaborada.

b) Monitoreo de despacho

1. Se analizaron las actividades que realiza el auxiliar de monitorio al hacer

seguimiento a las unidades de transporte, para determinar las actividades que no agregan valor, asi
como en las que se incurrian cominmente en errores, generando en ambos casos variabilidades.

. Las unidades de transporte no cuentan con un sistema de seguimiento, actualmente
se realiza por llamada telefénica.

. No se tiene trazabilidad de la entrega de los pedidos.

. No se tienen registrados todos los datos de las unidades de transporte y del personal.
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En la Figura 33 (pdg. 76) se muestra el modulo del ERP donde antes se solia registrar a los
vehiculos de transporte.
Figura 33

Generacion de vehiculos antes de la mejora

=] Tablas - Vehiculos = O )

w08 ¥ X =z RS

1 Datos | 2 Lista |

Cédigo |

Nextel
Nombre
Numero Motor Capacidad

Conductor

Jefe de Ruta

~Estado————— —
«' Activo * Inactivo

Nota. ERP de CPPQ
En la Figura 34 (p4g. 77) se muestra el modulo del ERP donde antes se solia registrar a los

conductores.



Figura 34

Generacion de conductores antes de la mejora

[==] Mantenimientos Conductores

m. Ol a8 | B

E

=]

1 Datos. | 2 Lista |
Cédigo |
Ap.Paterno

Nombre

- Estado-

« Activo

Cadigo Planilla

Ap.Materno

DNI:

Inactivo

Nota. ERP de CPPQ
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En la Figura 35 (pdg. 77) se muestra el modulo del ERP donde antes se solia registrar a los

jefes de ruta.

Figura 35

Generacion de jefe de ruta antes de la mejora

Nota.

[=] Tablas - Jefe de Rutas

g | JOE O | B | R

1 Datos | 2 Lista |

Cédigo | Cddigo Planilla

Ap.Paterno Ap.Materno

Nombre

-Estado — —
< Activo Inactivo

ERP de CPPQ
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ii. Una vez conocidos los aspectos que generan variabilidad, se plantearon mejoras

que ayuden a eliminarla.

1. Instalacion de GPS satelital en unidades propias.

2. Creacion de médulo de seguimiento de entrega de pedidos.

3. Implementar cambios en el sistema para tener trazabilidad de entregas.

4. Creacién de un nuevo médulo para registro de unidades y personal transportista.

En la Figura 36 (pag. 78) se muestra el modulo web para el seguimiento del despacho de los

pedidos de una ruta.
Figura 36

Seguimiento de entrega de pedidos de una ruta en el Mapa

CENTRO DE | CENTRO DE DESPACHO Y [e]: (o] T\
ADMINISTRACION . . DISTRIBUCION DE QROMA conon v mrattcceion
Usuario: Administrador Administrador - Servidor: QROMA - Empresa: CPPQ S A. - Almacen: 103 - PRODUCTOS TERMINADOS EL AGUSTINO

28 Reportes - » Reporte de Rutas
Fecha 26/03/2018 Placa FoF-2868 v
Ruta 0000245151 v Status Todos v m Inicio de Ruta § Entrega @ Pendiente @ Fin de Ruta @ Ultima Posicin
Chabuca @ HUASCAR g
Mapa| Sl et Ra&hva de San Francisco & SUE "G
i A Ay a N 2 & 0
Reporte de Rutas a @ 2 Inicio X \Q N \,ﬁ\“*"“ ‘ so
Plaza Mayor de Lima ¢ P b Santa Anita sanT/
H ) =] & Plaza aliz El Agustino 7 \
& PlazaSﬂnoa 3 CORPORACION LOS FicUs &
@ Martin %
Parque Universitario @ ) % =2 7D
2o
all Aventurz )
Real Plaza Centro Civico @ R N N
a a \\ P e
Bre Plaza @ a8 @ HoporaT Guillermo a7y
Bolognesi Plaza Manco AN VALDIVIEZO 3
apac %
RIMAC 4 Parquedela @) SAN.JACINTO 9=DE-D.CTUBRE
A‘\\,- EXpOSicion El[j Av. Nicotas A1 SANTA
¢ 5
a OU a GAMARRA ParquedptusAmlloso LOS CACTUS #
Estadio Nacional del Perd CERRO EL PINO URB. LOS a
SAUCES
L Parque de a2 el
tenario la Reserva
onesa A /<URB. SAN LUIS
La Victoria | ' ORT'S
1Google . wasiis LR LASVIR A - eminn
[ cerrar Sesién ¢
i

Nota. Aplicativo de Distribuciéon de CPPQ

En la Figura 37 (pdg. 79), se muestra el modulo web para revisar la trazabilidad de la

entrega de los pedidos.



Figura 37

Trazabilidad de entrega de pedidos

CENTRO DE

n Reportes

» Reporte de Distribucion

- PRODUCTOS TERMINADOS EL AGUSTINO

CENTRO DE DESPACHO Y
DISTRIBUCION DE QROMA
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Inicio Carga  27/03/2018 Placa W3IW-T53 ¥ Cod. Cliente Cliente
Ruta Status Todos ¥ Num. Doc.
PLANTA INGRESO INICIO CARGA FIN CARGA SINCRO RUT/ INIg

PRODUCTOS . '

1 TERMINADOS EL W3W-753 ZEIE AN WL 2 BT 27/03/2018 10:58 am 27/03/2018 11:09 am 0000245307 27/03/201

am am
AGUSTINOD
&« ¢ 0 ‘ @ www5.grupogroma.com/DBDespachaWeb/Principal i ¢ ‘ A :

Aplicaciones Infor Global Solution

CENTRODE
ADMINISTRACION

Usuario: Administrador Administrador - Servidor: QROMA - Empres:

Reportes

[ 14Estructura_de Tes

} Reporte de Despacho

[ TEMPUS [ Gestién Estratégicac W) OROMANT [% Qroma @ OlikView - AccessPo

: CPPQ S.A. - Almacen: 103 - PRODUCTOS TERMINADOS EL AGUSTINO

[3 Sodimac_B2B Q Qroma Distribucién

DISTRIBUCION DE QROMA

CENTRO DE DESPACHO Y ‘

COD CLIENTE MERE CLIENTE DIRECCI Us PLACA
1 1042941615460 VASQUEZ COAGUILA IVETT LUZMILA MZA. O LOTE. 73 ASOC SERIOR DE LOS MILAGRO LIMA ENTREGADO F9G-853
Reporte de MATIZADOS Y RESINAS SERRATO AUGUSTO DURAND NRO. 2519 - URE. SAN LUIS - SAN LUIS -
Despacho 2 2053017886300 CIRL WA - LA ENTREGADO F9G-853
3 2048364167800 MATERIALES ALFA ELRL. C:ﬁ:ﬂ?ﬁumw NRO, 2519 - URE. SAN LUIS - SAN LUIS - ENTREGADO F9G-353
GUIA STATUS MOTIVO NO ENTREGA GPS
1 0550-0000922455 ENTREGADO Q
4 2049083725800 G.P. DISTRIBUIDOR E.LR.L. A\ SAN JUAN NRO. 297 INT. A LIMA LIMA SAN LUIS ENTREGADO F9G-853
5 1045825346900 BRANCACHO PARDAVE CILIANA DEYSI AV, NICOLAS ARRIOLA NRO. 2000 INT. 156-A SAN LUIS LIMA ENTREGADO F9G-853
§ 1013229100100 CALLE QUIFIONES ANA MARIA A\. CARLOS IZAGUIRRE 813 LOS OLIVOS PENDIENTE FoG-853
GUIA STATUS MOTIVO NO ENTREGA GPS
1 0550-0000921637 PENDIENTE Q
AV CARLOS IZAGUIRRE A PV LAS MARGARITAS MZA. B LOTE. 7
7 2034249474000 INDUSTRIAS Q 2000 S.AC AN MARTIN DE PORRES LIMA PENDIENTE F9G-853
MZA, |-1 LOTE. 30 URB. SAN FRANCISCO DE CAYRAN(2CDRA
8 2034249474000 INDUSTRIAS Q 2000 S.A.C CRUCE DE UNIVERS - CIZACUIRRE)LIMA-LIMA-SMP FENDIENTE F9G-353
ASOC.DE VROSARIO DEL N. NRO. N INT. T (MZ.ENIE(ENTRE ~
9 2050188247100 LUVIGA COMERCIAL S.R.L. UNIVERSITARIA ¥ LOS ALIZOS) & M P PENDIENTE FOG-853
10 2060128054650 COMERCIAL INDUSTRIAS RAFA MZA. D LOTE. 21 PROGVIV VALLE HERMOSO LIMA - LIMA - SAN PENDIENTE F9G-853

[ cerrar Sesion

Sgrvidor, QRO

| Emores CPEO 52

| Almgegn; 103 - PRODUCTOS TERMI

ADOS EL AGUSTING

Nota. Aplicativo de Distribucion- CPPQ

En las Figuras 38 y 39 (pag. 80) se muestra el modulo de seguimiento del GPS satelital

instalado en las unidades propias.



Figura 38

GPS satelital en unidades propias CPPQ
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Figura 39

GPS satelital en unidades propias CPPQ
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En la Figura 40 (pag. 81), se muestra el modulo de liquidacion de rutas en el ERP con la
columna indicando la fecha de calificacién de entrega de pedidos en tiempo real.
Figura 40

Calificacion realizada por las unidades registradas en el ERP de CPPQ

[5) Mantenimiento - Calificacién de Hojas de Rutas o 23

Hoja Ruta 0090??53;5 Fecha Programada 26/03/2018 Hora Partida 16:24
Fecha Tipo Division Numero Fecha Fecha Hora
Status | Obs. | Calificacion Flete | Ventas Documento | Docu. Nombre Cliente Liquidar | yjquidacién | Liquidacion Observaciones
2710312018 10:19 | !0550-0000922363 l 2610312018 |FERRETER|A EL METRO SRL 27103i12018
vl D03 27/03/2018 10:19 P TIE 0550-0000922364 26/03/2018  FERRETERIA EL METRO SRL ) 2710312018 12:44:46
] D03 2710312018 09:58 P FEP 0550-0000922360 26/03/2018  INVERSIONES GREISTON E.LR.L. v 27i03/12018 12:44:46
vl D03 27/03/12018 09:04 P FEP 0550-0000922366 26/03/2018  GRUPO FERRETERO Y MATIZADOS PEPE... v 2710312018 12:44:46
vl D03 27/03/2018 09:04 P FEP  0550-0000922365  26/0312018  GRUPO FERRETERO Y MATIZADOS PEPE... v 2710312018 12:44:46
&4 D03 2710312018 09:21 P FEP 0550-0000922361 26/03/2018  ALVIS MADUENO VICTOR ] 27i03/12018 12:44:46
il Do3 27103/12018 10:58 P FEP 0550-0000922367 26/03/2018  EL IMAN FERRETEROS S.A.C. ] 2710312018 12:44:45
7] Do3 27/03/2018 09:48 P FEP 0550-0000922362 26/03/2018  GODOY SUAREZ GRACIELA PENELOPE 7] 2710312018 12:44:46
« i »

Nota. ERP de CPPQ
En la Figura 41 (pag. 82) se muestra el modulo de registro de vehiculos con las mejoras

realizadas en el ERP.




Figura 41

Modulo de registro de vehiculos mejorado
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Nota. ERP de CPPQ

En las Figuras 42 y 43 (pag. 82 y 83) se muestra el modulo de registro de conductores con

las mejoras realizadas en el ERP.

Figura 42

Modulo de registro de conductores mejorado

IEE Mantenimientos Conductores

m olBa ¥ k= =S
|‘I Datosl 2 Detalle |§ Lista |
Cddigo Conductor 00000112 Cédigo Planilla |
Cddigo de Empresa
T 20498344381  GERARDO'S SAC.
Ap.Paterno NAKACHIMA Ap.Materno  BEMAVENTE
Nombres MANUEL GERARDO
Tipo Dac Ident DNI DOCUMENTO IDENTIDAD
DNI: 09565860 Fe.Venc. Doc. Identidad: 20/10/2019
Estado
’7 = Activo Inactivo

Nota. ERP de CPPQ
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Figura 43

Modulo de registro de conductores mejorado

[E) Mantenimientos Conductores

5. [} BliE s e e

1 Datos | 2 Detalle | 3 Lista 4
Céd. Conductor 00000112 Agregar/Modificar
N*® Licencia: Q09565860 Fe. Vienc. Licencia: 20/10/2019
Peso Max. Trasladar por Licencia: 100 Kilos

~MATPEL
E NO FeVencMatpel:  20/12/2020

- IQBF
S| (=) NO Fe VenclOBF:

rSEGURO DE RIESGO
S| (=) NQ Fe.Venc Seguro

Nota. ERP de CPPQ
En la Figura 44 (pag. 83) se muestra el médulo de registro de jefes de ruta con las mejoras
realizadas en el ERP.
Figura 44

Modédulo de registro de jefe de ruta mejorado

B3] Tablas - Jefe de Rutas -

o 08 e e

1 Datos | 2 Lista 4 r

Cédigo 00000118 Codiga Planilla

Cédigo de Empresa

EERTe 20498344381 GERARDO'S S.AC.

Ap Paterno WENACHO ApMaterno  SALINAS
Nombre DANIEL
Tipo Doc Ident DN DOCUMENTO IDENTIDAD
DNI 42510289 Fe. Venc. Doc. Identigad: 02/02/2020

Seguro Complementario de Riesgo—-Estado ‘

No (= Si 02/02/2020 = Activo Inactivo
ESSALUD Seguro P
< No Si = No Si

Nota. ERP de CPPQ
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1ii. Para garantizar un proceso con actividades correctas, establecidas y conocidas por
todo el personal, se elaboré finalmente la guia de trabajo estandar para este proceso, en el Anexo
G (péag. 128) se muestra la guia elaborada.
9 Liquidacion
1. Se analizaron las actividades que realiza el liquidador al cargar las facturas emitidas
por las empresas terceras, para determinar las actividades que no agregan valor, asi como en las
que se incurrian cominmente en errores, generando en ambos casos variabilidades.
1. El ingreso de las facturas de los proveedores por la prestacion del servicio de
distribucidn, es manual.

2. Exposicion al error humano debido a lo indicado en el punto anterior.

En la Tabla 10 (pag. 85) se muestra la tabla en Microsoft Excel que se realizaba para el

ingreso de las facturas de los proveedores de transporte.



Tabla 10

Cuadro manual del ingreso de las facturas de los proveedores

85

AUT MAD/PDH QUI ADH
Empresa de Monto Totales  Totales Diferencia
RUC Unidades Factura S/. S/. S/. S/.
Transporte Facturas Distribuc. S/.
C1908 C1909 C2901  C1900
A5G-914 0 0 1.98 14.08
GARSAL 10097777506 F7H-889 0 0 11475  240.65 S/.0 S/.7,679.51  -7,679.51
C7M-778 0 0 0 12.39
F9G-853 0 0 4.23 80.89
TERESITA 20555309474 S/.0 S/.11,12491 -11,124.91
FIF-868 0 0 340 142.40
A3B-804 0 0 47.44 0
F1J-721 0 0 0 909.77
EMTRANSALEXA 20554524312 S/.0 S/.16,678.20 -16,678.20
FOV-912 0 0 122.59  8.70
C7Q-832 0 0 187.20  181.66
F8D-713 0 0 35.75 4.10
F3B-701 0 0 0 0
ASPA 20254483916 S/.0 S/. 14,048.44 -14,048.44
AOB-842 0 0 0 226.96
F9G-720 0 0 0 0
FLORES 20555975458  AS5L-900 0 0 7.28 223.99 S/.0 S/.3,059.68  -3,059.68
EL TIGRE 10098066000 F3N-738 0 0 9.25 0 S/.0 S/.1,699.82 -1,699.82

Nota. Elaboracién propia
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ii. Una vez conocidos los aspectos que generan variabilidad, se plantearon mejoras
que ayuden a eliminarla.
1. Creaciéon de un nuevo moédulo en el sistema donde podamos registrar
automadticamente las facturas.
En la Figura 45 (pag.86) se muestra le médulo implementado en el ERP para el registro de
las facturas de los proveedores.
Figura 45

Moédulo para registro de facturas por servicio prestado

T
L RHOJ_RUT.pdf - Adobe Reader
i — Clientes TS Archive Edicién Ver Ventana Ayuda
Vehiculo : | F9G-853 CAMION TRANSP TERESITA as | Provincia Kilos . - o =
16 16.760.99 17.391.2 5 Awric | @iE'”"‘!J 7
Conducter: 09058508 | MENDEZ BELAHOMIAMIGUELANGEL | [
17 000 83983
JefeRuta: | 09341850 || COLON JARAJHONNY OSVALDO | | 18 o 00 FLANILLA DE LIQUIDACION - FLETES TERCEROS
; 19 301360 10,0917, cHoFER - MENDEZ BELAHONA NIGUEL ANGEL
Sl OMNENCIONAL EERESS e N 0.365.82 03658 VEHICULO:  F3G-£53 CAMION TRANSP TERESITA
R g Fochias — e oot VISTA TEMPORAL - PERIODO: 160372018 HASTA: 271032018
8.66157 9,964
DeFecha:  15/03/2018 AFecha: | 27/03/2018 = 000 7.055 5
Ace Imprimir Li | = il
doshiee g e 2 9.01372
BES 000
Procesar Cancelar = A
~El 933228 09,3322
T
Automotriz : Ctas Claves Ferretero L.
0.00 122373
Feretero P Industrial Institucional susToTaL 3 EEEm
238207 608 37501 o &
Madera /PHT. Marino Quimico
0.00 2332
Adhesivos © y Retail
250.93 6.06
“
General de Fletes
De Fecha: 01/022018 AFecha: | 27/032018 4/ TODOS () CONVENCIONAL EXPRESS S
===== =
Aok e ua [ ——
Nota. ERP-CPPQ
iii. Para garantizar un proceso con actividades correctas, establecidas y conocidas por

todo el personal, se elaboré finalmente la guia de trabajo estdndar para este proceso, en el Anexo

H (péag. 129) se muestra la guia elaborada.
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3.7.4.3.Nuevo modelo de distribucion.

A) Cantidad de unidades 6ptimas para la distribucion. En la actualidad contamos
con unidades de distintas capacidades de carga, esto significa distintas consolidaciones de carga,
para mejorar ello propondremos un nuevo modelo de distribucién en cual nos basaremos en
unidades de capacidad de 3000 kg y 8000 kg, esto debido a que el ideal es manejar un solo tipo de
unidades de transporte; sin embargo, podemos observar a partir de lo analizado anteriormente que
se emiten una considerable cantidad de documentos con un peso minimo por cada uno, siendo ésta
la causa de tener una alta cantidad de puntos por ruta.

Para ello se export6 del SALMA la informacion con todos los documentos generados en el
afio 2017, a nivel de ventas, y se analiz6 lo obtenido para tener un dato aproximado de la cantidad
de unidades por cada tipo que necesitariamos.

En la Tabla 11 (pag. 89) se muestra en las dos dltimas columnas la cantidad de viajes
promedio al dia y la cantidad de puntos promedio por viaje que harian las unidades de capacidad
de 8000 kg.

Nos basamos a partir de 1o obtenido en el VSM en el cual podemos ver que el mayor tiempo
muerto se da en la espera debido a la falta de capacidad en unidades de transportes para que cubra
la demanda diaria.

Teniendo como base que el promedio de puntos ideal para unidades de capacidad de 8000
kg por ruta es 7, se tiene que el punto de equilibro estd en contar con 18 unidades de 8000 kg de
capacidad que nos cubrirdn todos los documentos generados que tengan rangos mayores a 150 kg

por documento.
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Teniendo como base que el promedio de puntos ideal para unidades de capacidad de 3000
kg por ruta es 13, se tiene que el punto de equilibro estd en contar con 12 unidades de 2500 kg de
capacidad que nos cubrirdn todos los documentos generados que tengan rangos menores a 150 kg

por documento, tal como se muestra en la Tabla 12 (pag. 90).



Tabla 11

Promedio de viajes y puntos para 18 unidades de capacidad de 8000 kg

Promedio Cuenta de Viajes Promedio Promedio
Rangos

Ton/Cliente Clientes Totales Viajes/Dia Puntos/Viaje
4000 > 74,239 8 10 1 1
2001-4000 39,386 14 15 1 1
1001-2000 34,756 25 19 1 2
501-1000 30,892 44 23 1 4
251-500 17,700 49 25 1 6
151-250 6,964 35 26 1.34 7
101-150 2,502 20 26 1 8
51-100 1,854 25 27 2 8
0-50 708 24 27 2 9
Total general 209,000 244 - - -

Nota. Elaboracion propia.



Tabla 12

Promedio de viajes y puntos para 12 unidades de capacidad de 3000 kg

Promedio Cuenta de Viajes Promedio Promedio
Rangos

Ton/Cliente Clientes Totales Viajes/Dia Puntos/Viaje
0-50 708 24 1 0 24
51-100 1,854 25 2 0 25
101-150 2,502 20 3 0 23
151-250 6,964 35 5 0 21
251-500 17,700 49 12 1 13
501-1000 30,892 44 25 2 8
1001-2000 34,756 25 39 3 6
2001-4000 39,386 14 54 5 4
4000 > 74,239 8 84 7 3
Total general 209,000 244 - - -

Nota. Elaboracién propia
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Tabla 13

Cantidad de unidades optimas para distribucion

Cantidad de

Capacidad Cantidad de unidades Capacidad total
viajes
por unidad necesarias por dia
al dia
3000 12 1 30,000
8,00
18 1.3 187,200
0
Total general 217,200

Nota. Elaboracion propia.

La Tabla 13 (pag. 91) muestra la cantidad 6ptima de unidades para la distribucién de CPPQ,
verificando la Tabla 4 (pag. 63) vemos que actualmente contamos tinicamente con 6 unidades de
capacidad de 3000 kg y 6 unidades de capacidad de 8000 kg.

La propuesta es continuar tercerizando el proceso de distribucion contratando 12 unidades
mas de 8000 kg y 6 unidades més de 3000 kg, dando de baja a las otras unidades de capacidad no
Optima para el proceso, considerando que la tarifa actual por tonelada es de S/. 39.00, se realizara
un ajuste a S/. 38.00, para ello trabajaremos tinicamente con 2 proveedores de transportes.

b) Permisos necesarios para la distribucién en CPPQ

CPPQ comercializa esmaltes, aguarras, solventes, etc. Y segun la ley nim. 28256 (Ley que
regula el Transporte Terrestre de Materiales y Residuos Peligrosos) y el Reglamento Nacional de

Transporte Terrestre de Materiales y Residuos Peligrosos, aprobado por D.S. nim. 021-2008-
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MTC, nuestros productos terminados pertenecen a la clase 1,3 y 8, en el Anexo E (pdg. 126) se
muestra la clasificacién de los productos peligrosos.

Para poder trasladar productos peligrosos la ley indica que tanto la compaiiia, como los
vehiculos y el personal transportista deben tener permisos especiales.

Ademais de ello, la informacion obtenida a partir de las ventas del afio 2017 nos indica que
realizamos despachos en las zonas de Callao, Ventanilla, El Centro histérico de lima, San Martin
de Porres; en las cuales para el ingreso se necesita permisos municipales especiales, que se le
otorgan a los vehiculos.

Esto quiere decir que las 30 unidades de transporte deberdn tener permisos para trasladar
materiales peligrosos y ademads tener accesos a las zonas restringidas, las 12 unidades cuentan con
los permisos.

En la Figura 46 (pag. 93) se muestra la resolucion directoral otorgada a una empresa de

transportes habilitando el traslado de productos peligrosos.



Figura 46

Resolucién directoral para traslado de Materiales peligrosos
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Que. revisada la documentacion presentada por La Empresa, se observa que el vehicuio de Antculo 3.- La presente SWELE e (GL, gas ratued mpeiido (GNC), 5%
olaca de fodaje AMT-806(2015), pertenece a a categoria N1, en ese sentdo y de confofmidad norocarouos, gas Kcuado de DRVEEE ULt L Dr), e (o
lecido en €l articuio 19° del Reglamento Nacional de Vehiculos, aprobado mediante cortacado (GNU) y OYC! st - ge1 REGAT®
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encoentran destingdes y autorizados para prestar el Servicio de Transporte de Mercancias Aticulo &+ Encatgat 22 Direccion ko
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categoras a \as senaladas.

Reglsese y O™ uniquese.

Warla B8

forartern Gonod

Nota. Ministerio de transportes y telecomunicaciones

c) Personal uniformado

Se le facilitard a todo el personal tercero un uniforme de trabajo, para que se encuentren

identificados durante la entrega de productos terminados a los clientes.

EnlaFigura47 (pag. 94) se muestra el uniforme que se le entregé a todo el personal tercero.



Figura 47

Personal tercero correctamente uniformado

Nota. Personal de CPPQ
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3.7.5.

VSM mejorado-futuro

En la Figura 48 (pag. 95) se muestra el VSM mejorado futuro.

Figura 48

VSM Mejorado-Futuro
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GUIAS VIRTUALES

GENERACION DE RUTA
(programacion)

N 1
Recursos = 1 pers.
Procesing time = 0.15 h/ruta

9 min

128
PICKING POR RUTA

e 2
Recursos = 2 pers.
Procesing time = 3.10  h/ruta
186

35 min

12min

Espera de rutas porque no
hay unidades disponibles

VERIFICACION DE PT POR RUTA

S 1
Recursos = 1 pers
Procesing time = 2.71  h/ruta
162.6

198 min

118 min

COMERCIAL

—_—

ALMACEN DE PT

10920 Guias/mes
1092 Rutas/mes
8976.24 Ton/mes

H

CLENTES 2017 208.04 Ton/dia Otro Clientes

: 114.02 Ton/dia GS

i DESPACHO A TRANSPORTE (verif+carga) ENTREGA DE PEDIDOS

: -

: - s N\ 1 i A N 2

H Recursos = 1 pers. Recursos = 2 pers.

H Procesing time = 1.42 h/ruta Procesing time = 5.68 h/ruta

| Entregade  Esperaaque L prom verificaciéne 17 Espera cuando el chofer t.promedio de 2405

! Hojas de ruta  sean atendidos min encuentra envases entrega= min

I 10min 13min t.espera antes de cargar= 16 min chancados, rotos, etc

: t.carga= 52 min

| GENERACION DE DOCUMENTOS

o\ 1

Recursos = 1 pers.

' Procesing time = 0.42 h/ruta

! min hora
H 475.0 7.9
H 85 min 192.0 min

: 171 2.85
1 23 min 30 min

1 TOTAL 646 10.8

Agrega valor| 73.53%
No agrega valor 26.47%

Nota. Elaboracién propia
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3.7.6. DMAIC-CONTROL (controlar)

3.7.6.1. Indicadores de Control. Para llevar un correcto control de los procesos del drea se

establecieron los objetivos y como éstos estdn relacionados para satisfacer las necesidades de los

clientes. Para esto se plantea la elaboracion de un Hoshin Kanri y un Box Score. En una primera

etapa se propondrd a nivel de gerencia; lo que se busca posteriormente es generar uno a nivel de

jefaturas y otro para los supervisores y que cada uno lleve el control de los indicadores bajo su

responsabilidad. El contar con un Hoshin Kanri da la oportunidad de tomar acciones frente a algin

hecho que no se esté desarrollando correctamente y que las estrategias y objetivos en los diferentes

niveles estén todos orientados hacia un mismo fin, en la Tabla 14 (pag. 96) se muestran las

estrategias del nivel 3.

Tabla 14

Estrategias del nivel 3-Gerencia

Estrategias

Personas

Calidad

Variedad

Tiempo

Costo

Fomentar el Trabajo Seguro, la orientacion al cliente, el desarrollo de
las personas, protecciéon al medio ambiente y la comunicacién

transversal en el area.

Estandarizar y asegurar la calidad en cada etapa de proceso.

Generar Flexibilidad para atender la necesidad del cliente.

Generar flujo en las operaciones.

Optimizar costos en los procesos.

Nota. Elaboracion propia.
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En la Figura 49 (pag. 97) se muestra el Hoshin Kandri a nivel gerencial.
Figura 49

Hoshin Kanri-Nivel 3-Gerencia Regional de APT y Distribucion

HOSHIN KANRI - NIVEL 3 - GERENCIA REGIONAL DE APT Y DISTRIBUCION

Direccion Meta 2018
Estrategia Tactica Responsable| Indicador % Peso v 4 Valor 2017 o 100% o
Resultado Auditoria 55's 2% " 76.72% 76.72% 80.56% 84.58%
. Fomentar conciencia hacia el trabajo seguro y proteccién del medio Evaluacion de Satisfaccion de cliente interno 2% N 82.42% 82.42% 86.54% 90.87%
Personas Fomentar el Trabajo Seguro, ) . R
) ., | L, . ambiente, manteniendo los lugares de trabajo limpios y ordenados, y , N )
la orientacién al cliente, el desarrollo de las personas, proteccién al medio . ) . EU Numero de accidentes de Apt y Dist. 2% N\ 4 4 3 2.00
L a L, | en el drea desarrollando las competencias del personal en haras del cumplimiento de
v los objetivos del drea. Huella de carbono 2%
Cumplimiento del plan de desarrollo de talento 2% "~ . 80% 85% 90%
OTIF Per(i 8% A 76.76% 76.76% 80.60% 84.63%
OTIF Chile 8% A 87.00% 87.00% 91.00% 100.00%
itk I tar el nivel d ici 1 lientes int t
Estandarizar y asegurar la calidad en cada etapa de proceso nerementar el nivel de serwcw‘o'a nuestros clentes in err\os ¥ extemos en EU OTIF Ecuador 8% » 91.64% 91.64% 96.22% 100.00%
cuanto a atencion y entrega de mercaderia.
Fill Rate 6% A 99.96% 99.96% 99.98% 100.00%
36% % de Devoluciones (Peso en Tn) 6% ¥ 0.14% 0.14% 0.13% 0.12%
Variedad . - . . "
o Generar F para atender la del cliente Capacidad de respuesta para entregar pedidos urgentes EU OTIF Urgentes 6% » 80.17% 80% 84% 88%
Ti
1empo Generar flujo en las Operaciones Mejorar continuamente el Lead Time de los procesos EU Productividad (Tn preparadas/H)Perd 2% A 267 267 2.80 294
2.00%
Fee logistico Peru % v 3.40% 3.40% 3.30% 3.14%
Fee logistico Chile 7% v 6.60% 6.60% 6.27% 5.96%
Fee logistico Ecuador % v 9.56% 9.56% 9.40% 8.93%
Costo promedio de distribucién por TN Nafia 3% ¥ $/.50.00 $/.50.00 S/.49.00 S/.45.00
- Reducir los costos logisticos del almacén y la distribucién manteniendo una Costo promedio de distribucién por TN Trujillo 3% 7 s/.20 5/.20 $/.19.00 $/.17.00
Optimizar Costos en los Procesos L - EU
gestion moderna y tecnoldgica.
Costo promedio de distribucién por TN Agustino 3% ¥ S/.38 /.38 S/.36.00 S/.34.00
Valor Bodega Observados (x mil) 3% 2 S/.4,476,201.81| [S/. 4,476,201.81(S/. 4,252,391.72|S/. 4,039,772.13
Cumplimi del nimero de Capex 2% N 70.00% 85.00% 100.00%
Exactitud de PPTO ejecutado 2% N 80.00% 95.00% 100.00%
OPE - Eficiencia global del proyecto 2% N 55.00% 80.00% 100.00%
ERI Per( 7% N2 98.65% 98.65% 99.00% 99.30%

Fuente: Elaboracion Propia.



En la Figura 50 (pag. 98) se muestra el Hoshin Kandri a nivel jefaturas.

Figura 50

Hoshin Kanri-Nivel 2-Jefaturas de APT y Distribucion
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HOS KANRI - NIVEL 2 - JEFATURAS APT Y DISTRIBUCION
Indicador Direccién Valor Meta 2018
Lo Més Importante Estrategias Técticas Responsable % Peso
" & ' C o Entregable v oA 2017 70% 100% 125%
Resultado Auditoria 55°s 2% r 76.72% 76.72% 80.56% 84.58%
Foment.a’r concienci.a hacia el trabajo seg.uro‘I Numero de accidentes APT 1% Vv 3 3 2 1
personas "I’ | :e' t’“e:'f’ - BN conienti | | buen trabai iznd Numero de accidentes Distribucion 1% ¥ 1 1 0 0
l0os lugares de trabajo limpios y ordenados, oncientizar y evaluar el uen trabajo realizado por
g & ) plosy M Y ¥ P HG/CV N ° Iniciativas Kaizen implementadas 1% A 1 2 5
desarr las encias del personal en nuestros colaboradores en sus procesos. - - -
haras del cumplimiento de los objetivos del N ° Proyectos Kaizen implementadas 1% » - 1 2 5
Srea. Evaluacion de satisfaccion del Cliente interno 1% r 82.42% 82.42% 86.54% 90.87%
Cumplimiento del plan de desarrollo de talento 1% N 90.00% 90% 95% 99%
ON TIME 5% N 71.81% 71.81% 80.00% 84.00%
IN FULL 5% N 99.91% 99.91% 100% 100%
OTIF 5% ~ 71.77% 71.77% 80.00% 84.00%
% de uso de MPOS 3% N 11.71% 11.71% 30.00% 60.00%
% Capacidad de distribuciéon 3% N 93.70% 93.70% 98.39% 103.30%
Calidad . L Optimizar los niveles de calidad en el proceso de % Reprogramaciones por responsabilidad de APT 3% v 0.87% 0.87% 0.60% 0.50%
Incrementar el nivel de servicio a nuestros L, " d did HG/CV
clientes internos y externos en cuanto a preparacion y entrega de pedidos ERI valorizado 4% N 98.27% 98.27% 99.00% 99.50%
atencién y entrega de mercaderia.
Y 8 ERI skus 2% ™ 83.00% 83.00% 87.15% 91.51%
ERU 2% N 91.00% 91.00% 95.55% 100.00%
% Calificacién movil 2% N 70.14% 70.14% 85.00% 89.25%
% Devoluciones en TN por APT 4% v 0.14% 0.14% 0.13% 0.12%
40.00% % Devoluciones en TN por Otros 2% N2 1.70% 1.70% 1.62% 1.53%
i o, o 9, 9,
VARIEDAD Camacidad de resnuesta para entregar nedidos On Time Despachos Urgentes 5% ~ 69.61% 69.61% 80.00% 84.00%
s P urgenptes Bar p Calidad de servicio ante los procesos sub estandar HG/CV % de cumplimiento de recojos programados 2% N 0.00% 0.00% 0.00%
12.00% In Full Despachos Urgentes 5% N 99.90% 99.90% 100.00% 100.00%
Productividad (Tn preparadas/H) 3% N 2.87 2.87 2.73 2.59
Tiempo Mejorar continuamente el Lead Time de los Medir los cumplimientos efectivos en las operaciones HG/CV Lead time transferencias Trujillo 3% v 4.23 4.23 3.50 3.00
procesos locales,nacionales e internacionales Lead time transferencias Arequipa 3% v 6.36 6.36 4.50 4.00
12% Lead time transferencias Nafia 3% Vv 3.46 3.46 1.50 1.00
Fee de almacen 5% v 1.73% 1.73% 1.64% 1.56%
Fee de distribucién 5% v 1.26% 1.26% 1.20% 1.14%
Numero de envios por express 4% v 9 9 8 7
Horas extras del personal APT 3% v 1139 1139 1082 1028
Reducir los costos logisticos del almacén y la Controlar los facts i foctan | Horas extras del personal DIST. 3% v 891 891 846 804
distribucién manteniendo una gestion moderna ontrofar los factores criticos que atectan fas HG/CV S/. Gastos / TN despachadas 2% Vv S/. 152.26 || S/. 152.26 | S/. 144.65 | S/. 137.41
. operaciénes
y tecnolégica. Ingresos de Observados chancados 2% N2 447 447 425 403
Ingresos de Observados Vencidos 2% v 909 909 863 820
28.00% Ingresos de Observados No Conforme 2% N2 172 172 164 155

Nota. Elaboracion Propia.




En la Figura 51 (pag. 99) se muestra el Hoshin Kandri a nivel supervisores.

Figura 51

Hoshin Kanri-Nivel 1-Supervisores de APT y Distribucion

HOSHIN KANRI - NIVEL 1 - SUPERVISORES APT Y DISTRIBUCION
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Indicador Direccién Valor | Meta 2018
Lo Mas Importante Estrategias Tacticas % Peso
R | e ‘ | ‘ | o Entregable | v oA 2017 | [ 70% 100% [ 125%
Resultado Auditoria 55°s 7% N 75.88% 75.88% 79.67% 83.66%
Cumplimiento del plan de desarrollo de talento APT 1% N 90.00% 90% 95% 99%
Personas Cumplimiento del plan de desarrollo de talento DIST N 90.00% 90% 95% 99%
Contar con ambientes de trabajo
L . ordenados, limpios y seguros % Faltas del personal APT 3% v 2.60% 2.60% 2.47% 2.35%
Concientizar y evaluar el buen trabajo
realizado por nuestros colaboradores - % Faltas del personal DIST 3% N2 2.57% 2.57% 2.44% 2.32%
Evaluar el cumplimiento de metas
en sus procesos.
a los colaboradores por puesto de | |y;|yacion de satisfaccion del Cliente interno APT 3% 2 81.69% 81.69% 85.77% 90.06%
trabajo
Evaluacion de satisfaccion del Cliente interno DIST ™ 78.34% 78.34% 82.26% 86.37%
% Cumplimiento plan de limpieza APT N 79.17% 79.17% 83.13% 87.28%
% Cumplimiento plan de limpieza DIST 7% ™ 88.89% 88.89% 93.33% 98.00%
% Capacidad de distribucion de unidades propias 2% 1 88.00% 88% 92% 97%
% Capacidad de distribucion de unidades terceras 2% N 94.00% 94% 99% 104%
. . % Capacidad de distribucién de unidades GGSS 2% N 60.00% 60% 63% 66%
Optimizar los niveles de calidad . Realizar entregas efectivas % Capacidad de distribucion de unidades a provincias 2% 1 94.00% 94% 99% 104%
calidad ptimizar los niveles de calidad en e o ERI Unidades 4% 2 97.21% 97.21% 99% 100%
proceso de preparacién y entrega de Reducir el nimero de
. . ERI SKU 4% N 83.01% 83.01% 87% 92%
pedidos devoluciones
ERU 4% r 91.42% 91.42% 96% 100%
% Cumplimiento plan de inventarios 1% N . 80% 90% 95%
% Devoluciones en TN por APT 4% v 0.14% 0.14% 0.13% 0.12%
26.00% % Devoluciones en TN por Otros 1% 2 1.70% 1.70% 1.62% 1.53%
VARIEDAD Calidad de servicio ante los procesos || Medir los procesos sub estandar ITiempo de preparacion de Urgentes | 5% 2 2.65 | | 2.65 2.52 I 2.40
10.00% sub estandar que afectan la operacién [Tiempo de distribucion de Urgentes | 5% v 976 || 9.76 927 | 8.81
Cumplimiento de metas del preparador 3% N 90.63% 90.63% 95.16% 99.92%
dir 1 Jimi fecti dirl imi fecti Cumplimiento de metas del pistoletero 3% N 91.30% 91.30% 95.87% 100.66%
Tiempo Medir los cumplimientos & e.CtIV‘OS en | Medir los cump| |rn|entos efectivos Cumplimiento de metas del montacarguista 3% N 95.69% 95.69% 100.47% 105.50%
las oper locales, e en las operaciones por cada — -
N N . Cumplimiento de metas del apilador 3% N 90.53% 90.53% 95.05% 99.80%
internacionales puesto de trabajo.
Cumplimiento de metas de LI 2% N
Cumplimiento de metas de liquidacién 2% N 89.59% 89.59% 94.07% 98.77%
Horas extras del personal APT 8% v 1139 1139 1082 1028
Horas extras del personal DIST v 890 890 846 803
Controlar los factores criticos que Medir procesos que afectan la Unidades en suministros APT 1% N2 59 59 56 53
afectan las operaciénes operacion Unidades en suministros DIST ¥ 8 8 8 7
16.00% Unidades de productos observados chancados por APT 7% N2 293 293 278 264

Nota. Elaboracion propia




3.7.6.2. Planes de accion

A)

Cronograma de revision semanal de hoshin kanri y box score.

100

Se elabord un cronograma para la revision semana de los indicadores planteados, ver Figura

52 (pag. 100).

Figura 52

Cronograma Revision Semanal de HK y BX

ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JUUO | AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [NOVIEMBRE DICIEMBRE
ACTIVIDAD DiA DiA DiA DiA DiA DIA DiA DiA DiA DA DiA DA
Revision de Hoshin Kanri 5 |12]1326] 2| 9{16[23] 2| 9 |16]23] 2| 6 |16[20|27| | 11]18[2] 1| 8 |15 22] 2| 6 {13]20]27| 3 | 0] 17]2a[31] 7 || 28] 5 12]19]6] 2|  |16] 23] 30| 7 14| |28
Nota. Elaboracién propia.
B) Cronograma de retroalimentacion para revision de mejoras de los
indicadores.
Se elabord un cronograma para hacer retroalimentacién y mejorar los indicadores que estén
por debajo de la meta, ver Figura 53 (pag. 100).
Figura 53
Cronograma de retroalimentacion con personal de despacho
ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL MAYO | JUNIO | JULO | AGOSTO [SEPTIEMBRE OCTUBRE [NOVIEMBRE| DICIEMBRE
ACTIVIDAD DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
Retroalimentacién con despacho | 6 13/20[27] 3 10]17]24] 3 |10]17]2a] | 7 17]21{28] 5 | 12]s|26] 2 | 9 |16{2] 3| 7 1a]1]30] | 11]8[o5] - | 8 |15[2| 8] 6 [a3]0] 7] 3 | 0{7]oa] - [ 8 |15] 2|8

Nota. Elaboracién propia.
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IV. RESULTADOS.
4.1. Resultados operativos
Los resultados de la implementacién de la metodologia Lean Six Sigma como medio para
optimizar el proceso de distribucion, influyendo directamente en el nivel de servicio de entrega de
pedidos de los clientes se ve reflejada con los hallazgos y mejoras realizadas en cada una de las

etapas de la herramienta DMAIC. En la Tabla 15 (pag. 102) se muestra lo obtenido.



Tabla 15

Mejoras realizadas por etapas del DMAIC
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DMAIC Estado Actual Resultados de Implementacion
. ) e Se tiene claro los aspectos a mejorar para
e No se conoce las caracteristicas mas ) o . .
) : : que el cliente pueda percibir una mejor calidad de
importantes que los clientes consideran en un ..
DEFINIR .. . servicio de entrega.
buen servicio de entrega de pedidos. ) o .
(D) , , e Se tiene conocimiento real de como se
e Los procesos establecidos se realizan
) . desarrollan los procesos y donde se deben
diferente en la préactica. )
establecer controles y mejoras.
e 946 minutos de Lead Time.
MEDIR : . e 300 minutos de Lead Time mejorado del
e 475 minutos de actividades que agregan
™M) proceso.
valor.
e El 30% de las incidencias en el proceso
se dan debido a la comunicacién ineficaz por e Reduccion a 15% de las incidencias en el
ANALIZAR parte del personal de despacho proceso de despacho.
(A) e FEl 42% de los problemas que se e Reduccién en un 20% de los problemas de
presentan en la comunicacion ineficaz son por entregas no realizadas.
entregas no realizadas.
. e Disminucién en un 32% a los tiempos
e 946 minutos por ruta.
. . muertos
MEJORAR e tercerizacion con 10 proveedores de S
e Tercerizacion con 2 proveedores de
D transporte
Tarif: tonelada de 39 soles fransporte
e Tarifa por )
P e Tarifa por tonelada de 38 soles.
e Seestablecieron indicadores para medir los
objetivos del drea, con la oportunidad de realizar
e Se tiene indicadores mal calculados. acciones correctivas ante el incumplimiento de las
CONTROLAR . p
© e No se cuenta con controles establecidos metas trazadas.
dentro de los procesos. e Se determinaron indicadores como
controles a actividades primordiales dentro de los
procesos.
Nota. Elaboracion propia
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Asimismo, los resultados al aplicar las herramientas Lean se muestran a continuacion en la

Tabla 16 (pag. 103).
Tabla 16

Resultados de mejoras realizadas

Nuevo modelo de distribucion

Guia de Trabajo Estandar

Optimizacién en el ruteo, cantidad y
calidad de unidades de transporte a utilizar.
Homologacion de proveedores, con

contratos formalizados, ademas de contar

con todos los permisos necesarios.

Reducciéon de las devoluciones por

responsabilidad de distribucién en un 57%.
Incremento del On Time en un 32%.
Mejora en la comunicacién con clientes

internos y externos.

Nota. Elaboracion propia

4.2. Resultados financieros

4.2.1. Detalle de inversiones realizadas

Para el andlisis econdmico financiero de las propuestas de mejora desarrolladas

anteriormente se debe considerar lo siguiente:

e Costo hora/hombre, determinad por el puesto de trabajo que desempeiia. En la Tabla 17

(pag. 104) se muestra el costo de hora hombre del area de distribucion:
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Tabla 17

Costo de hora-hombre por puesto de trabajo

Nam. Puesto Abrev. Costo H-H (S/.)
1 Jefe de distribucion JD 20.8
2 Consultor CO 30.5
3 Encargado de distribucion ED 7.2
4 Supervisor de distribucion SUP 12.5
5 Asistente de monitoreo ASMO 4.1

Nota. Elaboracion propia

La evaluacién econémica se realizard para un periodo de un afio usando las herramientas
VAN (Valor actual Neto) y TIR (Tasa Interna de Retorno) en la que el interés usado sera del 20%.
4.2.2. Inversiones por implementacion de las mejoras

La inversion de la implementacion de las mejoras realizadas consiste en principalmente en
los materiales usados para la implementacion; las horas extra registradas para el personal que
realiz6 el andlisis, la elaboracion de la guia de trabajo estdndar y la ejecucion de la implementacion;
la capacitacion Lean Six Sigma y los softwares adquiridos para el seguimiento de las unidades de
transporte.

En las tablas 18, 19, 20 y 21 (pag. 105 y 106) se muestra las inversiones realizadas para la

implementacién de las mejoras:



Tabla 18

Materiales para la implementacion
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Nuam. Descripcion Inversion (S/.)
1 Materiales para capacitacion (hojas, lapiceros) 56.00
2 USB 100.00
3 Uniformes para transportistas 5000.00
Total 5156.00
Nota. Elaboracion propia
Tabla 19
Inversion en horas extra
Costo H- Cant. Cant. Inversion
Nam. Puesto Abrev.
H (S/.) Personas Horas (S/.)
Supervisor de
1 SUP 12.50 1.00 30.00 375.00
distribucién
Encargado de
2 ED 7.20 4.00 30.00 864.00
distribucién
Asistente  de
3 ASMO 4.10 1.00 15.00 61.50
monitoreo
Total 1300.50

Nota. Elaboracion propia



Tabla 20

Inversion en capacitacion Lean Six Sigma
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Costo H- Cant. Cant. Inversion Total
Nam. Puesto Abrev.
H (S/.) Personas Horas (S/.)
1 Jefe de distrib. JD 20.80 1 30.00 624.00
2 Consultor CcO 30.50 1 30.00 915.00
Encargado de
3 ED 7.20 4 30.00 864.00
distribucién
Supervisor de
4 SUP 12.50 1 30.00 375.00
distribucién
Asistente de
5 ASMO 4.10 1 30.00 123.00
monitoreo
Total 2,901.00
Nota. Elaboracién propia
Tabla 21
Adgquisicion de Softwares para seguimiento
Nam. Descripcion Inversion (S/.)
1 Instalacion de GPS satelital 1500
2 Servicio de monitoreo de GPS satelital 3000
3 App mévil de seguimiento 20000
Total 24500
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Nota. Elaboracion propia
En la Tabla 22 (p4dg. 107), se muestra un resumen delas inversiones realizadas para la
implementacién de las mejoras.

Tabla 22

Resumen de inversiones

Nim. Descripcion Inversion (S/.)
1 Materiales para la implementacion 5156.00
2 Inversion en horas extra 1301.00
3 Inversion en capacitacion Lean Six Sigma 2901.00
4 Inversién en software para seguimiento de unidades 24500.00
Total 33858.00

Nota. Elaboracion propia

4.2.3. Ahorro generado por la implementacion de la mejora

El ahorro generado que se espera obtener de acuerdo a los objetivos establecidos en la hoja
de proyectos que fueron acordados en la empresa en un comité de gerencia y jefatura del area de
distribucion son en las devoluciones, en el combustible que generan las unidades propias al
ejecutar segundos viajes para el despacho a un mismo cliente y el reajuste en la tarifa por tonelada
a los proveedores, debido a que ya no se trabajaran con 10 si no con 2. A continuacion, se detalla

los ahorros que se obtendria por la implementacion de las mejoras realizadas.
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En la tabla 23 (pag. 108) se muestra el detalle del ahorro por tonelada con la reduccién de
la tarifa en S/. 1.00.
Tabla 23

Detalle de ahorro en reajuste de la tarifa por tonelada

Valor Mensual Tarifa por Tonelada Objetivo a reducir
Ahorro
Actual (TN) Actual (S/.) (S/.)
5434 39 1 S/.5,434.00

Nota. Elaboracion propia

Al Adquirir un Software para seguimiento, permite que se pueda reducir las devoluciones,
ademads de controlar la distancia que recorran las unidades de transporte en las rutas, haciendo que
consuman menos combustible, esto hace un ahorro total de S/.11,187.00, tal como se muestra en
la Tabla 24 (pag. 108).

Tabla 24

Ahorro por adquisicion de Softwares para seguimiento

Valor Mensual
Descripcion Objetivo a reducir Ahorros
Actual
Devoluciones S/.12,500.00 35% S/.4,375.00
Combustible S/.6,890.00 20% S/.1,378.00
Reajuste en flete S/.211,926.00 3% S/.5,434.00
Total S/.11,187.00

Nota. Elaboracion propia
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4.2.4. Flujo de caja del proyecto.
Se procederad a realizar el andlisis financiero del proyecto mediante las herramientas VAN
y TIR para respaldar la implementaciéon de las mejoras detalladas anteriormente, tal como se

muestra e n la Tabla 25 (pag. 110).



Tabla 25

Flujo de caja del proyecto
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MES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INGRE S/11,1  S/11,1 S/11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18
S/.11,187
SO 87 87 7 7 7 7 7 7 7 7 7
INVER
i S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0
SION  S/.33,858
FLUJO - S/11,1  S/.11,1 S/11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18 S/.11,18
S/.11,187
NETO S/.33,858 87 87 7 7 7 7 7 7 7 7 7
S/.15,804
VAN
.02
TIR 32%

Nota. Elaboracion propia
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Luego de realizar el cdlculo del VAN y TIR se puede afirmar lo siguiente:
Puesto que el Van es positivo y el TIR (32%) es mayor a la tasa de interés (20%) se puede
afirmar que la implementacion de las mejoras establecidas es rentable.
4.2.5. Anadlisis Beneficio-Costo
Para establecer el andlisis Beneficio/Costo se muestra a continuacion, en la Tabla 26 (pag.
111), el total de beneficios y costos que se tienen:
Tabla 6

Resumen de beneficios y costos

Valor Actual Neto de Valor Actual Neto de
Beneficios (VAB) Costos (VAC)
S/.49,661.52 S/.33,858.00

Nota. Elaboracion propia

La relacion entre los beneficios y los costos es la siguiente:

Beneficio B 49,661.52

Costo 3385800 %

Dado que la relacién B/C es mayor a 1 se concluye que es favorable la implementacién de
las mejoras encontradas.

Luego de evaluar las inversiones que se realizardn en la implementacion de la metodologia
Lean Six Sigma y los ahorros que traeria consigo, se obtiene que la propuesta para la mejora de
procesos es viable. El resumen de los indicadores econdmico financiero se muestra a continuacion,

en la Tabla 27 (pag. 112).
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Tabla 27

Resumen de indicadores Economico-Financieros

VAN TIR Beneficio/Costo

S/.15,804.02 32% 1.47

Nota. Elaboracion propia



113

V. DISCUSION DE RESULTADOS
5.1. Nivel de servicio al cliente
El nivel del servicio al cliente luego de la aplicacién de las mejoras se calcularé en base al
On Time y al % de devoluciones por responsabilidad de distribucién, en la Tabla 28 (pag. 113) se
muestran las guias entregadas a tiempo dando como resultado un incremento del On Time en un
19.85%.
Tabla 28

Guias comerciales a tiempo diciembre 2017 — diciembre 2018

Diciembre 2017 Diciembre 2018

Guias a tiempo 8251 11340
Total de guias 13512 14016
On Time 61.06% 80.91%

Nota. Elaboracion propia

En la Tabla 29 (pdg. 113) se muestra la cantidad de guias con devoluciones al afio 2018,
dando como resultado una reduccién de las devoluciones en un 0.57%
Tabla 29

Guias comerciales con devoluciones diciembre 2017 — diciembre 2018

Diciembre 2017 Diciembre 2018

Guias con devoluciones por

147 73
distribucion
Total de guias 13512 14016
devoluciones por resp. de distri. 1.09% 0.52%

Nota. Elaboracion propia.
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VI. CONCLUSIONES
La implementacion Lean Logistics permitié mejorar el nivel de servicio al cliente, logrando
un incremento del 19% en el On Time y una reduccién del 0.5 % en las devoluciones por
responsabilidad de distribucion.
La implementacion Lean Logistics permitié optimizar el ciclo de la entrega de pedidos,
logrando una reduccion del tiempo del mismo en un 30%.
El uso de la herramienta DM AIC permite identificar actividades criticas, evaluar causas de
los problemas, plantear soluciones y controlar la permanencia de las soluciones.
Con la implementacion Lean Logistics se proponen mejoras en las que implican inversion
y generacion de ahorro, luego de realizar el anélisis econdmico financiero, se tiene como
resultado un VAN positivo y un TIR mayor a la tasa de interés, por lo que la
implementacidn es rentable.

La implementacion Lean Logistics permitié generar un ahorro anual de S/. 11,187.00.
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VII. RECOMENDACIONES
Es recomendable el uso de guias de trabajo estdndar en todas las actividades dentro de un
area, esto permite disminuir la variabilidad en la labor de cada trabajador al realizar el
trabajo basado en la experiencia, ademds ayuda a que el personal conozca las actividades.
Se debe realizar seguimiento semanal a los indicadores implementados a través del Hoshin
Kanri, esto para que se pueda tener un control de los procesos de las dreas y continuar
mejorando.
El uso de la herramienta DMAIC permite la mejora continua en todas las dreas de la
empresa, esto ayudard a contar con proceso optimizado, estandarizado y de calidad.
Antes de la implementacion es recomendable ser capacitado en herramientas Lean
Logistics, esto permite tener pleno conocimiento de las herramientas a implementar, para
poder hacer uso correcto de las mismas.
Es importante cultivar el pensamiento de mejora continua dentro de una empresa, esto
permitird la busqueda constante de oportunidades para optimizar procesos y

estandarizarlos.
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PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES
DIMENSIONES INDICADORES
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLE INDEPENDIENTE
- Implementar Lean Logistics para la Mediante Lean Logistics se logrard la
(De qué manera incidirdn los procesos de mp i P R & e ,
o 5 optimizacion de los procesos de distribucion |optimizacion de los procesos del drea de y Ahorro en gastos en
distribucion en la Corporacion Pervana de .. . 3 o o Implementacion de la , ,
o . |yasfincrementar el nivel del servicio distribucion mcrementando el servicio brindado , .. |Metodologia Lean el drea de
Productos Quimicos para aumentar el nivel | . . y . ., herramienta Lean Logistics i
. brindado a los clientes de la Corporacion  [a los clientes de la Corporacién Peruana de distribucion
del servicio brindado? . ..
Peruana de Productos Quimicos Productos Quimicos
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS
, . . Implementar Lean Logistics para la Mediante Lean Logistics se logrard la
Existe un porcentaje de pedidos que no se mp o EMESP N & £ )
optimizacion de los procesos de distribucion |optimizacion de los procesos del drea de
entregan en un plazo de 24 horas una vez o , L , ) o ,
oresados nor el drea de ventas aectand y asf realizar s entregas de pedidos enun  |distribucién realizando las entregas de pedidos Metologfa Lean Six Sigma |Entregas a tiempo
grl P o ’ plazo de 24 horas una vez ingresados por el (enun plazo de 24 horas una vez ingresados por
el mvel del servicio al cliente ; ,
drea de ventas. el drea de ventas
VARIABLE DEPENDIENTE
» Mediante Lean Logistics se logrard L
, , Implementar Lean Logistics para la e,dla,l tePea Logstes s ograr/ala Optimizacién de los procesos
Existen pedidos que se devuelven por o . .., |optimizacion de los procesos del drea de , -
N , o optimizacion de los procesos de distrbucion | , del drea de distribucionenla | . L ,
responsabilidad del drea de distribucion e . . |distrbucion disminuyendo el porcentaje de ) Nivel de servicio Devoluciones
, o y asi disminuir el porcentaje de devoluciones , N ) Corporacion Peruana de
afectando el mvel del servicio al cliente . , ., ., |devoluciones responsabilidad de drea de .
por responsabilidad del drea de distribucion Productos Quimicos

distribucion

Nota. Elaboracién propia.
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Anexo B: Entrevista realizada

Preguntas realizadas al personal interno y a los clientes internos y externos.

A. Entrevista a personal interno del drea de distribucién de CPPQ.

1. (Cuiles considera que son las fortalezas o puntos a favor de toda el drea de APT
de CPPQ?

ii.  ¢Cudles considera que son las debilidades o puntos en contra de toda el drea de
APT de CPPQ?

iii.  ¢Cudles son las expectativas que tienen del darea de APT de CPPQ dentro de 6
meses y dentro de 1 afio?

iv. ¢ Qué cree que los clientes estdn recibiendo que no necesitan?

v. ¢ Qué cree que necesitan los clientes que no estin recibiendo?

B. Entrevista a clientes internos/externos del area de distribucién de CPPQ.

1. (Cuéles considera que son las fortalezas o puntos a favor de toda el drea de APT
de CPPQ?

ii.  ¢Cudles considera que son las debilidades o puntos en contra de toda el drea de
APT de CPPQ?

iii. ¢ Qué cree que los clientes estdn recibiendo que no necesitan?

iv.  (Qué cree que necesitan los clientes que no estan recibiendo?



Anexo C: Resultados de las entrevistas

A. Cliente externo e interno
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99

90

81

72

63

54

45

36

27

18

VOC EXTERNO-INTERNO - DEBILIDADES

...

Falta de Malaatenciony  Comunicacion no Mercaderia Mala generacionde  Preferencia a
cumplimientocon  presentacion del fluida entregada en mal pedido Clientes de la
las entregas transportista estado division FEC

Deficiente control de Muchos papeles por

pagos de clientes

factura

Falta cultura de
ordeny limpieza

Documentos
incompletos

Preferencia a
Clientes G.G.S.S.

Deficiente control de
pagos

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Nota. Elaboracion propia

B. Personal interno
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40

36

32

28

24

20

16

12

VOC INTERNO - DEBILIDADES

Comunicacién Malaatenciony Falta mejorarel ~ Faltade  Faltadegestion  Faltade Falta de Falta de Falta espacio
nofluida  presentacion delordenylimpieza herramientas  delos KPI's  informacidnen capacitaciona proactividady  para crecer
transportista tecnolégicas linea de pedidos ~ personal  compromiso del fisicamente

personal

Demora en
produccion

Inventario no
sincerado

Peligroen
cobranzas en
efectivo

Entregas fuera  Falta mejorar

de hara

los
procedimientos
y métricas

Mercaderia
entregadaen
mal estado

100.00%

90.00%

80.00%

70.00%

60.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

Nota. Elaboracion propia

Anexo D: Diagramas de flujo de procesos




A. Generacion de rutas.
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ENCARGADO DE DESPACHO

ENCARGADODE DEPSACHO ENCARGADO DE DEPSACHO

Visualia guias viruaes generades
enelsitema de amacén

JSongrandes almacenes”

ENCARGADO DE DESPACHO

ENCARGADO DE DESPACHO

Fitar y selccion a guia o guigs
que el clente racogerd

—

Seleccionar placa genérica "Wil-
WA, asignar ubicadon "D01"

Fitrarpor fecha, dision de ventas
ydistizo d2 desoatho en Lims-
Pert

Resa o ronograma, guis
genrarades § cubica

—

JContames 01 guies
pendientes de despacho?

yeoocaren ohsenvaciones
1 1
ENCARGADO DE DESPACHD ENCARGADODE ESPACHO ENCARGADODE OEPSACHO ENCAGADO DEDEPSACHD

ENCARGADO DE DESPACHO

Selaccionar s guies con depsicho
dferido y separartas colocando en
chservacionss *NOTOCAR

*

ENCARGADO DE DEPSACHO

{Heyguias urgentes yfo

§l

ENCARGADO DE DESPACHO ENCARGADO DE DESPACHO ENCARGADO DE DESPACHO
|| Sebodonerhsguiss wgents o Seleccionar guias pere completar Digiter ubicacion de muelle,
—  clentes Red Color pendieniesde |1 lacapecitad de laswnidedes ) colocadistrto de despacho en

despacho dispanibles as observaciones
e ENCARGADO DE DEPSACHO

["mgﬁmobg DEPSACHO NCARGADO DE DESPACHO ECARGADO DE DESPACHO ENCARGADO DE DESPACHO ENCARGADO DE DESPACHO
Fitar por disisidn de vent sl sk Digita n observationes la tenda de Selecciona placa e rodaje

o ks ‘”"Q ‘SIMSSM‘ e s, ey sce:tmn “s\‘es foiincia ¢ 10 ‘g[d('?; "“‘dm i\‘g’ja
disgon ! Ve are b elido ysiesp uidag destinadepars s e

0

ENCARGADO DE DESPACHO

Coorging dlsponiblidad de unidades

{Setiene unidad de

3

EHICARGADO DE DESPACHO

—M  Seleccionar pleca programada

ENCARGADO DE DESPACHO

ENCARGADO DE DESPACHO

Finalzar a ruta creada

Seleccianar paca BN PROCESQ"

Nota. Elaboracién propia




Carga de rutas verificadas y Generacion de documentos.
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[ TRANSPORTI |

Entrega ficha

de ruta a

$Solicita

FACTURADO

| ENCARGADO DE | ENCARGADO DE ENCARGADO
Evaluar 3 . . Entrega ficha
condiciones de Asgna unded de ruta y ficha

Sincronizacion

FACTURADO
Impresidn de ‘ N Imprime hoja
¢Ubicada documentos $Solicita de ruta
Genera guia
de traslado
LAl SERVICIO
Solicita hoja
técnica, msds y Retorna hoja tecnica
Pl?f? de resumen msds y hoja de resumen
al
TRANSPORTI VERIFICADO
Entrega ficha ;
¢despacha dertaa  ——> '.‘engm[
despachador mercaderia

Entrega
documentos

mercaderia

Nota. Elaboracion propia

C.

Entrega de mercaderia.
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AN
| [T ORI e | | e | | osseoosicn
AR ERRSHOFE DMERAROTE | | GOFIDMMGANT | |CHORRDETAGRRE | | WALIIETRUGOAE 8 ALRETSEE Az HNGED
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, - lipodientede S L frt ) N kb ~ )
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[
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bowizesieg
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Nota. Elaboracién propia




D. Liquidacidn, devolucién y reprogramacion
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TRANSPORTISTA

TRANSPORTISTA

Trae documentos éHR Entregada

OK?

LOGISTICA INVERSA

Califica las guias

v

LIQUIDADOR

éLas guias son
reprogramaciones?

LOGISTICA INVERSA

Entrega las gufas al
encargado de despacho

!

ENCARGADO DE DESPACHO

Sigue proceso de programacion
de ruta

NO

LIQUIDADOR

ZEstan
calificadas las
gufas

LIQUIDADOR

Califica las guias

LIQUIDADOR

Liguida las gufas

LOGISTICA INVERSA

4

Entrega las gufas a
liquidacién

Nota. Elaboracién propia
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Anexo E: Clasificacion de los materiales peligrosos

En el Reglamento Nacional de Transporte Terrestre de Materiales y Residuos Peligrosos
se indica los productos considerados peligrosos, segtin lo establecido en el Libro Naranja de las
Naciones Unidas, norma supranacional que brinda recomendaciones sobre cantidades, embalajes,
sefalizaciones, caracteristicas de vehiculos; las cuales han sido elaboradas por un comité de
expertos del Consejo Econémico y Social de la Organizacion de las Naciones Unidas.

Segtn este Reglamento, aprobado por D.S. N° 021-2008-MTC y el Libro Naranja de las

Naciones Unidas, los materiales peligrosos se dividen en nueve clases de riesgo:

. Clase 1: Los explosivos

. Clase 2: Los gases

. Clase 3: Los liquidos inflamables

. Clase 4: Los so6lidos inflamables

. Clase 5: Las sustancias comburentes y peroxidos organicos
. Clase 6: Las sustancias toxicas y sustancias infecciosas

. Clase 7: Los materiales radioactivos

J Clase 8: Las sustancias corrosivas

. Clase 9: Las sustancias y objetos peligrosos varios
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Anexo F: Guia estandar de generacion de rutas

m GU I'A DE TRABAJO ESTANDAR _ SEGURIDAD Cédigo: GTS-APT-001

. Versién: 0

Aprobado:
Fecha:
£5 oBLIGATORIO ES OBLIGATORIO
USAR BOTAS USAR GAFAS

OPERACION/ACTIVIDAD : PROGRAMACION DE RUTAS
MAQUINA O LINEA 8
TIEMPO DE CICLO :

Referencia a:

ES OBLIGATORIO
USAR CASCO

Relevarse con el
programador del turno

Indicar a monitoreo le
informe el detalle de la

Preparar Primera y Segunda
vuelta a despachar.

anterior disponibilidad de las
unidades.
Puntos Clave i Puntos Clave Puntos Clave .
A. Rutas preparadas por A. Unidades que laboraran En base a criterios: 3 T %o Ao
cargar y/o despachar. con normalidad durante el A. Unidades disponibles. W o o P

B. Urgentes pendientes B
por programar
C. Cantidad de guias

atrasadas por programar.

dia.

B. Unidades que 4un no
cargan la primera vuelta.
C. Hora aproximada de
retorno de unidades que

B. Capacidad de las

C. Urgentes marcados por
las administradoras.

I D. Clientes socios platino, (5920000313093
realizaran segunda vuelta. oro, plata o bronce; en esa 0992-0000313166
D. Unidad que realizarén prioriodad.

0952-0000313167
pre-carguio. E. Ubicacién en el almacén.| T
E. Unidades disponibles F. Ubicacién de los clientes '
para el dia siguiente. y agencias en Lima-Perd.

G. Despachos diferidos.
H. Citas programadas.

Enviar a preparar los Ingresar al Sistema de Ingresar al listado de Rutas
clientes o vendedores Almacén colocando usuario de despacho
recoge previa autorizacion y contrasefia Inicio de Sesion
la jefatura de distribucion y v 1 e e
de la gerencia de las 2 .- |
divisiones. : : o 7

Puntos Clave

A. Revisar datos de los
clientes o vendedores
(PLACA, NOMBRE =
COMPLETO Y DNI). Q ==

Puntos Clave Puntos Clave

N . 3 Softmare de gestion - Usta de Rutasde decpachol .
Marcar la situacion de las Hacer clic en nuevo para las guias,
rutas y consultar. generar una ruta. divisiones, con o sin
agencia y zonas de
= —— despacho
[l Sororizado b - Bl &
[FDespachado o can i
[ Anuiado
Puntos Clave Puntos Clave S Puntos Clave
X - 7 bacrade "
A. Creado H s B @ comer Blhecred A. Tomar en cuenta los
B. Asignado - ¥l oo criterior sefialados en el
i Bmcar Secronizads
C. En proceso . 1 — Sty punto 3y/o 4dela
D. Pistoleteado o Fcirg  Comnectn s Gum § Frudado presente guia de trabajo. @ To © Gt 5 it
Voidn e
Floca  ETEETTY - vl =
Seleccionar las guias a Colocar el detalle de lo
programar y dar click en programado y crear la ruta. "
finalizar. -
Puntos Clave PRy v r—— Puntos Clave
A. Tomar en cuenta los A. Colocar en
criterior sefialados en el observaciones el distrito.
punto 3 de la presente B. Colocar placa del
guia de trabajo. vehiculo ( En proceso
cuando es para enviar a
depacho y WW-WWWW
cuando son clientes o

vendedores recoge).
C. Colocar ubicacién en el

A5 | Jatmacen.

CRNG )
o e | i Sopuarte | contaes |
= o s h eleado i i manal el o

Nota. Elaboracion propia



GUIA DE TRABAJO ESTANDAR

OPERACION/ACTIVIDAD : Monitoreo de despacho
MAQUINA O LINEA

TIEMPO DE CICLO

Anexo G: Guia estandar de monitoreo de despacho
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SEGURIDAD

ES OBLIGATORIO
USAR BOTAS

ES OBLIGATORIO
USAR GAFAS

ES OBLIGATORIO

Codigo: GTS-APT-001
Versiéon: 0
Aprobado:

Fecha:

Referencia a:

Recibir la solicitud del
encargado sobre el estatus
de las unidades.

Puntos Clave

A. Unidades disponibles en
cantidad, tiempo y pre-
carguio.

Revisar en el sistema la
ubicacion de las unidades y
los puntos de entrega que
les falta visitar

Puntos Clave

A. Cantidad de unidades
disponibles.

B. Tiempo de retorno de
las unidades.

Llamar a las unidades para
consultar sobre el estatus
de los puntos pendientes de
entrega

Puntos Clave

A. Cantidad de unidades
disponibles.

B. Tiempo de retorno de
las unidades.

Atiende las llamadas de los
transportistas y/o del drea

comercial sobre incidencias
y status de los despachos

Puntos Clave

A. Numero de guia de
remision relacionado al
documento que presenta
incidencias

Coordina con el area
comercial sobre
documentos con incidencias
durante el despacho

Puntos Clave

Verifica en el sistema que la

unidad califique la
devoluciones y/o entrega,
tomando fotografias como
evidencia

Puntos Clave

Envia correo al area
comercial informando sobre
los documentos no
entregados.

Puntos Clave

Q.

Nota. Elaboracién propia.



Anexo H: Guia estandar de liquidacion de facturas del proveedor

GUIA DE TRABAJO ESTANDAR

OPERACION/ACTIVIDAD

MAQUINA O LINEA
TIEMPO DE CICLO

Entregar planilla de
liquidacion a duefios de
transporte

Puntos Clave
A. Rutas convencionales y
expres por quincena.

Facturacién de proveedores

Duefios de transportes
entregan facturas con
documentos de sustento a
mesa de partes

Puntos Clave
A Factura.
B. Planilla entregada
anteriormente.
C. Hojas de ruta de los

el periodo.

D. Guias de transportista
emitida por los

por ruta

SEGURIDAD

s oeLIGATO!
USAR CASCO.

Cédigo: GTS-APT-001
Versién: o
Aprobado:

Fecha:

Referencia a:

Recibe facturas con
sustentos de mesa de
partes

Puntos Clave
A.Factura.
B. Planilla entregada
anteriormente.
C. Hojas de ruta de los
servicios realizados
durante el periodo.
D. Guias de transpor
emitida por los
proveedores por ruta
realizada.

ta

Verifica los sustentos
entregados por los
transportistas

Puntos Clave

A. Factura.

B. Planilla entregada
anteriormente.

C. Hojas de ruta de los
servicios realizados
durante el periodo.

D. Guias de transportista
emitida por los
proveedores por ruta
realizada.

Entrega facturas con
sustentos a supervisor de
bucion

Puntos Clave
A. Factura.
B. Planilla entregada

C. Hojas de ruta de los

el periodo.

D. Guias de transportista
emitida por los

por ruta

Supervisor verfica la no
duplicidad en el detalle de
las facturas.

Puntos Clave

Supervisor verifica los datos
ingresados en la factura
digitada por el proveedor

Puntos Clave

Supervisor devuelve
facturas al proveedor, si
éstas tienen alguna
observacion

Puntos Clave

Supervisor verifica las
facturas devueltas por el
proveedor

Puntos Clave

Supervisor entrega facturas

a acion para registrar
los nimeros de las facturas,

Puntos Clave

entrega facturas
a jefe de distribucién para
dar su validez

Puntos Clave

Jefe de distribucion firma
las facturas y planillas
dando su validez

Puntos Clave

Jefe regional de

£1RL

RUG 3085483313

y distribucion firma dando
su validez

Puntos Clave

acion recibe
i v

5

Supervisor registra fecha de
cada activi

lad del proceso y

entrega a

firmar un cargo por la
entrega

Puntos Clave

para guardar
registro

Puntos Clave

Nota. Elaboracién propia.
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