Aplicaciones de la Filosofia Lean para Optimizar la Logistica en los Almacenes y
Controlar los Periodos de Expiracion en Productos Refrigerados

Sylvette Cuebas Cancel

Maestria en Ingenieria de Manufactura
Edgar Torres, Ph.D.

Departamento de Ingenieria Industrial
Universidad Politécnica de Puerto Rico

Resumen — En el almacenamiento de productos
refrigerados se tiene que mantener un alto nivel de
los controles de calidad e inocuidad y estos se deben
monitorear con mucho mas énfasis si los productos
son perecederos y van dirigidos al consumo
humano. A continuacion se presentaran varias
aplicaciones utilizadas respecto a la filosofia LEAN
para optimizar la logistica en los almacenes y
controlar los periodos de expiracién en productos
refrigerados. Para ello se estara utilizando el
modelo del Sistema de Produccién Toyota,
comUinmente conocido por sus siglas en inglés TPS
(Toyota Production System). A través del articulo se
observard la implementacion de varias de las
herramientas de la filosofia LEAN como lo son:
“Just In Time”, “5S”, Sistema “Pull”, Sistema
“Kanban”, Ciclo de Tiempo, “First In, First Out”,
entre otras. Todas estas herramientas seran
implementadas con el propésito de eliminar o
reducir el despilfarro. Precisamente esta es una de
las caracteristicas clave de la filosofia LEAN, la
reduccion del despilfarro o “MUDA”’; comUnmente
Conocido en inglés como “waste”.

Términos Claves — Bebidas de Frutas,
Filosofia LEAN, Leche, Periodos de Expiracion.

INTRODUCCION

Uno de los mayores retos de la Industria
Lechera es poder brindarles a sus clientes un
producto de alta calidad e inocuidad y con el mayor
periodo de expiracidon posible. La empresa conocida
como Vaqueria Tres Monjitas se caracteriza por sus
productos de excelente calidad en cumplimiento con
los estandares de inocuidad. Dicha empresa se ha
dedicado a la leche fresca (Grado A) y con la
incorporacion de Borilac Productos, hoy conocida
como VTM Manufacturing, ha integrado a su

produccion bebidas de frutas y mezclas de helados
Tres Monjitas. [1] EI objetivo de este proyecto es
poder implementar las aplicaciones de la filosofia
LEAN en esta empresa y asi poder optimizar la
logistica de su almacén de productos refrigerados y
perecederos; tomando en consideracion los periodos
de expiracion de cada uno de ellos.

REVISION DE LITERATURA

En la actualidad Tres Monjitas cuenta con 66
productos con unos periodos de expiracion que
oscilan entre 12 a 60 dias (Ver Tabla 1). Estos
productos se almacenan en una nevera de
aproximadamente 11,283 pies cuadrados, la cual no
tiene &reas designadas para productos en especifico
ni tampoco cuenta con ningln tipo de rotulacién para
identificar sus productos. La Tabla 2 muestra la lista
de productos distribuidos por Tres Monjitas mientras
que la Figura 1 refleja una simulacion del almacén
para los productos refrigerados de Tres Monjitas. [2]

Tabla 1
Periodos de Expiracion por Producto

Leche 12
Chocolatina 15
Jugos Carton 30
Jugos Plasticos 45
Jugos Galon 60

Tabla 2
Productos Distribuidos por Tres Monjitas

Leche Regular 32 oz.
Leche Regular 8 oz.
Leche Regular 64 oz.
Leche Regular Vejiga
Leche VTM 120 oz.
Leche Regular 8 oz. pco
Leche INSTIT 8 oz. pco
Leche Regular 32 oz. pco
Leche Descremada 64 oz.
0 Leche Baja en Grasa 1% 8 0z. pco
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11 Leche Baja en Grasa 1% 120 oz.
12 LecheBaja en Grasa 1% Pouches
13 Leche Baja en Grasa 1% 32 oz. Cart6n
14 Leche Baja en Grasa 1% 8 oz. Cart6n
15 Leche Baja en Grasa 1% 64 0z.
16 Leche Baja en Grasa 1% Vejiga
17 Leche Baja en Grasa 1% 32 0z. pco
18 Leche Baja en Grasa 1% McD 8 oz.
19 Leche Fortificada con Calcio 64 oz.
20 Leche Blanca Sin Lactosa 64 oz.
21 Chocolatina 8 oz. Cartén

22 Chocolatina Pauches

23 Chocolatina 32 0z. pco

24 Chocolatina 8 oz. pco

25 Chocolatina 14 oz.

26 Chocolatina McD 8 oz.

27 Kiwi Strawberry QT

28 Kiwi Strawberry HG

29 Parcha 64 o0z.

30 Parcha Lite 14 oz. pco

31 Parcha Lite 64 oz.

32 China 8 oz.

33 China 64 oz.

34 China 16 oz.

35 China 32 oz. pco

36 China 8 0z. pco

37 China 14 oz. pco

38 China Lite 64 oz.

39 China Lite VTM 14 oz. pco

40 Fruit Punch 64 oz.

41 Fruit Punch 32 oz. pco

42 Fruit Punch 8 oz. pco

43 Fruit Punch 14 oz. pco

44 Fruit Punch Lite 14 oz.

45 Fruit Punch Lite 64 oz.

46 Guava Pifia 64 oz.

47 Guava Pifia 32 oz.

48 Guava Pifia VTM HP pco

49 Guava Pifia VTM 14 oz.

50 Toronja Lite 14 0z. pco

51 Toronja Lite 64 oz.

52 Limoén Lite 14 oz. pco

53 Limoén Lite 64 oz.

54 Limon 64 oz.

55 Limon 32 oz. pco

56 Uva 64 oz.

57 Uva 32 oz. pco

58 Uva 8 0z. pco

59 Uva 14 oz. pco

60 Acerola 64 oz.

61 Acerola 32 0z. pco

62 Tamarindo 64 oz.

63 Frutasty China 64 oz.

64 Frutasty Fruit Punch 64 oz.

65 Frutasty Limdn 64 oz.

66 Frutasty Parcha 64 oz.

Leyenda: —_Paredes
’ wmd Ricles para transporte de cestas

[

Figura 1
Almacén para Productos Refrigerados (11,283 ft?)

METODOLOGIA

A través de este proyecto se pretende
implementar el modelo TPS y asi poder presentar
una posible solucion ante la situacion que resulta en
el aumento de gastos para la empresa y el despilfarro
de productos por no estar aplicando las herramientas
de la filosofia LEAN en el almacén para productos
refrigerados. Al concluir el mismo se presentaran
los posibles beneficios de la utilizacién del modelo
TPS al implementar el sistema “Kanban”, “5S” y las
otras herramientas que ofrece este modelo. La
Figura 2 presenta la estructura de la casa del TPS. [3]
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Figura 2
La Casa del TPS
El TPS es mas que un conglomerado o equipo
de herramientas, es una filosofia, una cultura, un
modelo de empresa que se caracteriza por ser un



proyecto a largo plazo y por incluir una

corresponsabilidad ética de todos y cada uno de sus

funcionarios. EIl sistema TPS se representa por la
construccion de una casa.

e Fundacion: Su fundacion brinda a la empresa
una estabilidad orientada al largo plazo,
estandarizacion de procesos, la oportunidad de
poder compartir la informacion adecuada
utilizando procesos capaces y una carga de
trabajo nivelada.

La filosofia LEAN primeramente se concentra
en buscar las operaciones que no aportan valor e
intenta eliminarlas. La mayoria de los procesos en
los negocios son un 90% de desperdicio y un 10% de
trabajo con valor afiadido. [4] Se ha desarrollado un
Diagrama SIPOC, conocido por sus siglas en inglés
“Supplier Input Process Output Customer”, con el
objetivo de poder identificar el desarrollo de los
procesos criticos dentro del almacén. [5] La Figura
3 muestra el Diagrama SIPOC. Este SIPOC
contribuye en la visualizacion del proceso que se
esta analizando, creando una secuencia logica con
unas entradas y salidas especificas. A traves del
SIPOC se podra determinar el area con mayor
impacto econémico.
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Diagrama SIPOC

El modelo Toyota consiste en incorporar en la
cultura de la empresa la filosofia de parar o bajar el
ritmo para lograr una buena calidad a la primera,
para mejorar la productividad a largo plazo. [4]. Una

de las herramientas mas conocidas dentro de la
filosofia LEAN es la implementaciéon de las “5S”,
pero no se puede pasar por alto que solo son la base
del sistema de gestion visual. A partir de esta base
se colocan una serie de elementos visuales, por
ejemplo: paneles, el sistema “kanban”, entre otros.
La Figura 4 muestra cada una de las “5S”. [6]
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Diagrama de las 5S

Durante la implementacion de las “5S”
primeramente se pretende remover del area del
almacén todo lo que no se necesita; esto es lo que se
conoce como “Seiri” 0 “Sort”. En este caso se puede
utilizar la estrategia del “Red Tag” para identificar
los productos a colocar en ciertas &reas
predeterminadas. Se pueden formular varias
preguntas que ayudaran en el proceso utilizando el
concepto de los cinco ¢por qué? Por ejemplo: ¢por
qué necesito tener inventario de este producto?; si lo
necesito, ¢por queé lo necesito en esta cantidad?; si lo
necesito, ¢por qué lo necesito colocado en este
lugar?; etc. Los resultados obtenidos se tienen que
documentar. El segundo paso se conoce como
“Seiton” o “Set in Order”. En este paso se procede
a organizar el area, rotular las areas por producto y
colocar todo visible identificando sus fechas de
expiracion. Se deben identificar las areas destinadas
para caminar. El tercer paso es “Seiso” o “Shine”.
Este paso consiste en mantener todo siempre limpio.
Se requeriran inspecciones documentadas en tablas



de cotejo.

“Standardize”. Esto no se considera como una

actividad, simplemente es el método que se

implementard para mantener las primeras 3S. El
quinto y ultimo paso es “Shitsuke” o “Sustain”. En
este paso se asignardn tareas y recursos para
mantener el proceso en 6ptimas condiciones. Se
deben crear estrategias para sostener el plan:
mantener personal suficiente para realizar las tareas
correctamente en el tiempo requerido, ofrecer
adiestramientos, reconocimientos, premios y se
deben ilustrar con fotografias las areas en sus

condiciones optimas. [7]

e Corazon: El corazdn de la casa son las personas
comprometidas y orientadas a la mejora
continua a través de la reduccion del despilfarro
0 MUDA. Esta parte debe estar compuesta por
todos los empleados de la compafiia dado a que
todos deben velar por el bienestar de la misma.
Se debe realizar presentaciones periodicas a
modo de crear conciencia sobre lo que esta
ocurriendo con el inventario. Estas
presentaciones se deben circular via email a
todos los empleados y se deben reunir a los
supervisores y gerentes para desarrollar ideas de
mejora continua. Durante este proceso se
pueden realizar diagramas de causa y efecto con
el proposito de visualizar los factores
influyentes en el resultado obtenido.

o Pilares: En los pilares se encuentran las
herramientas méas conocidas de la filosofia
LEAN: “Just “JIDOKA”.
“JIDOKA” significa automatizacion con el
toque humano; es asegurar el control de la
calidad en el origen; es no permitir que pase un
defecto al siguiente proceso. Para mejorar el
flujo se tiene que considerar el flujo total a lo
largo de toda la cadena de valor, dentro y fuera
de la empresa; sin olvidar que el inventario es
MUDA. [3] El cliente es quien debe requerir
de la produccion. El flujo ideal es un flujo pieza
a pieza con cero inventarios y manufacturados
segln la demanda del cliente. Sin embargo el
TPS no es un sistema de cero inventarios.
Depende del almacenamiento de productos

El cuarto paso es “Seiketsu” o

In Time” vy

almacenados utilizando el sistema “Pull”. Se
tiene que mejorar la comunicacion entre los
vendedores y el area de produccion para poder
maximizar el sistema “Pull” en el almacén de
refrigerios. Los vendedores son los que tienen
constante comunicacion con los clientes. Los
clientes conocen su mercado y tienen la potestad
de predecir cuales seran los productos y
respectivas cantidades que estaran ordenando o
comprando dentro de los préximos dos o tres
dias. De esta forma los vendedores pueden
estimar requisiciones de productos bastante
certeras. Los vendedores deben comunicarle al
area de produccion, preferiblemente con dos
dias de anticipacién, cudles serdn las
requisiciones por productos. Asi se podra
generar mayor control sobre la produccion, lo
cual resultara en un mejor manejo del
inventario.

e Techo: El techo de la casa esta representado por
los resultados obtenidos al desarrollo de la
construccidn de las otras etapas de la casa, por
ejemplo: calidad, costos, tiempos de entrega y
seguridad. En el area de anélisis de resultados
se podra visualizar algunos  detalles
concernientes a los resultados obtenidos.

ANALISIS DE RESULTADOS

Luego de haber aplicado todos los conceptos del
Sistema TPS se tiene que realizar un analisis de la
aplicacion de la filosofia LEAN en el almacén de
Tres Monjitas respecto a los productos almacenados
como la leche y las bebidas de futas. EI SIPOC
realizado demuestra la generacién de costos, gastos
y desperdicios en la salida del producto del almacén
de refrigerios. La Tabla 3 muestra el inventario de
un dia en Tres Monjitas, el mismo esta segregado por
productos y las cestas disponibles por cada producto.

Con el objetivo de poder analizar y visualizar
mejor la cantidad de cestas disponibles por producto
en el almaceén, se desarroll6 un Diagrama de Pareto.
La Figura 5 muestra los resultados obtenidos en el
Diagrama de Pareto.



Tabla 3

Parcha Lite 14 oz

. . 30 ’ 868
Inventario de un Dia en Tres Monjitas pco 28 31
31 Parcha Lite 64 oz. 1391 9 155
32 China 8 oz. 2496 48 52
n = 1]
o 2 « 88 -8% 33 China64oz. 16650 185
#  Descripcion 8 ¢ 53 B8O g 9 0
5 <2 3 g 5 ’g 8 34 Ch!na 16 oz. 3360 28 120
35  China 32 oz. pco 917 16 57
Leche Regular 32 36  China8 oz. pco 23100 48 481
1 0z. 4592 16 287 37  China 14 oz. pco 12025 28 429
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4 I\_/(:.;j:ihgeaRegular 0 - 1 0 a ;T(j)” Punch32o0z. . o u
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8 oz pco ’ 3816 - 16 239 45 gzrtuétz_PunCh Hie 2668 9 29
9 Leche Descremada 46  GuavaPifia 64 0z. 1962 9 218
64 0z. 9 0 47  GuavaPifia32o0z. 752 16 47
Leche Baja en ifi
> ! 4g CuavaPiflaVIM o,
10 Grasa 1% 8 oz. 10350 HP pco 48 143
pco 48 216 A
Leche Baja en 49 ﬂjava i VM 300 28 11
11 911 0z
Grasa 1% 120 oz. 4 228 " Toronja Lite 14 000
12 LecheBaja en 37224 5 0z. pco 1 28 36
Grasa 1% Pouches 72 517 Toronja Lite 64
Leche Bajaen 51 0z. 1355 9 151
13 Grasa 1% 32 oz. 1040 Limén Lite 14 oz
Carton 16 65 52 pco ' 175 28 6
Leche Baja en 53  Limén Lite 64 0z. 2060 9 229
14 Grasal%8oz. 1182 54 Limon 64 oz. 4158 9 482
Carton _ 48 24 55 Limén32oz.pco 0 16 0
15 LecheBajaen 4230 56 Uva 64 oz. 3609 9 401
Grasa 1% 64 oz. 9 470 57  Uva 32 0z. pco 0 6 0
Leche Baja en -
16 . 0 58 Uva 8 0z. pco 4300 48 90
Egiz‘: E’;"j;/g'ga 1 0 59 Uva 14 oz. pco 1025 28 37
17 Grasal%320z 388 62 ﬁcero:a 6‘21 OZ. 3233 i 359
o 16 24 6 cerola 320z.pco 96 6 6
Eeche Bajaen 62  Tamarindo 64 oz. 1220 9 136
18 Grasal%McD8 2550 g3  Irutasty Chinas 555,  CChIN
oz. 48 53 0Z. a 9 226
— Frutasty Fruit ! !
Leche Fortificada 64 2358 § FP
19 con Calcio 64 oz. 479 9 53 EUThtGAL?Z' o 1 G 2 262
20 Leche Blanca Sin 0 65 rutasty Limon 1827 Am 9 203
Lactosa 64 oz. 9 0 gz't v Parcha 62 Pon
21 Chocolatina 8 oz. 9648 66 rutasty Farcha 2262 rz]arc 9 251
Cartén 48 201 oz. d
29 Chocolatina 13932 193 )
Pauches 0 72 5 El Diagrama de Pareto muestra el producto con
23 g:;’co'a“”a 8202 1408 6 63 mayor cantidad de cestas en el almacén. Siguiendo
24 Chocolatina 8 0z. 4250 48 89 lainformacidn obtenida a través de Tres Monjitas, se
25 Chocolatina 14 oz. 3400 28 121 .. .
ocoraling 2 o2 procedié a desarrollar un Diagrama de Causa y
2 Chocolatina McD 5300
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Kiwi Strawberr . . ..
27 Q¥V' WOETY 400 16 25 que han impedido el desarrollo de un plan logistico
og  KiwiStrawberry o para el almacenamiento de los productos. La Figura
HG 9 538 .
29 Parcha 64 oz 6480 9 720 6 muestra el Diagrama de Causa y Efecto.
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Diagrama de Pareto
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Figura 6
Diagrama de Distribucién de Productos por Areas
Este andlisis ayudo para la crea un Diagrama de
Distribucion de Productos por Area con el propdsito
de poder localizar de manera rapida los productos al
momento de despacharlos. La Figura 7 muestra el
Diagrama de Distribucion de Productos por Area.
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Figura 7
Diagrama de Distribucién de Productos por Areas

RECOMENDACIONES

Se le recomienda a Tres Monjitas la
implementacion del Sistema de Produccion Toyota.
A través de este articulo se muestra evidencia de los
resultados que podria obtener al implementar este
sistema TPS fundamentado en la filosofia LEAN.
Por otra parte, a modo de poder modificar el Ciclo
de Tiempo respecto al tiempo de espera en el
almaceén tipo Nevera del producto terminado, se le
hace la recomendacion de cambiar el dia de
mantenimiento de la planta por otro dia que no esté
precedido por tanta actividad en el &rea de despacho.
Con esta recomendacion obtendriamos una
reduccion en el tiempo de despacho y ahorro del
dinero dirigido a los trabajos realizados en tiempos
extras “over times” por el alto volumen de despachos
pautados para ese dia. Actualmente el tiempo
méaximo de almacenado en planta para su producto
critico que es la leche; es de 4 dias, refiérase a “(1)”.
La ecuacién mostrada esta representada por el
Tiempo de Almacenado del producto; es la resta
resultante entre el dia de salida a la venta del
producto terminado (tsaiga) menos el dia de llegada
del producto terminado a la Nevera (to). Al
maximizar la comunicacion entre los departamentos
que afectan esta actividad, se podria lograr la
reduccion del Ciclo de Tiempo.

tsalica— to = Tiempo de Almacenado 1)



CONCLUSION

Generalmente se tiende a creer que la filosofia
LEAN y la automatizacién son dos formas de mejora
excluyentes, sin embargo, en un proceso de mejora
lo que se debe hacer es primero eliminar los
despilfarros ocurridos durante el proceso, para no
automatizarlos, y elevar la eficiencia del proceso con
inversiones muy bajas, luego cuando el sistema
alcance una eficiencia elevada y sea dificil mejorarlo
se puede recurrir a inversiones. A través del
desarrollo de este articulo se han podidos estudiar
diferentes aplicaciones de la filosofia LEAN para
Optimizar la Logistica en los Almacenes y Controlar
los Periodos de Expiracion en Productos
Refrigerados.  Se ha observado que con la
implementacion  de  conceptos de  fécil
entendimiento, adaptacion, aplicacion, ejecucion y
analisis se pueden obtener cambios extraordinarios
dirigidos a la mejora continua. Los conceptos de la
filosofia LEAN tales como: “5S”, los 5 ;Por Qué?,
el Diagrama de Causa y Efecto, entre otros; pueden
ser implementados y adaptados a cualquier situacion
0 proceso donde se pretenda reducir o eliminar la
MUDA. Los datos presentados mientras se
desarrollaba el Sistema TPS, fundamentado en la
filosofia LEAN, representan evidencia de como
poder controlar los tiempos de expiracion de los
productos refrigerados y como poder optimizar la
logistica en el almacén tipo Nevera destinado para
estos productos. La excelencia se alcanza tomando
decisiones acertadas; estas se sustentan en la
experiencia y finalmente, ésta ultima se construye a
partir de decisiones equivocadas. [3] En conclusion,
los resultados no esperados brindan una informacién
muy valiosa y te confirman que necesitas un cambio.
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