UNIVERSIDAD PRIVADA DE TACNA
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

P
\\ﬁk’/

“VERITAS ET VITA"

TESIS

“APLICACION DE LEAN LOGISTICS PARA OPTIMIZAR LOS
PROCESOS LOGISTICOS DE LA EMPRESA COIMSER S.A.C.,
2025”

PARA OPTAR:
TiTULO PROFESIONAL DE INGENIERO INDUSTRIAL

PRESENTADO POR:

Bach. JUAN ALONSO CAHUANA VELASQUEZ

TACNA-PERU

2026



UNIVERSIDAD PRIVADA DE TACNA
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TESIS

“APLICACION DE LEAN LOGISTICS PARA OPTIMIZAR LOS
PROCESOS LOGISTICOS DE LA EMPRESA COIMSER S.A.C.,
2025”

Tesis sustentada y aprobada el 24 de junio de 2026; estando el jurado calificador

integrado por:

PRESIDENTE . Mag. OSCAR ALFREDO CARDENAS RIVEROS
SECRETARIO : Mtro. ERNESTO ALESSANDRO LEO ROSSI
VOCAL : Mag. MANUEL ALONSO RODRIGUEZ GODINEZ

ASESOR : Mag. JULIO FRANCISCO GARATE DELGADO



DECLARACION JURADA DE ORIGINALIDAD

Yo, Juan Alonso Cahuana Velasquez, egresado de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Privada de Tacna, identificado
con DNI 70843045, asi como Julio Francisco Garate Delgado, identificado con DNI

29297330, declaramos en calidad de autor y asesor que:

1. Somos los autores de la tesis titulada: “Aplicacion de Lean Logistics para optimizar
los procesos logisticos de la empresa COIMSER S.A.C., 2025, la cual presento para
optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

2. La tesis es completamente original y no ha sido objeto de plagio, total ni
parcialmente, habiéndose respetado rigurosamente las normas de citacion y
referencias para todas las fuentes consultadas.

3. Los datos presentados en los resultados son auténticos y no han sido objeto de

manipulacion, duplicacién ni copia.

En virtud de lo expuesto, asumimos frente a la Universidad toda responsabilidad
que pudiera derivarse de la autoria, originalidad y veracidad del contenido de la tesis,

asi como por los derechos asociados a la obra.

En consecuencia, nos comprometemos ante /a Universidad y terceros a asumir
cualquier perjuicio que pueda surgir como resultado del incumplimiento de lo aqui
declarado, o que pudiera ser atribuido al contenido de la tesis, incluyendo cualquier
obligacion econémica que debiera ser satisfecha a favor de terceros debido a acciones

legales, reclamos o disputas resultantes del incumplimiento de esta declaracion.

En caso de descubrirse fraude, pirateria, plagio, falsificacion o la existencia de
una publicacion previa de la obra, aceptamos todas las consecuencias y sanciones que

puedan derivarse de nuestras acciones, acatando plenamente la normatividad vigente.

4[1{______4

Juan Alonso Cahuana Velasquez Julio Francisco Garate Delgado

Tacna, 24 de junio de 2026

DNI: 70843045 DNI: 29297330



DEDICATORIA

A mis amados padres, por ser ejemplo de esfuerzo, sacrificio, amor y honestidad; cada
ensefianza y valor que me brindaron se refleja en este logro, el cual les ofrezco con

orgullo y profunda gratitud.

A mi familia, en especial a mis abuelitos y hermanos, cuyo carifio, sabiduria y apoyo han
marcado mi vida; y a mis seres queridos que desde el cielo guian y bendicen cada uno

de mis pasos.

A todas las personas que, de una u otra manera, me brindaron su apoyo, aliento y
confianza durante este camino académico, les dedico este trabajo como muestra de mi

mas sincero agradecimiento.

Juan Alonso Cahuana Velasquez



AGRADECIMIENTO

Agradezco a Dios, por darme la vida, la fortaleza y la sabiduria necesarias para culminar

este trabajo de investigacion.

A mis padres y familia, por su amor, sacrificio y constante apoyo en cada etapa de mi

vida académica y personal.

Al Mag. Julio Francisco Garate Delgado, mi asesor, por su valiosa orientacion, paciencia

y compromiso durante el desarrollo y revision de esta tesis.

Finalmente, a la Universidad Privada de Tacna, a mis docentes, a la empresa COIMSER
S.A.C. y a mis compafieros de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, por

contribuir con sus ensefanzas, apoyo y experiencias a mi formacién profesional.

Juan Alonso Cahuana Velasquez



Vi

iINDICE GENERAL

PAGINA DE JURADOS ..ottt ettt en e e s, i
DECLARACION JURADA DE ORIGINALIDAD...........ccoviieueeeeeeeee e i
DEDICATORIA. ...ttt ettt e e ettt e e e bt e e e e e nbe e e e e nbe e e e e nneeeeeannes iv
AGRADECIMIENTO ....oiiiiitiit ettt e s v
INDICE DE TABLAS .....tuttiiiiietitstseiee sttt ettt iX
INDICE DE FIGURAS ...coutitiiiiiittietseeietst sttt ettt X
INDICE DE ANEXOS ....cotiriiiinciessetee sttt xi
RESUMEN ...ttt ettt e e e et e e e ent e e e e e bt e e e e ansaeeesanteeaeennes Xii
ABSTRACT ..ottt ettt ettt e ettt e e e ettt e e e e Rttt e e e bee e e e e bt e e e e annb e e e e anreeaeennes xiii
INTRODUGCCION ..ottt n et ae et n e e e, 1
CAPITULO I: EL PROBLEMA DE INVESTIGACION ......cooviiiiieieeeeeeeeeeeeee e 2
1.1.  DescripCion del problema............uoi i 2
1.2. Formulacion del problema............coo oo e 3
12 B o] o] 1= g g = e 1= o 1Y = | P 3
1.2.2. Problemas €SPEeCifiCOS ........cooiiiiiiiiiiii e 3
1.3.  Justificacion € iImportancia ... 4
1.3.1. JUSHiICACION tEONMICA ......oeii i 4
1.3.2. JUSHIficacion PraCliCa ........cooeiiiiiiii e 4
1.3.3. Justificacion econOmica y SOCIAL...........ccccciiiiiiiiiiiiiiieee e 4
1.3.4. Importancia del @STUAIO .........uuuniiiiiie e 5
T4, ODJEUVOS ...t 5
1.4.1. ODJEVO GENEIAl ....ooiiiiiiiiiiieeeee ettt 5
1.4.2. ODbjetivos €SPECITICOS ......cevviiiiiiiii it a e 5
1.5, HIPOIESIS .. 5
1.5.1. Hipotesis €SPECIfiCas.......ccouuiuiiiiiiii e 6
CAPITULO 11: MARCO TEORICO.........cootieeeieeeeeeteeeeeeeeeeeee ettt 7

2.1.  Antecedentes de 1a iINVEStIGaCION ...........ccuuiiiiiiiiiiiiie e 7



Vii

2.1.1. Antecedentes internacionales ...............ccccoiiiiiiiiiiiiiii e 7
2.1.2. Antecedentes NAcCIONAIES ...........ccooiiiiiiiii e 10
2.2, BaASES tEOMCAS. ...cciiiiiiiiiiii e 13
2.2.1. Lean LOGISHICS ...ceviiiiiiiiiiiie et 13
2.2.2. Optimizacion de procesos I0giStICOS ...........uuvuiiiimiiiiiiiiiiiiieiee e 19
2.2.3. Planificacion 10giStiCa..........cooiiiiiiiiii i 22
2.2.4. Stock de SegUdad ........cooiiiiiiiiiiii e 23
2.2.5. COSIOS I0GISTICOS ...eeviiiiiiiieeieeee ettt 23
2.3.  Definicidn de termMINOS........cooiiiiiiii et 26
2.3.1. AIMAceNAMUENTO .....cviiiiiiiii it 26
2.3.2. COStOS I0GISTICOS . ..ot e 26
2.3.3. Despacho de MEerCanCia .........ccuuuuiiiiiiiiiiii e 26
2.3.4. Diagrama de IShIKawWa............ccoeuuiiiiiiiii e 27
2.3.5. Gestion de INVENTAIIO ........oooiiiiiiiiii e 27
2.3.6. Indicadores de desempefio I0GiStICO ...........uuvuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee s 27
2.3.7. KANDAN ...ttt 27
2.3.8. Lean LOGISHICS ....eviiiiiiiiiieieiee et 27
2.3.9. Metodologia B5S.........oeiiiiiiiii s 28
2.3.10. PACKING ...ttt 28
P Tt b TR o o1 (1 o T [T RR 28
2.3.12. Productividad [0giStiCa ..........ccooiiiiiiii e 28
2.3.13. RecepCion de MEIrCaANCIA.........uuuuuiiiiiiii et e e e e 28
2.3.14. TiempPo €STANAAI .......ccoiiiiieee e 28
DG T T 1= ] o Yo 3 == | P 29
2.3.16. UDICACION COIMECLA ......eeiiiiiiiiiiiiiii ettt 29
2.3.17. Value Stream Mapping (VSM) ......coooiiiiii e 29
CAPITULO 1Il: MARCO METODOLOGICO ..o, 30
3.1, Disefio de 1a inVestigacion...............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 30

3.2, Acciones Y actividades .........cccuuuiiiiiiiiiiiiie e 30



3.3. Materia y/o inStrumeNntos ...........ooviiiiiiiiii e 31
3.4. Poblacion y/o muestra de eStudio .......ccccooeeiiiiiiiiiiiic e 32
341, PODIACION .o 32
4.2, IMUBSIIA ..o 32
3.5.  Operacionalizacidon de 1as variables ............ccccocciiii 32
3.6.  Técnicas de procesamiento y analisis estadistico...............cocoeiiiiiiiiiiiiiinnnnee, 34
R G R I =T o (o= 1 ST PPPPPPPPPP 34
3.6.2. ANAlISIS de datOS ........ccoiiiii 34
CAPITULO IV: RESULTADOS ..ottt eaen e, 35
4.1. DescripCion de la empresa y SUS PrOCESOS .....ciiieeeeeririeeeeeieiiiinaaaaaeeaareeeeeeeennnnns 35
4.2. Diagnostico de la situacion actual ..o 47
4.3. Aplicacion de [a MEJOra ........cocuuuiiiiiiiiis e 58
4.4, VSM ACUAL......ooiiiiiiii e 69
4.5, Metodologia BS ..o e 77
4.6. Kanban Digital..........oeeiiiiiiiiiiiiii s 87
4.7. VSM posterior @ la MejJora..........cooouiiiiiiiiiiiiiiiiie e 89
4.8. Evaluacion Técnico-econdmica de |a Mejora .............eeeevveveiiiiiiiieiiaiiiiiiiiianns 92
CAPITULO V: DISCUSION.......oooiieiieteeeeee e en e, 94
CONCLUSIONES ...ttt e et e e et e e e e nb e e e e annneee e 98
RECOMENDACIONES ... ..ttt e e enbe e e e s nnee e 100
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ..........cooieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 101

ANEXOS ... .o 109



iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Operacionalizacion de variables............ccccuuiiiiiiiiiiiiiiieeeeee s 33
Tabla 2. Modelo CANVAS para la unidad de NegOCiOS...........coeeeeeviiiiiiiiiiiiii e, 36
Tabla 3. Clientes principales de la organizacion..................ceviiiiiiiiiiiiieieeeee s 37
Tabla 4. Valoracion de las causas raiz Vester..........ooouueiiiiiiiee e 49
Tabla 5. Priorizacion de 1as CauSas raiZ..........ccouviieeiiiiiiiiie e 52
Tabla 6. Lista de proveedores de la empresa COIMSER S AC........oooooiiiiiiiiiiiiiiiinns 54
Tabla 7. Andlisis de comparacion de las alternativas .............cccccvviviiiiicce e, 55
Tabla 8. Enfrentamiento de CHtErioS........ceiiiiii i e 56
Tabla 9. Escala de califiCacion .............uuuiiiiiiii e 57
Tabla 10. Enfrentamiento de metodologias de mejora ... 57
Tabla 11. Proyeccion técnica de indicadores logisticos y financieros.......................... 60
Tabla 12. Clasificacion ABC de acuerdo con las familias ..........cccccoceeeiins 61
Tabla 13. Abastecimiento d€ INSUMOS .......ccoiiiiiiiiiieeece e e 63
Tabla 14. Inventario de INSUMOS .........uuuuuiiiiiie e e e 64
Tabla 15. DistribuCion de INSUMOS ........uuuiiiiiiiiee e 66
Tabla 16. TiempPos de INVENTAIIOS........cccuuiii e e e 66
Tabla 17. Calculo tiempo disponible y tiempo de CiClo ..........ccooeeiiiiiiiiiiiii e, 70
Tabla 18. Calculo de 1a demanda............coooiiiiiiiiieeeeee e 71
Tabla 19. Calculo de lead tiMe .........oouiiieii e 71
Tabla 20. Célculo de valor agregado y taktime ..............eeeeviiiiiiiiii s 73
Tabla 21. Plan de @CCION .........cooiiiieee e 76
Tabla 22. Cronograma de aplicacion de [as 5S..............oiiiiiiiic e 79
Tabla 23. Actividades de lIMpPIEZa ...........cciiiiiii i 83
Tabla 24. Registros de cumplimiento de limpieza ...........cccooooiiiiiiiiiiiicci e 84
Tabla 25. Cumplimiento de lIMPI€Za ........ccccooiiiiiiiiiiicce e 85

Tabla 26. Evaluacion econdmica de la propuesta ..............eeeeveiiviiiiiiiiiniiiis 92



iINDICE DE FIGURAS

Figura 1. Modelo de acciones y actividades ..o 31
Figura 2. Organigrama empresarial .............oooviiiiiiiiiiie e, 40
Figura 3. Mapa de procesos de COIMSER S.A.C......coooiiiiiieeeee e 43
Figura 4. Flujograma del proceso de COMPIras............ooeiieiiimiimmmmiiiinie e e e 44
Figura 5. Flujograma del proceso de despacho de solicitudes en mina........................ 46
Figura 6. Causas raiz de la baja productividad de los procesos logisticos .................. 48
Figura 7. Vester resultantes para la organizacion .............cccccoovvviiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeen 51
Figura 8. Diagrama Pareto para priorizacion del problema...........ccccceeveiiiiiiiiiiiiieiiinnns 53
Figura 9. Abastecimiento de iNSUMOS ..........ccoooiiiiiiiiiiiiii e 64
Figura 10. Problemas @ SUDSANEAN ..........c.oooiiiiiiiiiii e 68
Figura 11. VSM antes de la implementacion del modelo Lean..............cvvvvviiiniinnnnnn. 74
Figura 12. Elementos 5S @ CONSIAEIar.............ouvviviiiiiiii e 78
Figura 13. Clasificacion antes de la implementacion .............ccccoccviiiiiiiiiiiiiincc 81
Figura 14. Organizacién de los productos, herramientas e insumos....................ouveee. 82
Figura 15. Resultado de la limpi€za..........cccouviiiiiiiiiiii e 85
Figura 16. Resultados de [aS 5S ... 87
Figura 17. VSM posterior ala Mejora ...........cooouuuiiiiiiiiii e 90
T U= T K T =T =Y = N o] = U 127

Figura 19. Tarjeta amarilla............ooveiiiiiii e 127



Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo
Anexo

Anexo

Xi

iINDICE DE ANEXOS

1. Matriz de CONSIStENCIA .........ooiiiiiiiie e 110
2. Calculo de stock de seguridad..............ceeiiiiiiiiiiiiiiic e, 111
3. Stock de seguridad ..........oooiiiiiiiii s 120
4. Costos de pedido, almacenamiento y distribucién por familia.................... 125
oI = Y[ 10 o] o] o 10 =T (o R UURRRPRR 126
B. Tarjetas de BS ... 127
7. Check list semanal de implementacion 5S.............ooiiiiii e, 128
8. Formato de Evaluacién Mensual 5S — COIMSER S.A.C.............ooeiiiie 129
9. Kanban Digital — Evaluacion de Orden y Limpieza en Power Bl ................ 129
10. Implementacién de grafico referencial en planta.............ccciiceeenn. 130
11. Registro Fotografico de Recursos Entregados — Modelo Referencial ...... 130
12. Resumen documental — Modelo Referencial ............ccccuvvviiiiiiiiiiiiinnnnn. 131
13. Log de Control de Guias Emitidas .............ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiceceeee 132
14. Log de Control de Guias Recibidas .............ccccvvvviiiiiiii e 133



Xii

RESUMEN

El propdsito de esta investigacion fue aplicar Lean Logistics para optimizar los procesos
logisticos de la empresa COIMSER S.A.C., 2025. Se utilizé un enfoque cuantitativo, con
disefio preexperimental, mediante el analisis de los procesos logisticos antes y después
de la propuesta de mejora. La poblacién estuvo conformada por 401 items de inventario,
considerados bajo un enfoque censal. Para el diagnéstico y desarrollo de la investigacion
se emplearon técnicas como la observacion directa, el analisis documental y
herramientas de ingenieria industrial, entre ellas el Diagrama de Ishikawa, método ABC,
Value Stream Mapping, Kanban y metodologia 5S. Los resultados evidenciaron
deficiencias relacionadas con la falta de estandarizacion, tiempos excesivos de
abastecimiento, baja eficiencia en la distribucién, inventarios sin control por rotacion y
dependencia de proveedores limitados. Tras la aplicacion de Lean Logistics, se alcanzo
una precision de abastecimiento del 83,4 %, se redujeron tiempos que no agregaban
valor, se optimizaron los flujos internos del almacén y se fortalecié la organizacion del
inventario. Se concluye que Lean Logistics contribuye a reducir desperdicios,
estandarizar procesos, mejorar el flujo de materiales y fortalecer la capacidad de

respuesta logistica de la empresa.

Palabras clave: Lean Logistics; optimizacion; procesos logisticos; mejora continua;

gestion de inventarios
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ABSTRACT

The purpose of this research was to apply Lean Logistics to optimize the logistics
processes of COIMSER S.A.C., 2025. A quantitative approach with a pre-experimental
design was used, analyzing the logistics processes before and after the improvement
proposal. The population consisted of 401 inventory items, considered under a census
approach. For the diagnosis and development of the research, techniques such as direct
observation, documentary analysis and industrial engineering tools were applied,
including the Ishikawa Diagram, ABC method, Value Stream Mapping, Kanban and the
5S methodology. The results showed deficiencies related to lack of standardization,
excessive supply times, low distribution efficiency, inventories without rotation control and
dependence on a limited number of suppliers. After the application of Lean Logistics,
supply accuracy reached 83.4 %, non-value-added times were reduced, internal
warehouse flows were optimized and inventory organization was strengthened. It is
concluded that Lean Logistics contributes to reducing waste, standardizing processes,

improving material flow and strengthening the company’s logistics response capacity.

Keywords: Lean Logistics; optimization; logistics processes; continuous improvement;

inventory management.



INTRODUCCION

La optimizacion de los procesos logisticos es un factor esencial para la competitividad
de las empresas manufactureras en el mundo actual, tan exigente en eficiencia,
velocidad de entrega y reduccion de costos. Las empresas que optimizan sus procesos
logisticos mejoran su posicionamiento en el mercado y garantizan una mayor capacidad
de respuesta ante las demandas del entorno. Pero muchas empresas todavia luchan
con obstaculos significativos en la planificacion del suministro, la gestién de inventarios

y el flujo de materiales.

En este contexto, Lean Logistics surge como un enfoque moderno que integra
los principios Lean aplicados especificamente en los procesos logisticos, permitiendo
eliminar desperdicios, estandarizar actividades y optimizar el flujo operacional.
Herramientas como las 5S, Kanban, VSM vy la clasificacién ABC permiten identificar

ineficiencias y proponer soluciones concretas para incrementar la productividad.

La presente investigacion tiene como propédsito aplicar Lean Logistics para
optimizar los procesos logisticos de la empresa COIMSER S.A.C., 2025, mediante el
analisis de sus procesos, la identificacion de desperdicios y la implementacién de
propuestas de mejora que permitan optimizar el uso de los recursos e incrementar la

eficiencia operativa.

La investigacion se estructura en el Capitulo |, donde se presenta el problema
central y especificos, los objetivos, la justificacion, la relevancia y las hipotesis. En el
Capitulo 1l se desarrolla el marco tedrico, con los antecedentes, fundamentos
conceptuales y definiciones clave. El Capitulo Ill aborda la metodologia, incluyendo el
diseno, las acciones realizadas, los materiales e instrumentos, la poblacién y muestra,
la operacionalizacién de variables y los métodos de analisis. Finalmente, el Capitulo IV
expone los resultados, el Capitulo V la discusion, y se culmina con las conclusiones y

recomendaciones.



CAPITULO I: EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Descripcion del problema

La gestion logistica es un elemento decisivo para la competitividad de las empresas en
el ambito mundial, ya que influye directamente en la eficiencia operativa y la
optimizacion de costos. Marttner (2020) afirma que los problemas de logistica
internacional mas comunes estan relacionados con la gestion de inventario (30 %), el
almacenamiento (23 %) y el suministro de materias primas (12 %). Esto subraya la
necesidad de planes eficientes para mejorar el movimiento de recursos y reducir gastos
innecesarios. Desde esta perspectiva, el enfoque Lean Logistics, derivado de los
principios del Lean aplicados a la gestion logistica, ha demostrado ser un remedio
exitoso mediante la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de los procesos
logisticos (Ibarra et al., 2020). Sin embargo, muchas empresas aln operan bajo modelos
convencionales que no aseguran una gestion eficaz de la cadena de suministro,

generando sobrecostos y reacciones tardias ante las variaciones del entorno.

En el contexto latinoamericano, la falta de planificacion estratégica y el uso
inadecuado de los recursos son problemas persistentes en la gestion logistica. Salas et
al. (2019) sefalan que las fallas en el manejo de insumos y la falta de sincronizacion
entre procesos logisticos contribuyen a un incremento de entre 25 % y 30 % en los
costos operativos de las empresas manufactureras. De forma similar, Henriquez et al.
(2020) advierten que la interrupcion en el suministro afecta directamente la produccién
y distribucién, incrementando los costos de almacenamiento y generando pérdidas
econdmicas. Ante esta realidad, diversas empresas latinoamericanas han empezado a
implementar enfoques Lean para mejorar sus operaciones logisticas, aunque su

aplicacion sigue siendo limitada en el sector logistico.

A nivel nacional, la logistica empresarial en Peru presenta serias dificultades
vinculadas con la ausencia de estandarizacion en procesos y la carencia de
herramientas técnicas para controlar los insumos. Casapia (2021) indica que la falta de
procedimientos logisticos adecuados puede generar sobrecostos de hasta el 20 % del
presupuesto total de una empresa, comprometiendo seriamente su competitividad.
Ademas, datos del Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI, 2023) revelan
que el 65 % de las empresas industriales en el pais enfrentan problemas con la provision
oportuna de suministros debido a deficiencias en la cadena de abastecimiento, lo que

desencadena retrasos en la produccion y pérdida de clientes.



En el ambito local, la empresa COIMSER S.A.C., dedicada a la produccién de
estructuras metalicas y servicios industriales, ha demostrado un sélido posicionamiento
por su calidad operativa. No obstante, en areas clave como la planificacion del
abastecimiento de insumos y el control de inventarios, aun se identifican oportunidades
de mejora que podrian maximizar la gestion logistica. Actualmente, su costo logistico
anual asciende a aproximadamente S/ 900 000,00 representando el 22 % de sus gastos
operativos. La implementacion de estrategias de mejora permitiria optimizar procesos
internos, mejorar la planificacion de compras, agilizar el suministro de materiales y, en
consecuencia, elevar la eficiencia operativa, reducir gastos y fortalecer la competitividad

y sostenibilidad de la empresa.

En sintesis, existen antecedentes internacionales y nacionales que demuestran
la efectividad de las herramientas Lean Logistic para la optimizacion del proceso
logistico. Sin embargo, aun existe un vacio respecto a la aplicacion especifica de Lean
Logistics en empresas peruanas que brindan servicios al sector minero, particularmente
en organizaciones que gestionan inventarios y abastecimiento para operaciones
metalmecanicas, como COIMSER S.A.C. Esto justifica la pertinencia del presente

estudio.

1.2. Formulacion del problema
1.2.1. Problema general

¢, De qué manera la aplicacion Lean Logistics optimiza los procesos logisticos de la
empresa COIMSER S.A.C., 20257

1.2.2. Problemas especificos

a. ¢Cuales son las causas que afectan la optimizacion de los procesos
logisticos en COIMSER S.A.C., 20257

b. ¢ Cuales son los procesos logisticos existentes que presentan desperdicios?

c. ¢Qué propuestas de mejora basadas en Lean Logistics pueden
implementarse para optimizar los procesos logisticos?

d. ¢Cual es el efecto residual de la aplicacion de Lean Logistics en la
optimizacién de los procesos logisticos de la empresa COIMSER S.A.C,,
2025?



1.3. Justificacién e importancia
1.3.1. Justificacion tedrica

La presente investigacion tiene un sustento tedrico, ya que propuso un modelo de
gestion basado en Lean Logistic con el objetivo de optimizar los procesos logisticos
dentro de la organizacién objeto de estudio. Ademas, se justificd en el uso comun en la
optimizacion de la gestion logistica, como nucleo de eficiencia. Asimismo, las matrices
de causa-raiz, matriz de prioridades, diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto se
analizan como herramientas analiticas para identificar y solucionar errores en los
procesos logisticos. En ultima instancia, otras empresas que muestran problemas
comparables pueden modificar el modelo de gestion sugerido en este trabajo,

aumentando asi su relevancia y uso.

1.3.2. Justificacién practica

En términos practicos, el estudio fue pertinente ya que tuvo como objetivo optimizar los
procesos logisticos de COIMSER S. A. C. mediante la aplicacion de Lean Logistics, un
enfoque ampliamente validado en empresas industriales y de servicios. En la actualidad,
la empresa tiene problemas con la gestion de insumos, los retrasos en el suministro de
materiales y los altos gastos relacionados con las compras de emergencia causados por
un almacenamiento inadecuado. La aplicacion de herramientas Lean como Kanban, 5S,
VSM y elementos de planificacion logistica permitio optimizar el flujo de materiales,
reducir tiempos de espera, mejorar la organizacién del almacén y establecer actividades
estandarizadas. Igualmente, la sincronizacion entre compras, inventarios y despacho
redujo la variabilidad en los procesos y permiti6 una mejor atencién de los
requerimientos de obra y de los clientes internos. Con la implementacion de Lean
Logistics, la empresa pudo responder con mayor rapidez a la demanda operativa,

disminuir errores en el manejo de inventario y elevar su eficiencia operativa.

1.3.3. Justificacién econémica y social

Econdmicamente hablando, este estudio es bastante importante ya que buscé optimizar
los procesos logisticos contribuyendo de forma directa en la reduccion de los costos,
que constituyen una proporcion bastante grande de la estructura de costos de
COIMSER S. A. C. La empresa destina mas de S/ 900 000,00 anuales a logistica,
principalmente debido a una gestién ineficiente del inventario y del abastecimiento. Con

Lean Logistics, se estimd una reduccion minima del 15 % en los gastos, equivalente a



aproximadamente S/ 135 000,00 anuales. Socialmente, la optimizacién de las
operaciones logisticas no solo ayudo a aumentar la competitividad del negocio, sino que
también afectd el calibre del servicio ofrecido a los consumidores. Tiempos de entrega
mas cortos, una mejor planificacion de la produccion y una mejor gestion de inventario
permitiran ofrecer bienes y servicios de manera mas eficiente y a menor costo. Esto
consolidara a COIMSER S.A.C. en el mercado, beneficiando a la empresa, sus clientes

y proveedores, creando un mercado logistico mas eficiente y sostenible.

1.3.4. Importancia del estudio

La investigacién es importante porque demostré6 que Lean Logistics, mediante sus
herramientas de mejora continua, permite eliminar desperdicios, reducir tiempos
improductivos y optimizar el uso de los recursos logisticos. Esto incrementa
directamente la competitividad de la empresa y la satisfaccion del cliente, al evidenciar

mejoras en la productividad y el desempeio de los procesos internos.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Aplicar Lean Logistics para optimizar los procesos logisticos de la empresa COIMSER
S.A.C., 2025.

1.4.2. Objetivos especificos

a. ldentificar las causas que afectan la optimizacion del proceso logistico en
COIMSER S.A.C., 2025.

b. Analizar los procesos logisticos para determinar los niveles de desperdicios.

c. Disefiar una propuesta de mejora basada en Lean Logistics para optimizar
los procesos logisticos.

d. Determinar el efecto residual de la implementacion Lean Logistics en la
optimizacién de los procesos logisticos de la empresa COIMSER S.A.C,,
2025.

1.5. Hipotesis

La aplicaciéon de Lean Logistics optimiza significativamente los procesos logisticos de la
empresa COIMSER S.A.C., 2025.



1.5.1. Hipotesis especificas

a.

Las causas identificadas afectan significativamente la optimizacion del
proceso logistico en COIMSER S.A.C., 2025

El andlisis de los procesos logisticos permite determinar niveles significativos
de desperdicios en la empresa COIMSER S.A.C., 2025

La propuesta de mejora basada en Lean Logistics contribuye
significativamente a la optimizacion de los procesos logisticos de la empresa
COIMSER S.A.C., 2025

La aplicacién de Lean Logistics genera un efecto positivo significativo en la
optimizacion de los procesos logisticos de la empresa COIMSER S.A.C.,
2025



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la investigacion
2.1.1. Antecedentes internacionales

Lépez et al. (2021), en su estudio titulado "Gestion logistica en la industria de la sal del
departamento de La Guaijira, Colombia", buscé examinar la gestion logistica en la
industria de la sal de La Guajira, Colombia, mediante una investigacion transversal, sin
experimentos controlados. Treinta y nueve ingenieros que trabajan en la extracciéon y
refinacion de sal participaron en la investigacion. Los resultados mostraron fallas en la
logistica del proceso de extraccion, las cuales deben ser mejoradas. Se determiné que
hay fallas en la administracion logistica y que las estrategias analizadas son
moderadamente efectivas. Sin embargo, se reconocio la validez de los procesos
logisticos descritos, la logistica interna identificada y la estructura organizacional
estudiada en la investigacion. En general, el desempeno logistico se calificd6 como

bueno, pero con espacio para mejorar la eficiencia del sector.

Lucende y Cruz (2025) en Angola, en su articulo cientifico titulado “Impacto de
la investigacion operativa en la mejora de la eficiencia logistica de las empresas en
Benguela”, tuvo como propdésito analizar como la investigacion operativa podia contribuir
a optimizar los procesos logisticos en empresas de Benguela, Angola por medio de Lean
Logistic. Se trabajo con un enfoque cuantitativo, aplicando encuestas y revisando
registros para conocer el funcionamiento real de las operaciones. Con esa informacién
se elaboraron modelos de programacion lineal, simulacién y teoria de colas, ajustados
a los datos de cada empresa, para mejorar la gestion de inventarios, las rutas y la
asignacion de recursos. Los resultados evidenciaron reducciones notables en costos de
transporte y almacenamiento, menores tiempos de entrega y una mayor disponibilidad
de productos. Asimismo, la optimizacién de rutas permitié disminuir el impacto
ambiental, concluyéndose que la investigacién operativa es una herramienta valiosa

para fortalecer la eficiencia y la sostenibilidad logistica.

Gahona-Flores y Juarez-Rubio (2022), en su articulo cientifico titulado
“Metodologias para seleccionar proveedores en la cadena de suministros de la mineria
del cobre en Chile”, tuvo por objetivo analizar el proceso de seleccion de proveedores
en la cadena de suministro de las empresas chilenas dedicadas a la mineria del cobre.
En 2021, se empled un enfoque basado en estudios de casos, a través de entrevistas

realizadas a directores ejecutivos del sector. Los resultados indicaron que las empresas



mineras aplican un proceso estructurado para la eleccién de sus proveedores, utilizando
métodos de toma de decisiones multicriterio (MCDM) como SMART, AHP y ANP, con el
fin de evaluar factores financieros, sociales y medioambientales. Se concluyé que la
seleccion de proveedores en la mineria del cobre en Chile sigue un enfoque sostenible,

lo que contribuye al desarrollo y competitividad del sector minero.

Carranza (2024), en Colombia, realizé un estudio titulado “Propuesta de mejora
en la logistica para el transporte de contenedores del puerto a Zona Franca”. Tuvo como
propésito analizar como un modelo Lean Logistic podia influir en los aspectos logisticos
y economicos de la empresa Asesorias de Comercio Exterior, enfocada en procesos de
importacion. Para ello se aplico el Value Stream Mapping, herramienta que permitié
visualizar cada etapa del flujo operativo y detectar con claridad los puntos donde se
concentraban las mayores ineficiencias. Una vez identificado el cuello de botella
relacionado con los costos generados por el exceso de permanencia de contenedores
en el puerto de Buenaventura se evaluaron alternativas y se optd por la tercerizacion
del servicio logistico. Los resultados evidenciaron una disminucion de gastos y una
mejora en los tiempos de operacion, concluyéndose que la estrategia implementada

fortalecio la eficiencia global del proceso de importacion.

Zapata et al. (2020), en Colombia, en su estudio titulado “Mejora del proceso de
distribucién en una empresa de transporte”. Tuvo como objetivo mejorar la gestion del
ruteo y logistica de vehiculos en una compania de paqueteria de Medellin, para lo cual
se aplicé un método de optimizacion basado en el modelo de ruteo con flota de
capacidad heterogénea. La propuesta permitié reducir en un 53 % los costos de
distribucion y demostré ser una alternativa viable y replicable en el sector transportador
colombiano. Ademas, se evidenci® una disminucion del numero de vehiculos
necesarios, lo que contribuyd a mitigar impactos sociales y ambientales. Aunque el
modelo mostroé resultados prometedores, su complejidad limité la incorporacion de mas

variables para aplicaciones futuras.

Torres (2020), en México, realizé un estudio titulado “Disefio y propuesta de
mejora bajo la metodologia lean logistic para mejorar el nivel de servicios de la empresa
alimentos carnicos S.A.S”, tuvo como propdésito mejorar el manejo de materiales en el
almacén de la empresa Impordis mediante la implementacion de la herramienta 5S,
orientada a crear un espacio ordenado, seguro y motivador para los operarios. La
investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, de tipo explicativo y disefio no experimental,
por lo que se analizaron las variables segun su comportamiento real. Para alcanzar el
objetivo se realizé un diagnostico situacional apoyado en graficos, listas de verificacion

y observacion directa. Los resultados permitieron identificar desorden, exceso de



materiales y riesgos operativos. Tras aplicar las 5S se evidenci® una mayor
organizacion, reduccion de tiempos de busqueda y mejora en la seguridad del personal.

En conclusion, la herramienta fortalecié significativamente la gestiéon del almacén.

Viteri (2023), en Ecuador, abordé un estudio titulado “Mejoramiento de los
procesos logisticos a través de la metodologia Lean Logistics en el despacho de
combustibles en la empresa de Petrdleos y Servicios compafia anénima”. Tuvo como
propésito mejorar los procesos de despacho de combustible en Petrdleos y Servicios
C.A. mediante la aplicacion de Lean Logistics y el uso de indicadores KPI. Para ello se
identificaron once subprocesos operativos, se midieron sus tiempos y se analizaron las
principales fallas mediante Pareto, el modelo Kano y el historial de reclamos, lo que
permitié definir prioridades de mejora. Con base en ese diagndstico se implementaron
acciones como 5S, estandarizacién de actividades y mejoras en orden y limpieza.
Asimismo, se seleccionaron KPIs clave para el control futuro del proceso, entre ellos
cumplimiento de despachos, entregas perfectas, facturaciéon sin errores y recepcion
oportuna. Finalmente, la intervencién permitié disefiar y socializar un manual logistico

que fortalecio la gestion y consolidé practicas de mejora continua en el terminal.

Llanos et al. (2025), en Chile, realizaron un articulo que llevo por titulo “Caso de
estudio: Implementacién de Lean Logistics en Inversiones Karmont SAC para mejorar
la productividad de la distribucion”. Tuvo como objetivo demostrar que la aplicacion de
Lean Logistics podia elevar la productividad del area de distribucion en Inversiones
Karmont. Para ello se empled un enfoque cuantitativo y aplicado, con un disefio
preexperimental basado en el analisis comparativo de 179 pedidos antes y después de
la intervencion. En la primera etapa se recurrié a la revision documental, mientras que
en la segunda se utilizé la observacion estructurada como método de medicion. Los
resultados mostraron un incremento notable de la productividad, que pasé del 61 % al
87 %, y la prueba T de Student confirmé un efecto significativo (p < 0,05). Con ello se
concluyé que la filosofia Lean Logistics generd mejoras reales y sostenidas en el

desempefio operativo.

Finalmente, Bonin et al. (2024), en Ecuador, realizaron un estudio titulado
“Disefio logistico para optimizar los tiempos de respuesta y el espacio en almacenes
temporales”. Tuvo como objetivo La investigacion tuvo como propdsito mejorar la
organizacién de la mercaderia en un almacén temporal para agilizar el despacho,
optimizar el uso del espacio y fortalecer la calidad del servicio brindado a los Operadores
de Comercio Exterior. Se emplearon técnicas de analisis documental y revision de
procedimientos existentes para identificar limitaciones en la infraestructura, la

distribucion interna y los controles de seguridad. Los resultados evidenciaron desorden,
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tiempos de atencién prolongados y ausencia de indicadores de gestion que permitieran
monitorear el desempenfio. A partir de ello, se propuso una reestructuracion integral del
almacén y la implementacion de nuevos procedimientos de control. En conclusién, estas
mejoras permitirian agilizar las operaciones, fortalecer la trazabilidad y elevar la

competitividad logistica en el mercado ecuatoriano.

2.1.2. Antecedentes nacionales

Chambergo (2024), en su investigacion titulada “Implementacién de la metodologia
Lean Logistics para mejorar la productividad en el area logistica de una empresa minera
den Ancash, 2023”, Tuvo como objetivo medir el impacto de la metodologia Lean
Logistics en la productividad del area logistica de una empresa minera en Ancash en el
ano 2023. Se utilizé un enfoque cuantitativo, aplicada, de disefio preexperimental. Las
respuestas revelaron que la productividad aumenté del 73,9 % en promedio en el pretest
al 90,5 % en el postest. Ademas, se logré una mejora del 19 % en la eficiencia de envio,
un 12,5 % en el rendimiento del personal, un 12,4 % en el flujo de materiales y un 17,44
% en la exactitud del inventario. En resumen, la implementacion de Lean Logistics
influyd en la gestion logistica, haciéndola mas productiva y eficiente, demostrando ser

un instrumento util para optimar los procesos en el sector minero.

Begazo y Quispe (2023), en su estudio titulado “Propuesta de mejora basada en
la Metodologia Lean Logistics para optimizar los procesos del Area de Repuestos de
una empresa del rubro automotriz, Arequipa -2022”. Tuvo como propdsito plantear una
alternativa de mejora sustentada en la metodologia Lean Logistics con la finalidad de
optimizar los procesos del area de repuestos de una empresa automotriz. Para ello, se
desarrollé un diagndstico integral del funcionamiento logistico, evaluando cada etapa
del flujo de materiales y de informacién. La metodologia empleada se basd en un
enfoque descriptivo, apoyado en encuestas, entrevistas, fichas de observacion y
herramientas de analisis como el diagrama de Ishikawa, el arbol de problemas, el
diagrama de Pareto y los diagramas de flujo, aplicado en un Unico momento de
recoleccion de datos. Los resultados permitieron identificar con precision las principales
deficiencias del sistema logistico, especialmente en las actividades de recepcion,
almacenamiento, distribucion y retorno. Se evidencié que la comunicacion interna del
area era limitada, lo cual generaba descoordinaciones respecto al estado de los pedidos
y la disponibilidad de repuestos. Esta situacion derivaba en retrasos recurrentes, escasa
trazabilidad de la informacién y un nivel elevado de insatisfaccion tanto en clientes

internos como externos. A partir del andlisis efectuado, se concluyé que la aplicacion de
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herramientas Lean Logistics constituia una opcién viable para incrementar la eficiencia
de los procesos. La propuesta planteada permitié visualizar oportunidades para reducir

tiempos improductivos, minimizar errores operativos y mejorar el flujo de informacion.

Por su parte, Ortiz et al. (2022), en su articulo cientifico titulado “Modelo de
gestion para la aplicacion de herramientas Lean logistic para la mejora de la
productividad en una empresa de confeccion de ropa antiflama de Lima-Peru”, tuvo por
objetivo, analizar el proceso productivo y los tiempos estandar en la confeccion de ropa
antiflama en una empresa textil de Lima, Peru, con el propdsito de disefiar un modelo
de gestidn basado en Lean Logistic para mejorar la productividad y facilitar su aplicacion
en entornos similares. A partir de la identificacion de problemas, Se elabord un plan de
mejora continua con la metodologia DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar)
para la mejora continua de los procesos. Se implementaron herramientas como las 5S
para mejorar el ambiente laboral, instructivos de aprendizaje, estudio de tiempos y un
plan de mantenimiento total. Como resultado, la productividad hora-hombre aumenté en
un 20 %. Ademas, el modelo fue validado por expertos, dando como resultado un indice
V de Aiken del 100 %, lo que indica que es eficaz para mejorar la productividad en el

sector de confeccion textil.

Pifia (2024), en su estudio titulado “Implementacion de la metodologia Lean
Logistics para mejorar la eficiencia logistica de la empresa Hepar S.A.C., Lima, 2024”,
tuvo como objetivo determinar el impacto de Lean Logistics en la eficiencia de la
empresa Hepar S.A.C. durante 2024, bajo un enfoque -cuantitativo y disefo
preexperimental. Se identificaron problemas como tiempos ineficientes, rutas poco
Optimas y retrasos en entregas. Para afrontarlos se aplicaron herramientas como Value
Stream Mapping y Kanban. Tras la intervencion, la eficiencia de los servicios aumento
de 70,6 % a 83,7 %, el nivel de atencién subio de 79,2 % a 86,1 % y la eficacia mejord
de 68,4 % a 83,9 %. En conjunto, Lean Logistics mostré un impacto positivo y

consistente en la operacion.

Asimismo, Hidalgo (2023), en su investigacion titulada “Propuesta de mejora al
area logistica mediante la metodologia Lean Logistic en la empresa Weir Minerals en la
ciudad de Lima, ano 2023”, tuvo por objetivo, identificar deficiencias en visibilidad,
recursos Y eficiencia en la atencion a clientes internos y externos en la empresa Weir
Minerals, lo que evidencio la necesidad de optimizar la gestién logistica. Como solucion,
se plante6 una mejora en la logistica a través de la metodologia Lean Logistics. La
investigacion fue descriptiva con disefio mixto, utilizando entrevistas y muestreo no
probabilistico por juicio a expertos en el tema. Se determin6é que la mejora logistica

necesita un proceso estructurado, desde la identificacion de oportunidades hasta la
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implementacién y evaluacién continua. El monitoreo con indicadores de desempefio es
esencial para asegurar la eficiencia del sistema. "La propuesta de ejecucion se realizara
de manera escalonada en periodos mensuales, con un costo de S/ 32 700,00 soles para
implementar actividades y mecanismos de control que garanticen una logistica mas

eficiente y acorde a la empresa".

Apolitano et al. (2024), en su estudio titulado “Aplicacion de Lean Logistics para
mejorar la productividad en el area logistica de una empresa minera, La Libertad 2024”,
tuvo como propdsito aplicar Lean Logistics para elevar la productividad de una empresa
minera. El estudio fue aplicado, con diseno preexperimental, y analizd los reportes
logisticos entre mayo y septiembre de 2024. Se identifico que el 2,6 % del proceso
correspondia a ineficiencias y que el cumplimiento operativo alcanzaba solo el 61 %.
Ademas, la productividad inicial fue de 50 unidades por hora-hombre, con eficiencias de
costo y tiempo de 84,47 % y 63,15 %. Tras implementar 5S, push-pull, just in time y
kanban, la productividad subié a 69,33 %, mejoraron las eficiencias y se confirmé un

impacto significativo de Lean Logistics en el area logistica (p < 0,05).

Consecuentemente, Herrera (2021), en su investigacién titulada
“Implementacion de una mejora en la gestion de compras de componentes hidraulicos
para incrementar la disponibilidad mecanica de los equipos de perforacion de un
operador minero”, tuvo por objetivo, Optimizar el sistema de gestion de
aprovisionamiento de partes hidraulicas para aumentar la disponibilidad mecanica de
los equipos de perforacion. La investigacion fue de enfoque cuantitativo, de tipo
aplicada, explicativa y no experimental. Los hallazgos revelaron una reduccion del 40 %
en las averias y un incremento del 48,11 % en la utilizacién media diaria de los equipos,
lo que generd un ahorro anual de 33 024 ddlares al disminuir la frecuencia de fallas.
Asimismo, se determind que la mejora en la logistica contribuy6 con un ahorro del 17
%, mientras que la reduccion de averias representé un ahorro del 48 %, sumando un
total de 58 210 ddélares anuales para la empresa. Estos resultados evidencian el impacto
positivo de la optimizacién del aprovisionamiento en la eficiencia operativa y la reduccién

de costos.

Ademas, Diaz-Carranza (2021), en su investigacion titulada “Modelo de gestion
de abastecimiento para disminuir costos logisticos en la empresa Mur-wy S.A.C.-
Cajamarca, 2019”, tuvo como objetivo, Reducir los costos logisticos mediante una
gestion eficiente de los suministros. La investigacion fue de disefio no experimental,
transversal, cuya poblacion fueron los costos del departamento de logistica en el afio
2019 y su personal, compuesto por 25 trabajadores. No se intervinieron ni los costos

logisticos ni el modelo de gestién de suministros. Los resultados evidenciaron una
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reduccion en el presupuesto logistico de 13 233,16 ddlares, lo que representa un 19,68
% de ahorro, pasando de un total de 80 469,73 ddlares a 67 236,57 ddlares tras la

implementacién de la nueva estrategia de gestion.

Achamizo y Chavez (2024), en su estudio titulado “Implementacion del Lean
Logistics en el proceso de abastecimiento y administracién de suministros para mejorar
el nivel de cumplimiento de servicios de la empresa Energia Perd SAC”. Tuvo como
objetivo mejorar el abastecimiento y la administracion de suministros en Energia Peru
S.A.C. mediante la metodologia Lean Logistics. Para ello se realizé un diagnéstico del
proceso vigente, aplicando observacion directa, estudios de tiempo y herramientas
como 58S, Poka-Yoke, MRP, matriz de Kraljic y modelado de procesos. Los resultados
mostraron fallas en compras nacionales, desorden en almacén, ausencia de
proveedores estratégicos y escasez de stock, lo que generaba retrasos y costos
adicionales. Tras aplicar las mejoras, el nivel de cumplimiento de servicios aumenté de
47,5 % a 82,15 %, evidenciando mayor fluidez en la entrega de suministros. Se concluyé

que Lean Logistics fortalecio la gestion y elevo de forma notable la eficiencia operativa.

2.2. Bases teodricas
2.2.1. Lean Logistics

El Lean Logistics es un enfoque derivado de la filosofia Lean, aplicado especificamente
a la gestion logistica y de la cadena de suministro, cuyo propédsito es eliminar
desperdicios, optimizar el flujo de materiales, reducir tiempos y mejorar la productividad
logistica. Su origen se sostiene en los principios fundamentales del Toyota Production
System (TPS), formulados inicialmente por Ohno (1988) y Shingo (1989), pero fue

extendido hacia la logistica por autores posteriores.

Uno de los principales pioneros del enfoque logistico es Womack y Jones (2003),
quienes afirman que los principios Lean pueden aplicarse mas allad del entorno
productivo, impactando directamente en la logistica, el transporte, los inventarios y el
abastecimiento. Segun estos autores, Lean Logistics busca generar un flujo continuo de
materiales y evitar los desperdicios logisticos, tales como: exceso de inventarios,
tiempos de espera, movimientos innecesarios, reprocesos, transporte ineficiente y

sobrecostos en almacenamiento.

Asimismo, Christopher (2016), referente mundial en logistica y supply chain,
sostiene que la aplicacion de Lean en la cadena de suministro permite sincronizar los

procesos de abastecimiento, mejorar la visibilidad de los inventarios y reducir la
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variabilidad del flujo de materiales. Para este autor, Lean Logistics integra conceptos
como la planificacién colaborativa, la reduccion de inventarios, la reposicién eficiente y

la mejora del nivel de servicio.

Por su parte, Bicheno (2009) sefala que la logistica es uno de los campos donde
Lean tiene mayor impacto, debido a que concentra actividades que comunmente
generan desperdicios: movimiento, transporte, almacenamiento, picking y tiempos de
espera. La implementacion de herramientas como 5S, Kanban, Value Stream Mapping
(VSM), nivelacién de cargas (Heijunka), y el disefio de flujos es fundamental para

mejorar la eficiencia de almacenes y centros de distribucion.

Entre las ventajas de utilizar Lean Logistics se incluyen menores costos de
inventarios, disminuir tiempos de entrega, mejorar la disponibilidad de materiales, elevar
la productividad del personal logistico, prevenir quiebres de stock, optimizar el espacio
del almacén y aumentar la fiabilidad del servicio logistico interno. En conjunto, el Lean
Logistics constituye un enfoque estratégico que busca alinear los procesos logisticos a
las necesidades de la empresa, permitiendo operaciones mas agiles, eficientes y

orientadas a la mejora continua.

2.2.1.1. Diagrama de Ishikawa (causa-efecto)

Un instrumento de gestion para descubrir, analizar e imaginar las posibles causas de un
problema en un proceso, conocido como Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Causa y
Efecto o Diagrama de Espina de Pescado. Lo desarroll6 el ingeniero japonés Kaoru
Ishikawa en los afnos 60 para controlar mejor la calidad industrial. Su estructura visual
se asemeja a una espina de pescado, donde la "cabeza" indica el problema o efecto a
examinary las "espinas" mayores y secundarias agrupan las posibles causas, ayudando
asi a la identificacion de elementos que podrian afectar el escenario investigado (Ledn
et al., 2021).

El Diagrama de Ishikawa se construye a partir de la clasificacion de las causas
segun variables importantes que afectan un proceso para su desarrollo. El sector
industrial suele utilizar los 6M: Materiales, Métodos, Mano de Obra, Maquinaria, Medio
Ambiente y Medicidn. En otros entornos, estas categorias pueden modificarse segun el
tipo de problema. El enfoque consiste en armar un equipo de trabajo, generar ideas
sobre posibles causas y organizarlas dentro del diagrama de acuerdo con su relevancia
para el problema subyacente. Este estudio permite ver vinculos entre elementos e

identificar las ubicaciones mas afectadas (Pefafiel et al., 2021).
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2.2.1.2. Metodologia 5S

El enfoque 5S, una herramienta de gestion creada en Japén se disefié como parte del
Sistema de Produccion de Toyota para mejorar la organizacion, la limpieza y la eficiencia
en el lugar de trabajo. Su nombre deriva de cinco términos japoneses que reflejan cada
etapa del proceso: Seiri (Clasificacidon), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu
(Estandarizacién) y Shitsuke (Disciplina). Este enfoque tiene como objetivo reducir el
desperdicio, maximizar el uso del espacio, mejorar la seguridad y fomentar una cultura

de desarrollo organizacional constante (Ortiz et al., 2022).

El sistema 5S se lleva a cabo de manera metddica. Los articulos innecesarios
en el area de trabajo se encuentran y eliminan en el primer paso llamado Seiri
(Clasificacion). Luego, en Seiton (Orden), se designa la ubicacion apropiada de cada
elemento, lo que permite su acceso y reduce los tiempos de busqueda. En Seiso
(Limpieza) se establece una practica de limpieza constante para mantener una
atmésfera segura y detener la acumulacién de suciedad. Luego, en Seiketsu
(Estandarizacion), se desarrollan politicas y procesos para mantener las tres primeras
S siempre vigentes. Por ultimo, Shitsuke (Disciplina) quiere fortalecer la autodisciplina y
la cultura organizacional, garantizando asi la continuidad y durabilidad de los cambios

llevados a cabo (Campos et al., 2024).

Entre las ventajas del enfoque 5S se encuentran la reduccion de desperdicios,
el aumento de la produccién, la mejora de la seguridad laboral y la reduccion de horas
inutiles. Su uso no se restringe al sector industrial, sino que se encuentra en areas como
salud, educacion, logistica y oficinas administrativas. Las 5S se convierten en un
instrumento principal para optimizar procesos y proporcionar un lugar de trabajo mas

eficiente y ordenado mediante la disciplina y la estandarizacion (Valencia et al., 2025).

2.2.1.3. Kanban

Especialmente en fabricacion y gestion de proyectos, es un enfoque de gestién visual
destinado a maximizar las operaciones en diversos entornos. Originario del Sistema de
Produccién de Toyota, Kanban se basa en la organizacidén de tareas a través de un
tablero visual que permite gestionar el progreso del trabajo de manera efectiva, que en

japonés significa "tarjeta" o "sefal visual" (Gaete et al., 2021).

El método Kanban funciona con tarjetas o componentes graficos que sustituyen
a las tareas dentro de un flujo de trabajo. Por lo general, compuesto por columnas que
representan varias fases del flujo de trabajo, como "Pendiente", "En proceso" y

"Completado”, un tablero Kanban organiza estas tarjetas. Las tareas cambian de una
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columna a otra a medida que avanzan, lo que permite a los equipos ver el estado del
trabajo en tiempo real, detectar cuellos de botella y maximizar la ejecucion o

productividad del proyecto (Leodn et al., 2023).

Entre los beneficios que aporta Kanban en la gestion logistica se encuentran:
reduccion de quiebres de stock, mejora en el control del inventario, mayor orden y
visibilidad en el almacén, agilidad en la atencién de requerimientos, minimizacion de
desplazamientos innecesarios del personal, y estandarizacion del flujo de
abastecimiento. También promueve la mejora y flexibilidad constantes, lo que permite la
cooperacion del equipo y permite cambios rapidos en la ejecucién del trabajo (Arango
et al., 2015).

En conjunto, Kanban constituye una herramienta clave dentro del Lean Logistics,
pues permite que el flujo de materiales sea continuo, regulado y controlado mediante
sefales visuales simples, asegurando que el abastecimiento de insumos se realice en
el tiempo adecuado, con la cantidad correcta y con la menor intervencion operativa

posible.

2.2.1.4. Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping (VSM), o Mapeo de la Cadena de Valor, es una herramienta
Lean que permite visualizar, analizar y mejorar el flujo de materiales e informacion en
un proceso, identificando actividades que agregan valor y aquellas que generan
desperdicios. Segun Rother y Shook (2003), el VSM facilita la comprension del flujo total
del proceso, cuantificando tiempos de ciclo, tiempos de espera, inventarios y cuellos de

botella, permitiendo disefiar un estado futuro mas eficiente y productivo.

En logistica, el VSM resulta especialmente util para evaluar procesos como
recepcion, almacenamiento, picking, packing, despacho y reposicion de inventario, ya
que permite cuantificar con precisién los tiempos reales, los movimientos innecesarios,

los retrasos y la variabilidad del flujo de materiales.

Rother y Shook (2003) sefialan que el analisis del flujo requiere medir
indicadores como: Tiempo de Ciclo (CT), Tiempo de Valor Agregado (VA), Tiempo No
Valorado (TNVA) y Lead Time (LT), los cuales permiten cuantificar con precision las
ineficiencias del proceso. Tales métricas permiten evaluar el nivel de desperdicio
existente y establecer comparaciones entre el estado actual y el estado futuro del flujo

logistico.
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a. Tiempo de Ciclo (Cycle Time — CT)
El Tiempo de Ciclo es definido por Rother y Shook (2003) como el tiempo que demora
una actividad en completarse una vez que ha comenzado, considerando Unicamente el

tiempo efectivo de trabajo.

Este indicador permite identificar actividades que requieren mas tiempo del
necesario y que, por lo tanto, podrian estar generando cuellos de botella. Un CT elevado
indica lentitud operativa, baja productividad o falta de estandarizacion. Un CT reducido

refleja fluidez y eliminacion de actividades innecesarias.

Para ello, se empleé la ecuacion 1, la cual permite calcular el tiempo de ciclo del
proceso logistico a partir del tiempo total del proceso y el niumero de unidades

procesadas.

Tiempo total del proceso
CT = —; .
Numero de unidades procesadas

b. Tiempo de Valor agregado (VA)

Rother y Shook (2003) explican que el VA corresponde al tiempo en que se realiza una
actividad que realmente transforma el material o la informacién en algo que el cliente
esta dispuesto a pagar. No se calcula con formula; se obtiene mediante observacion de

las tareas que agregan valor.

c. Lead Time (LT)
El Lead Time permite calcular el tiempo total del proceso logistico, considerando tanto

las actividades que agregan valor como aquellas que no agregan valor.

Para ello, se empled la ecuacion 2, basada en los indicadores propuestos por

Rother y Shook (2003), que permite determinar el tiempo total de flujo logistico.

LT = VA+TNVA (2)

d. Tiempo No Valorado (TNVA)
El Tiempo No Valorado representa todas las actividades que no transforman el producto
y que no aportan valor al cliente, tales como esperas, movimientos innecesarios,

reprocesos y busquedas prolongadas. Para Rother y Shook (2003), el TNVA constituye
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el principal objetivo del VSM, pues permite evidenciar la magnitud del desperdicio. Si el
TNVA es mayor al VA (como ocurre usualmente), el proceso esta saturado de

desperdicios, por ende, reducir el TNVA es la esencia del Lean Logistics.

Por ende, se empled la ecuacion 3, la cual permite calcular el tiempo no valorado

agregado a partir de la diferencia entre el Lead Time y el tiempo de valor agregado.
TNVA =LT — VA (3)

e. Porcentaje de Actividades de Valor Agregado (%VA)

Este indicador expresa qué proporcion del Lead Time corresponde a actividades
valiosas desde la perspectiva del cliente. Segun Rother y Shook (2003), en procesos
logisticos tradicionales el VA rara vez supera el 10 % del LT, lo que evidencia un alto
nivel de desperdicio. Los valores bajos (<20 %) revelan procesos lentos, saturados de

espera o desplazamientos innecesarios.

La ecuacion 4 permite calcular el porcentaje de actividades de valor agregado

respecto al Lead Time.
VA
0, - 4
% VA T X 100 (4)

f. Porcentaje de Actividades que No Agregan Valor (%NVA)
Este indicador muestra qué tan cargado esta el proceso de actividades que no aportan

valor. Cuando el %NVA es mayor al 50 % el flujo es ineficiente.

Para ello, se empled la ecuacién 5, la cual permite calcular el porcentaje de

actividades que no agregan valor respecto al Lead Time.
TNVA

Estos indicadores permiten evaluar el nivel de desperdicio del flujo logistico,

identificar cuellos de botella y disefiar mejoras orientadas a la eficiencia.
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2.2.1.5. Método ABC de clasificacion

El enfoque ABC se utiliza en el control de inventario para distinguir la relevancia de las
cosas, ya que no todos los productos necesitan el mismo grado de monitoreo. Los mas
importantes son los bienes de clase A; los productos de clase B son de importancia
moderada; los productos de clase C tienen menos efecto en la gestion operativa
(Coronel et al., 2021).

En cuanto a la categorizacion en funcién de la rotacion, el 80 % del movimiento
de inventario corresponde a articulos de clase A; los bienes de clase B representan el
15 % del total retenido. Por el contrario, la clase C representa el 5 % del flujo de rotacion.
En dltima instancia, la segmentacién por niveles de significancia ayuda a controlar
eficazmente los inventarios y maximizar la toma de decisiones al manejar muchos

articulos con pocos recursos (Coronel et al., 2021).

2.2.2. Optimizacion de procesos logisticos

La cadena de procedimientos que manipulan el flujo de productos, servicios e
informacion desde el proveedor hasta el consumidor final. Busca hacer eficiente la
obtencion, almacenamiento, distribucidn y entrega de bienes para que estén en el lugar
preciso, en el momento exacto, en la cantidad debida y al menor costo posible.
Esenciales en la cadena de suministro, estos procesos son determinantes para la

competitividad empresarial (Begazo y Quise, 2023).

Los principales procesos logisticos constan de varias etapas: gestion de
adquisiciones, que se encarga de la adquisicion de materias primas e insumos; gestion
de almacenamiento e inventario, que asegura el control y disponibilidad de los
productos; transporte y distribucion, que facilita el movimiento eficiente de mercancias;
y gestion de pedidos y atencion al cliente, que garantiza la satisfaccion del consumidor
a través de una entrega oportuna y eficiente. La logistica moderna también utiliza
tecnologia como sistemas de trazabilidad, analisis de datos y automatizacién para

mejorar la toma de decisiones (Aleman et al., 2021).

2.2.2.1. Aprovisionamiento

El proceso de aprovisionamiento de una empresa es una funcién econdmica
fundamental ya que garantiza la adquisicion rapida, eficaz y correcta de los insumos y
materiales necesarios para su fabricacién. Segun Ballou, R.H. (2004), la gestion

logistica de la cual forma parte el abastecimiento busca planificar, implementar y
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controlar de manera eficiente el flujo de materiales e informacién desde el proveedor

hasta el consumidor, procurando optimizar los costos y tiempos de entrega.

Asimismo, Bowersox et al. (2013) destacan que una adecuada coordinacion del
abastecimiento permite incrementar la confiabilidad del servicio y reducir el capital
inmovilizado en inventarios. En ese sentido, las organizaciones utilizan la planificacién
del abastecimiento como herramienta preventiva para pronosticar la demanda futura de
los clientes, evitando la escasez de productos y garantizando su disponibilidad en el

momento oportuno (Correa y Fernandez, 2017; Noa-Alarcon, 2022).

2.2.2.2. Gestion de abastecimiento

De acuerdo con Mora (2016), la gestion de abastecimiento en una organizacién abarca
la adquisicion, reabastecimiento, control y distribucién de productos para maximizar la
eficiencia operativa, garantizando calidad, cantidad adecuada y costos reducidos.
Igualmente, este procedimiento busca aumentar la calidad del servicio al tiempo que
reduce los costos relacionados con el aprovisionamiento, la produccion y la distribuciéon
de bienes (Veritas, 2009).

2.2.2.3. Gestion de inventarios

Segun Miguel y Bass (2010), las empresas mantienen un stock de materias primas y
productos para satisfacer las necesidades presentes y futuras. El control de inventario
en esta situacion le permite administrar de manera efectiva los suministros y evitar
errores administrativos. Cruz (2017) afirma que un inventario bien organizado debe ser
exhaustivo y tener tarifas corporativas asignadas. Pinedo (2018), por su parte, define la
gestion de inventarios como un sistema operativo que permite planificar el suministro,

asegurando asi la disponibilidad del producto sin crear excedentes no deseados.

2.2.2.4. Indicadores logisticos

a. Indicador de recepcion (PR)
Achamizo y Chavez (2024), mencionan que el indicador de recepcion evalua la
eficiencia de la recepcion de productos mediante la comparacién entre el tiempo

estandar previsto y el tiempo real empleado en la operacion.
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La ecuacién 6 permite calcular el porcentaje de eficiencia en la recepcion de

productos, a partir del tiempo estandar de recepcion y el tiempo real empleado.

PR tiempo estandar de recepcion

100 ¢ 6
Tiempo real de recepciom ’ % (6)

b. Indicador de almacenamiento (PA)
De acuerdo con Bonin et. al. (2024), el indicador de almacenamiento mide la exactitud
de la colocacion del producto dentro del almacén, considerando la relaciéon entre

ubicaciones correctas y el total de almacenajes realizados.

La ecuacion 7 permite calcular el porcentaje de almacenamiento correcto, a partir
de ubicaciones y el total de almacenajes ubicados, un alto porcentaje indica una gestion

adecuada del espacio y reduce los errores en la localizacién del producto.

Ubicaciones correctas

= 100 9 7
Total de almacenajes ubicados i % (7)

c. Indicador de picking (PI)

Contrastando el tiempo estandar con el tiempo de ejecucion real, evalla la eficiencia en
la recoleccion de mercancias para la preparacion de pedidos. Si bien los nUmeros mas
bajos podrian sugerir ineficiencias o la necesidad de optimizacion, un resultado de
alrededor del 100 % sugiere que la tarea se realiza de acuerdo con los horarios

programados (Bonin et al., 2024).

La ecuacion 8 permite calcular el porcentaje de eficiencia del picking, a partir del

tiempo estandar y el tiempo real de picking.

P Tiempo estandar de Picking 100 % 3
— *
Tiempo real de Picking 0 (8)

d. Indicador de packing (PG)
Mide la eficiencia en el empaquetado de productos, comparando el tiempo estandar con

el tiempo real de ejecucidn. Su propdsito es garantizar que la operacion de embalaje se
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lleve a cabo sin retrasos y con la calidad esperada para la proteccién del producto (Bonin
et al., 2024).

Para ello la ecuacion 9 permite calcular el porcentaje de eficiencia del packing,

a partir del tiempo estandar y el tiempo real de packing.

PG = Tiempo estandar de Packing

0,
Total real de Packing * 100 % ©)

e. Indicador de despacho (PD)
Bonin et al. (2024), determina que el indicador de despacho evalua la eficiencia del envio
de productos desde el almacén hacia su destino final, mediante la comparacién entre el

tiempo estandar establecido y el tiempo real de ejecucion.

Por ende, la ecuacién 10 permite calcular el porcentaje de eficiencia del

despacho, a partir del tiempo estandar y el tiempo real de despacho.).

pD - Tiempo estamdar de despacho

100 ©
Tiempo real de despacho *100 % (10)

2.2.3. Planificacion logistica

Segun Barbaran y Bendayan (2016), una buena planificaciéon logistica ayuda a las
empresas a funcionar de manera mas eficiente al evitar la pérdida de tiempo y recursos
en tareas que no estan directamente relacionadas con sus resultados. Carro (2013)
subraya al respecto que la planificacion logistica - también conocida como planificacion
de ventas y produccion-busca garantizar que los recursos presentes puedan satisfacer
la demanda futura y, de no ser asi, controlar alternativas para evitar incumplimientos en

la entrega o desabastecimientos.

Por el contrario, Gbmez (2013) dice que la planificacién logistica es el proceso
de prever y llevar a cabo los pasos necesarios para finalizar un proyecto, dados los
elementos importantes que configuran su evolucion y crean vinculos entre ellos. Desde
esta perspectiva, la planificacion logistica no es una idea nueva, sino una practica de
prevision estratégica que permite organizar adecuadamente los procesos antes de su

ejecucion, asegurando asi mejores resultados y mas eficiencia operativa.
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2.2.4. Stock de seguridad

Mantener un stock seguro ayuda a las compafias a manejar picos de peticidén
imprevistos y garantiza la continuidad de la producciéon hasta que llegue el préximo
suministro planificado. Esta idea es el inventario adicional que debe mantenerse mas
alla de los pedidos actuales o la demanda normal para reducir la posibilidad de
insolvencia de productos terminados o materias primas en el futuro cercano. Ademas,
la decision del nivel de stock ideal esta influenciada por los objetivos de servicio, la

variabilidad de la demanda y los cambios en los tiempos de entrega (Gonzalez, 2019).

Por el contrario, la peticion promedio de un beneficio se establece dividiendo el
numero de unidades vendidas por el tiempo que se tiene en cuenta. Un estudio anual
estima el consumo medio de un articulo en el mercado tomando como referencia 365
dias (Redes, 2022).

La ecuaciéon 11 permite calcular el stock de seguridad, a partir de la diferencia
entre el plazo maximo garantizado y el plazo de entrega habitual, multiplicada por la

demanda media diaria del producto.

SS = (PMG — PEH)x DMD (11)

Donde:

SS: Stock de seguridad

PMG: Plazo maximo garantizado
PEH: Plazo de entrega habitual

DMD: Demanda media diaria del producto

2.2.5. Costos logisticos

Los costos logisticos representan la suma total de los gastos en los que incurre una
empresa a lo largo del proceso de produccion, comercializacién y distribucién de un
producto hasta su entrega al cliente (Orjuela et al., 2016). Estos costos abarcan desde
la adquisicion de insumos hasta la gestion del transporte y almacenamiento, influyendo

directamente en la eficiencia operativa y en la rentabilidad del negocio.

Segun Estrada et al. (2010), los precios logisticos son aquellos en los que se

incurre para mantener un nivel de servicio confiable tanto para proveedores como para
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clientes. Se clasifican en tres tipos: costos de aprovisionamiento, relacionados con la
adquisicion de materiales y suministros; costos de produccién, vinculados a la
transformacion de los insumos en productos terminados; y costos de servicio al cliente
o distribucion, que incluyen los gastos de almacenamiento, transporte y entrega final del

producto.

a. Costos de pedido o abastecimiento

El proceso de abastecimiento garantiza el almacenamiento de recursos externos y
elementos necesarios para el funcionamiento de un negocio en linea con los objetivos
de gestion a través de medios de adquisicion. Se manejan 6rdenes de compra, se
planifican entregas de productos y servicios, se reciben y verifican insumos, se
mantienen adecuadamente y, en ultima instancia, se aceptan facturas de proveedores
dentro de este proceso (Aleman et al., 2019). Para encontrar la cantidad ideal de pedido
en la gestion de inventario, es vital conocer elementos como el costo de
almacenamiento, el costo de reposicidn, la demanda prevista y las caracteristicas del
producto. Estos factores permiten determinar de manera efectiva el nivel de inventario
requerido para evitar escasez o excedentes, maximizando asi las capacidades

logisticas del negocio Bravo (2018).

La ecuacion 12 permite calcular el costo de pedido o abastecimiento,

considerando el costo fijo por pedido, la demanda anual y la cantidad de pedido.

_CF*D

cP
Q

(12)
Donde:

CF: costos fijos

D: demanda anual en unidades por afio

Q: cantidad de pedido o lote 6ptimo

H: costos de mantener unidades en inventario durante un afo

S: costos de pedido o preparacion de lote
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Cabe destacar que la cantidad 6ptima de pedido permite determinar el volumen
adecuado que la empresa debe solicitar cada vez que realiza un requerimiento al

proveedor. La ecuacion 13 permite calcular dicha cantidad 6ptima, considerando la

demanda anual, el costo de pedido y el costo de mantenimiento de inventario (Berbaran

y Bendayan, 2016).
2xD=*S
= |=—— = 13
Q / = (13)

El inventario comprende el conjunto de existencias que mantiene una empresa para

b. Costos de inventario

asegurar la continuidad de sus operaciones, incluyendo materiales, productos y
recursos utilizados en el proceso logistico (Aleman et al., 2019). El costo total de
inventario considera los gastos asociados al mantenimiento de existencias,
procesamiento de pedidos y gestion documental relacionada con estas actividades.
Estos costos deben ser evaluados por la empresa, ya que influyen directamente en la

rentabilidad y eficiencia de la gestion logistica (Diaz y Ramirez, 2021).

La ecuacion 14 permite calcular el costo total anual de inventario, considerando
el costo de mantener unidades en almacén y el costo de realizar pedidos durante el

periodo analizado.

c=2.an+2+(5) (14)
2 Q
Donde:
C: costo de inventario total por afo
Q: tamano de lote en unidades
H: costo de mantener unidades en inventario en el transcurso de un afo

D: demanda anual en unidades

S: costo de pedido o preparacion de lote
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c. Costos de distribucion

Los costos de distribucion reflejan los costos resultantes del movimiento de productos
basicos desde una ubicacion central hasta el usuario final. Componentes clave en la
logistica de entrega, estos gastos incluyen la preparacion, almacenamiento y transporte
del producto (Aleman et al., 2019). Faichin (2018) afirma que muchas variables, incluido
el volumen y la urgencia de los pedidos, la geografia del cliente, el modo de envio
elegido y la duracién del almacenamiento, afectan los gastos de distribucion. Estos

factores afectan la eficiencia y la estructura de costos del proceso de distribucion.

Por el contrario, el costo del transporte es un factor clave en el presupuesto
logistico general, ya que abarca la transferencia de mercancias desde su origen hasta
los distintos lugares de entrega. Condicionado por variables como la distancia entre el
punto de partida y el destino, el tipo de mercancia transportada y su peso o cantidad, su

comportamiento es discontinuo en algunos puntos de la operacion (Zapata et al., 2020).

2.3. Definicion de términos
2.3.1. Almacenamiento

Consiste en organizar y ubicar los productos dentro del almacén de manera estratégica.
Se mide a través del indicador PA, que evalla la precisién en la colocaciéon de los

productos, reduciendo errores en la gestion de inventarios (Hernandez, 2025).

2.3.2. Costos logisticos

Gastos asociados al almacenamiento, transporte y distribucion de productos. Su control
es fundamental para mejorar la rentabilidad y competitividad de la empresa en el
mercado (Hurtado, 2020).

2.3.3. Despacho de mercancia

Fase final del proceso logistico donde los productos salen del almacén hacia su destino.
Se mide con el indicador PD, que analiza la eficiencia del despacho comparando el

tiempo estandar con el real (Zapata et al., 2020).
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2.3.4. Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, creado por Kaoru Ishikawa en la década de 1960, Montgomery
(2019) anade que esta herramienta es esencial en el analisis de causa raiz porque
ayuda a priorizar areas criticas y sirve como base para la mejora continua dentro de
sistemas Lean. En logistica se utiliza para identificar factores que generan retrasos,

errores o cuellos de botella.

2.3.5. Gestion de inventario

Control y planificacion de los productos almacenados para evitar sobre stocks o
desabastecimientos. Herramientas como el sistema ABC ayudan a priorizar los

productos segun su rotacién y demanda (Corella y Olea, 2023).

2.3.6. Indicadores de desempeiio logistico

Métricas utilizadas para evaluar la eficiencia y productividad en la gestion de almacenes
y distribucion. Incluyen indicadores como PR, PA, Pl, PG y PD, los cuales permiten

detectar areas de mejora (Borbor y Lépez, 2024).

2.3.7. Kanban

Kanban es un sistema visual de control del flujo de materiales basado en sefales o
tarjetas. Gaete et al. (2021) sefialan que permite gestionar la reposicion de inventarios
y controlar el avance de tareas mediante tableros visuales. Leon et al. (2023) agregan

que ayuda a identificar cuellos de botella y mantener un flujo continuo.

2.3.8. Lean Logistics

Segun Womack y Jones (2003), Lean Logistics es la aplicacién de los principios Lean al
flujo logistico, buscando eliminar desperdicios, reducir inventarios, sincronizar procesos
y mejorar los tiempos de entrega. Christopher (2016) sefiala que este enfoque permite
optimizar la cadena de suministro mediante la reduccién de variabilidad y la mejora del

nivel de servicio logistico.
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2.3.9. Metodologia 5S

La metodologia 5S, originada en el Sistema de Produccion de Toyota, consiste en
clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener la disciplina. Segun Ortiz et al.
(2022), su aplicacién reduce tiempos de busqueda, mejora la seguridad y contribuye a

una mayor organizacion del almacén.

2.3.10. Packing

Proceso de embalaje de productos para su distribucion, garantizando proteccion vy
presentacién adecuada. Se mide con el indicador PG, que evalua si el tiempo empleado

en esta etapa se ajusta a los estandares previstos (Zapata, 2020).

2.3.11. Picking

Actividad de recolecciéon de productos segun los pedidos de los clientes. El indicador Pl
compara el tiempo estandar con el real para medir la eficiencia del proceso, asegurando

una rapida preparacion de los pedidos (Zamora, 2021).

2.3.12. Productividad logistica

Capacidad de optimizar procesos de almacenamiento, transporte y distribucion para
minimizar costos y tiempos. Se mide mediante indicadores clave que evaluan el

cumplimiento de estandares (Zamora, 2021).

2.3.13. Recepcion de mercancia

Proceso logistico donde los productos ingresan al almacén y se verifica su cantidad,
calidad y estado. Se mide con el indicador PR, que compara el tiempo estandar con el

real para evaluar la eficiencia en esta actividad (Zapata et al., 2020).

2.3.14. Tiempo estandar

Tiempo predefinido para completar una tarea en condiciones Optimas. Se usa como
referencia en los indicadores logisticos para comparar con el tiempo real y determinar

la eficiencia operativa (Zamora, 2021).
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2.3.15. Tiempo real

Duracion efectiva de una actividad logistica en el almacén. Se compara con el tiempo
estandar para evaluar el rendimiento en procesos como recepcién, picking, packing y
despacho (Corella y Olea, 2023).

2.3.16. Ubicacioén correcta

Cantidad de productos correctamente almacenados segun el sistema de gestion del
almacén. Un alto porcentaje en este indicador mejora la rapidez en la localizacion y

extraccion de productos (Zapata et al., 2020).

2.3.17. Value Stream Mapping (VSM)

Segun Rother y Shook (2003), el VSM es una herramienta que permite representar el
flujo de materiales e informacion para diferenciar actividades con valor agregado de
aquellas que generan desperdicios. En logistica, permite medir tiempos de ciclo, tiempos

de espera, inventarios intermedios y cuellos de botella.
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CAPITULO IlIl: MARCO METODOLOGICO

3.1. Diseiio de la investigacion

El estudio se desarroll6 bajo un enfoque cuantitativo, ya que se recopilaron datos reales
del proceso logistico para medir, describir y comparar su desempefio antes y después
de la intervencion. Estos datos fueron analizados de manera numérica y estadistica con
el propésito de determinar en qué medida la implementacion del Lean Logistics permitio
mejorar la productividad logistica, reducir el tiempo no valorizado (TNVA) y optimizar el

flujo de materiales en la empresa COIMSER S.A.C.

De acuerdo con Hernandez et al. (2014), los estudios explicativos buscan
analizar las relaciones de causa—efecto entre variables con el fin de comprender los
resultados obtenidos. En esta investigacion, la variable independiente (Lean Logistics)
se aplico sobre un proceso logistico existente, y se evaluaron sus efectos sobre la
variable dependiente (optimizacion de los procesos logisticos). La correspondencia
entre el problema, los objetivos, las hipotesis y las variables de investigacion se detalla
en la matriz de consistencia presentada en el Anexo 1. Asimismo, segun Sanchez y
Reyes (2015), este tipo de estudios permite aplicar marcos tedéricos a contextos reales
y examinar los impactos practicos derivados de dicha aplicacion, por lo que la presente

investigacion se enmarca en esta categoria.

Para lograr dicho analisis, se empled un disefio preexperimental, caracterizado
por evaluar a un solo grupo antes y después de aplicar la intervencién. Tal como sefialan
Hernandez et al. (2014), estos disefios permiten establecer una relacion entre una
variable independiente manipulable y un efecto observable en la variable dependiente,
aun cuando no se cuenta con un grupo de control. En este caso, se comparé el estado
pretest (situacion inicial sobre la optimizacién del proceso logistico) con el estado post
test (resultados tras la aplicacion del Lean Logistics), permitiendo medir objetivamente

los cambios logrados en la productividad logistica.

3.2.  Acciones y actividades

Como se puede observar en la Figura 1, la implementacién de Lean Logistics se
organizé en cuatro fases principales. La primera fase corresponde al diagnéstico de la
situacion actual, donde se identificaron las causas que afectan la optimizacion del
proceso logistico mediante herramientas como el Diagrama de Ishikawa, el arbol de

problema, la matriz Vester y el Diagrama de Pareto. La segunda fase comprende la



31

gestién de inventario, considerando la seleccién de insumos con mayor rotacion, la
clasificacion por familias, el método ABC, el inventario de insumos, la distribucion y los
tiempos de inventario. La tercera fase corresponde a la aplicacion de Lean Logistics,
mediante herramientas como Value Stream Mapping, 5S, Kanban Digital, analisis por
subprocesos y plan de accién para la estandarizacién. Finalmente, la cuarta fase permite
verificar el resultado residual de la mejora, a través del analisis del tiempo de ciclo, la

clasificacion ABC, la proyeccion técnica de indicadores y los costos logisticos.

Figura 1

Modelo de acciones y actividades

f N
Optimizacion del proceso
logistico

Baja optimizacion del
proceso logistico

Seleccion de insumos con

Diagrama Ishikawa
Arbol problema
Jerarguia del problema
(Pareto)
Antecedentes de la
investigacion (estado del arte)
Vester
Tiempo de ciclo actual

C 9

Diagndstico
Causas que
afectan

FASE 0

mayor rotacion y clasificacion

por familias
Método ABC
Proyeccion de indicadores
logisticos
Inventario de insumos
Distribucion de insumes
Tiempo de inventario

~_—

Gestion de
inventario

FASE1

Value Stream Mapping
55
Kanban Digital
Analisis por subproceso
Plan de accidn para la
estandarizacion

~_

Aplicacién Lean

Logistic

‘ FASE 2

[ IMPLEMENTACION LEAN LOGISTIC

Tiempo de ciclo residual
Clasificacién ABC
Proyeccién técnica de
indicadores
Costos logisticos

C 3

Verificacion
residual

FASE 3

Nota. La figura presenta las fases consideradas para la implementacion de Lean
Logistics en la empresa COIMSER S.A.C.

3.3. Materia e instrumentos

Se abordaron los siguientes instrumentos:

— Registro de los datos de campo por medio del abordaje de la ficha de
observacion directa
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— Técnicas de ingenieria industrial como Pareto, diagrama causa efecto.

3.4. Poblaciéon y muestra de estudio
3.4.1. Poblaciéon

Debido a la naturaleza de la indagacién relacionada con los procedimientos logisticos,
los 401 materiales que compuso la poblacién del estudio se distribuyeron entre familias
y se clasificaran en el almacén corporativo utilizando el enfoque ABC en funcion de su

relevancia.

3.4.2. Muestra

En la actual exploracion no se hizo un proceso de muestreo, dado que se considero la

totalidad de la poblacién como unidad de estudio.

En ese sentido, la muestra se conformé bajo un enfoque censal, tomando todos

los 401 articulos como elementos de analisis.

3.5. Operacionalizacion de las variables

Para el desarrollo de la presente investigacion se consider6 como variable
independiente a Lean Logistics, debido a que representa la metodologia aplicada para
intervenir y mejorar el proceso logistico de la empresa COIMSER S.A.C. También, se
considerdé como variable dependiente a la optimizacién de los procesos logisticos, ya
que esta permite evaluar los efectos generados por la aplicacién de las herramientas
Lean en las actividades de aprovisionamiento, almacenamiento, picking y packing. La

Tabla 1 presenta la operacionalizacion de las variables consideradas en el estudio.
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Operacionalizacion de variables
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Variables Definiciéon conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Escala de medicion
Es una metodologia de Se aplica mediante . Causas
. : Ishikawa
gestion enfocada en herramientas Lean que Efectos
eliminar desperdicios  permiten identificar Seiri
logisticos, mejorar el flujp causas de ineficiencia, :
. . . . ) . . Seiton
Variable independiente: de materiales, reducir ordenar y estandarizar el 55 Seiso
Lean Logistic tiempos y aumentar la almacén, mejorar el flujo y Seiketsu
productividad logistica controlar la reposicion Shitsuke Nominal
(Womack y Jones, 2003)  mediante sefales
visuales. o o
CT, VA, NVA, LT, %VA, %NVA
VSM L .
Eficiencia de los tiempos
Flujos Visuales
Kanban Duracién del ciclo
Control de Inventario
Rendimiento
Subconjunto de la gestion  Se considera los tiempo estandar de recepcion
o . . . R = - — *100%
de la cadena de indicadores inherentes a Aprovisionamiento Tiempo real de recepciom
Variable dependiente: suministros, donde se los procesos logisticos
Optimizacion de los planifica, ejerce y controla como el Tiempo estandar de Picking
procesos logisticos el flujo eficiente de aprovisionamiento, = *100% Ordinal

almacenamiento, bienes,
servicios e informacion
relacionados desde el
origen hasta el
consumidor (Begazo vy
Quispe, 2023).

picking, gestién de
inventario
almacenamiento; Y,
finalmente el packing.

Picking

Gestion de inventario y
almacenamiento

Packing

~ Total de almacenajes ubicados

Tiempo real de Picking

Ubicaciones correctas
*100%

_ Tiempo estandar de Packing

1009
Total real de Packing * %

Nota. Adaptado de Womack y Jones (2003), Begazo y Quispe (2023) y los indicadores considerados para la investigacion.
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3.6. Técnicas de procesamiento y analisis estadistico
3.6.1. Técnicas

Se utilizé la observacion directa, segun Hernandez et al. (2014), es una forma de
recopilar informacion basada en la observacion del fenomeno de investigacion en su
contexto. Adicionalmente, se aplicé la revisiébn documental (toma de datos) en el area
de logistica de la empresa, lo que permitird organizar de manera sistematica la

informacién escrita, informes y conjuntos de datos para el estudio.

3.6.2. Analisis de datos

Con relacion al procesamiento y analisis de datos, se identifica la informacion
significativa y relevante mediante la recopilacion, transformacion y modelizacién de
datos, con el propésito de extraer conclusiones (Hernandez y Avila, 2020). Se abordaran

los siguientes datos:

— Analisis histérico de datos.
— Diagnéstico de la situacion actual.
— Aplicacién de herramientas Lean Logistics.

— Analisis de los procesos logisticos antes y después de la mejora.
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CAPITULO IV: RESULTADOS

4.1. Descripcion de la empresa y sus procesos
4.1.1. Descripcién de la empresa

Grupo COIMSER, es un grupo empresarial peruano en expansién con la vision de
consolidarse entre los principales grupos econdémicos de Latinoamérica, dedicado
principalmente a la ingenieria y construccion, con un selecto equipo humano con amplia

experiencia en el sector que asegura el éxito de nuestros proyectos.

4.1.2. Misiony vision

a. Misiéon

Resolver las necesidades en ingenieria, infraestructura, industria, construccion y
mineria satisfaciendo las necesidades del mercado con el fin de generar valor a nuestro
clientes y accionistas, logrando resultados extraordinarios de calidad y eficiencia, con
compromiso, participacién, responsabilidad social ambiental y liderazgo de sus
colaboradores (COIMSER, 2025).

b. Vision
Ser reconocidos como ejemplo de empresa lider en el Perlu por sus excelentes

soluciones a los retos del mafiana generando valor para la sociedad (COIMSER, 2025).

4.1.3. Modelo CANVAS para la unidad de negocio

Para describir la unidad de negocio de COIMSER S.A.C., se empled el modelo Canvas,
el cual permite identificar de manera ordenada los principales elementos estratégicos
de la organizacion, tales como asociaciones clave, actividades clave, propuesta de valor,
relacion con los clientes, segmento de mercado, recursos clave, canales, estructura de
costos y fuentes de ingreso. Como se observa en la Tabla 2, este modelo permite
visualizar la forma en que la empresa genera valor y organiza sus recursos para atender

Sus proyectos y servicios.
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Tabla 2
Modelo CANVAS para la unidad de negocios

Asociaciones clave

Actividades clave

Propuesta de valor

Relacién con los

Segmento de mercado

clientes
Proveedores de insumos y materiales  Disefio, planificacién y ejecuciéon de  Ejecucion de proyectos de Atencién directa y Entidades gubernamentales,
de construcciébn. Empresas de proyectos de ingenieria y infraestructura con altos estandares de  personalizada a clientes ministerios, municipalidades 'y
tecnologia e innovacién aplicadas a la  construccion. Gestiéon integral de calidad, seguridad y sostenibilidad. corporativos gobiernos regionales. Empresas
construccién. Entidades financieras y proyectos bajo metodologias Lean Soluciones innovadoras de gubernamentales. Seguimiento privadas nacionales e
bancarias para financiamiento de Construction y BIM.Supervision construccién que optimizan costos y mediante plataformas digitales internacionales que demandan
proyectos. Organismos  técnica y control de calidad en obra. tiempos. Servicio integral que abarca de gestion y reportes en tiempo infraestructura. Inversionistas en
gubernamentales y municipales Desarrollo de soluciones de desde el disefio hasta la operacion y real. Comunicaciéon activa a proyectos de gran envergadura.
vinculados a infraestructura.  infraestructura sostenible y  mantenimiento. Acompafiamiento través de ferias, conferencias y Organismos  multilaterales  de

Consultoras especializadas en
certificaciones de calidad y seguridad.

ecoeficiente. Capacitacion continua
del personal técnico y profesional.

profesional personalizado,
garantizando confianza y éxito en los
proyectos.

medios digitales.

Recursos clave

Capital humano altamente calificado:
ingenieros, arquitectos y técnicos.
Flota de maquinaria pesada y
equipos especializados. Plataformas
digitales de gestion de proyectos:
BIM y ERP.Red de alianzas
estratégicas nacionales e
internacionales.

Estructura de costos

Remuneraciones y beneficios del personal especializado.

Inversién en

maquinaria, equipos y mantenimiento. Costos de licencias, software y
plataformas de gestion digital. Gastos de logistica, transporte y operacion en
obra. Costos administrativos, legales y financieros.

Canales de distribucion

Licitaciones publicas y privadas.
Contacto directo con clientes
corporativos. Plataformas web
corporativas y redes
profesionales.

financiamiento
Latinoamérica.

de proyectos en

Fuentes de ingreso

Contratos por ejecucion de obras de infraestructura publica y privada.
Consultorias y estudios de ingenieria especializados. Servicios de
mantenimiento y operacién post-construccion. Alianzas estratégicas
para proyectos conjuntos en Latinoamérica. Ingresos recurrentes de
proyectos llave en mano y concesiones.

Nota. Adaptado del modelo Canvas de Osterwalder y Pigneur (2010), con informacion de la empresa COIMSER S.A.C.
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4.1.4. Clientes principales

Dentro de la cartera de clientes de COIMSER S.A.C. se identifican empresas nacionales
e internacionales vinculadas al sector construccion, mineria e infraestructura. La Tabla
3 presenta los principales clientes de la organizacion, considerando su denominacion y

logotipo institucional.

Tabla 3

Clientes principales de la organizacion

item Descripcién Logo

1 COSAPI cosAPI ‘ \

2 BECHTEL W’,
3 MOTA ENGIL —F
MOTAENGIL

4 MMG
MMG
5 LAS BAMBA (__)I \
LAS BAMBAS
6 CUMBRA —~CUMVMIBRA
7 SOUTHERN COPPER —

SOUTHERN COPPER

8 COBRA ‘*’ CObI'CI

Nota. Informacion tomada de registros internos de COIMSER S.A.C. (2025).

4.1.5. Metas estratégicas

a. Cumplir con los servicios de acuerdo con los contratos, conforme a las
especificaciones y requisitos establecidos con calidad, eficiencia y
productividad, buscando la excelencia en beneficio y satisfaccion plena de

los clientes.
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Actualizar los procesos y mantenemos una flota de maquinas y equipos con
tecnologia avanzada para garantizar una produccion continua y competitiva
en las operaciones.

Mantener el recurso humano en constante entrenamiento y capacitacion,

con valores y ética de trabajo para el logro de los objetivos establecidos.

4.1.6. Politica de calidad

a. Proporcionar a los clientes servicios de ingenieria y construcciéon en los

C.

d.

términos de los contratos, en especificaciones y requisitos pactados en
costo, tiempo, seguridad y respeto al medio ambiente.

Fomentar las mejores practicas y la gestion de la calidad a todo el personal
y en todos los procesos de la empresa.

Adoptar una actitud siempre proactiva e innovadora usando la mejora
continua de procesos.

Asegurar CERO NO Conformidades en todos los proyectos en ejecucién

logrando asi la satisfaccion plena de los clientes.

4.1.7. Politica de seguridad, salud y medio ambiente

Grupo COIMSER proveera a sus trabajadores de un ambiente de Politica de Seguridad,

Salud y Medio Ambiente trabajo seguro y saludable controlando los riesgos minimizando

asi los dafios a la persona, la propiedad, el medio ambiente y las perdidas en el proceso.

La organizacion se compromete con:

a.

Dar prioridad al compromiso de la seguridad y produccion en la integridad
fisica del trabajador en concordancia con factores econdémicos de la
empresa.

Acatar todas las leyes, reglamentos y directivas de nuestros clientes.
Establecer, implementar y mantener practicas y procedimientos de trabajo
seguros.

Hacer responsable a cada trabajador, en la medida de su control, de unas
condiciones de trabajo seguras y saludables.

Garantizar que los factores y requisitos de seguridad, salud en el trabajo y
medio ambiente se integren en el disefio, construcciéon y adquisicion de

materiales y equipos.
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4.1.8. Organigrama empresarial

De forma consecuente, se presenta la ilustracion de las jerarquias y relaciones entre las
areas de trabajo dentro de la organizacion Como se observa en la Figura 3, la empresa
se encuentra encabezada por la Gerencia General, de la cual dependen areas como

Administracion, Mantenimiento y Logistica, Proyectos y Sistema Integrado de Gestion.



Figura 2

Organigrama empresatrial
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Nota. Informacioén extraida de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.1.9. Politica de compras

En COIMSER S.A.C., Empresa peruana de construccion y mineria; el area de Compras

es fundamental para la gestién eficiente de los recursos, garantizando la disponibilidad

oportuna de materiales, suministros y servicios para nuestras operaciones. “Nuestro

propésito es asegurar un proceso de compras transparente, eficiente y en concordancia

con los principios de calidad”, sostenibilidad y optimizacién de costos.

a.

Optimizaciéon de costos: Reducir los gastos sin comprometer la calidad de
los materiales y servicios adquiridos.

Eficiencia operativa: Minimizar retrasos en las operaciones debido a la falta
de insumos o repuestos esenciales.

Relaciones con proveedores: Establecer acuerdos estratégicos de largo
plazo con proveedores confiables y competitivos.

Sostenibilidad: Incorporar criterios de responsabilidad ambiental y social en
el proceso de adquisicion de bienes y servicios.

Cumplimiento normativo: Asegurar que todas las compras cumplan con las

regulaciones legales y los estandares de seguridad establecidos.

4.1.10. Descripcion del proceso de compras

El proceso de adquisiciones en COIMSER S.A.C. se desarrolla de la siguiente manera:

a.

Emisién de requerimientos: Las areas solicitantes emiten requerimientos de
materiales o servicios de acuerdo con sus necesidades operativas.
Evaluacién de requerimientos: Se revisa la solicitud para verificar su
viabilidad y alineacién con el presupuesto.

Emisiéon al centro de costo: Emitir la adquisicion de materiales por el
encargado de obra para verificacion de costos y determinar la agregacion del
producto a la valorizacion determinada para el proyecto.

Busqueda y seleccion de proveedores: Se identifican proveedores
calificados y se solicitan cotizaciones para comparar opciones.

Negociacion y adjudicacion: Se evaluan costos, condiciones de entrega y
calidad antes de adjudicar la compra.

Generacion de orden de compra: Se emite la orden formal con los términos
y condiciones acordados.

Recepciodn y verificacion: Los materiales o servicios son inspeccionados para

garantizar su conformidad con los estandares requeridos.
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h. Pago y cierre del proceso: Se verifica el cumplimiento de las condiciones

pactadas antes de procesar el pago.

4.1.11. Mapa de procesos de la empresa

El mapa de procesos de COIMSER S.A.C. representa la identificacién e interrelaciéon de
los procesos estratégicos, operativos y de soporte que definen la estructura

organizacional.

Esta herramienta de control permite conocer los procesos clave y como se
relacionan con el cliente, identificando oportunidades de mejora y optimizacion, en linea

con la gestién por procesos v la filosofia Lean Logistic.

En la Figura 3 se presenta el mapa de procesos de COIMSER S.A.C., en el cual

se evidencian los tres niveles de actuacion:

— Procesos estratégicos, orientados a la planificacion, la gestion estratégica, la
excelencia y la imagen del servicio al cliente.

— Procesos operativos, correspondientes al ciclo de ejecucion de contratos,
licitaciones, adjudicacion, ejecucion de obras y entrega de resultados al
cliente.

— Procesos de apoyo, que integran las funciones de gestion de finanzas, de
talento humano, tecnologia de la informacién, logistica y abastecimiento y de

aspectos legales.

Este mapa sirve como base para el analisis especifico del proceso de compras,

detallado en el siguiente apartado.



Figura 3

Mapa de procesos de COIMSER S.A.C.
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Nota. Adaptado de informacion institucional de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.1.12. Flujograma del proceso de compras

El proceso de compras de COIMSER S.A.C. inicia con la generacion del requerimiento
de compra por parte del usuario en el sistema ANBEL. Posteriormente, el residente
responsable revisa y valida el requerimiento; en caso de ser aprobado, se deriva al area
de compras para la gestion de cotizaciones, evaluacién de condiciones comerciales,

seleccion de la mejor alternativa y emision de la orden de compra.

Como se observa en la Figura 4, el proceso culmina con la coordinacion con el

proveedor y almacén, asi como con la recepcién y envio de la factura al area contable.

Figura 4

Flujograma del proceso de compras
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Nota. Modelado en Bizagi a partir de informacion institucional de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.1.13. Flujograma del proceso de despacho de solicitudes de mina

Para el caso del proceso de despacho de solicitudes en mina comprende las actividades
relacionadas con la atencién del pedido, revision de precios y cantidades, facturacion,
coordinacion con almacén y transporte, elaboracion de la guia de remision, carguio,

cotizacion de flete y verificacion de la calidad del producto.

Como se muestra en la Figura 5, este flujo permite identificar los puntos de
control necesarios para asegurar que el despacho cumpla con los requerimientos del

cliente y con las condiciones operativas establecidas.



Figura 5

Flujograma del proceso de despacho de solicitudes en mina
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Nota. Modelado en Bizagi a partir de informacion institucional de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.2. Diagnéstico de la situacién actual

La empresa en cuestion desarrolla actividades logisticas vinculadas al abastecimiento
de insumos, herramientas y materiales para operaciones del sector minero. Sin
embargo, el analisis del proceso actual evidencié diversas limitaciones que afectan
directamente la productividad logistica y el flujo de materiales. En primer lugar, se
identificé falta de organizacién en el area de almacenamiento, ya que no existe una
distribucion definida del espacio; los materiales se ubican en distintas zonas sin criterios
de codificacion, rotacién o clasificacion, generando demoras en la busqueda y

manipulacién de los productos.

En segundo lugar, se observd que no se cuenta con un sistema unificado de
control de inventarios; el registro se realiza de manera manual y fragmentada, lo que
ocasiona discrepancias entre el inventario fisico y el inventario documental, aumentando

el riesgo de errores, sobrantes y desabastecimientos.

En tercer lugar, el analisis directo de campo permitié identificar tiempos elevados
de desplazamiento y busqueda debido a recorridos innecesarios, falta de sefializacion
interna y ausencia de estandarizacion de actividades como recepcién, picking y
despacho. Adicionalmente, el Mapa de la Cadena de Valor (VSM) del estado actual
mostré un Tiempo No Valorado (TNVA) significativamente superior al Tiempo de Valor
Agregado (VA), lo cual evidencia una alta presencia de desperdicios logisticos,
principalmente esperas, movimientos innecesarios, doble manipulacion de materiales y

reprocesos administrativos.

Para una mejor comprension se desarrollé un diagrama de Ishikawa de las 5M
presente en la Figura 6, como herramienta de la calidad para lograr identificar las causas
raiz que estan generando un menoscabo en la optimizacién de los procesos logisticos,

como se evidencio en los problemas operacionales anteriores.

Posteriormente, debido a la ausencia de registros histdricos cuantitativos que
permitieran un analisis estadistico de frecuencias, se aplico la Matriz de Vester, con el
fin de jerarquizar las causas en funcion de su grado de influencia y dependencia. De
acuerdo con la Tabla 4, las puntuaciones obtenidas permitieron determinar cuales fueron
las causas con mayor incidencia dentro del proceso logistico, sirviendo como base para
su posterior ubicacion en el plano cartesiano de Vester. Este diagndstico evidencia que
el proceso logistico actual presenta altos niveles de desperdicio, falta de estandarizacion
y baja eficiencia operativa, justificando la aplicacion de herramientas Lean Logistics para

optimizar el proceso logistico de la unidad de analisis.



Figura 6

Causas raiz de la baja productividad de los procesos logisticos
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Nota. Diagrama elaborado a partir del diagnéstico del proceso logistico de COIMSER S.A.C. (2025).
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Tabla 4

Valoracion de las causas raiz Vester
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Cédigo Variable P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 Influencia
P1 Falta de procesos claros y definidos
para la organizacién y manejo de 0 2 2 3 1 1 1 3 2 0 0 3 1 2 0 0 21
inventarios
P2 Ausencia de procedimientos estandar
para el control y distribucion de 2 0 2 3 0 0 2 3 2 0 0 3 2 0 0 0 19
materiales
P3 Carencia de instrucciones especificas
o o 0 0 0 0 0 0 2 3 3 1 0 2 0 0 2 0 13
para las actividades diarias
P4 Problemas de comunicacion y
2 0 3 0 2 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 11
coordinacion entre el personal
P5 Falta de capacitacion del personal en
N o 2 0 1 1 0 1 0 0 2 1 0 0 0 0 0 0 8
gestion logistica
P6 Personal con conocimientos limitados
sobre métodos eficientes de 2 0 0 2 3 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 9
almacenamiento y distribucion
P7 Falta de stock de seguridad y
1 2 0 0 0 0 0 0 1 3 1 3 1 2 0 1 15
prevision adecuada de inventarios
P8 Falta de espacios destinados a
) ] 0 0 0 0 0 0 0 3 3 2 0 0 0 2 0 12
inventario
P9 Almacenamiento incorrecto de
materiales sensibles, lo que genera 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 1 0 0 3 1 1"

danos o pérdidas

(continua)



Tabla 4 (continuacion)
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Cédigo Variable P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 Influencia
P10 Equipamiento inadecuado o
insuficiente para el manejo de 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 2 0 0 3 2 10
materiales
P11 Mantenimiento deficiente de las
. - 0 0 1 1 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 4
herramientas y maquinaria utilizadas
P12 Datos inexactos sobre las existencias
debido a la falta de registros y 0 0 0 3 0 0 2 0 1 2 0 0 0 0 0 0 8
documentacién organizada
P13 Ausencia de herramientas de control
. . 1 0 0 0 1 1 3 0 3 3 0 3 0 2 0 0 17
de inventarios
P14 Falta de indicadores de desempefio
que midan la eficiencia de los 1 0 0 1 0 0 2 0 2 0 0 0 0 0 2 0 8
procesos logisticos
P15 Ubicacioén poco estratégica de los
. . 0 0 0 2 0 0 0 3 3 0 2 2 0 0 0 0 12
espacios para un futuro almacén
P16 Espacio fisico insuficiente o mal 0 0 0 0 0 0 0 3 3 2 0 0 0 0 2 0 10
aprovechado, causando desorden y
retrasos
Dependencia 16 4 8 16 8 3 15 16 28 20 5 20 5 6 14 4 70

Nota. Valoracion realizada con base en las causas identificadas en el diagnostico del proceso logistico de COIMSER S.A.C. (2025).
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A partir de la Matriz de Vester se representaron las causas raiz en un plano
cartesiano, considerando sus niveles de influencia y dependencia.

Como se observa en la Figura 7, las variables ubicadas en los cuadrantes activos
y criticos corresponden a aquellas que requieren mayor atencién, debido a su impacto

sobre la baja optimizacion del proceso logistico.

Figura 7
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Nota. Resultados obtenidos a partir de la aplicacion de la Matriz de Vester al diagndstico
del proceso logistico de COIMSER S.A.C. (2025).

El andlisis indica que las variables ubicadas en los cuadrantes activos y criticos
son aquellas sobre las cuales deben enfocarse las estrategias de mejora, debido a su
influencia en la baja optimizacién del proceso logistico. En este caso, se priorizaron las

causas raiz con mayor incidencia mediante el analisis de Pareto.

La Tabla 5 presenta la frecuencia de priorizacién, el porcentaje individual, la
frecuencia acumulada y el porcentaje acumulado de cada causa raiz, permitiendo

determinar cuales requieren intervencién prioritaria dentro de la propuesta de mejora.
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Tabla 5

Priorizacién de las causas raiz

item Descripcion Frecuencia % Frecuencia Acumulado (%)
de acumulada
priorizaciéon

Escasa optimizacion
C1 4 802 44,93 4802 44,93
del proceso logistico

Escasa gestion de
C2 . 2937 27,48 7739 72,42
almacén

Escasa optimizacion

C3 del proceso de 1093 10,23 8832 82,64
transporte

c4 Estandarizacion de 779 722 9604 80.87

puestos de trabajo
C5 Administracion 642 6,01 10246 95,87
Escasa

C6 administracién de 441 4,13 10687 100,00
proveedores
Total 10 687 100,00

Nota. Priorizacién obtenida a partir de las causas identificadas en el diagndstico del proceso
logistico de COIMSER S.A.C. (2025).

Con lo mencionado anteriormente, se elaboré el Diagrama de Pareto con la
finalidad de identificar las causas que concentran el mayor impacto dentro de la
problematica logistica.

Es por ello que en la Figura 8, el analisis permite reconocer las causas principales
que deben ser atendidas prioritariamente para reducir los desperdicios y mejorar la

eficiencia del proceso.
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Figura 8
Diagrama Pareto para priorizacion del problema
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Nota. Andlisis de Pareto aplicado a las causas raiz priorizadas del proceso logistico de
COIMSER S.A.C. (2025).

Se observa que la mayor proporcion de la problematica se concentra en un grupo
reducido de causas, lo cual confirma la necesidad de enfocar la propuesta de mejora en
la organizacion del almacén, la clasificacién de productos, la documentacion de puestos

de trabajo y la estandarizacién de actividades logisticas.

4.2.1. Proveedores

Con base en la Tabla 6, se presenta la cantidad de suministros entregados y el
porcentaje de participacion de cada proveedor dentro del periodo evaluado, ello con la
finalidad de evaluar la distribucion del abastecimiento de materiales, se analiz6 la
participacién de los principales proveedores de COIMSER S.A.C.
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Tabla 6
Lista de proveedores de la empresa COIMSER S.A.C

Proveedor Cantidad de material Porcentaje de
suministrado participacion (%)

Proveedor A 1 1
Proveedor B 2 2
Proveedor C 80 66
Proveedor D 2 25
Proveedor E 1 1
Proveedor F 5 4
Proveedor G 5 4
Proveedor H 4 3
Proveedor | 7 6
Proveedor J 5 4
Proveedor K 5 4
Proveedor L 2 2
Proveedor M 2 2

Total 121 100

Nota. Informacién tomada de registros internos de COIMSER S.A.C. (2025).

Se evidencia una alta concentracion del suministro de materiales por parte del
Proveedor C, quien representa el 66 % del total, con 80 unidades entregadas. Esta
participacién mayoritaria indica una fuerte dependencia de un solo proveedor, lo cual
podria representar un riesgo en la cadena de suministro, cabe destacar que a mediano
o largo plazo, la empresa podria analizar generar una unidad estratégica de negocio
para tener aprovisionamiento propio de materia prima. El resto de los proveedores
presenta participaciones mucho menores, entre el 1% y 6%, lo que sugiere una
distribucién poco equitativa en la adquisicion de materiales. Esta situacion podria
requerir una revision estratégica para diversificar las fuentes de abastecimiento y reducir

posibles vulnerabilidades.

Otras de las causas principales de este panorama es la falta de planificacién y
correctos procedimientos en cuanto al manejo de inventarios, por su parte, la falta de
informacion de los articulos e insumos que mas rotan; ademas, de una proyeccion de

demanda inadecuado.
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4.2.2. Seleccion de las alternativas solucion

4.2.2.1. Andlisis comparativo de las alternativas solucién

Con la finalidad de seleccionar la metodologia mas adecuada para la optimizacion de
los procesos logisticos, se compararon tres alternativas de mejora: PHVA, Lean
Logistics y Six Sigma. La Tabla 7 presenta el analisis comparativo de estas
metodologias, considerando su objetivo, enfoque, aplicabilidad, beneficios y
limitaciones.

Tabla 7

Analisis de comparacion de las alternativas

Ciclo PHVA Lean Logistic Six Sigma
Eliminacién de Reduccién de
o Mejora continua en desperdicios y variabilidad y
Objetivo ) L
procesos productivos optimizacion de defectos en la
recursos. produccién.
Enf Evaluacion ciclica 'y Eficiencia operativa y Andlisis estadistico y
nroque . . L .
ajustes progresivos reduccién de costos control de calidad
Procesos simples o Almacenes, Procesos con altos
Aplicabilidad medianamente abastecimiento, picking requerimientos de
complejos. y cadena de suministro. precision
o y ) i Alta precision y
Beneficios Implementacion sencilla Reduce Lead Time y y
o ] ) o . reduccion de
principales y mejora progresiva optimiza inventarios.
defectos.
Puede no ser suficiente ] ] Dependencia de
o Requiere cambios _
Limitaciones para problemas herramientas
] culturales en la empresa o
complejos. estadisticas

Nota: Se evidencia la comparativa relacionada con objetivos, enfoque, aplicabilidad, beneficios
principales y limitaciones.

El PHVA destaca por su sencillez y adaptabilidad, aunque resulta limitado ante
problemas complejos. Lean Logistics se orienta a eliminar desperdicios y mejorar el flujo,
ofreciendo alto impacto, pero exige cambios culturales. Six Sigma se centra en reducir

la variabilidad mediante analisis estadisticos, siendo util en procesos que requieren alta
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precision, aunque demanda mayor especializacion. En conjunto, cada enfoque aporta
beneficios distintos y su eleccién depende del sector, los recursos y el nivel de

complejidad del proceso a mejorar.

4.2.2.2. Andlisis comparativo de criterios

En esta parte se evaluaron y compararon las tres alternativas descritas, calificando cada
una en cinco criterios, donde uno es la calificacion mas baja y cinco la mas alta. La
eleccion final fue consensuada entre el gerente general, quien autorizo, y el equipo de

estudio. Los criterios se evidencian a continuacion.

Se presentd un método de ponderacion subjetiva para apoyar decisiones
multicriterio, comparando cinco criterios: costo, conocimiento, impacto, tiempo y
factibilidad.

En la tabla 8, cada celda reflejé cuantas veces un criterio fue preferido sobre otro,
y la columna final reuni6 estas valoraciones. Con estos datos se calcularon los
porcentajes de peso, destacando impacto y tiempo como los mas relevantes (30 % cada
uno), seguidos de conocimiento (20 %), mientras que costo y factibilidad obtuvieron 10
% cada uno. Este procedimiento permitié ordenar los criterios de manera coherente para

seleccionar la alternativa mas adecuada.

Tabla 8

Enfrentamiento de criterios

Enfrentamiento de criterios

N° Criterios Costo Conocimiento Impacto Tiempo Viabilidad Total Total (%)

1 Costo X 0 0 0 1 1 10
2 Conocimiento 1 X 1 0 0 2 20
3 Impacto 1 1 X 1 0 3 30
4 Tiempo 1 1 1 X 0 3 30
5  Viabilidad 0 0 0 1 X 1 10

Nota: En la tabla se evidencia el enfrentamiento de criterios para establecer el porcentaje de
peso.



57

4.2.2.3. Eleccién de la metodologia a aplicar

Como se puede observar en la tabla 9, se evaluaron las metodologias propuestas

usando una escala de 1 a 5, aplicando las ponderaciones asignadas.

Este analisis permitié identificar la alternativa mas adecuada para reducir el

tiempo actual del proceso.

Tabla 9

Escala de calificacion

Calificacion Escala de calificacién
5 Muy bueno
4 Bueno
3 Regular
2 Malo
1 Muy malo

Nota: En la tabla se evidencia la calificacion de la escala de eleccién

Con base en los criterios definidos y la escala de calificacidon establecida, se
realizé el enfrentamiento de metodologias de mejora con la finalidad de seleccionar la
alternativa mas adecuada para el proceso logistico evaluado. La Tabla 10 presenta la

valoracion ponderada de PHVA, Lean Logistics y Six Sigma

Tabla 10

Enfrentamiento de metodologias de mejora

Enfrentamiento de metodologias para mejora

Lean Logistics Ciclo PHVA Six Sigma

Criterios Peso (%) Calificacién Valor Calificacion Valor Calificacién Valor
Costo 10 3 0,30 2 0,20 2 0,20
Conocimiento 20 4 0,80 4 0,80 3 0,60
Impacto 30 4 1,20 4 1,20 3 0,90
Tiempo 30 5 1,50 2 0,60 2 0,60
Viabilidad 10 3 0,30 2 0,20 2 0,20
Total 100 4.10 3.00 2.50

Nota: Evaluacién realizada con base en los criterios de costo, conocimiento, impacto, tiempo y
viabilidad.
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4.2.2.4. Herramientas Lean seleccionadas

Luego de seleccionar Lean Logistics como metodologia de mejora, se definieron las
herramientas que formarian parte de la propuesta de intervencion. Para ello se
consideraron 5S, Value Stream Mapping y Kanban, debido a su relacién directa con la
reduccion de desperdicios, la organizacion del almacén, el control visual y la mejora del

flujo de materiales.

a. 5S

Es una metodologia japonesa basada en cinco principios (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
y Shitsuke) que buscan mejorar la organizacion, limpieza y disciplina en el lugar de
trabajo. Su objetivo es crear un entorno laboral mas eficiente, seguro y productivo

mediante la estandarizacion de habitos que fomenten el orden y la mejora continua.

b. VSM

Es una herramienta Lean que permite visualizar y analizar el flujo completo de
materiales e informacion del proceso logistico. Su objetivo es identificar actividades que
agregan valor, tiempos no valorizados, esperas, desplazamientos y cuellos de botella. A
partir del VSM del estado actual se disefia un VSM del estado futuro con mejoras para
reducir el Lead Time, incrementar el porcentaje de actividades de valor agregado y

optimizar el proceso en cuestion.

c. Kanban

Es un sistema visual de control del flujo de materiales que utiliza tarjetas, contenedores
o sefales visuales para indicar cuando reponer o mover productos dentro del proceso
logistico. Su aplicacion permite regular el abastecimiento interno, evitar quiebres de
stock, disminuir la sobreproduccion, y mejorar la visibilidad y trazabilidad de los
materiales. Asimismo, favorece un flujo continuo y estable en actividades como

recepcion, picking y despacho.

4.3. Aplicacién de la mejora

En el analisis efectuado sobre el inventario de insumos clasificados por familias, se

identificd que la empresa COIMSER S.A.C. presenta una rotacion promedio ponderada
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de inventarios de 15,25 veces por afio, equivalente a 7,6 rotaciones por semestre,

durante el periodo comprendido entre enero y septiembre de 2024.

Este valor refleja la frecuencia con que el inventario es renovado en el almacén,
permitiendo evaluar la eficiencia del proceso de abastecimiento y el equilibrio entre la

disponibilidad de materiales y el capital inmovilizado.

En cuanto a la gestién de distribucion, el nivel de cumplimiento de entregas
alcanzé el 83,4 %, mientras que el cumplimiento promedio de adquisiciones por familia

fue del 88,8 %, manteniéndose un 11,2 % de requerimientos no atendidos.

Con base en esta informacién, se calcularon los niveles de stock de seguridad
por familia, aplicando la ecuacion 11, con la finalidad de asegurar la continuidad
operativa sin generar sobrealmacenamiento. El detalle del calculo se presenta en el

Anexo 2, mientras que el resumen del stock de seguridad se muestra en el anexo 3.

Estos valores constituyen la linea base del proceso logistico, sobre la cual se

implementd la mejora propuesta bajo el enfoque Lean Logistics.

Estos resultados constituyen la linea base del proceso logistico, sobre la cual se
aplico la primera fase del modelo de mejora Lean propuesto. La intervenciéon comprende
la aplicacion de herramientas tales como 5S, Kanban y VSM, con el objetivo de
incrementar la rotacion de inventarios de 8 a 9 veces por semestre, reducir el exceso de

stock y mejorar la eficiencia de abastecimiento.

De acuerdo con el Anexo 4, los gastos anuales de abastecimiento ascienden
aproximadamente a S/ 900 000,00, monto que representa el 22 % de los gastos
operativos de la empresa. Este valor fue considerado como linea base para la

evaluacion financiera de la propuesta Lean Logistics.

A partir de los indicadores obtenidos en el diagndstico inicial y de la informacion
complementaria presentada en los anexos, se elaboré una proyeccién técnica de mejora
para evaluar el comportamiento esperado del proceso logistico tras la aplicacién de
Lean Logistics. La Tabla 11 presenta la comparacién entre la situacion inicial del afio
2024 y la proyeccion posterior a la mejora para el afio 2025, considerando indicadores
logisticos y financieros relacionados con rotacion de inventarios, cumplimiento
mmmmmmentregas, adquisiciones, stock de seguridad, costo logistico y rotacion del

capital invertido.
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Tabla 11

Proyeccién técnica de indicadores logisticos y financieros

Indicador Situacion Proyeccion Meta / Interpretacion
inicial después de Variacion técnica
(2024) la mejora esperada
(2025)
Rotacion de Mayor fluidez y
inventarios 7,6 8,9 +17 menor capital
(veces/semestre) inmovilizado
Mejora en
Cumplimiento de 834 95 +11,6 puntos planificacion y
entregas (%) ’ porcentuales. control de
despachos
- Coordinacién
Cum.plllrruento de 88,8 97 +8,2 puntos efectiva con
adquisiciones (%) porcentuales.
proveedores
Stock de 100 Reduccion de
sequridad (%) _ 85 -15 exceso de
g (referencial) inventario
Costo logistico Ahorro
9 900 000,00 765 000,00 -15 proyectado por
total (S/) L
eficiencia Lean
. Mayor retorno
Rotacion del 1,0 1,2 +20 operativo del

capital invertido capital

Nota. Los valores corresponden a registros internos de COIMSER S.A.C. (2025)

Los valores de la Tabla 11 corresponden a proyecciones operativas elaboradas
a partir de la linea base 2024 y de los efectos esperados tras aplicar el modelo Lean
Logistics. Se estima un incremento en la rotacion de inventarios y en los niveles de
cumplimiento de entregas y adquisiciones, lo que reflejaria una mayor eficiencia en el
flujo de materiales. En particular, el incremento del cumplimiento de adquisiciones del
88,8 % al 97 % resulta conveniente, ya que refleja una mejor coordinacién con
proveedores, menor riesgo de quiebres de stock y una reduccién de retrasos en la
atencion de requerimientos internos. Este comportamiento impactaria positivamente en
la continuidad operativa y en la estabilidad del flujo logistico. Asimismo, se proyecta una
reduccién del 15 % en el costo logistico total, derivada de una mejor planificacion, menor

exceso de stock y eliminaciéon de actividades que no agregan valor. Estas metas
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representan el desempefo esperado del sistema logistico luego de la implementacion

de la mejora, sirviendo como referencia para la evaluacién comparativa posterior.

4.3.1. Gestion de inventario

En este apartado se presenta el desenvolvimiento de la cadena de valor conforme a la
gestion de inventarios de la empresa COIMSER S.A.C. Para ello se aplico la gestion de
inventario por medio de los productos o articulos de mayor rotacién clasificandolos por
familia. Con la aplicacién de la metodologia ABC se logré segmentar y organizar los
insumos de acuerdo con la importancia, flujo y valor econémico. Continuamente, se

concreté la mejora de acuerdo con los insumos clase A.

Por lo que en la Tabla 12 presenta la distribucion de los insumos clasificados en

Tipo A, Tipo B y Tipo C por cada familia.

Tabla 12

Clasificacion ABC de acuerdo con las familias

Insumos TipoA TipoB TipoC Insumos totales
por familia
Polimeros y aditivos 5 6 30 41
Accesorios de perforacion 60 43 55 158
Tribologia 4 4 26 34
Repuestos 20 20 42 82
Diamantados 10 30 12 52
Tuberias y barras de
_ 22 2 10 34
perforacion
Total 121 105 175 401

Nota. Clasificacion realizada a partir de registros internos de inventario de COIMSER S.A.C.
(2025).

Con base al analisis anterior se plantea dentro de la gestion e inventario

considerar los siguientes esquemas necesarios:

— Clase A: Es fundamental que la empresa ejerza un control riguroso sobre
los insumos clasificados en esta categoria, ya que su adquisicién implica

altos costos. Debido a su impacto significativo en los resultados
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operativos, requieren de una supervision constante y un seguimiento
detallado a lo largo del proceso de compra.

— Clase B: Aunque los articulos de esta clase tienen menor valor y
relevancia en comparacion con los de la Clase A, es posible establecer
limites maximos y minimos de pedido. Estos insumos no exigen tanta
atencion, pero deben ser adquiridos con una frecuencia mayor que los de
la Clase C, aunque menor que los de la Clase A.

— Clase C: Los productos agrupados en esta categoria tienen un uso y valor
relativamente bajo, por lo que la empresa debe evaluar cuidadosamente
si conviene continuar invirtiendo en su almacenamiento. Su gestion debe
orientarse a reducir el capital inmovilizado sin afectar el abastecimiento

esencial.

En consecuencia, para asegurar una cadena de suministro eficiente, optimizar
los recursos y cumplir con el nivel de servicio requerido, es indispensable que la
empresa realice una planificacion detallada en funcion de las cantidades a solicitar, la

periodicidad de los pedidos y los niveles minimos de inventario de seguridad.

4.3.2. Costos logisticos

Como parte del analisis de los costos logisticos, se evaluaron indicadores operativos
relacionados con el abastecimiento, inventario y distribuciéon de insumos, debido a que
estos procesos inciden directamente en el uso de recursos, tiempos de atencion y

eficiencia del flujo logistico

a. Abastecimiento de insumos

Para evaluar el desempeno del abastecimiento, se analizé el nivel de pedidos atendidos

respecto al total de pedidos registrados por familia de insumos.

La Tabla 13 presenta el porcentaje de cumplimiento de abastecimiento por cada

familia, permitiendo identificar las categorias con mayor y menor nivel de atencién.
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Tabla 13

Abastecimiento de insumos

Familia Pedidos Pedidos Porcentaje de
atendidos totales pedidos
atendidos (%)
Polimeros y aditivos 248 298 88,2
Accesorios de perforacion 870 960 90,62
Tribologia 234 262 89,31
Repuestos 190 220 86,36
Diamantados 315 358 87,98
Tuberias y barras de
_ 22 30 73,33
perforacion
Total 1 879,00 2 128,00 88,29

Nota. Los pedidos atendidos y pedidos totales se expresan en unidades de pedido, segun
registros internos de COIMSER S.A.C. (2025).

La Figura 9 permite visualizar las diferencias de cumplimiento entre categorias,
en donde se evidencia el nivel de abastecimiento de insumos por familia en la empresa,

destacando que el promedio general de cumplimiento es del 88,29 %.

La categoria con mejor desempefio es “Accesorios de perforacion”, con un
90,62 % de pedidos atendidos (870 de 960), seguida por “Repuestos” (86,38 %) y
“Polimeros y aditivos” (83,22 %). Por el contrario, “Tuberias y barras de perforacion”
refleja el abastecimiento mas deficiente, con solo el 73,33 % de cumplimiento (22 de

30), lo cual podria afectar significativamente la continuidad operativa.

Estas cifras evidencian que, aunque en general el abastecimiento es aceptable,
existen brechas especificas que requieren atencién para optimizar el flujo logistico y

garantizar un suministro oportuno en todas las categorias.
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Figura 9
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Nota. Gréfico elaborado a partir de los datos presentados en la Tabla 12.

b. Inventario de insumos

Para calcular la rotacion de inventario (RI) por familia de insumos, se dividieron las
ventas acumuladas entre las ventas promedio del periodo analizado. Este calculo
permitio identificar la frecuencia con que cada familia de insumos presenta movimiento

dentro del almacén, como se muestra en la ecuaciéon 15.

Ventas acumuladas
" Ventas Promedios

(15)

Por ello la Tabla 14 presenta estos valores, permitiendo identificar las familias

con mayor movimiento y aquellas con menor frecuencia de renovacion.

Tabla 14

Inventario de insumos

Familia Ventas Ventas Rotacién
acumuladas promedio (S/.) de
(S1.)) inventario
Polimeros y aditivos 2614 789,3 360 529,0 7,25

(continua)
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Tabla 14 (continuacion

Familia Ventas Ventas Rotacion
acumuladas promedio (S/.) de
(S/.)) inventario
(veces)

Accesorios de perforacion 2818 263,4 388 237,4 7,26
Tribologia 2910782,0 230 439,5 12,63
Repuestos 3126 110,0 161 750,1 19,33
Diamantados 4 230 844,3 224 619,7 18,84
Tuberias y barras de perforaciéon 4871 111,7 428 240,3 11,37

Nota. Se presentan las ventas acumuladas y ventas promedio segun registros internos de
COIMSER S.A.C. (2025).

Se observa que la rotacién de inventario, destacando las familias de “Repuestos”
(19,33 veces) y “Diamantados” (18,84 veces) como las de mayor rotacion, lo que indica
un movimiento mas frecuente de estos insumos, posiblemente debido a su alta demanda
operativa. En contraste, “Polimeros y aditivos” y “Accesorios de perforacién” presentan
las rotaciones mas bajas (ambos alrededores de 7,25 veces aprox.), lo que sugiere un
ritmo de consumo mas lento o mayor acumulacion en stock. Esta informacion es crucial
para una adecuada planificacion del abastecimiento, ya que permite priorizar los
insumos criticos con alta rotacion y ajustar los niveles de inventario en funcion de la

demanda real, reduciendo asi costos por sobre almacenamiento o quiebres de stock.

c. Distribucion de insumos

La tabla 14 evidencia que la rotacién total de insumos fue de 7,38 veces, lo que indica
un movimiento saludable del inventario durante el periodo analizado. Las familias con
mayor dinamismo son tuberias y barras de perforacién (1,42 veces) y polimeros y
aditivos (1,28 veces), reflejando una salida constante y eficiente del stock. En cambio,
tribologia (1,10 veces) muestra la menor rotacioén, lo que sugiere menor demanda o
sobre almacenamiento. En conjunto, los valores revelan una gestién logistica
equilibrada, donde la mayoria de los insumos presentan una renovacién casi completa
del inventario por ciclo, alineandose con principios de eficiencia Lean orientados a

reducir capital inmovilizado.
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Tabla 15

Distribucién de insumos

Familia Ventas Ventas Distribucion
acumuladas promedio
(S/.) (S/.)

Polimeros y aditivos 3372 4 324 1,28

Accesorios de perforacion 4774 5436 1,14

Tribologia 591 648 1,10

Repuestos 1645 2024 1,23

Diamantados 899 1087 1,21
Tuberias y barras de

perforacion o4 o 142

Total 11 345,0 13 610,0 7,38

Nota. Los valores fueron calculados a partir de registros internos de distribucion de insumos de
COIMSER S.A.C. (2025).

4.3.3. Tiempo de inventario

Para el establecimiento del tiempo de inventario se consideraron 6 dias de conteo con
cierre de stock sistémico y fisico (un dia por familia). EI mismo fue realizado por 5
encargados previo a la implementacién del Lean Logistic en cuestion. Cabe destacar
que la ejecucién de los inventarios dependié del nivel de detalle deseado durante el
recuento, el estudio se fundamenté en las frecuencias de conteo para los indicadores
en cuestion por lo que es anual, esto de acuerdo con la disponibilidad del equipo y
tiempo por ser un numero elevado de insumos. La Tabla 16 presenta los tiempos

empleados durante el proceso de inventariado.

Tabla 16

Tiempos de inventarios

Dia Ubicacién Encargado Cantidad Hora Hora Horas
de inicial final trabajadas
productos
Dia 1 24 635 08:00:00 19:00:00  10:00:00
Dia2  Galpon de 8772 08:00:00 18:00:00 10:00:00
Dia 3 almacén Inventario 3513 08:00:00 17:20:00 9:20:00
Dia 4 5496 08:00:00 16:30:00 8:30:00

(continua)
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Tabla 15 (continuacién)

Dia Ubicacion Encargado Cantidad Hora Hora Horas
de inicial final trabajadas
productos
Dia 4 5496 08:00:00 16:30:00 8:30:00
Dia5 Galpénde Inventario 1167 08:00:00 13:45:00 5:40:00
Dia 6 almacén 5409 08:00:00 13:00:00 5:00:00
Total 48 992 47:90:00

Nota. Registro de conteo fisico y sistémico realizado por familia de insumos en el galpén de
almacén de COIMSER S.A.C. (2025).

Se muestra los tiempos de inventario registrados durante seis dias de trabajo en
el galpén de almacén de la empresa, cabe destacar que cada dia representa a una
familia analizada. En total, se contabilizaron 48 992 productos inventariados, con una
duracién acumulada de 47 horas y 90 minutos, que equivalen a 48 horas y 30 minutos.
Este tiempo total corresponde a 2,910 minutos de trabajo en todo el proceso de

inventariado.

4.3.4. Sintesis del problema

En resumen, el arbol de problemas permite visualizar de forma estructurada las causas

y efectos asociados a la baja optimizacion del proceso logistico.

En este esquema, el problema central se ubica en el tronco del arbol, mientras

que las raices representan las causas y la parte superior los efectos derivados.

La Figura 10 presenta los principales problemas identificados en el diagnéstico
logistico de COIMSER S.A.C.
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Figura 10
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Nota. Diagrama elaborado a partir del diagnéstico del proceso logistico de COIMSER
S.A.C. (2025).

El diagndstico realizado permitié identificar que el proceso logistico de COIMSER
S.A.C. mantiene una estructura tradicional con limitadas practicas de estandarizacion,
lo que genera demoras y acumulacién de inventarios. El andlisis de abastecimiento,
almacenamiento y distribucién evidencié desequilibrios entre la demanda real y el

volumen de compras, originando sobre stock en algunas familias y faltantes en otras.

Durante la verificacion fisica se registré un inventariado total de 48 992
productos, con una duracion de 48 horas y 30 minutos para seis familias analizadas;
este resultado refleja una alta carga operativa y ausencia de métodos visuales de
control. En paralelo, la evaluacién técnica mostrd una rotacion media de 15,25 veces
por afo, equivalente a un tiempo promedio de 23,6 dias, lo que confirma un movimiento

moderado del stock y una gestién aun reactiva.

Asimismo, los niveles de cumplimiento de abastecimiento (88,8 %) y distribucion

(83,4 %) revelan la existencia de requerimientos no atendidos y un uso ineficiente de los
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recursos logisticos. En concreto, estos resultados evidencian desperdicios de tipo
movimiento, espera y sobre proceso, justificando la necesidad de representar
graficamente el flujo actual mediante un mapa de valor (VSM actual) que permita
visualizar cuellos de botella y definir oportunidades de mejora. Esto se evidencia en el

siguiente acéapite.

44. VSM actual

Para cuantificar el desempefo del proceso logistico actual de COIMSER S.A.C., se
calcularon los principales indicadores operativos, principalmente la ecuacion 1,
correspondiente al tiempo de ciclo (TC); la ecuacion 2, relacionada con el Lead Time
(LT); la ecuacién 3, referida al tiempo no valor agregado (TNVA); y las ecuaciones 4 y
(5), asociadas al porcentaje de actividades que agregan y no agregan valor dentro del

proceso logistico.

Estos indicadores permitieron representar graficamente el flujo de materiales y
documentos mediante el mapa de flujo de valor actual (VSM), identificando cuellos de
botella, tiempos improductivos y actividades que no agregan valor dentro del proceso

logistico.

La Tabla 17 presenta el tiempo disponible, la produccion real, el tiempo de ciclo,
el porcentaje de funcionamiento, los defectos, el tiempo de cambio y la cantidad de

operarios por proceso.



Tabla 17

Calculo tiempo disponible y tiempo de ciclo

Proceso
Descripcion Unida_d de Abastecimiento Inspeccié_n/ Preparacion Distribucion/
medida Almacenamiento entrega
Numero de turnos und 1 1 1 1
Jornada laboral hrs/turno 8 8 8 8
Tiempo almuerzo, pausas hrs/turno 1 1 1 1
Tiempo disponible (TD) seg/dia 25 200 25 200 25 200 25 200
Produccion real und/turno 1084 12 644 425 9416
N° maquinas und 1 1 1 1
% de funcionamiento (TF) % 85 90 90 83
Produccion Bruta und/turno 1275 11 380 383 7815
Tiempo de ciclo (TC) seg/und 20 2 59 3
% defectos (PNC) % 3 2 2 1
Tiempo de c?{_]}t:)lijo) de producto min 15 20 5 10
N° Operarios und 1 2 2 2

Nota. Célculos realizados a partir de registros internos del proceso logistico de COIMSER S.A.C. (2025).

70
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También, se determiné la demanda diaria considerada para el analisis del flujo
logistico, tomando como base la demanda mensual y los dias habiles del periodo

evaluado. La Tabla 18 presenta el calculo de la demanda utilizada para el VSM actual.

Tabla 18

Calculo de la demanda

Parametro Unidades Unidad de medida
Demanda mensual 22000 und/mes
Dias habiles x mes 22 dias/mes
Demanda diaria 1000 und/dia

Nota. La demanda diaria fue calculada a partir de la demanda mensual y los dias habiles
considerados en el periodo de analisis.

Posteriormente, se calcularon los tiempos de espera entre las principales etapas
del proceso logistico, con la finalidad de estimar el Lead Time del flujo actual. Este
calculo se relaciona con la ecuacion 2, correspondiente al Lead Time. La Tabla 19
presenta los tiempos considerados entre abastecimiento, inspeccion, preparacion y

distribucién y por ultimo cliente.

Tabla 19

Calculo de lead time

Descripcion ABA-INS INS-PRE PRE-DIS DIS-CLI

Lead time (dias) 1,5 1,5 1 1,2

Nota. Los tiempos corresponden a la estimacion del flujo actual del proceso logistico de
COIMSER S.A.C. (2025).

Finalmente, se calcularon los indicadores Lean asociados al tiempo de valor

agregado, tiempo no valor agregado, tiempo total, touch time y takt time.

El tiempo total del proceso se determind mediante la suma del tiempo de valor

agregado y el tiempo no valor agregado, como se muestra en la ecuacion 15.
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TT = TVA + TNVA (16)

La ecuacion 17 permite calcular el touch time, indicador incorporado para
identificar qué proporcién del tiempo total del proceso corresponde a trabajo efectivo o

actividades que agregan valor.

Un mayor touch time refleja una mayor proporcion de actividades que agregan
valor dentro del proceso; por ello, el objetivo de la mejora Lean es incrementar

progresivamente este indicador (Rother y Shook, 2003).
TVA
ime = —— 17
Touch time 7 X 100 (17)

Por su parte, la ecuacién 18 permite calcular el takt time, indicador utilizado para
determinar el ritmo necesario de atencién de la demanda diaria, considerando el tiempo

disponible del proceso logistico.

El takt time no representa un porcentaje de eficiencia, sino el ritmo necesario de
atencion para cumplir con la demanda diaria. Cuando el tiempo de ciclo de una etapa
supera el takt time, dicha etapa se convierte en un cuello de botella (Rother y Shook,
2003).

TD
takt ti =— 18
a me DD ( )

Donde:
TD: Tiempo disponible
DD: Demanda diaria

Estos indicadores complementan el analisis del VSM actual, ya que permiten
evaluar la eficiencia real del flujo y la capacidad de respuesta frente a la demanda. La

Tabla 20 presenta los resultados obtenidos para el analisis del VSM actual.
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Tabla 20

Calculo de valor agregado y taktime

Und Valor
TVA (Tiempo de valor afiadido) min 1,40
TNVA (tiempo no valor afiadido) min 7 486,60
Tiempo Total (TT) min 7 488,00
Touch time % 0,02 %
takt time seg/und 25,2

Nota. Calculos realizados a partir de los tiempos registrados en el proceso logistico actual de
COIMSER S.A.C. (2025).

Los resultados de la Tabla 20 evidencian que el proceso logistico actual presenta
un tiempo de valor agregado de 1,40 min frente a un tiempo total de 7 488,00 min. En
consecuencia, el tiempo no valor agregado asciende a 7 486,60 min, lo que confirma la
presencia de esperas, desplazamientos y actividades improductivas dentro del flujo
logistico. También, el touch time obtenido fue de 0,02 %, evidenciando que una

proporciéon minima del proceso corresponde a actividades que agregan valor.

Con base en estos indicadores, se elabord el mapa de flujo de valor actual del
proceso logistico de COIMSER S.A.C., desde el abastecimiento hasta la entrega final al
cliente interno. Como se muestra en la Figura 12, el flujo operativo comprende los
subprocesos de abastecimiento, inspeccién/almacenamiento, preparaciéon y
distribucion/entrega. Asimismo, el sistema se organiza mediante un esquema de
planificacion MRP, con un pronéstico mensual de 22 000 unidades y una demanda diaria
promedio de 1 000 unidades, determinada a partir de registros histéricos de consumo y

requerimientos internos distribuidos en 22 dias habiles por mes.



Figura 11

VSM antes de la implementacién del modelo Lean
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Como se observa en la Figura 12, el flujo operativo esta compuesto por cuatro
subprocesos principales: abastecimiento, inspeccién/almacenamiento, preparacion y
distribucién/entrega. EI VSM del estado actual muestra un lead time total de 5,2 dias y

tiempos de ciclode 20 s, 2 s, 59 s y 3 s, respectivamente.

La etapa de preparacion constituye el principal cuello de botella del proceso,
debido a que presenta un tiempo de ciclo de 59 s/und, superior al takt time de 25,2 s/und.
Esta diferencia evidencia que el ritmo de atencién de dicha etapa no responde

adecuadamente a la demanda diaria requerida.

Asimismo, el analisis de tiempos evidencia que el tiempo de valor afadido (TVA)
es de 1,40 min frente a un tiempo total (TT) de 7 488,00 min, lo que equivale a un touch
time de 0,02 %. Esto significa que menos del 1 % del proceso corresponde a actividades
que agregan valor, mientras que la mayor parte del tiempo esta asociada a actividades
sin valor agregado, como esperas, desplazamientos, registros y reprocesos. En
conjunto, estos resultados justifican la implementacién de herramientas Lean como 5S,
Kanban y control visual, orientadas a reducir tiempos improductivos y equilibrar la carga

del flujo logistico.

En la Tabla 21 se muestran los planes de accion formulados a partir del analisis
del VSM del estado actual. Las acciones propuestas se enmarcan en la metodologia
58S, considerada como la principal herramienta Lean aplicada en el presente estudio,
complementada con elementos visuales tipo Kanban para la priorizacion de materiales
en la fase de preparacion. Estas medidas buscan eliminar desperdicios logisticos,
reducir los tiempos de espera y estandarizar los procedimientos de trabajo. Con su
implementacion, se espera disminuir el lead time total del proceso logistico y optimizar

el proceso logistico en general de COIMSER S.A.C.



Tabla 21

Plan de acciéon

76

Proceso Métrica VSM UMD Plan de accion propuesto Herramienta lean Responsable
actual
Aplicar clasificacion, orden y
. Tiempo de ciclo limpieza de materl_a}Ies en 5S (Seiri — Seiton — Jefe de
Abastecimiento 20 seg/und zona de recepcion y . -
(TC) d . Seiso) Abastecimiento
escarga para reducir
tiempos de basqueda.
Estandarizar la zona de
Inspecmqn/ Lead time 15 dias _inspeccion medlantg 55 + Control Visual Superwsqr de
Almacenamiento sefializacion y control visual Almacén
de materiales.
_ _ _ Implementar tarjetas 5S (Seiton —
L, Tiempo de ciclo visuales tipo Kanban para . Encargado de
Preparacion 59 seg/und NI . . Seiketsu) + Kanban .
(TC) priorizacion y flujo continuo visual Preparacion
de preparacion.
Crear checklist de
Distribucion / Entrega observaciones 1 % verificacion de entrega y 5S (Seiketsu — Coordinador de

O reprocesos

disposicion final de
materiales antes del envio.

Shitsuke)

Entrega

Nota. Plan de accién formulado a partir del analisis del VSM actual del proceso logistico de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.5. Metodologia 5S

En la empresa se tiene previsto aplicar la metodologia 5S como parte de una estrategia
orientada a mejorar la organizacion, orden y ubicacion de herramientas y equipos dentro
del almacén. Asimismo, se contempla la adecuada sefalizacion del espacio de
almacenamiento, con el propésito de optimizar su funcionamiento. Para lograr una
implementacién efectiva de las 5S, es fundamental contar con el respaldo de la gerencia
y con el compromiso activo del personal del area logistica. Se sugiere adoptar un
sistema simple y funcional, que facilite su aplicacion por parte del equipo y que, con el
tiempo, se convierta en una practica habitual dentro de la cultura organizacional,

asegurando asi resultados sostenibles.

Entre los objetivos que guiaran este proceso, se destacan los siguientes:
Garantizar la disponibilidad inmediata de los productos cuando sean requeridos.
Mantener el espacio de almacenamiento limpio y bien organizado. Eliminar elementos
innecesarios que ocupan espacio sin aportar valor. Para asegurar el cumplimiento del
proceso, se conformara un equipo de trabajo responsable de supervisar y facilitar la
implementacién de cada etapa. Este equipo estara integrado por tres colaboradores,
quienes se reuniran semanalmente, todos los viernes, para revisar avances y
resultados. Al cierre de cada reunidn, se levantara un acta que registrara los acuerdos
tomados y las tareas asignadas. Las funciones especificas de cada miembro seran

definidas de forma clara para asegurar un desarrollo eficiente del plan.

Luego de organizar el equipo de trabajo y capacitarlos, se procedera a capacitar
a todo el personal que sera parte de la implementacion de las 5S. Colocar afiches de la
metodologia 5S en lugares visibles para que los trabajadores lo visualicen y se
familiaricen con la informacion que se plasmara en los afiches y conozcan cémo se

organiza el area logistica.

Como se muestra en la Figura 12, la metodologia 5S comprende cinco etapas:
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion e internalizacién, las cuales permiten

reducir desperdicios, mejorar el control visual y fortalecer la disciplina operativa.
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Figura 12

Elementos 5S a considerar

CLASIFICACION

ORDEN

INTERNALIZACION

LIMPIEZA
ESTANDARIZACION

Nota. Adaptado de material referencial sobre metodologia 5S aplicado al contexto
logistico de COIMSER S.A.C. (2025).

Continuamente, para organizar la implementacion de la metodologia 5S, se
elabordé un cronograma de actividades distribuido en 16 semanas. Este cronograma
permite visualizar la secuencia de trabajo para la conformacion del equipo responsable,
capacitacion, aplicacién de las etapas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, asi como
el seguimiento y auditoria interna del proceso. La Tabla 22 presenta la programacién
semanal de las actividades consideradas para la aplicacién de las 5S en el area

logistica.



Tabla 22

Cronograma de aplicacion de las 5S
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N.° Actividades S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16
1 Reunion para la organizacion de la eleccion del
equipo de trabajo 5S o
1.1 Planificacion de las actividades 5S X
1.2 Publicacion oficial del equipo de trabajo 5S X
1.3 Capacitacion 5S X
2 Implementacion de Seiri X X X X X X X X X X X X X
2.1 Implementacion de tarjetas rojas y amarillas X X X X X X X X X X X X X
2.2 Clasificacion de los repuestos X X
3 Implementacion de Seiton X X X X X
3.1 Codificacion de los repuestos X X X X
3.2 Senalizacién de las areas de almacén X X X X
4 Implementacion de Seiso X X X X X X X X X X

(continua)
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Tabla 22 (continuacién)

N.°© Actividades S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 58 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16
4.1 Elaboracién del manual de limpieza del area de
X

repuestos
4.2 Programa de limpieza del almacén X X X X X X X X X X
5 Implementacion de Seiketsu X X X X X X X X X
5.1 Implementar reglas de procedimientos X X X
5.2 Reunion del equipo de trabajo para seguimiento X X X X X X X X X
5.3 Reconocimiento al personal por su buen

desempefo en aplicar las nuevas normas de las X X X X X X X X X

58S
6 Implementacion de Shitsuke X X X X X X X
6.1 Auditoria interna de las 5S X X X X X X X

Nota. Programacion de actividades para la implementacion de la metodologia 5S en el area logistica de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.5.1. Seiri (Clasificar)

Se procedié a abordar la primera S donde se clasificaron los productos por familia como
se describio en los incisos anteriores con codificacién y lineas de acuerdo con cada
familia. Se identificaron asimismo racks, cajas o packs innecesarios dentro del almacén
de la organizacién. Ademas, se incorporaron tarjetas rojas y amarillas, como se visualiza
en el Anexo 6, para la identificacion de productos innecesarios y defectuosos para
eliminar guardar en otra ubicacién o devolucion al proveedor (en caso este se encuentre
en garantia).

Como se observa en la Figura 13, antes de la implementacion de la metodologia
58S se identificaron materiales ubicados en contenedores sin una clasificacion visible por
familia, debido principalmente al traslado de recursos entre proyectos y a la falta de un
registro estandarizado de ubicacion. Esta situacion dificultaba la identificacién rapida de
insumos, generaba mayor tiempo de busqueda y evidenciaba la necesidad de aplicar la
primera S, orientada a clasificar los elementos necesarios, reubicar los materiales no

prioritarios y mejorar el control del almacén.

Figura 13

Clasificacion antes de la implementacion
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Las tarjetas rojas estuvieron estructuradas con la fecha, el area de manipulacion,
articulo, codificacién, razén de sugerencias y comentaros para establecer los productos
que se desecharon o se devolvieron al proveedor. Como se observa en la figura anterior,
la mercaderia e insumos se conciliaron en galpones o conteiner sin ningln orden en
especifico. Se conservaron Unicamente los insumos necesarios para la operacién activa

(401 articulos en total), clasificandolos por familia y frecuencia de uso.

4.5.2. Seiton (Ordenar)

Con respecto a la segunda S, se reorganizaron los productos, herramientas e insumos
por familias y prioridad de rotacién, de acuerdo con el analisis de inventario realizado.
Para ello, se consideré el layout propuesto del almacén, presentado en el Anexo 5, con
la finalidad de establecer una ubicacion definida para cada tipo de insumo vy facilitar su
identificacion. Asimismo, se aplico el principio de “un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar”, reduciendo los tiempos de blisqueda y mejorando el control visual del

almacén.

Como se observa en la Figura 14, los materiales fueron organizados en estantes
y zonas diferenciadas, permitiendo una mejor accesibilidad y orden dentro del area de

almacenamiento.

Figura 14

Organizacion de los productos, herramientas e insumos

o N
Nota. Evidencia fotografica de la organizacion de productos, herramientas e insumos en el area
de almacén de COIMSER S.A.C. (2025).
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4.5.3. Seiso (limpieza)

Se ejecutaron jornadas de limpieza en el area de almacenamiento y pasillos de transito
de materiales, retirando residuos de embalaje, equipos fuera de servicio y polvo
acumulado. Esto permitié un entorno mas seguro y una inspeccién visual mas rapida de
los materiales disponibles. La Tabla 23 presenta las actividades consideradas para la

ejecucion de la tercera S.

Tabla 23

Actividades de limpieza

Orden Actividad Frecuencia
1 Ubicar los insumos de acuerdo con sus familias Semanal
2 Limpiar techos y estanteria Semanal
3 Barrido del piso Semanal
4 Eliminacion y reubicacién de articulos (tarjetas) Semanal
5 Limpieza de articulos ofimaticos Semanal
6 Botar basura Semanal

Nota. Actividades definidas para la limpieza semanal del area de almacén de COIMSER S.A.C.
(2025).

Para verificar el cumplimiento de las actividades de limpieza, se realizo el
seguimiento semanal mediante registros de control. La Tabla 24 presenta el detalle de
cumplimiento por actividad durante las cuatro semanas evaluadas, en donde Los
codigos P y S corresponden a la identificaciéon interna del personal y seguimientos

realizados durante la evaluacién semanal de limpieza.



Tabla 24

Registros de cumplimiento de limpieza
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Orden Seiso (Limpieza) Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
L M X J VvV L M X J Y L M X J Y L M X J Y
Cédigo Descripcion de la 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
actividad
3.1.1 Ubicar los insumos P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
de acuerdoconsus S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16  S17 S8 S19 S20
familias
3.1.2 Limpiartechosy P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
estanteria S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13  S14  S15  S16 S17 S18 S19 S20
3.1.3 Barrido del piso P1L P1 P1 P1 P1 P1L P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13  S14  S15 S16 0 S17 S18 S19
3.14 Eliminacién y P1L P1 P1 P1 P1 P1L P1L P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
reubicacion de S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15  S16 S17 S18 S19
articulos (tarjetas)
3.15 Limpieza de articulos P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
ofiméticos S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15  S16 S17 S18
3.1.6 Botar basura P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 sS15  S16 S17 S18
3.1.7 Ubicar los insumos P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
de acuerdo con sus S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15  S16 S17 S18
familias
3.1.8 Limpiar techos y PL P1 P1 P1P1L P1 P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
estanteria S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 sS12 S13 S14  S15 S16 S17 S18
3.1.9 Barrido del piso PL P1 P1P1L P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
S1 S2 S3S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 Si15 S16 S17
3.1.10 Eliminacién y PL P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
reubicacion de S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13  S14  Si15 S16 S17
articulos (tarjetas)
3.1.11  Limpieza de articulos PL P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1 P1
ofimaticos S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13  S14 Si15 S16 S17

Nota. Registro de seguimiento semanal de las actividades de limpieza del area de almacén de COIMSER S.A.C. (2025).
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Continuamente, a partir de los registros semanales, se consolidé el nivel de

cumplimiento de las actividades de limpieza. La Tabla 25 presenta el porcentaje de

cumplimiento obtenido durante las cuatro semanas evaluadas, es de un total del 72,2 %

en promedio.

Tabla 25

Cumplimiento de limpieza

Semana Actividad realizada Actividades totales Cumplimiento (%)
1 16 21 28,58
2 17 23 73,91
3 15 25 60
4 17 21 80,96
Total 65 a0 72,2

Nota. Resultados consolidados del cumplimiento semanal de limpieza en el area de almacén de
COIMSER S.A.C. (2025).

Con base en los resultados consolidados, se elabor6 una representacion grafica

del cumplimiento semanal de limpieza. La Figura 15 permite visualizar la evolucién del

cumplimiento durante las cuatro semanas evaluadas.

Figura 15

Resultado de la limpieza

Cumplimiento
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Nota. Grafico elaborado a partir de los resultados presentados en la Tabla 25.
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Se evidencia la mejora continua conforme a la aplicacién de la tercera S donde

se observa de igual manera el compromiso de los trabajadores.

45.4. Seiketsu (Estandarizacién)

Luego de haber realizado la lista de comprobacion semanal por cuatro semanas para
ver si es que estan cumpliendo los indicadores. Se obtuvieron los siguientes resultados
los cuales se evidencian dentro de los formatos por cada semana (ver anexo 07). Se
ejecutaron jornadas de limpieza en el area de almacenamiento y pasillos de transito de
materiales, retirando residuos de embalaje, equipos fuera de servicio y polvo
acumulado. Esto permitié un entorno mas seguro y una inspeccion visual mas rapida de
los materiales disponibles. Asimismo, se elaboré un formato estandarizado de
evaluacion mensual 5S la cual se observa en el Anexo 8. ello con el fin de asegurar la
continuidad de las practicas implementadas, estableciendo indicadores de desempefio

y control visual.

Los resultados se sistematizaron mediante un tablero Kanban digital segun lo
visualizado en el Anexo 9, este tablero fue desarrollado en Power BI, el cual permite
visualizar semanalmente los niveles de cumplimiento por subproceso y destacar las
fortalezas y oportunidades de mejora de cada area operativa. Finalmente, se
implementd un panel visual referencial en planta la cual se puede visualizar en el Anexo
10, que proyecta los resultados consolidados de las auditorias 5S en tiempo real,

fortaleciendo la comunicacion visual y la cultura de mejora continua en COIMSER S.A.C.

4.5.5. Shitsuke (Disciplina)

El ultimo componente de la metodologia 5S es el Shitsuke, que se refiere a la disciplina
necesaria para mantener y reforzar de forma constante las primeras cuatro S, con el fin
de consolidar una cultura de mejora continua. En ese contexto, se llevaron a cabo
acciones orientadas a optimizar los procesos de almacenamiento, preparacion de
pedidos y despacho, mediante nuevas politicas y procedimientos. Entre las medidas

adoptadas destacan:

— Realizar reuniones breves, de aproximadamente cinco minutos, para aplicar
la metodologia de manera efectiva.
— Asegurar que el area de trabajo quede ordenada luego de cada actividad de

picking o tarea operativa.
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— Colocar los elementos en su lugar correspondiente, respetando las etiquetas
y sefiales de identificacion.
— Brindar formacion continua a los colaboradores sobre los principios de la

mejora constante en el entorno laboral.

Con la finalidad de evidenciar el resultado general de la aplicacién de las 5S, se
consolidaron los niveles de cumplimiento obtenidos durante la evaluacién del area de

almacén. La Figura 16 presenta los resultados alcanzados tras la aplicacién de la

metodologia.
Figura 16
Resultados de las 5§
SEIRI; 86.67%
40.00%
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\  33.00% 33.33% J
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SEIKETSY; 86.67% SEISO: 93.30%

Nota. Resultados obtenidos a partir del checklist 5S aplicado al area de almacén
de COIMSER S.A.C. (2025).

Se observd una mejora sustancial en la evaluacién del checklist de las 58S,
sostenida por el compromiso de los trabajadores del area y por la aplicacion progresiva

de las actividades de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina.

4.6. Kanban Digital

Como complemento a la metodologia 5S y al principio de disciplina (Shitsuke), se
desarrollé un modelo referencial de Kanban Digital orientado a los procesos logisticos

de almacenamiento, control y despacho de materiales. Este sistema tuvo como finalidad
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mejorar la visibilidad de los flujos documentarios y materiales, permitiendo monitorear
de manera estructurada los movimientos de guias de remision, registros de salida, y el

seguimiento del ciclo de documentos asociados al abastecimiento.

A través del disefio de formatos estandarizados y tableros visuales digitales, se
logré representar el estado de los registros de forma clara y actualizada, fortaleciendo
la trazabilidad y la coordinacion entre las areas operativas y logisticas. La aplicacién del
Kanban Digital permiti6 evidenciar el cumplimiento del flujo de materiales y
documentacion bajo un esquema ordenado y transparente, contribuyendo asi al objetivo
Lean de eliminar desperdicios por duplicidad de registros, tiempos muertos y errores de

comunicacion.

Como parte de esta implementacion, se establecieron fichas visuales vy

resimenes documentales que integran los siguientes registros:

— Registro de guias de remision (ver Anexo 13 y 14), con identificacion del
recurso, cantidad, destino y motivo de traslado.

— Registro fotografico referencial (ver Anexo 11), que muestra la evidencia
visual de los recursos entregados y su estado.

— Resumen documental general (ver Anexo 12), que consolida el total de
registros emitidos, respondidos o pendientes, segun la codificacion
establecida.

— Log de control de guias emitidas y recibidas (ver Anexos 13 y 14), los cuales
presentan la secuencia, correlatividad y situacion de cada documento

gestionado.

Finalmente, los registros generados y estandarizados seran incorporados a la
nube de COIMSER S.A.C., destinada a centralizar toda la documentacion logistica de
forma segura y accesible. Este repositorio permitira el seguimiento en tiempo real de los
movimientos de guias, documentos y reportes de control, fortaleciendo la trazabilidad y
el enfoque de mejora continua dentro del sistema logistico de la organizacion. Este
modelo Kanban constituye una herramienta referencial aplicable a la gestién logistica
integral de COIMSER, y evidencia como la filosofia Lean puede extenderse al control
documental y administrativo, fortaleciendo la estandarizacién, la disciplina y la mejora

continua dentro de la organizacion.
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4.7. VSM posterior a la mejora

Luego de la implementacion de las estrategias basadas en la metodologia Lean
Logistics, principalmente la aplicacion de las 5S y la gestién visual mediante Kanban
digital se elaboré el VSM del estado futuro, con el propésito de identificar la reduccién
de tiempos improductivos, optimizar el flujo logistico y verificar el cumplimiento de los

indicadores de productividad establecidos en los objetivos especificos del estudio.

El nuevo mapa de flujo de valor incorpora las mejoras observadas en los
subprocesos de abastecimiento, inspeccidon/almacenamiento, preparacion 'y

distribucioén, reflejando un sistema mas agil, estandarizado y con menor desperdicio.

La Figura 19 presenta el VSM posterior a la mejora, donde se visualiza el flujo
logistico optimizado y la reduccion de actividades que no agregan valor dentro de los
subprocesos evaluados; se evidencia mejoras sustanciales en tiempos, organizacién y
eficiencia operativa. Los resultados muestran una reduccion significativa del tiempo total
del flujo logistico, pasando de 7 488,6 min en el estado actual a 1 296 min en el estado
futuro, lo que implica una mejora superior al 82 %. Este avance se logré mediante la
aplicacion sistematica de 5S, la estandarizacion visual y la introduccién de un Kanban

basico, que permitié estabilizar el flujo y sincronizar los subprocesos.
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Figura 17

VSM posterior a la mejora
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Nota. VSM posterior elaborado a partir del analisis del flujo logistico y de las mejoras propuestas bajo el enfoque Lean Logistics en COIMSER S.A.C. (2025).
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4.7.1. Anadlisis por subproceso

Abastecimiento: El tiempo de ciclo (TC) se redujo de 20 s/und a 15 s/und, y
la eficiencia operativa (TF) se incremento del 85 % al 90 %, gracias a la mejor
organizacién de zonas de recepcion, sefalizacion y clasificacion inmediata
de materiales (Seiri, Seiton y Seiso). Esto redujo el tiempo de busqueda
promedio de insumos en un 33 %, lo que impacté directamente en la
disponibilidad del material.

Inspeccion/Almacenamiento: El lead time pasé de 1,5 dias a 0,9 dias,
mientras que el porcentaje de defectos (PNC) se redujo al 1 %, evidenciando
el impacto del control visual y la eliminacién de productos no conformes
mediante etiquetas tipo Kanban y auditorias 5S. La sefializacion integral de
estantes y zonas criticas permiti6 ademas una mejor trazabilidad y orden
documental.

Preparacion: Aunque continua siendo la etapa con mayor tiempo de ciclo, el
TC bajé a 45 s/und, lo que permitié eliminar el cuello de botella identificado
previamente (59 s/und). El uso de tarjetas Kanban facilité la priorizacién de
pedidos, redujo esperas y mejord la sincronizacion entre operaciones,
elevando el Throughput y ordenando la carga operativa.
Distribucion/Entrega: Se consolidé la mejora del control documental y la

verificacion de guias antes del despacho, reduciendo los reprocesos.

4.7.2. Touch Time y Valor agregado

El nuevo VSM muestra un Tiempo de Valor Agregado (TVA) de 1,06 min, coherente con

la naturaleza operativa del proceso y la disminucion de tiempos muertos.

Aunque el TVA disminuyé ligeramente en magnitud, su proporcion dentro del proceso

total aumentd, evidenciada por un Touch Time que pasé de 0,02 % a 0,082 %. Esto

significa que:

El personal ahora dedica mas proporcién de su tiempo a actividades que
generan valor (clasificar, inspeccionar, preparar y entregar).

El Tiempo No Valorado se redujo drasticamente debido a menos busquedas,
esperas, traslados y reprocesos.

La cadena logistica opera con mayor estabilidad, fluidez y menor variabilidad.



92

4.7.3. Evaluacion global del desempeiio logistico

De forma integral, las mejoras implementadas permitieron que el lead time total del
sistema pase de 5,2 dias en el estado inicial a 2,7. El proceso opera ahora sin
interrupciones graves, con cargas de trabajo equilibradas y sin el cuello de botella que
caracterizaba la fase de preparacién. La incorporacién de 5S, control visual y Kanban
digital permitié construir un flujo mas agil, limpio y trazable, con menos errores

documentarios y mayor confiabilidad operativa.

En conjunto, el redisefio del sistema logistico interno representa una mejora
significativa en la optimizacién del proceso logistico, reforzando la capacidad de

respuesta del area logistica y la eficiencia global de COIMSER S.A.C.

4.8. Evaluacion Técnico-econémica de la mejora

De acuerdo con la tabla 26, los costos de la situacion actual, es equivalente a S/ 864
353,21, se obtuvieron de los registros operativos y logisticos de la empresa
correspondientes al periodo 2024, mediante revisidon documental y analisis historico. Por
otro lado, los costos proyectados de S/ 767 832,75, provienen de una estimacioén técnica
basada en las mejoras esperada, los costos fueron consolidados a partir de los registros

operativos y de los criterios de calculo logistico desarrollados en el anexo 4.

Tabla 26

Evaluaciéon econémica de la propuesta

Datos Actual (S/) Propuesto Diferencia %
(S) (S)
Costos de pedido o 77 040,00 72 612,00 4 428,00 6

abastecimiento
Costos de almacenamiento o 148 920,00 134 892,00 14 028,00 9

inventario
Costos de distribucion 638 393,21 560 328,75 78 064,46 12
Costo total 864 353,21 767 832,75 - -
Ahorro en soles 96 520,46
% de ahorro 11

Nota. Los costos actuales corresponden a registros operativos de COIMSER S.A.C. del periodo
2024, mientras que los costos propuestos corresponden a estimaciones técnicas de mejora
sustentadas en el Anexo 4.
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Este calculo tomé en cuenta la disminucién de actividades que no generan valor
dentro del flujo logistico, identificadas mediante el Value Stream Mapping (VSM), asi
como la optimizacion del inventario y la reduccion de tiempos improductivos. Asimismo,
la propuesta se desarrolla bajo un enfoque de Ingenieria de Procesos, por lo que no
contempla inversién en activos fijos ni adquisicién de maquinaria, debido a que la mejora

se basa en la optimizacién de los recursos existentes.

En cuanto a los costos de pedido se proyecté una reduccion del 6 %, equivalente
a S/ 4 428,00. Esta disminucidon se relaciona con la eliminacién de reprocesos
administrativos y tiempos muertos generados durante la coordinacién entre oficina
técnica, logistica y almacén. La implementacion del Kanban Digital permitié estandarizar
el flujo documentario y mejorar la comunicacion operativa. Sin embargo, el porcentaje
de ahorro es moderado debido a que gran parte de este rubro corresponde a costos

administrativos fijos.

Respecto a los costos de almacenamiento, se estimd una reduccién del 9 %,
equivalente a S/ 14 028,00. Esta mejora se encuentra vinculada a la aplicacion de la
clasificacion ABC y al calculo del stock de seguridad por familia de materiales,
permitiendo optimizar el control de inventarios y reducir el capital inmovilizado asociado

al exceso de existencias en los 401 articulos evaluados.

El impacto mas fuerte se observa en los costos de distribuciéon, donde se
proyectd una reduccién del 12 %, representando un ahorro de S/ 78 064,46. Este
resultado se relaciona directamente con la mejora del flujo logistico evidenciada en el
VSM futuro, permitiendo reducir el lead time del proceso de 5,2 a 2,7 dias. La
disminucion de tiempos de espera, retrasos operativos y requerimientos de emergencia
contribuy6 a optimizar la planificacién de entregas y el gasto asociado al transporte hacia

los proyectos mineros.

En consecuencia, el ahorro anual proyectado suma S/ 96 520,46, equivalente al
11 % del costo logistico total. Cabe precisar que los porcentajes de reduccion fueron
establecidos considerando uUnicamente costos variables susceptibles de mejora

mediante la propuesta Lean Logistics.

Para medir el nivel de servicio se utilizaron puntos porcentuales (p.p.), idoneos
para comparar directamente variaciones entre tasas absolutas. Asi, el cumplimiento de
entregas subidé de 83,4 % a 95 % (+11,6 p.p.), mientras que el cumplimiento de
adquisiciones paso6 de 88,8 % a 97 % (+8,2 p.p.). Estos indicadores confirman que la
propuesta Lean Logistics es técnica y econdmicamente viable, logrando un mejor

desempenfo operativo mediante el uso eficiente de los recursos disponibles.
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CAPITULO V: DISCUSION

De manera global, los resultados obtenidos muestran que la aplicacién de Lean
Logistics se planted optimizar los procesos logisticos de COIMSER S.A.C., al reducir
tiempos no productivos, mejorar la precision del abastecimiento, ordenar el almacén y
hacer mas fluido el flujo de materiales. Esta mejora integral dialoga de forma coherente
con los aportes tedéricos de Womack y Jones (2003) y Christopher (2016), quienes
sostienen que la filosofia Lean aplicada a la logistica genera cadenas mas agiles, con
menos desperdicios y mayor nivel de servicio. Asimismo, los cambios observados en la
empresa se alinean con lo reportado por Lucende y Cruz (2025) y Zapata et al. (2020),
donde la combinacion de herramientas analiticas, mapeo de flujos y redisefio operativo
desemboca en reducciones tangibles de costos y tiempos, asi como en procesos mas
ordenados y trazables. En el caso de COIMSER S.A.C., la evidencia empirica confirma
que la intervencion no se quedé en ajustes puntuales, sino que transformé la forma en

que se concibe y gestiona la logistica interna.

Cuando se contrasta este efecto global con los antecedentes nacionales, se
aprecia una convergencia bastante clara. Estudios como los de Chambergo (2024), Pifia
(2024) y Apolitano et al. (2024) demostraron que la implementacion de Lean Logistics
en empresas peruanas produce incrementos significativos en productividad, eficiencia y
nivel de cumplimiento, tal como ocurri6 en COIMSER S.A.C. Del mismo modo, las
propuestas desarrolladas por Begazo y Quispe (2023), Hidalgo (2023) y Achamizo y
Chavez (2024) evidencian que las herramientas empleadas en esta tesis 5S, VSM,
Kanban, clasificacion ABC, indicadores logisticos constituyen un “ndcleo duro” de
buenas practicas replicables en distintos contextos. En esa linea, el presente estudio
aporta un caso adicional en el sector metalmecanico vinculado a servicios mineros,
mostrando que Lean Logistics no solo es viable, sino pertinente para realidades
empresariales complejas, contribuyendo a cerrar el vacio de investigaciones aplicado
especificamente a este tipo de organizacién y consolidando la hipétesis de que su

aplicacion optimiza de manera significativa los procesos logisticos.

Los resultados permitieron reconocer que la empresa presentaba fallas
estructurales en abastecimiento, inventarios y flujos internos, reflejadas en demoras,
reprocesos y un uso ineficiente del almacén. Este hallazgo coincide con lo planteado
por Lépez et al. (2021), quienes observaron que muchas organizaciones
latinoamericanas experimentan problemas similares por la ausencia de estandarizacion

y controles en su logistica. Asimismo, la identificacion de causas raiz mediante Ishikawa
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y Pareto se alinea con lo reportado por Torres (2020) y Bonin et al. (2024), quienes
demostraron que los retrasos y la dispersion de tareas emergen principalmente de
desorden interno, deficiencias en la organizacion fisica y falta de practicas formales en
la gestion del almacén. El analisis aplicado en COIMSER S.A.C. confirmé este patron,
evidenciando que las fallas detectadas provenian de una combinacién de errores

operativos, descoordinacion interareas y carencia de estandares visuales.

Por otro lado, las causas identificadas también reflejaron una dependencia de
proveedores y falta de sincronizacion en el abastecimiento, lo cual guarda similitud con
lo reportado por Salas et al. (2019) y Henriquez et al. (2020), quienes mostraron que el
manejo ineficiente del suministro incrementa costos y limita la capacidad de respuesta.
A nivel nacional, Begazo y Quispe (2023) y Hidalgo (2023) evidencian que la falta de
comunicacion interna y la escasa trazabilidad generan los mismos problemas hallados
en COIMSER S.A.C. Al comparar los hallazgos de la presente tesis con estos
antecedentes, resulta evidente que las causas que afectan la optimizacién logistica son
consistentes con tendencias regionales: sistemas de control insuficientes, ausencia de
planificacion y procesos sin estandarizar, lo que confirma la pertinencia de intervenir con

metodologias Lean para corregir estas fallas.

El analisis del VSM inicial mostré elevados tiempos no agregados (TNVA),
cuellos de botella en la recepcion y almacenamiento, ademas de movimientos
innecesarios que saturaban el flujo logistico. Esto coincide con lo observado por Zapata
et al. (2020), quienes demostraron que la sobrecarga por desplazamientos y esperas
incrementa drasticamente los costos de distribucion. De igual forma, Carranza (2024)
comprobo que los procesos logisticos tienden a acumular desperdicios cuando no existe
visibilidad total del flujo, tal como sucedia en COIMSER S.A.C. Antes de la intervencion,
el bajo porcentaje de actividades con valor agregado replicaba lo sefialado por Rother y
Shook (2003), quienes indican que en la mayoria de los procesos logisticos el VA suele

representar menos del 10 % del Lead Time, evidenciando ineficiencias estructurales.

En estudios nacionales, Chambergo (2024) y Apolitano et al. (2024) también
identificaron que la principal causa de desperdicios es la falta de estandarizacion y el
desorden en las areas logisticas, lo cual coincide plenamente con los resultados de
COIMSER S.A.C. El diagnéstico permitié observar tiempos excesivos en picking, errores
en almacenamiento y ausencia de metodologias visuales, hallazgos que también fueron
reportados por Pifia (2024) y Achamizo y Chavez (2024). La comparacion con estos
antecedentes refuerza la idea de que el desperdicio logistico es un problema comun en
empresas con crecimiento acelerado y sin sistemas Lean, lo que justifica el uso de

mapeo del flujo de valor para visibilizar y cuantificar los desperdicios con precision.
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La propuesta integré herramientas Lean como 5S, ABC, Kanban digital,
estandarizaciéon de actividades y redisefio del VSM, lo que permitid estructurar un
modelo de intervencidon coherente con la literatura especializada. Esta estructura
coincide con lo propuesto por Womack y Jones (2003) y Christopher (2016), quienes
destacan que la eficacia del Lean Logistics depende de la eliminacion sistematica de
desperdicios mediante orden, flujo continuo y reposicion visual. A nivel internacional,
Viteri (2023) y Torres (2020) demostraron que la aplicacién de 5S y estandarizaciéon
genera mejoras inmediatas en organizacion, seguridad y tiempos de busqueda, efectos
que también se observaron en COIMSER S.A.C. La incorporacion del método ABC
respondio a la necesidad de priorizar insumos de alta rotacién, tal como recomiendan
Coronel et al. (2021).

Comparando con estudios nacionales, la propuesta disefiada guarda estrecha
relacién con la aplicada por Ortiz et al. (2022), quienes integraron DMAIC, 5S y
herramientas visuales para elevar la productividad, y con la propuesta de Pifia (2024),
quien demostré que el uso de Kanban reduce tiempos de espera y mejora la
disponibilidad de materiales. Del mismo modo, Achamizo y Chavez (2024) enfatizan la
necesidad de redisefar procesos y estandarizar tareas para incrementar la velocidad de
respuesta, algo que también se busco en la propuesta desarrollada. Asi, la comparacion
confirma que la intervencion disefiada en COIMSER S.A.C. responde plenamente a las

mejores practicas Lean reportadas en la region.

Los resultados posteriores evidenciaron una mejora significativa en la precisién
del abastecimiento (83,4 % a 95 %), disminucién de tiempos improductivos, mayor orden
del almacén, y optimizacion del flujo interno. Estos hallazgos replican lo observado por
Llanos et al. (2025), quienes registraron incrementos de productividad tras aplicar Lean
Logistics, asi como mejoras sostenidas confirmadas mediante pruebas estadisticas. De
igual manera, los efectos residuales encontrados son consistentes con lo reportado por
Lucende y Cruz (2025), quienes demostraron que la mejora logistica redunda en
menores costos y mayor estabilidad operacional. En este sentido, el comportamiento
registrado en COIMSER S.A.C. confirma que Lean Logistics no solo corrige problemas

inmediatos, sino que también posibilita un desempefio logistico sostenible.

En estudios nacionales, la evidencia coincide plenamente: Chambergo (2024)
registré6 aumentos sustanciales en productividad logistica, mientras que Apolitano et al.
(2024) demostraron mejoras significativas en costos, tiempos y cumplimiento. Asimismo,
Achamizo y Chavez (2024) mostraron que el nivel de servicio puede elevarse mas de
30 puntos porcentuales tras implementar metodologias Lean. Estos resultados son

comparables con los obtenidos en COIMSER S.A.C., donde la reduccion de reprocesos
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y la mejora del orden y flujo interno confirmaron que los efectos residuales de Lean
Logistics no son fortuitos sino consistentes con la literatura. En concreto, la evidencia
demuestra que Lean Logistics fortalecid la capacidad operativa y dejé instaladas

practicas que favorecen la sostenibilidad de los cambios implementados.

Finalmente, es importante senalar que la investigacion presenté algunas
limitaciones relacionadas con la disponibilidad de registros histéricos completos, debido
a que parte de la informacion logistica se encontraba dispersa entre documentos
operativos, registros internos y evidencias de campo. También, algunos resultados
fueron trabajados bajo un enfoque proyectado, principalmente en la evaluacién
economica y en el VSM posterior a la mejora, por lo que se recomienda realizar un
seguimiento continuo de los indicadores para validar su sostenibilidad en el tiempo. A
partir de ello, futuras investigaciones podrian profundizar en la automatizacion del
control logistico, la integracion de tableros digitales y la medicion estadistica del impacto

de Lean Logistics en proyectos mineros y metalmecanicos.
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CONCLUSIONES

Primera: La aplicacion de Lean Logistics permitié optimizar significativamente los
procesos logisticos de COIMSER S.A.C. La mejora del 82 % en el tiempo total del flujo,
la precision del 95 % en cumplimiento de entregas, el incremento de eficiencia a 90 %
en el area de recepcion y la reduccion del lead time a 2,7 dias demuestran un cambio
estructural en la gestion logistica. Ademas, la organizacion de los 401 items, la
estandarizacion operativa y la reduccion proyectada del 11 % de los costos logisticos
confirman que Lean Logistics no solo resolvié problemas inmediatos, sino que instaurd

condiciones sostenibles de eficiencia y mejora continua.

Segunda: Las causas principales que afectaban la eficiencia logistica derivaban de la
falta de estandarizacion, inventarios sin control por rotacion y una dependencia
significativa de proveedores, lo cual generaba retrasos y reprocesos. El analisis
operacional mostré que la empresa gestionaba 401 items sin clasificacion adecuada, lo
que dificultaba la disponibilidad y aumentaba el tiempo de busqueda. La matriz de
priorizacion evidencio que los problemas criticos se concentraban en abastecimiento e
inventarios, donde la rotacion promedio ponderada fue de 15,25 veces por afno,
demostrando la inestabilidad del flujo de materiales y la necesidad urgente de

intervencion.

Tercera: El andlisis del flujo logistico mostré que los procesos presentaban elevados
niveles de desperdicio, concentrados en tiempos de espera, desplazamientos
innecesarios y actividades que no agregaban valor. EI VSM inicial revel6 que el proceso
completo requeria 7 488,6 minutos, evidenciando una cadena logistica extensa e
ineficiente. Asimismo, los registros documentales mostraron un 83,4 % de cumplimiento
en distribucién y un 88,8 % de adquisiciones atendidas, con 11.2 % de solicitudes no
satisfechas. Estos indicadores confirmaron que los desperdicios estaban afectando la

capacidad de respuesta y la estabilidad del servicio logistico.

Cuarta: Se concluye que la propuesta disefiada basada en 5S, Kanban digital,
clasificacion ABC vy redisefio del VSM fue pertinente y coherente con las necesidades

del diagndstico. La clasificacién ABC permitié ordenar los 401 items, mientras que la
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estandarizacion mediante 5S redujo sustancialmente los tiempos de busqueda. La
propuesta incluyé ademas una reduccién proyectada del 11 % en los costos logisticos
directos, fundamentada en la eliminacién de sobrecostos por almacenamiento, tiempos
improductivos y mejor coordinacion con proveedores. Esta proyeccion fue

posteriormente confirmada por los resultados obtenidos en la etapa de evaluacion.

Quinta: Los resultados demostraron mejoras sustanciales y sostenibles en el
desemperio logistico. El tiempo total del flujo se redujo de 7 488,6 min a 1 296 min,
logrando una mejora superior al 82 %. En abastecimiento, el tiempo de ciclo se redujo
de 20 s/und a 15 s/und y la eficiencia aumenté de 85 % a 90 %. En
inspeccion/almacenamiento, el lead time se redujo de 1,5 dias a 0,9 dias, alcanzandose
un porcentaje de defectos de solo 1 %. Ademas, el cumplimiento de entregas se

proyecto de 83,4 % a 95 %, evidenciando un flujo mas estable y confiable.
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RECOMENDACIONES

Primera: Implementar un programa continuo de formacién en herramientas Lean (VSM,
5S, Kanban y andlisis de causa raiz), complementado con un sistema periédico de
revision de procesos que permita identificar oportunamente nuevos desperdicios y

asegurar la sostenibilidad de las mejoras logradas.

Segunda: Elaborar un manual logistico institucional que unifique y estandarice los
procedimientos de abastecimiento, almacenamiento, inventarios y despacho,
estableciendo responsabilidades, tiempos y criterios operativos que reduzcan la

variabilidad y mejoren la trazabilidad.

Tercera: Ejecutar auditorias mensuales de 5S utilizando los formatos disefados,
incorporando retroalimentacion inmediata, planes de acciéon de corta duraciéon y un
seguimiento visual de puntos criticos para prevenir cuellos de botella y minimizar

tiempos de espera o acumulacién de inventario intermedio.

Cuarta: Promover la actualizacion permanente del personal en herramientas Lean
Logistics, priorizando la aplicacion practica del VSM y Kanban para garantizar la
continuidad de las mejoras implementadas y fomentar una cultura organizacional de

mejora continua.

Quinta: Implementar un tablero de indicadores clave (KPI) actualizado mensualmente
que evalue recepciéon, almacenamiento, rotacion de inventarios, preparacion y
distribucién. El monitoreo constante permitira decisiones oportunas y consolidara una

logistica basada en datos confiables.
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Formulacioén del Objetivo Hipétesis Variables Dimensiones Método Estadistica
problema
General General General . .
Ishikawa Diagrama causa efecto

;De qué manera la | Aplicar Lean Logistics
aplicacion Lean Logistics | para optimizar los Avlicacion de la
optimiza los procesos | procesos logisticos de la | ? e d
logisticos de la empresa | empresa COIMSER (Clasiticaclon, ordenar,
COIMSER S.A.C., 2025? | S.A.C., 2025. Variable independiente 58 limpiar, estandarizacion

Especificos Especificos LEAN LOGISTICS y disciplina
¢, Cudles son las causas | Ildentificar las causas que -
que afectan la | afectan la optimizacion Mapeo de flujo de valor
optimizacion de los | del proceso logistico en VSM (VSM) para
procesos logisticos en | COIMSER S.A.C., 2025. identificacion de cuellos
COIMSER S.A.C., 2025? La aplicacion de Lean de botella
;Cuales son los | Analizar los procesos | Logistics optimiza Kanban visual
procesos logisticos | logisticos para | significativamente los franban visua parlal d
existentes que presentan | determinar los niveles de | procesos logisticos de la Kanban prlorlza0|ofr|1 y control de
desperdicios? desperdicios. empresa COIMSER ujo
¢, Qué propuestas de | Diseflar una propuesta S.A.C., 2025. . .
mejora basadas en Lean | de mejora basada en Aprovisionamiento
Logistics pueden | Lean Logistics para
implementarse para | optimizar los procesos Variable dependiente:

optimizar los procesos
logisticos?

logisticos.

;Cudl es el efecto
residual de la aplicacion
de Lean Logistics en la
optimizacion de los
procesos logisticos de la
empresa COIMSER
S.A.C., 20257

Determinar el efecto
residual de la
implementacion Lean
Logistics en la

optimizacion de los
procesos logisticos de la
empresa COIMSER
S.A.C., 2025.

OPTIMIZACION DE
LOS PROCESOS
LOGISTICOS

Picking

Gestion de inventario y
almacenamiento

Packing

Calculo de indicadores
para la optimizacion del
proceso logistico

Descriptiva, tablas y
figuras de frecuencia 'y
porcentaje




Anexo 2. Calculo de stock de seguridad
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Familia de

Plazo méaximo de

Plazo de entrega

Demanda media

Stock de

productos Producto entrega(lgiirgytlzado habitual (DiAS) Demanda de producto Seguridad
BENTONITA XTRA DRILL
GEL (SCO X 50 LBS) 6 4 18001 49 99
BENTONITA F-GEL (SCO X
50 LB/ 22.68 KG) XTREME 6 4 2669 ! 15
F-PLUS RD (BLD X 15 KG)
Polimeros y PEX 7274 6 4 714 2 4
aditivos PTC PAC HV (BLD X 15 KGS) 6 4 188 1 1
XTRA DRILL PAC (BLS X 15
KLS) 6 4 863 2 5
XTRA DRILL STABILIZER
(BLS X 15 KLS) 6 4 2200 6 12
ADAPTADOR HQ BOX A HWT
SN STD 7 5 21 0 0
ADAPTADOR HWT BOX A
API 2 7/8" BOX (TRIC 4 3/4 A 7 5 8 0 0
5 1/2)
ADAPTADOR NW PIN A HQ
PIN STD 34030600704 ¢ 2 59 0 0
Accesorlo.s: de ADAPTADOR NW PIN A NW 7 5 38 0 0
perforacién PIN
ADAPTER COUPLING DRIVE
NQU NG 42038515005 ¢ = A 0 0
ADAPTER COUPLING
STANDARD HQ 42040014000 ¢ & = g 1
BEARING BALL THRUST HQ
(2) NGIl 12-21-514 7 5 289 1 2

42040004115M




CASING ADVANCER HWT
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DETENT LATCH ASSY / g
CORE LIFTER BROACHED 59
PQ 12-21-633B / 42050012005
CORE LIFTER CASE HQ DL 509
12-21-531 / 42040010000
CORE LIFTER CASE HQ3 189
42041010000 BBD
CORE LIFTER CASE NQ DL 287
12-21-431/ 42030010000
CORE LIFTER HQ
BROACHED 12-21-533B / 1504
42040012005
CORE LIFTER HQ FLUTED 136
BLY 3548555 / 5009475
CORE LIFTER HQ3 175
BROACHED / 42041012000
CORE LIFTER NQ
BROACHED 12-21-433B / 890
42030012005
CORE LIFTER NQ FLUTED 70
BOART LY 3548554 / 5009472
FLUID RETENTION KIT
NQ/HQ NG 3542610/ 170
42036004091
GAGE PARA CONTROL DE
DESGASTE TUBERIAS HQ 9
WI/L 20%
INNER TUBE 10' HQ 12-21- 14
530 / 42040009010
INNER TUBE 10" NQ 12-21- 47
430/ 42030009010
INNER TUBE 5" HQ 12-21-525 28
/ 42040009005
INNER TUBE CAP ASSY HQ 29

NGIl 42040004140




INNER TUBE CAP ASSY NQ
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NG 42030004140 il
INNER TUBE STABILIZER HQ 216
12-21-539 / 42040018000M
INNER TUBE STABILIZER NQ 103
12-21-439 / 42030018000M
LANDING INDICATOR
BUSHING (ROBALON) 6238 / 1088
42026004088
LANDING RING HQ 12-21-536 140
/ 42040016000
LANDING SHOULDER HQ 159
NGIl 42046004085
LATCH HQ NGl / 150
42046004055M
LOCKING COUPLING HQ 14
FULL HOLE /42040013121
LOCKING COUPLING NQ 21
FULL HOLE 42030013121
LOCKING COUPLING
STANDARD HQ 12-21-534 / 159
42040013000
LOCKING COUPLING
STANDARD NQ 12-21-434 / 55
42030013000
LOCKING COUPLING STD 30
PQ (HWT BOX) 42050013010
OUTER TUBE 10" HQ 12-21- 27
550 / 42040020010
OUTER TUBE 10' NQ 12-21- 17
450 / 42030020010
OUTER TUBE 10' NQ FULL 15
HOLE 42030020310
OUTER TUBE 10" HQ FULL 6

HOLE /42040020310




OUTER TUBE 5' NQ 12-21-
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445 | 12042030020005 2k
OUTER TUBE 5' HQ 12-21- o
545 / 42040020005
OUTER TUBE 5 HQ FULL
HOLE / 42040020305 / 7
3545392
P/B ADAPTER COUPLING o
STD PQ NG 42050014005
PUMP IN LIP SEAL HQU 262
42042004036M / 10069
PUMP-IN LIP SEAL NQU -
42032004036M / 64302
SHUT-OFF VALVE HARD HQ 163
NGII 12-21-512U / 43513 /
SHUT-OFF VALVE NQ 12-21- 533
412U / 42030004105M
SPLIT TUBE HQ3 10'/ JGO X .
2 / 42041008010
SPLIT TUBE HQ3 5'/ JGO. X o0
2 | 42041008005
SPLIT TUBE PQ35'/ JGO X 2 6
/ 42041008005 / 26180
ACEITE PARA MOTOR
15W40 1459
GRASA MOBIL M-GREASE
XHP 222 X (16 KG / 35.2 LB.) 94
Tribologia X BLD
HIDROLINA MOBIL DTE-24 X
e 1410
HYDROLINA HARMONY AW o5
1SO 32
CABLE GUIDE 1/4 i
Repuestos 44026001041 LOADING
CABLE PACKING 1/4" po1

44038002020M LOADING




CABLE PACKING 3/16"
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44026001030M LOADING Ll —
CASING CUTTER HW 3 LUG
JAW NW-HW 34035005106 (3 2 0
PZAS)
CASING CUTTER NQ 2 LUG c 0
JAW NXWL 34035003106
LIFTING DOG NQ/HQ/PQ 12-
31-419 / 42033004100M / 136 1
3540529
OVAL SLEEVE 1/4" GRAMPA 924 c
DE COBRE / 44039000020M
OVAL SLEEVE 3/16"
GRAMPA DE COBRE 1536 8
44039000030M
OVER SHOT ASSY PQ EZY 5 0
LOCK 42057003700
PACKING CAGE COMPAC = .
70-10-117 / 44010001030
PACKING SET "V' COMPACT - .
44010001020M
REPAIR KIT COMPACT
WATER SWIVEL 6 0
44010001070
SEAL SEAT HQU 1 0
42048504167
SEAL SEAT NQU 19 0
42038504167
SPINDLE F/WS COMPAC 4 0
44010001040
STEEL BALL (22MM-7/8")
NQ/HQ 12-21-421 / 1-101-148 486 3
/ 12042026004081M
STEM W / NW BOX
COUPLING DUTY 5 0

34010001035




TERCER SEGURO SEGURO
OVERSHOT HQ/
12034049090260
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UPPER PACKING GLAND
17000 DUTY 34010001006

15

WEAR SLEEVE COMPACT
WS 44010001025

24

Diamantados

BROCA IMP HQ N0411 SERIE
NG-9A DL ZDL 8WWW, 16MM

39

BROCA IMP. HQ DL SR 10-13
TIPO UP 2012 ZDL 10WWW /
580610P201200

14

BROCA IMP. HQ DL SR 11
TIPO R-C16-TW 8@180>464
BLY YELLOW 4056246

11

BROCA IMP. HQ DL SR 11-14
TIPO XTREME NWL FORDIA

25

BROCA IMP. HQ DL SR 13
TIPO R-C16-TW 8@180>464
BLY ORANGE 4056324

BROCA IMP. HQ DL SR 7-10
TIPO UP P1873, DL, ZDL,
10WWW / 580609P187300

140

BROCA IMP. HQ DL SR 9
TIPO R-C16-TW 8@180>464
BLY GREEN 4056247

11

BROCA IMP. HQ DL SR NG
11 TIPO N0O069 10WW WIDE
13 MM 580611N006900

14

BROCA IMP. HQ P1872 SR
UP 4-7 DL, ZDL 10WWW
580607P187200

52

BROCA IMP. HQ, SR N0317
NG-9B, DL, 10WWW /

25




BROCA IMP. HQ, SR N0317
NG-9B, DL, 10WWW /
580609N031700

10
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BROCA IMP. HQ3 DL SR UP
2-4 TIPO 60966 ZDL 10W W
WIDE

14

BROCA IMP. HQ3 DL SR UP
4-7 TIPO P1874 DL ZDL
10WWW / 580607P187400

48

BROCA IMP. HQ3 DL SR UP
7-10 TIPO P1875 DL, ZDL,
10WWW / 580609P187500

50

BROCA IMP. HQ3 P2095 SR
UP 9+ DL ZDL 10WW WIDE /
580609P209500

16

BROCA IMP. NQ DL C/BIT SR
F12 TIPO FORMULA DP
16MMX8WW PEX7416

18

BROCA IMP. NQ DL SR 11-14
TIPO XTREME NWL 13MM
8WW FORDIA
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BROCA IMP. NQ DL SR 9
TIPO R-C16-TW 6@150>450
BLY GREEN 4056360

26

BROCA IMP. NQ DL SR 9
TIPO R-C16-TW 6@150>450
BLY YELLOW 4056355

29

BROCA IMP. NQ DL TIPO
NO033 SR NG-9 DL 8WWW 13
MM 580509N003300

30

BROCA IMP. NQ N0063 SR
NG-11 DL, ZDL, 8BWWW 13
MM / 580511N006300

52

BROCA IMP. NQ P1868 SR
UP 7-10 DL, ZDL, 8SWWW STD
/580509P186800

37




BROCA IMP. NQ TIPO P2070
SR-9+ DL ZDL 8WW /
(580509P207000)

17
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BROCA IMP. NQ, SR N0352
NG-9B, DL, 8BWWW /
580509N035200

41

BROCA IMP. PQ P1877 SR
UP 7-10 DL ZDL 12WWW/
580709P187700

11

BROCA ZAPATA IMP HWT
60900 SR-2 DL 8WW R/FA
CASING BIT/5856026090000A

22

BROCA ZAPATA IMP HWT.
DL SR 2 60900 RF/A
/5856026090000A

19

ESCARIADOR IMP. HQ
9735304 15 PPQ 6WW 18" (04
ANILLOS) 5816159735304

ESCARIADOR IMP. HQ
NG002, 15 PPQ, 6WW, /
581615NG00200

24

ESCARIADOR IMP. HQ
NGO002, 15 PPQ, 6WW, R/IF A/
581615NG00200A
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ESCARIADOR IMP. HQ
NG00204, 15 PPQ 6WW 18
LONG 4
ANILLOS/581615NG00204

ESCARIADOR IMP. NQ
NGO001 SR-15 PPQ 6WWW
581515NG00100

32

ESCARIADOR IMP. NQ
NGO001 SR-15 PPQ 6WWW
R/F A 581515NG00100A

66

ESCARIADOR IMP. NQ
NGO00104 15 PPQ 6WW 18
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LONG 4
ANILLOS/581615NG00104
TRICONO DE BOTON Q5 5- 7 5 9 0
1/2" API 2 7/8" SMITH
TRICONO DE BOTON TCI RC
6-1/2" API 3-1/2" IADC 532 7 5 3 0
THOMPSON
ZAPATA IMP. PWT SR 2 TIPO
60823 RF/A / 7 5 12 0
(5827026082300A)
DRILL RODHQ X3 M 15 10 646 9
DRILL ROD HQ X3 M N 15 10 649 9
de perforacion STD JS
DRILL ROD NQ X 3 MT BBD 15 10 1352 19
STD
DRILL ROD NQ X 3 MT JS 15 10 904 12

STD




Anexo 3. Stock de seguridad
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Familia de productos

Producto

Stock de
seguridad (Unidades)

Polimeros y aditivos

BENTONITA XTRA DRILL GEL (SCO X 50 LBS)

99

BENTONITA F-GEL (SCO X 50 LB/ 22.68 KG) XTREME

15

F-PLUS RD (BLD X 15 KG) PEX 7274

4

PTC PAC HV (BLD X 15 KGS)

1

XTRA DRILL PAC (BLS X 15 KLS)

XTRA DRILL STABILIZER (BLS X 15 KLS)

12

Total

135

Accesorios deperforacion

ADAPTADOR HQ BOX A HWT PIN STD

ADAPTADOR HWT BOX A API 2 7/8" BOX (TRIC 4 3/4 A5 1/2)

ADAPTADOR NW PIN A HQ PIN STD 34030600704

ADAPTADOR NW PIN A NW PIN

ADAPTER COUPLING DRIVE NQU NG 42038515005

ADAPTER COUPLING STANDARD HQ 42040014000

BEARING BALL THRUST HQ (2) NGII 12-21-514 / 42040004115M

CASING ADVANCER HWT DETENT LATCH ASSY /

CORE LIFTER BROACHED PQ 12-21-633B / 42050012005

CORE LIFTER CASE HQ DL 12-21-531 / 42040010000

CORE LIFTER CASE HQ3 42041010000 BBD

CORE LIFTER CASE NQ DL 12-21-431/ 42030010000

CORE LIFTER HQ BROACHED 12-21-533B / 42040012005

CORE LIFTER HQ FLUTED BLY 3548555 / 5009475

CORE LIFTER HQ3 BROACHED / 42041012000

RPRP[OIN[P|W|IO[O|NPO|O|O|O|O




CORE LIFTER NQ BROACHED 12-21-433B / 42030012005
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CORE LIFTER NQ FLUTED BOART LY 3548554 / 5009472

FLUID RETENTION KIT NQ/HQ NG 3542610 / 42036004091

GAGE PARA CONTROL DE DESGASTE TUBERIAS HQ W/L 20%

INNER TUBE 10" HQ 12-21-530 / 42040009010

INNER TUBE 10" NQ 12-21-430 /42030009010

INNER TUBE 5' HQ 12-21-525 / 42040009005

INNER TUBE CAP ASSY HQ NGII 42040004140

INNER TUBE CAP ASSY NQ NG 42030004140

INNER TUBE STABILIZER HQ 12-21-539 / 42040018000M

INNER TUBE STABILIZER NQ 12-21-439 / 42030018000M

LANDING INDICATOR BUSHING (ROBALON) 6238 / 42026004088

LANDING RING HQ 12-21-536 / 42040016000

LANDING SHOULDER HQ NGII 42046004085

LATCH HQ NGII / 42046004055M

LOCKING COUPLING HQ FULL HOLE /42040013121

LOCKING COUPLING NQ FULL HOLE 42030013121

LOCKING COUPLING STANDARD HQ 12-21-534 / 42040013000

LOCKING COUPLING STANDARD NQ 12-21-434 / 42030013000

LOCKING COUPLING STD PQ (HWT BOX) 42050013010

OUTER TUBE 10' HQ 12-21-550 / 42040020010

OUTER TUBE 10" NQ 12-21-450 / 42030020010

OUTER TUBE 10' NQ FULL HOLE 42030020310

OUTER TUBE 10" HQ FULL HOLE / 42040020310

OUTER TUBE 5' NQ 12-21-445 / 12042030020005

OUTER TUBE 5' HQ 12-21-545 / 42040020005

OUTER TUBE 5" HQ FULL HOLE / 42040020305 / 3545392

P/B ADAPTER COUPLING STD PQ NG 42050014005

oO|lOo|0Oo|l0o|O|O(CO|0O|C|O|FP|OCOO|FP|FPIFP|IO|FR|[P|IO|O|O|C(O|O|FR,|[O]|OI




PUMP IN LIP SEAL HQU 42042004036M / 10069
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PUMP-IN LIP SEAL NQU 42032004036M / 64302

SHUT-OFF VALVE HARD HQ NGII 12-21-512U / 43513 /

SHUT-OFF VALVE NQ 12-21-412U / 42030004105M

SPLIT TUBE HQ3 10"/ JGO X 2/ 42041008010

SPLIT TUBE HQ3 5'/ JGO. X 2 / 42041008005

SPLIT TUBE PQ35'/JGO X 2 /42041008005 / 26180

Total

Tribologia

ACEITE PARA MOTOR 15W40

GRASA MOBIL M-GREASE XHP 222 X (16 KG / 35.2 LB.) X BLD

HIDROLINA MOBIL DTE-24 X GLN

HYDROLINA HARMONY AW ISO 32

Total

Repuestos

CABLE GUIDE 1/4 44026001041 LOADING

CABLE PACKING 1/4" 44038002020M LOADING

CABLE PACKING 3/16" 44026001030M LOADING

=
ol

CASING CUTTER HW 3 LUG JAW NW-HW 34035005106 (3 PZAS)

CASING CUTTER NQ 2 LUG JAW NXWL 34035003106

LIFTING DOG NQ/HQ/PQ 12-31-419 / 42033004100M / 3540529

OVAL SLEEVE 1/4" GRAMPA DE COBRE / 44039000020M

OVAL SLEEVE 3/16" GRAMPA DE COBRE 44039000030M

OVER SHOT ASSY PQ EZY LOCK 42057003700

PACKING CAGE COMPAC 70-10-117 / 44010001030

PACKING SET "V" COMPACT 44010001020M

REPAIR KIT COMPACT WATER SWIVEL 44010001070

SEAL SEAT HQU 42048504167

SEAL SEAT NQU 42038504167

SPINDLE F/WS COMPAC 44010001040

OoO|0O|O|lO|O|CO|O|®|U1 |k, |O|O




STEEL BALL (22MM-7/8") NQ/HQ 12-21-421 / 1-101-148 / 12042026004081M

123

STEM W/ NW BOX COUPLING DUTY 34010001035

TERCER SEGURO SEGURO OVERSHOT HQ / 12034049090260

UPPER PACKING GLAND 17000 DUTY 34010001006

WEAR SLEEVE COMPACT WS 44010001025

O |O|C(O|W

Total

w
o

Diamantados

BROCA IMP HQ N0411 SERIE NG-9A DL ZDL 8WWW, 16MM

BROCA IMP. HQ DL SR 10-13 TIPO UP 2012 ZDL 10WWW / 580610P201200

BROCA IMP. HQ DL SR 11 TIPO R-C16-TW 8@180>464 BLY YELLOW 4056246

BROCA IMP. HQ DL SR 11-14 TIPO XTREME NWL FORDIA

BROCA IMP. HQ DL SR 13 TIPO R-C16-TW 8@180>464 BLY ORANGE 4056324

BROCA IMP. HQ DL SR 7-10 TIPO UP P1873, DL, ZDL, 10WWW / 580609P187300

BROCA IMP. HQ DL SR 9 TIPO R-C16-TW 8@180>464 BLY GREEN 4056247

BROCA IMP. HQ DL SR NG 11 TIPO N0069 10WW WIDE 13 MM 580611N006900

BROCA IMP. HQ P1872 SR UP 4-7 DL, ZDL 10WWW 580607P187200

BROCA IMP. HQ, SR N0317 NG-9B, DL, 10WWW /

BROCA IMP. HQ, SR N0317 NG-9B, DL, 10WWW / 580609N031700

BROCA IMP. HQ3 DL SR UP 2-4 TIPO 60966 ZDL 10W W WIDE

BROCA IMP. HQ3 DL SR UP 4-7 TIPO P1874 DL ZDL 10WWW / 580607P187400

BROCA IMP. HQ3 DL SR UP 7-10 TIPO P1875 DL, ZDL, 10WWW / 580609P187500

BROCA IMP. HQ3 P2095 SR UP 9+ DL ZDL 10WW WIDE / 580609P209500

BROCA IMP. NQ DL C/BIT SR F12 TIPO FORMULA DP 16MMX8WW PEX7416

BROCA IMP. NQ DL SR 11-14 TIPO XTREME NWL 13MM 8WW FORDIA

BROCA IMP. NQ DL SR 9 TIPO R-C16-TW 6@150>450 BLY GREEN 4056360

BROCA IMP. NQ DL SR 9 TIPO R-C16-TW 6@150>450 BLY YELLOW 4056355

BROCA IMP. NQ DL TIPO N0O033 SR NG-9 DL 8WwWW 13 MM 580509N003300

BROCA IMP. NQ N0063 SR NG-11 DL, ZDL, 8WWW 13 MM / 580511N006300

BROCA IMP. NQ P1868 SR UP 7-10 DL, ZDL, 8WWW STD /580509P186800

oO|0O|0O|0O|0O|P|O|O|OCO|O|O|O|O|O|OCO|O|P,r|O|O|OC|O|O




BROCA IMP. NQ TIPO P2070 SR-9+ DL ZDL 8WW / (580509P207000)
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BROCA IMP. NQ, SR N0352 NG-9B, DL, 8WWW / 580509N035200

BROCA IMP. PQ P1877 SR UP 7-10 DL ZDL 12WWW/ 580709P187700

BROCA ZAPATA IMP HWT 60900 SR-2 DL 8WW R/FA CASING BIT/5856026090000A

BROCA ZAPATA IMP HWT. DL SR 2 60900 RF/A /5856026090000A

ESCARIADOR IMP. HQ 9735304 15 PPQ 6WW 18" (04 ANILLOS) 5816159735304

ESCARIADOR IMP. HQ NG002, 15 PPQ, 6WW, / 581615NG00200

ESCARIADOR IMP. HQ NGO002, 15 PPQ, 6WW, R/F A/ 581615NG00200A

ESCARIADOR IMP. HQ NG00204, 15 PPQ 6WW 18 LONG 4 ANILLOS/581615NG00204

ESCARIADOR IMP. NQ NGO001 SR-15 PPQ 6WWW 581515NG00100

ESCARIADOR IMP. NQ NG001 SR-15 PPQ 6WWW R/F A 581515NG00100A

ESCARIADOR IMP. NQ NG00104 15 PPQ 6WW 18 LONG 4 ANILLOS/581615NG00104

TRICONO DE BOTON Q5 5-1/2" API 2 7/8" SMITH

TRICONO DE BOTON TCI RC 6-1/2" API 3-1/2" IADC 532 THOMPSON

ZAPATA IMP. PWT SR 2 TIPO 60823 RF/A / (5827026082300A)

Total

Tuberia y barra de
perforacion

DRILL ROD HQ X3 M

DRILL ROD HQ X3 M N

OO |lO|0O|O|O|0O|O(F,|O|O|O|O|OC|O|O

DRILL ROD HQ X 3.00 MT STD JS

N
(1

DRILL ROD NQ X 3 MT BBD STD

[En
©

DRILL ROD NQ X 3 MT JS STD

=
N

Total

\'
N




Anexo 4. Costos de pedido, almacenamiento y distribucién por familia
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Costos de Costos de Costos de
Familia de productos Costos de pedido pedido almacenamiento o | almacenamiento o Distribucion Distribucion
P demanda (S/) pronosticos inventario parala | inventario paralos demanda (S/) prondsticos (S/)
(S) demanda (S/) pronésticos (S/)

Polimeros y aditivos 8 801,31 4 381,20 74 882,52 68 511,77 393 699,05 354 144,02
Accesorios de perforacion 35 776,74 32 601,31 26 664,07 24 989,58 37 360,28 33 380,97
Tribologia 9 830,03 4 187,91 10 678,40 10 268,20 47 700,35 44 384,39
Repuestos 6 229,50 11 532,87 16 706,08 11 050,39 43 508,10 28 391,41
Diamantados 15 259,41 18 426,83 3547,31 3216,02 28 020,21 22 052,30
Tuberia y barra de perforacion 1143,03 1481,88 16 441,63 16 856,05 88 105,22 77 975,68
Total 77 040,00 72 612,00 148 920,00 134 892,00 638 393,21 560 328,75
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Anexo 5. Layout propuesto
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Anexo 6. Tarjetas de 5S

Figura 18

Tarjeta roja

TARJETA ROJA

Fecha: /

Area

Articulo
Cdédigo

Descripciéon

RAZON SUGERIDA

Agrupar en espacio
separado

Eliminar

Reubicar

Reparar

Reciclar

Otros(especificar)

Comentario

Responsable de identificacion

Responsable de ejecucion

Fecha de ejecucion
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Por su parte la tarjeta amarilla se encargd de establecer los espacios y

reubicaciones necesarias dentro de la organizacion para poder establecer un mejor

orden.

Figura 19

Tarjeta amatrilla

o )\

TARJETA AMARILLA

Fecha: __ /|
Area:

Articulo: N°
Cadigo:
Descripcion:

RAZON SUGERIDA

Agrupar en espacio separado

Eliminar

Reubicar

Reparar

Reciclar

Otros(especificar)
Comentario:

Responsable de identificacion

Responsable de ejecucion

Fecha de ejecucion: ___/___/




Anexo 7. Check list semanal de implementacién 5S
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Sistema de puntuacion
0 Inexistente - Mo se aprecia ninguna realidad
1 Insuficiente - El cumplimiento es menor al 50%
2 Bien - El cumplimiento es mayor al 50% y menor al 80%
3 Excelente - £l cumplimiento es mayor al 80%
i CALIFICACION
N CLASIFICAR 1121 3
1 ¢Todos los productos estin correctamente identificados? X
2 ¢Tienen a la mano |as herramientas de trabajo necesarias? X
3 ¢ Todos los productos del almacen se encuentran en buen estado? X
4 iHay cosas innecesarias en bos paslllos del almacén? X
5 £5e recogen todas las prendas y se colocan en sus respectivas cajas?
PROMEDID Total 0.400
\ ORDENAR CALIFICACION
112] 3
b ¢l almacén esta correctamente sefializado? X
7 ¢Los extintores se encuentran identificados visiblemente, despejados y no vencidos? X
8 iLos estantes o cajas de mercaderfa estan rotulados? X
9 iLa disposicion de los productos es acorde a |a frecuencia de la utilizacion de los mismos? X
10 iHacen uso de herramientas para realizar el picking como codigos, linea, color, sefializacian?
PROMEDIO Total 0.333
) CALIFICACION
N LIMPIEZA 121 3
11 52 cumple el cronograma de limpieza? X
12 ¢5e realizan las supervisiones de las operaciones de limpleza? X
13 5 mantiene en Gptimas condiciones la mercaderia? X
14 ¢El personal mantiene el uniforme limpio? X
15 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de |a basura?
PROMEDID Total 0.467
CALIFICACION
N ESTANDARIZAR
112 3
16 iE| personal utiliza el equipo de proteccidn adecuado para realizar sus labores? X
17 ¢Las condiciones de trabajo son adecuadas? X
18 5e cumplen los procedimientos para el picking? X
18 i5e cumplen los procedimientos para el despacho? A
20 ¢5e estan cumpliendo las anteriores 3 dimensiones? X
PROMEDID Total 0.467
i CALIFICACION
N DISCIPLINA 121 3
21 ¢Los informes se realizan y a su debido tiempo?
22 iSe realira el seguimiento del pedido de los productos? X
23 5e estan cumpliendo los controles de stacks? X
24 iEl personal esta capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos? A
25 ¢ Se estin realizando las auditorias para el cumplimiento de la metodologia? X
PROMEDID Total 0.333
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Anexo 8. Formato de Evaluacion Mensual 5S — COIMSER S.A.C

’E 5S Formulario de Evaluacion Mensual COIMSER
4» S.A.C.

GRURPO COIMSER

FECHA: AREA:

Subproceso 0 1 2 3
Clasificar
Ordenar

Limpiar

Estandarizar

Disciplina

Observaciones:

Puntaje Total:

MNota:0=Nocumple | 1=Parcial | 2=Cumple | 3=Sobresaliente

Anexo 9. Kanban Digital — Evaluacién de Orden y Limpieza en Power Bl

r

Formato de evaluacion mensual de orden y limpieza = Metodologia 5S
(COIMSER S.A.C.)

Fecha de reporte:

<

Area Evaluada: Abastecimiento

ER}TI PQEPI M NSE R Evaluador: Lo
MINERIA ¥ SERVICIDS
85.80
APROBADA Cumplimien otal
AUDITORIA SEMANA 1 AUDITORIA SEMANA 2

AUDITORIA

Id 5§ Criterio  Puntuacion I I

: I I

« ]

o [ - I

_-_ 1 B8
S3 Seiso  Limplar ol drea de

frabajo o 1 2 3 L] 1 2 3

Punitaje Puntaje
AUDITORIA SEMANA 3 AUDITORIA SEMANA 4

Seiketsu s [ B -

- I -

Shitsuks |

e [ - D

susse [ [ - I

Seiton 0 1 2 3 [} 1 2 3

Puniaje Puntaje
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Anexo 10. Implementacion de grafico referencial en planta

Formato de eyaltiacion mensual de orden y limpieza - Metodologia 55

Fecha de reporte, Abril de 2024 Selso
Area Evaluada, Abastecimiento it
Evaluador Abastecimiento

AUDITORIA SEMANA 1 AUDITORIA SEMANA 4

S2  Shiaute

°
~

s2 Selso 2 e :ﬂe
Puntale it
AUDITORIA SEMANA 2 AUDITORIA SEMANA 4
-~
S -

Selketeu

Serion

Anexo 11. Registro Fotografico de Recursos Entregados — Modelo Referencial

<

‘b REGISTRO FOTOGRAFICO GUIA N* XXXX-XXX
GRUPOCOIMSER
PROYECTO: "MOMERE DEL PROYECTO"
contrato: |00 o x|
FECHA D414
I GU Facha | Cantidsd Unidad Rocurse Imagen
DO -GN 20T
2 pzis. [CONTEMEDOR METALICO DE 2.40 X 2.60 X 8.0 MTRS. P/ ALMACEN YD OFICINA
1] pas. STICKER DE ROMBO NFPA MEDIAND [ 10 CM X 10 CM)

4 PZAS. BROCA PARA CONCRETO 503 PLUS DE 34 X 10X 12




Anexo 12. Resumen documental — Modelo Referencial
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#h "NOMBRE DEL PROYECTO" -
‘ " [Hoja: 1
Revisidn: o
GRURPD COIMSER -
[Edicidn:
RESUMEN DOCUMENTAL —
Actualizacién:
IDENTIFICACION
CLIENTE: WHE-H00
PROYECTO: “NOMBRE DEL PROYECTO"
JI0B: JOOOE-00(
UBICACION: KRRK-KKK
EMPRESA CONTRATISTA MOMBRE DE LA EMPRESA CONTRATISTA GANADORA
TIPO DE DOCUMENTO ESTADO CANTIDAD
Pendientes 0
GUIAS DEREMISION  [Respondidos L
Anuladas 0

Total de Guias Emitidos




Anexo 13. Log de Control de Guias Emitidas

LOG DE CONTROL DE GUIAS

132

el I A op s eI LT el e canTe o | 1k SUPERVEORLOGETICO | Responcio
DOOCGHOGa | EEARE | i MG EOLRDAD oengrn | SO T o oo | 1k SUPERVEORLOGETCO | Respontio
m{tﬁ‘&"?‘ o IMATREZ DE COMPETEMCIA MOENERM ;’E‘:E s :amﬂnm “”f."::j‘d"‘""’" Hi4am24 SUPERVEORLOGETCO | peseosmeno
AEIE | e A o014 2 DRI osEs | MRS T2 CaATA, fereosid 1422 SUPERVEDRLOGETCO | RESPONDIDO
OO COHL00 002 B ICV. NG EEQLRIDAD NIENERM, »@Em TS o %:;T'n' 11042004 SUPERWIEOR LOGETICO RESPONDIDO
vl ATRE DE COMPETENIA oo | O | T R | i SUFERVEORLOGETCD | REspoumino
e A op e DAL nosiERy | SO T CAATR. eyl 1042034 WWFORM ATV BUPERVEORLOGETCD | RESPowme0
TOOOGC0M0G | L0 0 G NG CALIDAD BOENERM | MRERE T o eyl 104208 WFORM ATV SPERVEORLOGETCD | RESMONDIDO
e uaTR DE CoMPETERCIA [ -t o | T ““f.":gjdrf'“’ 1422 WFORMATIV SUPERVEORLOGETCD | RESPONDIO
vl A ECURMMAE SECRDOYEMD R | yoongmy | MOMERE W24 | PLANSEOLREAD o | v SPERSORLOCETCO | RESPONDIBO
ook eo00 s | PEOOIEE | g O PRETATACIA Y RESFLEATA & oo | OVEE W24 | PLANSEOLREAD | v SPERSORLOCETCO | RESPONDIBO
sl I IPLANDE MAKE.D) AMBENTAL MOENERM | MOMERE A0S | ALANSEDLRDAD ”‘-’;"c"gﬂ'“’ 04204 SUPERMEORLOETICD | RESMOMERSO
el I 1. COMSTRUCOONPOROS ATERRACEOOS | hongRM | MRS e Rl | 1 SUPERVEORLOGETICO | Responcio
| e 1. SETEMA DEMALLA A TERRA oengrn | SO T Rl o | 1k SUPERVEORLOGETCO | Respontio
—— GUIA AANULADA

REFRFE
<> “NOMBRE DEL PROYECTO"
Ruvisdire
GRURPO COIMSE
COMTRATISTAY, ORRAS. NGENITRIA LOG DE CONTROL DE GUIAS EMITIDAS Easin LEYENDA:
INFORMATIVO

[T




Anexo 14. Log de Control de Guias Recibidas
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e
=

LOG DE CONTROL DE GUIAS RECIBIDAS

Nombne del Proyecto:

"WOMBRE DEL PROYECTO™

Fecha: 10112028
XIOGACO00K-
VIA CONTROL NOMBRE
110472024 Rsﬁgmfm ! Doy |  Tupiz02e hivipies CERRADO OBSERVACION
RIOLAOCO000K-
VIA CONTROL NOMBRE
11472024 Rsﬁgrc::m . Ty |  1vDamazs pomeRe CERRADO OBSERVACION
KOO0
VIA CONTROL NOMERE
11472024 Rsﬁgrc::m . DAy | 1vDaEezs sy ion CERRADO OBSERVACION
TOCO00HLOG-COI-01 —_
0000 WA CONTROL NOMBRE
110472024 REﬁlél;EaE o eonTROL | 1z omRe CERRADO
KOO0
VIA CONTROL NOMERE
110472024 REﬁlél;EaE o eonTROL | 1z omRe CERRADO
KI0GHOCO000K-
VIA CONTROL NOMBRE
T REE"";';ES‘E DOCUMENTARI | 1142024 APELLIDD CERRADO
KA AOC000EK-
VIA CONTROL NOMBRE
11472024 Rsﬁgrcﬁfmr o TRy |  1vDamazs oweRe CERRADO
OCOI00HLOG-COI-002 o
ICO00CK: WIA CONTROL NOMBRE
11472024 REﬁg&zs o TRy |  1vDamazs oweRe CERRADO
KOO0
XOOO000LLOG-COlL003 | 11042024 | GUIA DE o eonTROL | 1z omRe CERRADO INFORMATIVO
REMISION-D08




