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Resumen

El presente articulo tuvo como problematica abordar el tema del incumplimiento
con el plazo de entrega de los pedidos, que ocasiona insatisfaccién de los clien-
tes de la empresa. Por ello, se aplicd como herramienta de mejora, la metodolo-
gfa de los 7 pasos. Esta metodologia logra identificar el problema principal que
es la demora en la entrega inoportuna de pedidos y las causas raices, se identi-
ficaron mediante herramientas de calidad como Pareto, Ishikawa y Arbol causal.
Asimismo, se determind el comportamiento del proceso empleando el Supplier
Inputs Process Outputs Customers (SIPOC), fichas de control e indicadores. Por
otro lado, se evalud las mejores propuestas de solucién para implementarlas,
donde se plantea el ordenamiento, procedimientos y los equipos a implementar,
que garanticen la reducciéon de tiempo en el proceso de la cadena de suministro
y el respectivo control por medio de indicadores, logrando la reduccion de tiem-
po de 33%, es decir, de 9 dfas a 6 dias. Por ultimo, se presentan las conclusiones
resultantes del estudio de mejora.

Palabras clave: 55, lean Manufacturing, picking.

Abstract

This article was problematic to address the issue of non-compliance with the
delivery of orders, which causes dissatisfaction of the company’s customers. The-
refore, the 7-step methodology was applied as an improvement tool. This metho-
dology manages to identify the main problem that is the delay in the untimely
delivery of orders and the root causes, were identified by quality tools such as Pa-
reto, Ishikawa and Causal tree. Likewise, the behavior of the process was determi-
ned using the SIPOC, control sheets and indicators. On the other hand, the best
solution proposals to implement them were evaluated, where the ordering, pro-
Recibido: cedures and equipment to be implemented are proposed, which guarantee the
Marzo 2020 reduction of time in the supply chain process and the respective control through
indicators, achieving the 33% time reduction, that is, from 9 days to 6 days. Fina-
Ily, the conclusions resulting from the improvement study are presented.
Keywords: 55, lean Manufacturing, picking.
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Propuesta de mejora de procesos para la cadena de suministro de una imprenta

INTRODUCCION

En la actualidad, muchas de las empresas tie-
nen como objetivo una estabilidad econdmi-
ca. Por ello, existe la competitividad para lo-
grar mantenerse en el mercado y la industria
grafica no es la excepcion, ya que en el mer-
cado ha evolucionado de manera exponen-
cial. Por eso, estan obligando a las empresas
a trabajar con mayor rapidez, para afrontar los
cambios demandados por el mercado y efi-
ciencia en sus operaciones. Esto permitird a
las empresas satisfacer las necesidades de sus
clientes, cumpliendo sus requisitos de calidad,
cantidad y tiempos de respuesta. En ese senti-
do, las empresas que no se acoplan a las exigen-
cias del mercado, irdn camino al fracaso.

Por otro lado, el presente trabajo de investi-
gacion, esta relacionado con el tiempo de en-
trega de pedidos, de la empresa de imprenta
AYEMIE.LR.L; ya que se recibe frecuentemente
las quejas sobre la insatisfaccion de los clien-
tes, por sus pedidos que no llegan de acuerdo

Sencara, E. y otros

a lo programado. La empresa ha recibido 537
pedidos del aflo 2018, entregando sus pedi-
dos fuera del tiempo establecido.

Asimismo, el problema de estudio es el in-
cumpliendo con el plazo de entrega de los
pedidos. Esto genera malestar en los clientes
y merma el prestigio de la empresa. Ademas,
si la empresa sigue manteniendo las entregas
tardias incide a que baje las ventas y se pier-
dan los clientes, por esta razén, es de interés
plantear alternativas de solucion al problema
expuesto. En este estudio, se implement¢ la
metodologia de los 7 pasos (mejora conti-
nua), que desarrollé mejoras en los diferentes
procesos de la organizacion, asimismo, para
aumentar la satisfaccion del cliente mediante
el cumplimiento de sus requisitos.

Ramirez y Pefa (2011). En el siguiente diagra-
ma se esquematiza el flujo de 6rdenes de pro-
duccion.

Ordenes
i —
FABRICA : DISTRIBUIDOR : MAYORISTA : MINORISTA : % g
S S N N85
_

Productos

Figura 1. Flujo de 6rdenes y productos en el modelo.

Fuente: Ramirez y Pena (2011)

Camacho, Gémez y Monroy (2012), plantean
la importancia de la Cadena de Suministros:
“Cuando se habla del suministro se hace refe-
rencia a la materia prima, respondiendo a las
preguntas cémo, dénde y cuando se conse-
guiran y se suministraran al proceso. En la fa-
bricacién se transforma la materia prima en el
producto terminado, luego viene la distribu-
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cion que es donde se logra entregar al cliente
el producto final, lo cual se puede hacer por
medio de mercados mayoristas y minoristas,
entre otros” (p. s/n).

Para Vianchéa (2014) “Planear la Cadena de Su-

ministros Alimentaria requiere del disefo de
modelos de gestiéon que logren identificar
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ampliamente la configuracion del territorio,
teniendo en cuenta aspectos como el tama-
fo [...], las condiciones de produccién prima-
ria, la tecnologfa, la demanda del mercado, la
capacidad financiera y las practicas de ges-
tion, entre otros” (p. s/n).

Para Cano, Orug, Martinez, Mayett, y Lopez.
(2015) “Es un hecho el constante cambio en
los gustos y habitos de los consumidores en
la demanda de productos. Esta situacion trae
como consecuencia que los consumidores y
los productos consumidos no estén en equi-
librio, y se modifique el interés de satisfacer
las nuevas expectativas del mercado” (p. s/n).

Segun Salas, Maiguel y Acevedo (2017). Exis-
ten 5 pasos para la gestion de inventarios y
su integraciéon con la cadena de suministros,
estos son:“Paso 1: Definicién de politicas para
la integracion y colaboracion, Paso 2: Plani-
ficacion colaborativa, Paso 3: Integracién de
procesos claves y criticos, Paso 3: Integracion
de procesos claves y criticos, Paso 4: Medicion
del desempeno, Paso 5: Elaboracion de pla-
nes de accion” (p. s/n).

Segun Salas, Obredor, Mercado (2019) "El
abastecimiento se consolida con la materia
prima e insumos para la transformacién en
productos terminados. Por esto se garantiza

Sencara, E. y otros

la calidad de los insumos, y la participacion
de los proveedores para contribuir con la pro-
ductividad en los procesos organizaciones y
la competitividad” (p. s/n); en este orden de
ideas los procesos logisticos se entienden
como parte de un sistema en donde la retro-
alimentacion juega un papel importante en
la mejora continua, para ello es importante
considerar:

Descripcion de la empresa

La imprenta AYEMI EIR.L. se destacd en la
industria grafica por su arduo trabajo y gran
capital humano, fue fundada el 26 de octubre
de 2007.

Actualmente, la empresa trabaja con mas de
15 trabajadores, que brindan una atencién
cordial a sus clientes a nivel nacional. Ade-
mas, la imprenta AYEMI E.LR.L se especializa
en impresiones, que se plasman en diversos
tipos de productos tales como: cuadernos,
libretas, impresion de libros, papel milimetra-
do, fichas, cuadernos de dibujos, entre otros.

Determinacion de causas de problemas
En el diagrama de Pareto que se aprecia en la
figura 1, el problema que presenta la empresa
de estudio es el incumpliendo con el plazo
de entrega de los pedidos, de acuerdo a los
reclamos realizados por los clientes.

% RECLAMOS DE CLIENTES

600 753N 87%
/ \

500 L%

400 [ \

300
198

200 \ f
100 ‘ 3 /

Incumpliendo con el
plazo de entrega de los
pedidos

producto
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Rechazo por calidad de

0% 100%
100%

o0%
B0%%
T0%
60%
0%
40%

103 I0%
20%

N
0%

Entrega de Pedidos Otros
incompletos

Securmul,

Figura 2. Diagrama Pareto — reclamo de clientes
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El objetivo de este estudio, es cumplir
con todas las érdenes de trabajo entre-
gadas por nuestro cliente en la fecha
establecida, logrando un incremento de
la facturaciéon y la productividad en la
empresa.

530
520

510

Sencara, E. y otros

Con respecto al problema principal, generd un
impacto econémico en el ano 2018 por un mon-
to total de S/. 104,864 en el que son generados
por pedidos no atendidos a tiempo. En la Figura
2, se puede apreciar la evolucion del incumpli-
miento de los pedidos de los aflos anteriores.

490

470

2015 2016

2017 2018

Figura 3. Evolucion de los Pedidos incumplidos en los afos 2015, 2016, 2017 y 2018.
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Figura 4. % Pedidos Entregados a Tiempo vs % Pedidos Entregados fuera de plazo mensual

del ano.

Propuestas de mejora de procesos
Paso N° 1: Seleccionar el problema

En este paso se determina el problema de es-
tudio, que es el incumpliendo con el plazo de

DOI: https://doi.org/10.46908/rict.v3i1.74

entrega de los pedidos, lo que ocasiona la in-
satisfaccion de los clientes y la empresa se ve
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afectada en los ingresos econémicos, prestigio  pedidos, que tiene mayor frecuencia de demo-
e imagen institucional, disminucion de ventas,  ra 64%; sin embargo, existen otros problemas
pérdida de clientes y los incrementos de cos-  que se evidencian y que sera necesarios resol-
tos operativos, por realizar horas extras, errores,  verlos una vez atendidos los mas preponderan-
etc. En la tabla 1, se selecciona el problema del  tes, puesto que generan pérdidas que se iran
incumplimiento con el plazo de entrega de los ~ acumulando conforme transcurra el tiempo.

Tabla 1. Frecuencia de procesos que demora

Los Motivos de Reclamo de los Total de % de
Acumulado
Clientes Reclamos| Reclamos
lncumpllen(lo conel plazo de
537 64% 64%
entrega de los pedidos
Rechaze por calidad de producto 198 23% 87%
Entrega de PPedidos incompletos 103 12% 99%
Otros 7 1% 100%
Total 845 100%
Fuente: La empresa.
Paso N° 2: Comprender la situacion y es-  con el plazo de entrega de los pedidos. En ese
tablecer metas sentido, en la Tabla 1, se muestra afo por ano

El problema principal es el incumplimiento  sobre las cantidades de pedidos incumplidos.

Tabla 2. Numero de pedidos incumplidos en los afios de estudio

Mes 2015 2016 2017 2018
Enero 32 35 37 37
Febrero 30 43 47 45
Marzo 29 36 H 33
Abril 37 39 41 44
Mayo 36 38 32 41
Junio 44 42 40 42
Tulio 43 42 36 35
Agosto 44 39 34 -+
Septiembre 41 38 44 41
Octubre 51 45 41 52
Noviembre 57 58 58 60
Diciembre 54 59 54 62

Total 498 514 529 537
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Con respecto, al impacto econdémico que es  de entrega de los pedidos, se puede observar
generado por el incumplimiento con el plazo  enla Figura 3.

Costo Total Anual

5/106,000 5/104,864
5/104,000
$/102,000 $/100,670
$/100,000 5/98,656

5/98,000 5/96,643

5/96,000

5/94,000 I

5/92,000

2015 2016 2017 2018

Figura 5. Costo anual por incumplimiento con el plazo de entrega de los pedidos

Paso 3: Analizar Causas del problema
Con respecto al problema principal, sobre el kawa, identificando las causas que ocasionan
incumplimiento con el plazo de entrega de  al problema principal, que se puede aprecia

los pedidos, se elaboré el diagrama de Ishi-  en la Figura 4.
| Mauina/Equipa | | Materiales |
\ e
R p——— N, Insumos
Pwmdeamlmi'—"ﬂ.__ \— Abcrtecimisnio
2 e enirega de
materia prima
Incmplisndo con =]
¥ plazo de snregn de
7 jrf los pedidos
Derscamnocimienio del plan Eividkades m.ueufum: :
e producion /’I f’fEﬂﬁaaa-néa}‘ mm\.:_.m : \ Falta de Capaciacian
programac
B B Fotackn de Pcr:-u'n—"—"/ PresuplsD
Y. Falia de Procedimientos ! SRRy
)x Jlllr,-" personal
'
£

MEincices Retands ok Cira
| |

Figura 6. Diagrama de causa — efecto del incumplimiento con el plazo de entrega de
los pedidos

Asimismo, se desarrollé el Diagrama de Pare-  causas principales:

to para la identificaciéon de las causas a solu- - Demora de abastecimiento de insumos.
cionar, como se observa en la figura 5. Donde - Paradas de Maquinas
se concluye, en la identificacion las siguientes - Demora en el proceso de empaquetado
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Pareto Chart of Posibles factores al problema

120 ! | i
H 100 | | 80
80 |
= ! . B0 g
E A =
20 | [ 20
ol I o
Posibles factores al problema
B
o
o g
Puntos factor 30 29 28 7 6
Percent 27.3 26.4 255 5.4 14.5
Cum 26 27.3 53.6 79.1 B5.5 100.0
Figura 7. Diagrama de Pareto
Paso N° 4: Proponer, seleccionar y programar y tiempo de paradas extraordinarias, in-

soluciones necesarias o indeseadas).

Para la Imprenta AYEMI E.LR.L. se establecié  « Disminuir el tiempo de empaque

las alternativas de solucidn a la causa raiz, que

afectan al problema principal de la entrega Para dar solucién a las causas principales se

inoportuna, que son las siguientes: propone la implementacion de las 5S, que es
método de gestion japonés: se fundamenta en

- Disminuir el periodo de recepcién de in-  cinco principios simples: Seiri, (clasificacion),

SUMOS. Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seikesu (estan-
«  Disminuir el tiempo de parada de las ma- darizar), Shitsuke (mantener la disciplina).
quinas (puede haber tiempo planificado - Implementacion de las 5S.

Tabla 3. Cronograma de implementacion del proyecto

Afo 2019
Item ACTIVIDAD Enero |Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto|Setiembre|Octubre

A |Preliminar | Etapa preliminar
Etapa de desarrollo de la

1 |Planear

metodologia
. Implementacion las
2 |Ejecutar mejoras
- Documentar los procesos
3 |Verificar mejoras

4 |Actuar Compartir buenas practicas
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Paso N° 5: Implementar y verificar resultados
Etapa1: Implementacion de la Clasificacion-SEIRI

Sencara, E. y otros

Se procede a identificar, registrar y hacer un inventario de las cosas Utiles del drea, posterior-

mente se etiquetara de color rojo los articulos que no se requ

ieran en el drea y se procede se-

gun la indicacion si es para destruccion, remate, etc. Ver Tabla 4.

Tabla 4. Modelo de Tarjeta Roja

Fecha: Area:

Nombre del Articulo:

Cantidad: Unidad de medida I Valor S/.
1. Accesorios y herramientas 6. Cajas de productos
2. Instrumentos de medicon 7. Insumos de mtto
3. Residuos de empaques, 8. Insumos de embalje
4. Material y articulo de limpieza 9. Equipo de manipulacién
5. EPP 10. Otros (especificar)
1. Defectiosos 4. Contaminante
2 No se necesitan 5. No se necesita pronto
3 .Material de desperdicio 6. Otros (especificar)
na de desecho
1. Vender 3. Tirar como basura
2. Mover de ubicacion 4. Otros

Fecha de desecho:

Persona que autoriza

Examinar los elementos
inncesarios

x.

Elaborar lista de elementos
innecesarios

!
Rotular todos los ele mentos
innecesarios
I
Definier las acciones a tomar
con los elementos rotulados

Control y cuadro de informe
final

Figura 8. Actividades de etapa de clasificacién
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Etapa 2: Implementacion Orden-SEITON
En este paso se procede a ordenar cada articulo en su lugar identificar la ubicacién segun crite-
rio de frecuencia de uso-eficiencia, peso, sequridad. Ver figura 7.

~ . coz
Colocar controles visuales [coz 4
I 3
2
Elaborar mapa 5§S
B02| 1
I 4
! 1
Establecer la marcacion de la 2
ubicacion 2
I Estante A02 Zona A L
* & Numero de estante A 02 1
.. s, Nivel 2 4
Establecer la marcacion con 2, Ubicacion 4 - i
“ o /
colorres ) 1 - 3
] PSRN FE M 2{seee  Nivel2
Establecer una codificacion : 1
de colores 5 4% 3 2 1

ubicacion4

Figura 9. Actividades de etapa de Orden

Etapa 3: implementacion de la limpieza - SEISO

Planificar el mante nimie nto
de la limpieza

!
Preparar el manuel de
limpie za
[

Colocar controles visuales

[

Implementacion de la
limpie za

Figura 10. Implementacion limpieza

Se procedio a realizar un cronograma de limpieza y responsables de la ejecucion asimismo los
instrumentos de limpieza para realizar. Por otro lado, se desarroll6 un formato de inspeccion de
limpieza para registrar las areas que tiene mayor incidencia de no realizar la limpieza. Ver Tabla 5.
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Tabla 5. Actividades de etapa de limpieza

Sencara, E. y otros

L;I E ml CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

Operario Ubicacion Frecuencia Materiales necesarios
Humberto Bueno Plania Supervision diaria
Juan Ponce Almacen mstmos v final | Diaria
Algjandro Sanchez Corte v perforado Diiaria
Percy Tarazona Sellado v empaquetado | Diaria Fscoba, recogedor. trapos,
Mikgros carbajal Compras Diaria aspiradora etc.
Marlene Cruz Ventas Diaria
Juan Carlos Negron i & s Diaria

manobras

Fuente: Elaboracion Propia

Etapa 4: implementacion estandariza-
cion - SEIKETSU
Con el fin, de garantizar la conservacion y se-

guir mejorando los resultados obtenidos en
las primeras 3 S se promoveran acciones de
estandarizacién. Ver figura 12.

Asignar trabajo y
responsabilidades

x

Elaborar un reglamento de

cumplimiento
Fecha: | DISTRIBUCION DE TAREAS DE LIMPIEZA
ASIGNACION DE CONTROLES VISUALES | [No_[Descripcion de s tareas de lupieza Noubre del Area [Frecena
) e =TT
Fecta: Ensorsds per Fom

Figura 11. Actividades de etapa de Estandarizaciéon

Fuente: Elaboracién Propia

Etapa 5: Implementacion de la Disciplina
- SHITSUKE

Es necesario y obligatorio que los gerentes
y duenos de la empresa estén comprome-
tidos a la realizacion de las 55 ademas fo-

DOI: https://doi.org/10.46908/rict.v3i1.74

mentara que se cumpla los procedimientos
y también realizar la auditoria que informa-
ra si se esta cumpliendo con la implemen-
taciéon se tomara evidencia mediante fotos.
Ver figura 9.
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Identificar normas, guias y
procedimientos

I
Identificar colaboradores

[
Determinar el método a
utilizar para el cumplimie nto
de las normas

LISTA DE CHEQUEQ DE S5
ez
Clasificar
Reviado: Situacion
Feca: L. Joctval
o
l" Situacion
ATVDAD DESRAOONTELHEUED U RN il 3 *_‘_,..--“"'"‘0'
o : ; Mantener o 1% Organizar
Lascosas estén en lugares determinados y orderados? *Lh
i o 5y hd e
. s ugares designeda pera cadcosa esténse e ados? " v
é s seflizacones son i sy fices d raconocer?
2 s atermoien gt el X
P o I . 190 1% Limpiar
s k3 No02
Estandarizar
iLashemamientzs utlizads en algunatarea son puests en u lugar después de su so?

Figura 12. Actividades de etapa de Disciplina

Paso N 7: Control

Para tener una idea de resumen de los proce-  que midan el proceso, en la Tabla 6, se mues-
dimientos y registros que se implementaron,  tra los formatos que permitiran el registro de
para la propuesta de mejora los indicadores  los indicadores y el control de los procesos.

Tabla 6. Indicadores propuestos para la Imprenta AYEMI E.L.R.L.

KPI Descripcion

% de compras rechazados.
% de proveedores certificados
De entrada %6 Ordenes de compras que no cumplan las especificaciones de
calidad
% de tiempo de entrega de abastecimiento
% de perdida por reproceso.
De proceso o o
% Capacitaciones asistidas del personal.
% de pedidos rechazados por el cliente.

Desalida .
% pedidos entregados en el tiempo programado.
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Analisis Costo - Beneficio
De acuerdo a las mejoras implementados, se ha calculado la ganancia que se podria obtener
para la imprenta AYEMI E.I.R.L. con un total de S/. 97,853.72, tal como se aprecia en la Tabla 7.

Tabla 7. Resumen de los costos antes y después de las mejoras

Estado Total Reduccion Ganancia

Sin Mejora S/. 136,203.50
71.84%  S/.97,853.72

Con Mejora S/. 38,349.78

MATERIALES Y METODOS

En este punto, respecto a la metodologfa se tiene que el siguiente estudio es de disefio pre
experimental, puesto que se implementara la metodologia de las 5'S, para evaluar los cambios
en la muestra en estudio.

Respecto al tipo de estudio, segun lo asumido Tamayo (2012, p.50), indica que existen tres tipos
de investigacion “descriptivo, histérico y experimental”; siendo para el caso del presente estudio
experimental. La poblacién infinita; siendo la muestra de estudio el total de pedidos que fueron
entregados fuera de tiempo en el periodo de estudio (afio 2018).

RESULTADOS

En la figura 13, se visualiza el proceso actual sobre la produccién de cuadernos universitarios
utilizando la simulacién Arena.
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Figura 13. Simulacion del proceso actual de la Cadena de Suministro
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En la Figura 13, se realizd la simulaciéon del
proceso de la Cadena de Suministro en la pro-

Sencara, E. y otros

duccién de cuadernos universitarios y el total
de produccién son de 1500 cuadernos.

Unnamed Project

Time Units: Hours

Key Performance Indicators

Replications: 1
Salida sobre cantidad de

Paquetes (25 cuadernos
Systsm Average

por paguete)
Number Out 60

Figura 14. Resultados de la Simulacién del Estado Actual

En la Figura 14, se muestra la cantidad de  este caso su puede observar que han salido
salidas de paquetes en el proceso de pro- 60 paguetes que representa 1500 cuader-
duccion de cuadernos universitarios. En nos.

[Unnamed Project |

Replications: 1 Time Units: ~ Hours

TUSEI’ speciﬁed Representa la cantidad |
de horas para producir
un lote de 1500
Tally
¥

Interval Minimum Maximum

Average Half Width Value Value

Record 1 650494  (Insufficient) 58.9042 71.2018

Figura 15. Resultados de la Simulacién del Estado Actual

En la Figura 15, se puede apreciar que tiempo que se demordé en producir un lote de 1500 cua-
dernos universitarios en un total de 65.04 horas que equivale 9 dias, las demoras son debidas
a las causas que se explicaron en el capitulo 2 que involucra al problema principal que es el
incumplimiento con el plazo de entrega de los pedidos de los productos a los clientes.

Enlafigura 16, se realizé la simulacion del proceso de la Cadena de Suministro con la propuesta
mejorada de la produccion de cuadernos universitarios y el total de produccién son de 1500
cuadernos.
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Figura 16. Simulacion del proceso propuesto de la Cadena de Suministro

En la Figura 16, se muestra la misma cantidad de salidas de paquetes en el proceso de produc-
cion de cuadernos universitarios. En este caso su puede observar que han salido 60 paquetes
que representa 1500 cuadernos al igual que el proceso actual.
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Replications: 1 Time Units: ~ Hours

Key Performance Indicators
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t
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Figura 17. Resultados de la Simulacién de la Propuesta Mejorada
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Figura 18. Resultados de la Simulacién de la Propuesta Mejorada
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Realizando con la herramienta de la simulaciéon
- El tiempo de proceso de produccion actual es de 65.04 horas que equivale 9 dias
y la propuesta se demora en 43.85 horas que equivale 6 dias.
- El tiempo para la ejecucion de simulacion ha sido establecido como jornada labo
ral de 8 horas.
- Con la propuesta hay un ahorro de 3 dias.
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Figura 19. Mapa de Flujo de Valor Mejorado

CONCLUSIONES

Debido a que se implementd las 55 en el pro-
ceso de almacenamiento, esto trajo como
impacto positivo la mejora de la cadena de
suministroy se logré mejorar la ganancia a un
total de S/. 97,853.72 soles.

Con laimplementacion de las 55 se logré me-
jorar el ambiente laboral, y el personal mejord
su rendimiento en el almacén de la Impren-
ta AYEMI E.l.R.L. ademads de tener ordenado y
ubicado correctamente, permite reducir los
tiempos en el proceso de produccion en un
60%.

La aplicacion de la gestion por procesos en
la cadena de suministro mejora la gestion del

DOI: https://doi.org/10.46908/rict.v3i1.74

proceso de almacén en la Imprenta AYEMI
EIR.L., es probado qué la propuesta de mejo-
ra logré mejores rendimientos.

Ademas, se realizé la validacion a través del
modelo computacional del software de Si-
mulacion Arena del proceso actual con res-
pecto al proceso mejorado y teniendo como
resultado en un ahorro de 3 dias, que repre-
senta en la disminucion del 33% y asi cumplir
con el plazo de entrega de los pedidos.
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