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Resumen

La presente investigacion tiene como principal objetivo el desarrollar una propuesta
de mejora en la Metodologia de las 5’S para la optimizacion de la gestion de los almacenes
de la empresa Alicorp. La investigacion aplica una metodologia cuantitativa, con un alcance
hipotético deductivo y disefio no experimental. Se tom6 como poblacion toda la informacion
relacionada con la gestion de almacenes que la organizacion Alicorp. posee, y como
muestra se tomo los informes de que se encuentran en el periodo del tercer trimestre del
2023.

Se obtuvo un diagndstico de la empresa, lo cual indicod qué se requieren elaborar y
vender productos como aceite, galletas, detergentes, como aceite mirasol, fideos espiga
de oro, harina favorita, galletas sayon , detergentes, para mantener un 6ptimo rendimiento
econdmico, y previamente al planteamiento de una propuesta de solucién, se emplearon
herramientas de diagndstico como el diagrama de causa — efecto, de Pareto, asimismo se
realizé una busqueda de los problemas por cada area operativa., encontrandose que: no
se cuenta con espacio suficiente en los almacenes para los implementos necesarios para

su produccion, también se suma el alto consumo de energia.

La propuesta de solucion aplicada fue utilizar la herramienta de las 5S para
optimizar la gestion de almacenes. Como conclusion principal de la investigacion se tiene
gue la propuesta de mejora aplicando la metodologia de las 5S segun el ciclo Deming

abarca la planificacion de las actividades hasta las acciones correctivas tomadas.

Palabras claves: Propuesta, Metodologia, 5’S, Planificacion, Almacén.
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Abstract

The main objective of this research is to develop a proposal for improvement in the
5S technique for optimizing the management of the warehouses of the company Alicorp.
The research applies a quantitative methodology, with a hypothetical-deductive scope and
non-experimental design. All information related to warehouse management that the
organization Alicorp. owns, and as a sample the reports were taken that are in the period
of the third quarter of 2023.

A diagnosis of the company was obtained, which indicated what is required to
produce and sell products such as oil, cookies, detergents, such as mirasol oil, golden spike
noodles, favorite flour, sayén cookies, detergents, to maintain optimal economic
performance, and prior to proposing a solution proposal, diagnostic tools were used such
as the cause-effect diagram, Pareto, and it was also carried out a search for the problems
for each operational area, finding that: there is not enough space in the warehouses for the

implements necessary for their production, there is also high energy consumption.

The solution proposal applied was to use the 5S tool to optimize warehouse
management. The main conclusion of the research is that the improvement proposal
applying the 5S methodology according to the Deming cycle covers the planning of activities

to the corrective actions taken.

Key words: Proposal, Methodology, 5’S, Planning, Warehouse.
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Introduccion

La gestién de los almacenes son imprescindibles, impactando directamente en la
competitividad de la organizacién y el servicio o producto que ésta ofrece.

Por lo expuesto, la investigacion tiene por objetivo, optimizar la gestion de los
almacenes de la empresa Alicorp aplicando la metodologia de las 5S.

Para lograr cumplir el objetivo principal, la labor investigativa se distribuy6 en los
apartados que se detallan a continuacion:

En el Capitulo I, detallamos el planteamiento del problema de investigacion, la
formulaciéon del problema, el planteamiento de los objetivos como el principal y los
especificos, la justificacion, importancia, delimitacion, hipotesis y la operacionalizacién de

las variables.

En el Capitulo I, evidenciamos marco teérico que servira de base para la
investigacion, considerando antecedentes internacionales y nacionales, ademas de

desarrollar bases tedricas acorde a la gestion de almacenes y la metodologia de las 5S.

En el Capitulo lll muestra los métodos de investigacion usados para abordar el
problema de investigacion como tipo, alcance y disefio de investigacién, asi también se
define la poblacién y muestra. Ademas, se plantean las Metodologias e instrumentos para

la recopilacién de la informacion.

El Capitulo IV desarrolla el diagnostico y evaluacion del escenario actual de la

organizacion, ademas del andlisis estadistico de los resultados obtenidos.

El Capitulo V desarrolla la propuesta de solucién, con la aplicacion de la
herramienta de las 5S y su viabilidad. Al culminar el capitulo se realizan las conclusiones,

recomendaciones y la bibliografia consultada.
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Capitulo |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Titulo de la Investigacion

Propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5 “S” para optimizar la gestién
de los almacenes de la empresa Alicorp, Arequipa 2023.

1.2. Planteamiento del Problema

A escala mundial, se identific6 que las organizaciones enfrentan dificultades
comunes en la gestion de inventarios, como minimizar costos de produccion, maximizar
rentabilidad y mantener niveles 6ptimos de inventario (Gonzalez, 2020). En el comercio
internacional, el tiempo de entrega es crucial para satisfacer la demanda de los usuarios
del negocio y mantenerse relevantes frente a la competencia(Cardona-Tunubala et al.,
2018). En muchos paises, la falta de estandarizacién en los procesos de almacenamiento
ha llevado a la acumulacién de inventarios obsoletos, la pérdida de productos debido a
condiciones inadecuadas de almacenamiento y la ineficiencia en la localizacion de
materiales necesarios para la produccién. La ausencia de un enfoque sistematico a efecto
de resguardar esta organizacién como higiene en los almacenes ha resultado en espacios
desorganizados, aumentando el tiempo de buUsqueda y reduciendo la productividad.
Ademas, la insuficiencia de entrenamiento de los miembros del equipo hacia las practicas
eficientes de almacenamiento ha exacerbado estos problemas, afectando la competitividad
global de las empresas y generando costos adicionales significativos (Lara-Gavilanez et al.,
2020).

En el caso especifico del Perq, la problematica de la gestion inadecuada de
almacenes es una preocupacion comun en el sector empresarial. Segun un informe del
Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEIl), se estima que un porcentaje
significativo de empresas peruanas enfrentan dificultades en la gestion de sus almacenes,
lo que impacta negativamente en su productividad y rentabilidad (INEI, 2023). Ademas, el
bajo cumplimiento de las 5’S en los almacenes de las empresas peruanas representa un
desafio adicional. Aunque la metodologia de las 5’S se ha difundido en el pais, muchas
empresas enfrentan dificultades para implementarla de manera efectiva debido a la falta

de capacitacion y recursos adecuados Esto se traduce en ambientes de trabajo



desorganizados, pérdida de tiempo en la busqueda de materiales y productos, y una menor
calidad en los procesos de produccion y distribucién (Garcia, 2021).

Desde un contexto local, la empresa Alicorp es una compafiia del rubro de
alimentos, cuidado del hogar y personal. La empresa estd instalada en el perimetro
municipal de Arequipa; siendo una fuente de ingresos y generacion de trabajo para muchas
familias de dicha localidad. Sin embargo, la empresa ha presentado inconvenientes
vinculados con la inadecuada gestién de los almacenes, para analizar dicho problema se
empled el diagrama de Ishikawa (Visualizar Anexo 1), en el cual se visualiza que los
productos necesarios para la produccién no cuentan con un control de Kardex adecuado;
ya que dentro de los registros no se toma en consideracion las fechas de vencimiento de
los productos almacenados, generando pérdidas econdmicas. Sumando a ello, se
identifican deficiencias en cuanto a la organizacién y clasificacion de productos; utilizando
los que se pueden encontrar a primera vista, sin tomar en consideracion aspectos clave
como es el caso de la caducidad de los articulos. Finalmente, se evidencia una ausencia
de programas de limpieza y ordenamiento en los almacenes de productos, generando asi,
demoras en los tiempos de despacho o en su defecto el deterioro de los productos

perecibles.

Por lo tanto, se propone desarrollar una mejora mediante la aplicacion de la
Metodologia de las 5S. Esta metodologia se centra en cinco pilares clave: clasificacion,
organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina. Se destaca por su facil implementacion

y bajo costo, asi como por los significativos resultados que genera.

1.3. Formulacién del Problema

1.3.1. Problema general

¢De qué manera la propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5 “S”

optimizara la gestion de los almacenes de la empresa Alicorp, Arequipa 2023?

1.3.2. Problemas especificos

+ ¢COmo se encuentra la gestion de ordenes despachadas a tiempo en la
empresa Alicorp 20237

+ ¢CoOmo se encuentra la gestion de tiempos en los almacenes de la empresa
Alicorp 20237



+ ¢ Cbomo se gestionan los productos deteriorados en la empresa Alicorp 2023?

+ ¢ Cuales son los lineamientos que integran la propuesta de mejora basada en la
Metodologia de las 5’S para optimizar la gestion de almacenes de la empresa
Alicorp 20237

» ¢ Cuales son los costos de implementacion de la propuesta de mejora basada

en la Metodologia 5’S aplicado a la empresa Alicorp, Arequipa 20237

1.4. Objetivos de la investigacion

1.4.1. Objetivo general

Desarrollar una propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5 “S” para

optimizar la gestion de los almacenes de la empresa Alicorp, Arequipa, 2023.

1.4.2. Objetivos especificos

+ Determinar en qué situacibn se encuentra la gestion de requerimientos
despachados a tiempo en la empresa Alicorp, Arequipa 2023.

+ Determinar en qué situacidbn se encuentra la gestion de tiempos en los
almacenes de la empresa Alicorp, Arequipa 2023.

* Determinar de qué manera se gestionan los productos deteriorados en la
empresa Alicorp, Arequipa 2023.

» Definir los lineamientos que integran la propuesta de mejora basada en la
Metodologia de las 5’S para optimizar la gestion de almacenes de la empresa
Alicorp, Arequipa 2023.

* Analizar los costos de implementacion de la propuesta de mejora basada en la

Metodologia 5’S aplicado a la empresa Alicorp, Arequipa 2023.

1.5. Justificacion e Importancia de la Investigacion

1.5.1. Justificacion

1.5.1.1. Justificacion Metodologia

Se justifica en el amplio éxito que ha tenido su implementacion en empresas de
diversos sectores en el pasado. Investigaciones previas han demostrado que la aplicacion

de las 5°S ha conducido en pro de avances significativos en la eficiencia operativa,



productividad y calidad en organizaciones de manufactura, servicios, salud y logistica. La
evidencia respalda que la implementacion de las 5S en la logistica interna de almacenes
puede generar una mayor organizacion del espacio, una baja de desatinos hacia aquella
preparacion de requerimientos y una optimizacion en los tiempos de entrega. Por lo tanto,
una adopcion de esta metodologia para Alicorp en Arequipa se fundamenta en su
comprobado potencial para abordar los desafios especificos de la empresa y promover la

excelencia operativa en sus operaciones de almacenamiento.
1.5.1.2. Justificacion econémica

Poder implementar la mencionada proposicion de evolucién basado en las 5°S
generarda resultados econémicos positivos, ya que optimizara la organizacion, el aseo como
la salvaguarda del sitio de almacenamiento, lo que podra observarse en la organizacion
reflejando una reduccién relevante de los tiempos de blsqueda y entrega de materiales.
Esta mejora en los tiempos de proceso y la reduccion de mudas aumentaran la eficiencia
en la gestion de almacenes, lo que resultard en un incremento en los requerimientos
despachados a tiempo. Ademas, la organizacion de los elementos en el lugar de trabajo
contribuird a la disminucion de productos deteriorados, reduciendo asi los costos
operativos y aumentando las utilidades percibidas. En dltima instancia, maximizacion de la
eficiencia temporal cada operacién en la logistica relacionada a los almacenes permitira
despachar cantidades considerables de pedidos, generando beneficios econdémicos

adicionales para la organizacion.
1.5.1.3. Justificaciéon social

La implementacion de la propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5°S
en la gestion de almacenes de la empresa Alicorp en Arequipa, en el futuro, mejorara
significativamente las condiciones laborales de los colaboradores. Esta mejora se vera
reflejada en un ambiente de trabajo mas seguro y organizado, donde los empleados podran
realizar sus tareas de manera mas eficiente y con menor riesgo de accidentes. Ademas,
poder implementar de manera satisfactoria las 5S fomentard un ambiente cultural de
responsabilidad y cuidado del entorno laboral entre los colaboradores, promoviendo asi el
trabajo en equipo y la colaboracion a fin de garantizar cada directriz de higiene junto al
orden establecido. En ultima instancia, el bienestar y la satisfaccion de los empleados se
veran favorecidos, lo que contribuira a aumentar su motivacibn, compromiso y

productividad en el desempefio de sus funciones dentro de la empresa Alicorp.



1.5.2. Importancia de la investigacion

El propdsito de la labor investigativa es presentar la metodologia 5’S en calidad de
alternativa de progreso para optimizar la gestion de almacenes de las empresas que

desarrollen sus actividades dentro del mismo rubro en el que se encuentra la empresa.

La investigacion también beneficia a los empleados al contribuir a los beneficios de
los empleados, la seguridad en el lugar de trabajo y el crecimiento personal, y brinda
mayores incentivos reflejados en la capacitacion que crean un mejor ambiente de trabajo y

bienestar.

La metodologia 5°S permite una correcta clasificacion y organizacion de las
mercancias, separa los elementos necesarios de los innecesarios y genera mejor control
visual de los recursos para finalmente estandarizarlos, disciplinarlos y crear un habito de

COMpromiso.

1.6. Delimitacién de la Investigacion

1.6.1. Delimitacion espacial

Esta pesquisa se llev6 a cabo en una corporacion industrial encargada de
comercializar alimentos, bebidas y productos de cuidado personal, ubicada en Av. Parra
400 Cercado de Arequipa. Especificamente, se efectu6 dentro del sector de almacenes de

iNSUMOS y repuestos.

1.6.2. Delimitacion temporal

La labor investigativa junto a la recoleccién de datos fue llevada a cabo en el periodo

comprendido entre julio a diciembre del afio 2023.

1.6.3. Delimitaciéon social

La pesquisa abarca a diversos miembros del equipo pertenecientes a la empresa

Alicorp.



1.6.4. Delimitacion conceptual

Por medio de una administracién efectiva del area de almacenamiento, el enfoque
5S permitira realizar cambios en la empresa que reflejen una mejora en la rentabilidad,
mejorar la estandarizacion de procesos, atenuar costos, minimizar la franja temporal de
inactividad y la participacién activa de los colaboradores, desarrollar una cultura

organizacional de compromiso efectivo.

1.7. Viabilidad de la investigacion

Con miras a realizar esta labor investigativa, se cuenta con los fondos necesarios
para poder solventar los costos que generen desarrollar este proyecto, asi como con el
apoyo de las organizaciones que hacen posible la investigacion. Ademas, se contara con

la experiencia necesaria y el apoyo oportuno de terceros para completar esta investigacion.

1.8. Hipotesis de lainvestigacion

La propuesta de optimizacion basada en las 5 “S” tendra un impacto de mejora de

manera significativa la gestion de los almacenes de la empresa Alicorp, Arequipa, 2023.

1.9. Variables e indicadores

1.9.1. Variable independiente

Metodologia de las 5 “S”

1.9.2. Variable dependiente

Gestion de almacenes.

1.9.3. Operacionalizacion de variables

En la Tabla 1, se visualiza la operacionalizacién de variables.



Tabla 1
Operacionalizacion de variables

Variable Concepto Dimensiones

Indicadores

Instrumentos

Seiri

(Clasificacion)

- % de cumplimiento de Seiri.

- Tiempo de busqueda de productos.

Check list de la
Metodologia de las 5'S

Seiton

Cornelius, Dos Santos y Dos (Organizacion)

Santos (2021) sefalan que la

- % de cumplimiento de Seiton.

- indice de utilizacion del espacio de

almacenamiento.

Check list de la
Metodologia de las 5'S

metodologia de las 5'S es una

Variable herramienta de gestion que se Seiso (Limpieza)

independiente: inici6 en Japon, de ahi su

- % de cumplimiento de Seiso.

- Frecuencia de limpieza del almacén.

Check list de la
Metodologia de las 5'S

Metodologia de nombre, puesto que se trata de

las 5'S las iniciales en japonés de cada
uno de los pilares de la Seiketsu
metodologia  Seiri, Seiton,

Seiso, Seiketsu y Shitsuke.

(Estandarizacion)

- % de cumplimiento de Seiketsu.

- Numero de procedimientos
estandarizados implementados para

mantener la clasificacion, limpieza y

el orden.

Check list de la
Metodologia de las 5'S

Shitsuke
(Disciplina)

- % de cumplimiento de Shitsuke

- Numero de medidas correctivas

implementadas.

Check list de la
Metodologia de las 5'S




- % de cumplimiento de despachos a

Requerimientos  tiempo. Ficha de registro de
Segln Calatayud y Montes despachadosa . Tiempo de ciclo para el despacho de requerimientos
(2021), la gestion de almacenes tiempo pedidos. despachados

es una actividad que contempla

todas las actividades asociadas - Tiempo promedio de procesamiento

con la gestion de inventarios, de pedidos desde la solicitud hasta la

Varla.ble _ manipulacién, conservacion 'y Andlisis de preparacion para el despacho. Ficha de registros de
depenlolllente. almacenamiento de mercancias tiempos - Tiempo promedio de espera de los tiempos

Gestion de destinadas al consumo de la productos en el almacén antes de ser
almacenes empresa y medios productivos; despachados.

asimismo, abarca el disefio de

_ -% de productos devueltos o

almacenes, equIpos de desechados debido a deterioro.

manipulacion  de - productos y Productos - Costo asociado con la pérdida de  Ficha de registro de

equipos de almacenamiento. deteriorados productos debido al deterioro en Productos deteriorados

relacion con el total de ventas.

Nota: Elaboracion propia



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del problema

2.1.1. Antecedentes internacionales

Marin et al. (2022) sobre su trabajo se planted el objetivo de proponer mejoras
destinadas a elevar el estandar de realizacion de 6rdenes en una industria de confeccion,
abordando los desafios de gestién de inventarios comunes en muchas compafias del
sector. Adoptaron un enfoque cuantitativo y sefialaron la metodologia 5S como una
solucion para organizar el espacio de almacenaje, a su vez refinar las operaciones de
guardado, en tanto que una gestion adecuada del stock se considerd crucial para
establecer practicas eficientes de clasificacion y codificacion de productos y estantes.
Como resultado de estas intervenciones, se formulé una propuesta de mejora que
pronosticaba un aumento del nivel de cumplimiento de pedidos del 74.8% al 95%, asi como
un incremento en la precision del inventario del 55% al 95% en la empresa textil examinada.
En conclusion, la metodologia 5S y la gestion de inventarios ha contribuido de manera
significativa a fortalecer dicha optimizacion de las operaciones como el nivel de beneficios

corporativos.

Al-Hussain y Al-Ahmed (2022) en su articulo propusieron como objetivo el utilizar
los principios Lean y los programas 5S a fin de optimizar el rendimiento del mantenimiento,
enfatizando la importancia de la participacién del personal y la cultura de aprovechar los
beneficios. Adoptaron estas metodologias como enfoques para supervisar, analizar y
mejorar los procesos, asi como para eliminar el desperdicio en el proceso. Los resultados
obtenidos mostraron un impacto positivo, incluyendo una satisfaccion del cliente del 100%
y una eficiencia operativa, una reduccion del 50% en el tiempo de respuesta de los equipos,
un aumento de mas del 100% en la cantidad de equipos mantenidos por mes y una
disminucion del 90% en las horas extra de trabajo. Se concluy6 que este enfoque podria
aplicarse en otros departamentos y empresas, especialmente aquellas que prestan

servicios a la industria petrolera.

El estudio proporciona una valiosa perspectiva sobre como los principios Lean y los

programas 5S pueden aumentar la productividad del mantenimiento, destacando la



importancia de la involucracién del personal junto a la mentalidad de perfeccionamiento

constante.

Valdivia, Seminario y Florez (2022) en su articulo plantearon como objetivo el
desarrollar una propuesta con el fin de optimizar la gestion del almacenamiento para mitigar
el desabastecimiento. Adoptaron un enfoque cuantitativo para evaluar la eficacia de estas
herramientas, que incluyé la recopilacién de tiempos de espera y la reduccién de roturas
de stock. Asimismo, emplearon un enfoque cualitativo para evaluar el impacto visual
negativo del desorden en los almacenes. Los hallazgos revelaron una notable reduccién
en las roturas de stock y una disminucién en las érdenes de compra. En conclusion, se
determin6é que la combinacion de estas herramientas tiene el potencial de mejorar la

gestion de inventarios en el sector plastico, con un impacto considerable.

Estos hallazgos sugieren que la integracion de estas herramientas en la propuesta
de mejora para Alicorp podria contribuir significativamente a optimizar la gestion de
almacenes y poder reducir desabastecimientos.

Velasco y Acosta (2021) sobre su disertacion plantearon por finalidad el desarrollar
una propuesta de implementacion de la herramienta de lean manufacturing denominada
5’S en un almacén de segundas. Asimismo, la metodologia bajo la cual fue desarrollada
const6 de una tipologia descriptiva con un enfoque cuantitativo y en la que obtuvo una
optimizacion de 18 horas al mes en los tiempos de reparaciones y una reduccion de costo
innecesario valorizado en 168,750.00 délares por mes. Finalmente concluyeron que la
implementacion de las 5S permite el cumplimiento de los objetivos estratégicos en

cualquier tipo de organizacion.

Esta labor de indagacion es clave para la iniciativa que estamos desarrollando, ya
que propone a la metodologia de las 5’S como una herramienta para la optimizacion de un
almaceén; asimismo, demostré que al optimizar los tiempos del proceso se obtienen a su

vez beneficios econémicos.

Herndndez, Castro y Miranda (2021) dentro de su trabajo investigativo
“Implementacion 5” S” en calidad de estrategia de optimizacion constante en los espacios
de almacenamiento de una organizacion comercializadora” tuvieron como principal objetivo
implementar la 5S como metodologia de Mejora Continua en los Almacenes de una
Empresa Comercializadora. La investigaciéon es del tipo cualitativa descriptiva. Como

resultados obtuvieron que la metodologia permite dar sentido y orden a las dinamicas de
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trabajo. Concluyeron que las 5S permiten el mantenimiento de una optimizacion

permanente en un &mbito laboral impecable y metadico.

Esta investigacion es relevante para el presente proyecto, ya que detalld los
procedimientos necesarios para la adecuacion de la metodologia de las 5’S en el almacén
de una organizacion comercializadora; ademas de sefialar que la herramienta contribuye a

la mejora continua de cualquier sociedad.

Salazar et al. (2020) en su articulo, como principal propésito tuvieron dar a conocer
la efectividad de la metodologia de las 5S. El articulo es del tipo aplicado y de disefio no
experimental cuyo resultado es que las 5S disminuye las pérdidas de tiempo en los
procesos, mejora el trabajo y posibilita la puesta en marcha de estrategias sin dilacion ante

los reveses que pudieran ocurrir.

Este estudio es de relevancia para el proyecto, ya que ubica a la metodologia de
las 5’S como una herramienta de mejora para los procesos, siendo implementada para la
mejora de tiempos de procesos, reduccion de costos y mejora en la toma de acciones ante

situaciones adversas.

Medrano et al. (2019) en su articulo de investigacion tuvieron como objetivo realizar
la implementacion de la metodologia 5S en el almacén de refacciones para una mejora en
las condiciones laborales. La metodologia de la investigacion es de disefio experimental,
del tipo aplicada y de nivel explicativo, en la que obtuvo como resultados que la
implementacion de la metodologia logré un 93% de efectividad y una disminucién de 480
segundos en la busqueda de articulos, mejorando el almacén de refacciones. Concluyendo
asi que implementando la metodologia de las 5S se obtiene un incremento de la eficiencia

y el desempeiio del personal.

Esta investigacion es de relevancia para el proyecto, ya que detallé los
procedimientos necesarios para la propuesta de metodologia de las 5’S en el almacén de
una organizacion; ademds, sefial6 que la herramienta contribuye a la optimizacion de

tiempos y a su vez mejora la efectividad.

Zagzoog, Samkari y Almaktoom (2019) en su investigacion plantearon como
finalidad implementar la metodologia Lean 5S en almacenes de electrodomésticos. La
investigacion es del tipo aplicada, de disefio experimental, nivel explicativo en la que obtuvo

adelantos relevantes en salvaguardia ocupacional, capacidad productiva, aprovechamiento
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de medios y pulcritud, la organizacién consiguio recortar los costes de existencias en un
veinte por ciento y optimiz6 los tiempos de manejo de carga en tres décimas. Finalmente
concluyé que la aplicacién de las 5S mejora el sistema de inventario haciéndolo mas agil y

eficiente.

Este estudio es vital para el presente proyecto, ya que plantearon la utilizacion de
la herramienta de las 5’'s como mecanismo para eliminar las mudas en un almacén de
electrodomésticos, asegurando que su implementacion trae consigo mejoras sustanciales

en seguridad, productividad y limpieza.

Mukhtar y Nushron (2020) en su articulo plantearon como principal propésito
averiguar como colocar, agrupar y compilar elementos para que estén ordenados. La
metodologia implementada en el estudio es una investigacion de disefio experimental y de
tipo aplicada en la que los resultados obtenidos sefialan que el tiempo promedio antes de
la implementacion es 16.37 y el resultado después de la implementacion es 2.04 y esto
demostré que después de la implementacion se experimenta una disminucion significativa
por lo que en el servicio de orden de compra (PO) mas rapido. Finalmente fue posible

concluir que la implementacion de 5S realizada en la division de Almacén terminé con éxito.

Esta investigacion es de importancia para el presente proyecto, ya que aplicaron un
mecanismo basado en la herramienta de las 5’S para determinar la manera en la que se
deben agrupar, colocar y compilar los elementos con la finalidad de que estos se

mantengan ordenados.

Fontalvo y Chinchilla (2019) en su tesis plantearon como finalidad establecer las
pautas que permitan la implementacion de la metodologia 5S bajo una metodologia de
disefio de campo y del tipo descriptiva. Los resultados obtenidos fueron el diagnostico de
las actuales condiciones de aseo y orden de las &reas que conforman el almacén, la
determinacién de un programa de salubridad y orden y la definicibn de un programa
educativo para la totalidad del staff implicado, acerca del sistema de las cinco S.
Concluyeron que la herramienta 5S permite el desarrollo de procesos que generan aseo y

orden de las actividades relacionadas al desarrollo comercial organizacional.

Este estudio es relevante para el proyecto, en el cual se detallaron pautas y
lineamientos a seguir para la propuesta de la metodologia de las 5’S en las instalaciones
de un almacén; asimismo, sefialaron que la herramienta es aplicable a cualquier area de

una empresa indistintamente del sector al que pertenezcan.
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D’'mare (2018) en su tesis tuvieron como principal objetivo implementar la
metodologia 5S en el almacén de piezas de coche. La metodologia es una investigacion
de disefio experimental, del tipo aplicada y de nivel explicativa, los resultados fueron una
aplicacion del 88% del total de la metodologia, un cumplimiento del 100% de las S, una
limpieza del 90%, orden del 75% y estandarizacion del 100%. Finalmente concluyeron que
la metodologia de las 5S puede ser aplicada en cualquier organizacion, mostrando cambios

rapidos y notables en dicho lugar de trabajo.

Esta investigacion es de vital importancia para el presente proyecto, ya que
detallaron las etapas secuenciales a fin de instaurar la metodologia de las 5’S en un
almacén; sumado a ello, presentdé la evaluacion de la metodologia analizando el

cumplimiento de los pilares que la integran.
2.1.2. Antecedentes nacionales

Delgado-Ruiz et al. (2023) en su articulo propusieron como objetivo el desarrollar
un modelo PDCA con el fin de mejorar la administracién de inventarios en una empresa
farmacéutica minorista en Per(, luego de identificar una baja rotacion de inventarios que
ocasioné una pérdida econdmica del 11.81% en los ingresos. Se emple6 un enfoque mixto
y tuvo como cimiento en la pesquisa de textos académicos existentes, sugiriendo la
aplicacion de un analisis ABC y la incorporacion de métodos de optimizacion y control de
procesos como la metodologia 5S, Kanban y conteo ciclico. Las cifras analizadas
mostraron un ascenso del 3.94% en la tasa de rotacibn anual de inventarios, una
disminucién del 0.80% en productos no localizados, una reduccién del 2.79% en productos
deteriorados y un incremento en la precision del registro al 97.21%. Esto evidenci6 que la
integracion de herramientas como las 5S, junto con otras, mediante el modelo PDCA,
aborda de manera efectiva los problemas derivados de una gestion deficiente de

almacenes e inventarios.

En el estudio se evidencia la efectividad de integrar metodologias de mejora como

las 5S en un enfoque méas amplio de gestion de procesos, como el PDCA.

Tavara y Villanueva (2021) en su articulo de revista plantearon como objetivo
principal el proponer un plan de mejora continua de 5 segundos para lograr la optimizacion
de la gestidon del inventario. Se encontré que la metodologia aplicada fue de caracter
descriptivo, no experimental, de disefio transversal con enfoque cuantitativo, y ausencia de

ejecucion del programa de optimizacion constante 5S en el 40% de la seccion de
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almacenamiento. Finalmente, concluyeron que el plan de mejora continua 5S debe
enfocarse en la clasificacion de los diferentes inventarios ubicados en los espacios

designados para el almacenamiento.

Este estudio es vital importancia para el presente proyecto, ya que planted la
implementacién de la metodologia 5°’S como una herramienta para optimizar la gestion de
almacén; los autores sefalan que esta metodologia debe ser aplicada a los diferentes
almacenes de contenga la empresa, ya sea de producto terminado, insumos, materia

prima, entre otros.

Bellido, Parihuaman, Aparicio y Nunura (2021) en su articulo propusieron como
objetivo el desarrollar un modelo de optimizacion de gestién de inventarios utilizando las
metodologias 5S y DDMRP en pequefias y medianas empresas comerciales. Desde
diferentes perspectivas, investigaron las metodologias 5S y DDMRP como herramientas
para mejorar la gestion de inventarios. Los resultados obtenidos mostraron que la
implementacion inicial redujo significativamente los tiempos de procesamiento de pedidos
y mejoro la precision del registro de inventarios; la auditoria final calificé la implementacién
como satisfactoria con areas de mejora identificadas; y, la simulaciéon posterior mostré una
reduccion del 10.87% en la cantidad de inventario comprado, un incremento del 9,48% en
la exactitud del inventario y una mejora en la rotacion a un 0,99. El estudio demostré que
la combinacion de las metodologias 5S y DDMRP puede ser una estrategia efectiva para
optimizar la gestion de inventarios en las Pymes comerciales, con impactos positivos en la

eficiencia y la satisfaccion del cliente.

El estudio aporta una perspectiva sobre la optimizacién de la gestion de inventarios
en Pymes comerciales mediante la combinacion de las metodologias 5S y DDMRP. Sus
resultados muestran una reduccion significativa en los tiempos de procesamiento de

pedidos, una mejora en la precision del inventario y una rotacion mejorada.

Vargas y Camero (2021) en su articulo cientifico plantearon aplicar una estrategia
de mejora basada en Lean Manufacturing, especificamente utilizando la metodologia 5S y
Kaizen, con el fin de enfrentar los problemas vinculados a la baja productividad en una
manufacturera de adhesivos acuosos. Se establecié un enfoque cuantitativo, considerando
como procedimientos que, el estudio se desarrollé a lo largo de siete meses, desde enero
hasta julio de 2019, abarcando etapas de diagndéstico, disefio, implementacion y evaluacion
de resultados. Obteniendo como resultados que, la productividad aument6 en un 27,7%,

pasando de un promedio de 4.37 Kg/h-h en 2018 a 5.58 Kg/h-h en 2019; en la que respecta
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a las 5S, antes de su implementacion, la productividad promedio era de 2,8 en una escala
de evaluacion de 5S, mientras que después de la aplicacion, este valor promedio se elevo
a 4,03. Estos resultados mostraron la efectividad de las 5S vy la filosofia Kaizen de manera

conjunta.

Estos hallazgos proporcionan una guia metodoldgica y cronoldgica que podria ser
aplicada en la propuesta de mejora de la gestion de almacenes de Alicorp en Arequipa en

2023, ofreciendo un marco sélido para la implementacion de estrategias similares.

Juarez etal. (2021) en su trabajo de investigacién plantearon como principal
objetivo plantear la metodologia 5S y con ello obtener una mejora en el rendimiento del
almacén de una empresa azucarera. El tipo de investigacién es descriptivo, proyectivo con
un disefio no experimental. Como resultados obtuvieron un diagnéstico de las necesidades
de mejora del almacén de una empresa, en la dimension arreglar, de todos los encuestados
el 54% esta de acuerdo con la existencia de elementos innecesarios en el almacén; en la
dimensién ordenar, el 58% sefalé que nunca y el 42% que casi hunca se elaboran
controles, en la dimension limpiar en relacion a las sefalizaciones el 25% esta en
desacuerdo y el 20.8% esta de acuerdo con las sefializaciones, en las capacitaciones en
el manejo correcto de las metodologias, el 21% sefialé que casi nunca, el 29% a veces,
17% casi siempre y 25% siempre. Finalmente concluyeron que el disefio de la propuesta
de la metodologia 5S permiti6 obtener una mejora en el rendimiento en una empresa

azucarera

La investigacion precedente es relevante para el proyecto, ya que determinaron los
procedimientos a seguir para la implementacién de la metodologia 5s en un almacén con

el objetivo de mejorar el rendimiento del mismo.

Alvarado (2021) en su tesis plante6 como objetivo precisar de qué forma el
implementar las 5S logra mejorar la gestién del Almacén de una Institucién Policial, la
investigacion es de tipo cuantitativa, con un disefio preexperimental. Tuvo como resultados
una mejora de la eficiencia y eficacia en la gestiéon de almacén de 15.5% y 11.64%
respectivamente. Concluyeron que aplicar las 5S logra una mejora en la gestion del

Almacén de una Institucién Policial.

La investigacion descrita lineas arriba es importante para el proyecto, ya que detalld

los pasos a seguir para la implementacion de la metodologia de las 5’S, aplicandola como
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herramienta para optimizar la gestion de almacenes, sefialando que la herramienta

efectivamente contribuye a la optimizacion de la eficiencia y la eficacia.

Rojas y Salazar (2019) en su investigacion tuvieron como principal propdésito realizar
una optimizaciéon de la gestion del almacén en una empresa importadora de equipos de
laboratorio mediante la aplicacion de la metodologia 5°S. La metodologia aplicada es una
investigacion del tipo aplicada, con un método explicativo y de enfoque cuantitativo,
obteniendo un aumento en la cantidad de entrega de pedidos en fecha en un 48%, un
incremento del 15% en el area o espacio util y una disminucion del 54% en la cantidad de
pedidos con error. Como conclusion obtuvieron que la aplicacion de la metodologia 5°S

permite obtener mejoras en la gestion del almacén.

Este estudio es muy importante para el proyecto, ya que definieron los
procedimientos a seguir para la optimizacion de la gestién del almacén en una organizacion
importadora de productos donde utiliza la metodologia de las 5’S; de la misma forma, los
autores sefalaron que la herramienta contribuye a optimizar la calidad de entrega de

pedidos, asi como cantidad de pedidos despachados en un menor tiempo.

Curo (2019) en su tesis tuvo como principal objetivo establecer en qué forma la
implementacién de las 5’S logra una mejora en la gestién del almacén. La metodologia
aplicada es una investigaciéon aplicada, con un enfoque cuantitativo, nivel descriptivo, de
disefio casi experimental y un método hipotético-deductivo. Como resultados obtuvo una
mejora del 12.3% en los pedidos entregados y del 33.23% en la utilizacion del
almacenamiento, concluyendo de esa manera que la implementacion de las 5S mejora la

gestion del almacén.

Esta investigacion es de relevancia para el presente proyecto, ya que defini6 a la
herramienta de las 5°S como una alternativa de mejora en la gestion de almacén; ademas
de establecer como dimensiones de dicha variable a los pedidos entregados y la utilizacion

del espacio fisico que ocupan las existencias dentro del almacén.
2.1.3. Antecedentes locales

Laura (2022) en su tesis tuvo como principal objetivo plantear implementar la
metodologia de las 5S para el almacén. Es un estudio de disefio no experimental, nivel
descriptivo y de tipo aplicada obteniendo que el 60% de los trabajadores no pueden ubicar

la mercaderia con facilidad, el 40% sefialan que no existe sefalizacién y delimitacion en el
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area de almacén, el 90% indican que es necesario realizar la implementacion de la
metodologia de las 5S. Finalmente concluyeron que es necesario la implementacion de las

5S para iniciar un cambio progresivo.

Este estudio es de relevancia para el proyecto, ya que disefiaron una propuesta
para la implementacion de la metodologia de las 5’S dentro del &rea de almacén, partiendo
de que los miembros involucrados deben encontrarse comprometidos con la
implementacién de la herramienta o de lo contrario los esfuerzos puestos en su aplicacion

no tendrian los frutos esperados.

Salcedo (2021) en su investigacién plantearon como propésito implementar la
metodologia 5S para aumentar la organizacién en forma eficiente, eficaz y operativa en el
desarrollo del trabajo en un almacén. La investigacién es de disefio experimental, del tipo
aplicada y los resultados obtenidos indican que, de los trabajadores, el 80% sefialan que
los ambientes del almacén no son adecuados, el 20% de los encuestados considera que
el estado actual del almacén es deficiente, mientras que el 80% cree que se deben realizar
mejoras para optimizar su funcionalidad. En consecuencia, concluyeron que es esencial
llevar a cabo cambios importantes en esta area. La relevancia de la presente con el
presente proyecto es esencial, ya que describe las fases necesarias para implementar la

las 5’S, lo que permitira mejorar la eficiencia, efectividad y operatividad del almacén.

2.2. Bases teodricas

2.2.1. Gestion de almacenes

De acuerdo a lo sefialado por (Calatayud & Montes, 2021), la gestion de almacenes
es una actividad que contempla todas las actividades asociadas con la gestion de
inventarios, manipulacion, conservacion y almacenamiento de mercancias destinadas al
consumo de la empresa y medios productivos; asimismo, abarca el disefio de almacenes,

equipos de manipulacion de productos y equipos de almacenamiento

Segun (Gruchmann et al., 2021), la prioridad principal en la logistica de almacén es
la del manejo de procesos que van directamente asociados a cubrir las necesidades de la
unidad de logistica, asi como a cuéles son las etapas de los procesos que se deben de
vigilar constantemente, ain mas cuando la cadena logistica contempla la manipulacién de

alimentos perecibles.
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Para (Flamarique, 2019), lo més importante de una eficiente administracion de
almacenes es la de un Optimo manejo de las existencias que maneja la empresa,
basadndose en los esfuerzos que realiza para asegurar la excelencia de los servicios

brindados a los clientes, en tiempos y cantidades solicitadas.

2.2.1.1. Principio y finalidad de la gestion de almacenes

Las bases contempladas dentro de la gestion de almacenes se encuentran
orientados hacia la coordinacion de procesos logisticos, asegurando que se estos sean
flexibles en la medida que la demanda lo requiera; ademas de ello se encarga de equilibrar
los niveles de inventario y enfocandose a la priorizacion de los intereses de los clientes (De
Diego, 2022).

Por otro lado, su finalidad radica en incrementar la disponibilidad de productos para
atender oportunamente a la demanda; asi como incrementar la capacidad del almacén,
minimizando la utilizacién de espacio de almacenaje y maximizando los resultados de las

operaciones realizadas (Mora, 2021).
Respecto a la figura siguiente, se exponen de manera gréafica los principios
contemplados:

Figura 1

Principios de la gestién de almacén

Principios del almacenaje

Adecuacion de la rotaciéon de
existencias

Maximizar el espacio

Facil acceso a las existencias

Y

4

Minimizar la manutencion

Flexibilidad de la ubicacion

¥

Minimizar la manutencion |«——

Nota: Tomado de “Manual de gestién de almacenes”, por Flamarique (2019), p. 21.
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2.2.1.2. Tipos de almacenes

De acuerdo con Calatayud y Montes (2021), existen diversos tipos de almacenes:
a. Almacenes segun su funcidn en la cadena logistica

Almacén de division o también denominado de ruptura: son aquellos
almacenes en los cuales en el caso de presentarse un envié de gran volumen se

procede a dividirlos para ser enviados por fracciones ((Calatayud & Montes, 2021).

Almacén de consolidacion: son aquellos almacenes en los cuales se
agrupa una serie de pedidos provenientes de diferentes proveedores, para de ese
modo poder enviarlos en un solo envio de mayor volumen ((Calatayud & Montes,
2021).

En la Figura 2 se presenta el recorrido de la mercaderia dentro de estos
almacenes, hasta su llegada al consumidor final.

Figura 2

Tipos de almacenes de acuerdo a su funcion en la cadena logistica.

Planta A
Cliente
Planta B Almacen de AlB]|C
consohdacion
Planta C
Separacion de la carga
Chente A
Almacén de /
Planta A separacion Cliente B
de la carga
Chente C

Nota: Tomada de “Operaciones de la logistica de la cadena de suministro”, por Bowersox
et al., (2007), p.215.
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b. Almacenes de acuerdo a la actividad que desempefian

Almacén central: este almacén se encuentra ubicado a una distancia
proxima de la central de operaciones, cuya finalidad es la reducir costos operativos
y servir como fuente de suministro para los almacenes regionales (Calatayud &
Montes, 2021).

Almacén regional: estos tipos de almacenes se encuentran ubicados
geograficamente en los lugares en los cuales se va a consumir los productos,
caracterizandose por su capacidad de recibir grandes volimenes de mercaderia

para expedir cantidades menores (Calatayud & Montes, 2021).

Almacén de transito: son por lo general espacios acondicionados con la
finalidad de recibir y expedir productos de forma rapida, localizados generalmente
en un punto medio entre los almacenes regionales y los lugares de consumo. Este
tipo de almacenes suele aplicar un sistema de almacenamiento &agil y sencillo
(Calatayud & Montes, 2021).

En la Figura 3 se presenta el recorrido de la mercaderia dentro de estos

almacenes, hasta su llegada al consumidor final.

Figura 3

Tipos de almacenes de acuerdo a la actividad que desempefian.

Almaceén de la planta

A

Almacén regional Almacén

1 l

Almacén Almacén
local A local B

| |

Minoristas / Clientes

Nota: Tomada de “Operaciones de la logistica de la cadena de suministro”, por Bowersox
et al., (2007), p.158.

C. Almacenes de acuerdo al recinto
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Almacén abierto: son aquellos que no necesitan de una estructura fisica y
cuya superficie destinada al almacenamiento de mercaderia se encuentra
delimitada Unicamente por vallas, sefiales pintadas o numeros. Cabe sefalar que
en este tipo de almacenes Unicamente se pueden ubicar productos que no se

deterioren al ser expuestos a la intemperie ((Calatayud & Montes, 2021).

Almacén cubierto: son almacenes para los cuales se ha construido algin
tipo de edificacion para proteger los productos que contiene, esto por motivo que
en algunos casos existe la necesidad de proteger los productos de las condiciones
ambientales, por lo general, se le protege de la humedad o la luz ((Calatayud &
Montes, 2021).

d. Almacenes de acuerdo al grado de mecanizacién

Almacenes convencionales: son aquellos cuyo equipamiento consta de
estanterias o pallets y cuyo medio de manipulacion de cargas consta de carretillas
de mastil retractil (Calatayud & Montes, 2021).

Almacenes mecanizados: Aquellos donde la manipulacién de cargas se
realiza por medios automatizados, reduciendo a la minima expresion la necesidad

de operarios dentro de ellos (Calatayud & Montes, 2021).

2.2.1.3. Caracteristicas

De acuerdo a lo establecido por (Gruchmann et al., 2021), la gestion de

almacenes presenta las siguientes particularidades:

- Disminuir al menor tiempo posible la carga y descarga de mercaderia.
- Gestionar en tiempo real la informacion de las existencias en almacén.

- Controlar los niveles de stock que se encuentran en el almacén y en los

registros de inventario.

- Planificar las actividades con la finalidad de que todos los operarios tengan

los mismos niveles de carga laboral.

- Centralizar las existencias en la menor cantidad de centros de

almacenamiento.

2.2.1.4. Importancia
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Segun (Flamarique, 2019), la importancia de la gestion de almacenes se
basa en la disminucién de las tareas operativas de las unidades logisticas, dado
gue tiene por finalidad agilizar los procesos logisticos, asi como optimizar los niveles
de inversion circulantes en unidades dentro de inventario, reduciendo de esta
manera los costos operativos y los tiempos de procesos, mejorando en su defecto

los niveles de satisfaccion de los clientes.

2.2.1.5. Tipos de gestion de almacén

Por su parte (Flamarique, 2019), sefala que existen dos tipos de gestion de
almaceén, la primera orientada a las existencias y la segunda, directamente asociada

a los almacenes. En la Figura 4 se presentan estos tipos de gestion:
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Figura 4
Tipos de gestion de almacén.

Tipos de gestion

Teniendo presente Tenienda
la wisidn global de la presente ¢l #tu ganas,
cadena de suministro Yo ganos
|
v ¥
Gestion de existencias Gestion del almacén
! Mejarar 1 Optirmizar
Compenszar tiempos = o - . .
la praductividad existencias
Almacenar Reducir £ | Agil
seqin necesidades < educir tiempos L] gilizar procesos
del mercado y tareas | y flujos
Evitar roturas Aumentar satisfaccion L Mejorar la calidad del
de existencias ™7 clientes | producto
¥
Servicio .
. . Reducir costos
a los clientes

Nota: Tomado de “Manual de gestién de almacenes”, por (Flamarique, 2019), p. 36.
2.2.1.6. Disefio de almacén

De acuerdo a lo sefialado por (Mora, 2021) las instalaciones destinadas al
almacenamiento de mercaderia deben ser disefiadas con la finalidad de asegurar
un flujo continuo y directo de las existencias con las que cuenta la empresa; de la
misma forma, el disefio del almacén debe asegurar un correcto uso del espacio,
maximizando la utilizacién por metro cuadrado disponible. En la Figura 5 y Figura 6
se presenta un modelo de disefio basico en el cual deben contar las instalaciones

de almacén.
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Figura5

Disefio basico de un almacén.

Area de recepcion

Area de Area de
almacenamiento almacenamiento
a granel en anaqueles

Area de recoleccion de pedidos

Area de empacado o formacion de unidades

!

Area de preparaciin

| 1 | 1 L L | | |

Flujo de productos ———

Nota: Tomada de “Operaciones de la logistica de la cadena de suministro”, por (Bowersox
et al., 2007), p.227.

24



Figura 6
Disefios de layouts para el flujo de las existencias en almacén.

Recepcidn de canuones Recepcidn de camiones
Area de zeleccidn Area de Almacenamiento remoto
almacenamiento
Seleccion del almacenamiento
\* '& 1{ ; a lo largo de la linea
Embarque de camiones Embarque de camiones
Layout A Layout B

Nota: Tomada de “Operaciones de la logistica de la cadena de suministro”, por (Bowersox
et al., 2007), p.228.

2.2.2. Metodologia 5S

La metodologia de las 5’'S es una de las herramientas de manufactura esbelta que
aplica una serie de etapas con la finalidad de crear ambientes de trabajo limpios, ordenados
y clasificado; sin embargo, no se limita Gnicamente a ello, sino de que busca que los
puestos de trabajo se mantengan en dichas condiciones mediante la aplicacion de
estandarizacion y disciplina; asimismo, esta herramienta busca que los colaboradores

puedan desarrollar sus funciones de manera 6ptima (Rojas & Gisbert, 2017).

Por otro lado, (Cornelius et al., 2021) sefialan que la metodologia de las 5’S es una
herramienta de gestion que se inicié en Japdn, de ahi su nombre, puesto que se trata de
las iniciales en japonés de cada uno de los pilares de la metodologia Seiri, Seiton, Seiso,

Seiketsu y Shitsuke (clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina).

2.2.2.1. Objetivos de la metodologia 5S
(Socconini, 2019) sefiala que entre los objetivos que tiene la metodologia de

las 5’'S se encuentran los siguientes:

- Brindar seguridad al personal.
- Garantizar areas de trabajo més limpias.

- Estimular en el personal habitos de limpieza y de orden.

25



- Disminucion de costos operativos.
- Eliminar los reprocesos o actividades improductivas (mudas).
- Evitar la pérdida de insumos de trabajo.

- Incrementar la capacidad de respuesta de la empresa.

2.2.2.2. Beneficios de la metodologia 5S

De la misma forma, (Socconini, 2019) menciona que la implementacion de

esta metodologia trae consigo una serie de beneficios, entre los que se encuentran:
- Incrementar la credibilidad de la empresa en cuanto a sus tiempos
operativos, puesto que crea procesos mas eficientes.

- Reduce la probabilidad de ocurrencia de accidentes dentro de los espacios
de trabajo.

- Minimiza las actividades improductivas, al punto de poder eliminarlas casi

en su totalidad.
- Reduce el estrés laboral generado por la contaminacion visual.
- Fomenta el desarrollo de buenas practicas en el entorno laboral.

- Contribuye al trabajo en equipo, puesto que involucra a todos los miembros

en la implementaciéon de una metodologia sencilla y eficaz.
- Contribuye a moderar la carga de trabajo de los operarios.

Por consiguiente, en la
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Figura 7 se presentan algunos de los beneficios que aporta la metodologia

en funcion a lo sefialado por (Aldavert et al., 2017).
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Figura 7
Beneficios de la aplicacién de la metodologia 5'S.

Excelencia
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Beneficios y oportunidades
de implementar las 55
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Nota: Tomada de “5S para la mejora continua: La base del Lean”, por (Aldavert et al., 2017),
p. 51.

2.2.2.3. Importancia de la metodologia de las 5S

Conforme a lo establecido por (Aldavert et al., 2017), es considerada como
una de las primeras herramientas de manufactura esbelta en la linea de aplicacion
cuando se trata de aplicar cualquier proyecto de mejora, esto es por las siguientes

razones:
- Contribuye a reducir los costos de operacion.

- Fomenta una cultura de trabajo en equipo.

- Mejora la calidad de los productos o servicios que la empresa ofrece al

mercado.

- Aminora la cantidad de tiempos improductivos.

2224, Dimensiones de la metodologia

(Socconini, 2019) detalla que las dimensiones que conforman la
metodologia de las 5’S; la primera de ellas hace referencia a que los elementos de
trabajo deben encontrarse clasificados; la segunda corresponde a la organizacion,
es decir que cada uno de los elementos de trabajo se encuentren ubicados de

acuerdo a criterios establecidos, como puede ser la frecuencia de uso. Por otro
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“an

lado, la tercera “s” se encuentra asociada con la limpieza de los puestos de trabajo,
cuyo objetivo no es solo limpiar las areas de la empresa sino mantenerlas de ese
modo. La cuarta “s” se encuentra orientada a la estandarizacién, de modo que cada
elemento se encuentre en su lugar, debidamente etiquetado, estableciendo
mecanismos para que lo sefialado se cumpla. Finalmente, la Gltima “s” se refiere a
la disciplina, mayormente orientada a implementar mecanismos de mejora continua

en la organizacion.
a. Clasificacién — Seiri

De acuerdo a lo sefialado por (Socconini, 2019) el objetivo de la primera
etapa de la metodologia 5S, denominada Seiri 0 Clasificacién, es identificar y
separar aquellos elementos que no deberian estar presentes en el area de trabajo,
ya sea porque resultan innecesarios para el proceso o porque se encuentran en mal

estado.

De modo que, se consideran como necesarios Unicamente aquellos
elementos que aportan valor al proceso y, en consecuencia, al producto final. Para

su adecuada implementacién, se recomienda seguir los siguientes pasos:
- ldentificar los elementos realmente indispensables en cada estacion de
trabajo.

- Separar y retirar aquellos que no contribuyen a la eficiencia del proceso,

como objetos innecesarios, deteriorados u obsoletos.

- Disponer de forma adecuada los elementos eliminados, ya sea mediante

reciclaje, almacenamiento externo o descarte.

A continuacion, en la
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Figura 8 se presenta un flujograma que detalla los procedimientos para la
implementacion de la primera etapa correspondiente a la clasificacion de

elementos.
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Figura 8

Flujograma para la implementacion de la clasificacion de elementos.

Objetos necesarios

Organizarlos

Objetos dafiados Repararlos

Objetos obsoletos Separarlos Descartarlos

Donar
[ Transferir
L.
& b=

Vender

v

Son dtiles
paraalguien
mas?

Objetos innecesarios
odemas

Nota: Tomada de “Manual de implementacion del programa 5S”, por (Vargas, 2004), p.13.

De manera comparable, en la Figura 9 se presenta un diagrama de bloques
gue presenta la sucesién de pasos a seguir para la implementacion de la

clasificacion de elementos.

Figura 9

Diagrama de blogues para la implementacion de la clasificacion.

Identificar los Lista de Tarjetas de Pian de acaidn Conirol e
alementos alementos color para ratiny da infiarme final
innecasanios innecesanios identificatoria elementos

Nota: Adaptado de “Manual de implementacion del programa 5S”, por (Vargas, 2004), p.32.

b. Orden — Seiton

En esta etapa de la metodologia se busca establecer un lugar para cada
uno de los elementos laborales, con el propdsito de asegurar los puestos
profesionales organizados en funcién con la periodicidad de uso de las piezas

necesarias para ejecutar las actividades del area (Juarez et al., 2021).

En funcién a ello, las acciones a fin de poner en marcha esta etapa de la

metodologia son las siguientes:
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- Establecer un lugar de trabajo para cada uno de los elementos.

- Disefiar mecanismos que contribuyan a identificar las unidades

indispensables a fin de la puesta en préactica de cada labor.

- Ordenar las estaciones de trabajo en funcién a la frecuencia de uso de cada

uno de los elementos Figura 10.

Figura 10

Colocacion de los elementos de trabajo de acuerdo a la frecuencia de uso.

Colocar junto

Colocar en drea a la persona

de archivo muerio
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Colocar en pog:?le_s, - o
bodega o ALGUNAS mobiliario, RIAS olocar
archivo  VECES AL equipo, VECES AL corca de
ARNO materiales, DIA la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
areas comunes drea de frabajo

Nota: Tomada de “Manual de implementacién del programa 5S”, por (Vargas, 2004), p.16.
C. Limpieza — Seiso

La finalidad de esta dimension es mantener las estaciones de trabajo en
condiciones de limpieza oOptimas, pudiendo identificar problemas y/o averias en
cada estacion de trabajo (Juarez et al., 2021).

De modo que, los pasos para la implementacion de esta etapa de la

metodologia se detallan a continuacion:
- ldentificar cuales son las fuentes de contaminacion, no solo haciendo
referencia a las fuentes de polvo.
- Eliminar las fuentes de contaminacion identificadas.
d. Estandarizar — Seiketsu
Esta etapa de la metodologia tiene por finalidad que cada una de las etapas

implementadas con anterioridad se mantengan en el tiempo, para ello se deben

instaurar diversas estrategias que faciliten que los trabajadores conozcan los
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procedimientos a seguir para cada una de las situaciones que se pudieran presentar
(Juarez et al., 2021).

e. Disciplina — Shitsuke

Finalmente, la Ultima etapa de la metodologia corresponde que la
implementacion no se dé por obligacion, sin que busca que los trabajadores se
involucren en la mejora continua de las actividades que se realicen y a su vez, se

comprometan con dicha implementacion (Juarez et al., 2021).

2.2.2.5. Procedimientos para la implementacién de la metodologia

De acuerdo a lo sefialado por (Socconini, 2019), la implementacion de esta
metodologia contempla una serie de pasos, los cuales se encuentran detallados en

la Figura 11, en la cual se presenta el diagrama para la implementacion de las 5’S.

Figura 11
Diagrama para la implementacion de la metodologia de las 5'S.

LIMPIEZA | OPTIMIZA |FORMALIZA| PERPETUID
INICIAL CION CION AD
1 2 3 4
Separar lo | Clasificar | Revisar y
que es util de] las cosas || establecer
CLASIFICAR | lo inatil atiles | las normas || ESTABILIZAR
de orden
Tirar lo que | Definirla || Colocarala
es inutil manera de|| vistalas
ORDEN dar un normas asi
orden a definidas MANTENER
los objetos
Limpiar las | Localizar | Buscar las
instalaciones | los lugares| causas de
dificiles de| suciedad y
LIMPIEZA limpiar y poner MEJORAR
buscar una| remedio a
solucién || Jas mismas
ESTANDA Eliminar lo |Determinar| Implantar EVALUAR
RIZAR que no es las zona | las gamas (AUDITORIA
higiénico sucias || de limpieza 5'S)
ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS
5'S EN EL EQUIPO DE TRABAJO Y
DISCIPLINA RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS
EN EL LUGAR DE TRABAJO

Nota: Tomada de “Manual de implementacién del programa 5S”, por (Vargas, 2004), p.25.
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2.1. Términos basicos

Metodologia 5’S: es una de las herramientas de manufactura esbelta que tiene por
finalidad la clasificacién, organizacion, limpieza, estandarizacién y disciplina de cada una

de las unidades que componen una determinada organizacion (Socconini, 2019).

PHVA: se trata del acronimo del ciclo Deming, planear, hacer, verificar y actuar.
Una rueda de actividades que lleva a la organizacion hacia la mejora continua (Socconini,
2019).

Mejora continua: hace referencia a la actitud y disciplina producto del concepto
gque todos los procesos pueden ser mejorados, es decir, que el trabajo nunca termina
(Aldavert et al., 2017).

Elementos necesarios: son aquellos elementos que aportan puntualmente en el
procedimiento productivo, en consecuente, al resultado conclusivo (Socconini & Barrantes,
2020).

Elementos innecesarios: son aquellos elementos que no permiten la optimizacién
del proceso productivo, y que, en su defecto, generan actividades improductivas (Socconini
& Barrantes, 2020).

Demanda: es definida como un concepto multidimensional entre la cantidad
consumida y aquellos factores que intervienen directamente en cuanto se consume. Cabe
sefalar que estos factores se dividen en dos factores, el primero son los factores de
movimiento (precio) y los otros son los factores de cambio (todos los demas criterios)
(Mora, 2021).

Gestién de almacenes: concierne a todos los aspectos relacionados con el flujo
de los elementos fisicos de almacén, como es el caso de las direcciones de despacho, la

preparacion de los pedidos, entre otros (Flamarique, 2019).

Almacenaje: se refiere al ambiente fisico en el cual se ubican las existencias de la
empresa, haciendo referencia de manera directa a la gestion operativa de los almacenes,
asi como a las diversas opciones que tienen influencia directa en la optimizacion de las
operaciones. Es en ese sentido, los almacenes representan un rol importante en la cadena
logistica de la empresa, ya que constituyen una fuente potencial de despilfarros a lo largo
de toda la cadena (De la Arada, 2019).

Clasificacion ABC: este tipo de clasificacién se encuentra basado en la regla de

Pareto (80/20). El cual consiste en una clasificacion en orden decreciente de los elementos
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en funcion al valor monetario de ventas o cualquier otro criterio que quien lo ejecute
considere pertinente. Tradicionalmente dentro de la clasificacion A, se encuentran el 20%
de los articulos que comercializa la empresa, pero a su vez cumplen con la caracteristica
de representar el 80% de las ventas de la empresa; por otro lado, la clasificacién B contiene
los elementos que representen el 15% de las ventas y finalmente, la clasificacion C

contiene al 5% restante (Galy, 2021).

FEFO: es la organizacién de los almacenes en funcién del tiempo de expiracion de
las mercancias, detallando que los elementos que estdn mas proximos a vencer son

aguellos que deben despacharse primero (Serrano, 2019).

FIFO: se trata de la organizacion de almacenes en funcion al orden de ingreso de
las existencias, en decir, las unidades que ingresan primero son las que se despachan

primero (Serrano, 2019).

Stock: se trata de todos los elementos fisicos que estan a la espera de ser

vendidos, distribuidos o en su defecto, se encuentran a la espera de ser usados.

Stock de seguridad: son articulos cuyo uso estd destinado a ser de caracter

excepcional para cubrir algunas variaciones en la demanda (Saldarriaga, 2019).

Servicio al cliente: hace referencia a la planificacién y direccién de todas las
acciones orientadas a cubrir las necesidades de los clientes, de modo que este proceso,
sustenta las operaciones de la entidad empresarial. La asistencia al cliente es encargado
directo de la respuesta efectiva de los requerimientos de dicha entidad, asi como de los
esfuerzos de marketing, ventas, logistica y transporte, que tiene por finalidad la reduccion
de plazos de entrega, retencion de clientes, ingreso de nuevos clientes, la mejora de los

indices de eficacia y reduccion de costos (De la Arada, 2019).
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CAPITULO 1lI
METODOLOGIA

3.1. Método y alcance de la investigacion
3.1.1. Método

La investigacion comprende el método cientifico el cual se basa en un enfoque
sistematico para adquirir conocimiento que implica una serie de etapas interrelacionadas.
Este proceso comienza con la observacion de fendmenos, seguida de la formulacion de

hipdtesis que se pueden probar mediante la experimentacion (Chinche et al., 2020).
3.1.2. Alcance

Con respecto al nivel de investigacion, la tesis es descriptiva — propositiva, dado
que el desarrollo de la investigacién contempla Unicamente el desarrollo de la propuesta

de mejora, mas no se realizara la implementacion de la misma (Naupas et al., 2018).

El enfoque del estudio sera cuantitativo, dado lo cual enfoca en dicha adquisicién
de datos, procesamiento mas el andlisis de datos numéricos en variables previamente
definidas, empleando un disefio estructurado que requiere la intervenciéon activa del

investigador en la manipulacion de dichas variables (Arispe Alburqueque et al., 2020).
3.2. Disefo de lainvestigacion

Con base en lo presentado por (R. Hernandez & Mendoza, 2018) una investigacion
no experimental es aquella en la cual no existe manipulacion alguna de las variables de
estudio; en ese sentido al tratarse de una propuesta, la investigacion presenta un disefio
no experimental. Asimismo, la investigacién present6 un tipo de corte transversal, dado
que la recopilacion de informacion fue dada durante un determinado periodo de tiempo
(tercer trimestre del 2023), y a su vez, la investigacion es retrospectiva, por el motivo de
gue la informacién recopilada, analizada, procesada y presentada en la presente
investigacion fue sobre hechos ocurridos en el pasado y que fundamentan las conclusiones

del estudio.
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3.3. Poblacion y muestra
3.3.1. Poblacién

(Vera et al., 2018) sefialan que la poblacién de una investigacion esta dada por la
totalidad de elementos que cumplen con tener caracteristicas en comun que son valiosos

para la evolucién de este estudio.

De manera que, la poblacién, estuvo integrada por la informacion disponible
relacionada con la gestion del almacén de envases, insumos y repuestos que maneja la
empresa Alicorp como es el caso de la informacién de las 6rdenes que son despachadas
por la empresa y de los productos deteriorados, ademas se considerd al personal y la

infraestructura.
3.3.2. Muestra

Por su parte (Rodriguez, 2020) sefiala que la muestra constituye una seccion que
refleja la poblacién; es por ello que, la muestra de la investigacion fue dada por la
informacién relacionada con la gestién del almacén de envases, insumos y repuestos que
maneja la empresa Alicorp que se encuentre dentro del tercer trimestre del 2023; asimismo,
la muestra fue determinada por medio de un muestreo no probabilistico por conveniencia,
ya que fue seleccionada en funcién a la accesibilidad a los datos para el autor del estudio.

Cabe recalcar que laboran 4 trabajadores.

Cabe sefialar que la muestra se encuentra conformada por los documentos del
proceso de gestion de almacenes que maneja la organizacion; desglosados conforme a lo
presentado en la Tabla 2, en la cual se presenta un total de 7 documentos analizados, 3
fichas de registro de requerimientos despachados correspondientes a cada uno de los
meses que integran el periodo de estudio, asi como 1 registros de toma de tiempos y 3

registros de productos deteriorados.

Tabla 2
Documentos a analizar
Documento Cantidad
Fichas de registro de requerimientos despachados 3
Fichas de registro de toma de tiempos 1
Fichas de registro de productos deteriorados 3

Nota: Elaboracién propia.
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3.4. Metodologias e instrumentos

Las Metodologias e instrumentos empleados para la recopilacién de informacién

son los detallados a continuacion:

Tabla 3

Metodologias e instrumentos de recoleccion de datos

Metodologias Instrumentos

Observacion Check list de metodologia de las 5’S

Fichas de registro de requerimientos despachados
Analisis documentario Fichas de registro de toma de tiempos
Fichas de registro de productos deteriorados

Nota: Elaboracién propia
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CAPITULO IV
DIAGNOSTICO Y RESULTADOS

4.1. Diagnostico situacional
4.1.1. Resefia historica

La investigacion se llevd a cabo en Alicorp, una empresa que comenzd sus
operaciones en 1971 cuando el Grupo Romero adquirié Anderson. Actualmente, la gerente

de la organizacion es Alfredo Pérez Gubbins.

Asimismo, en la Tabla 4 se proporciona informacion detallada sobre Alicorp.

Tabla 4
Informacion general de la empresa
Numero de RUC 20100055237
Denominacioén social ALICORP
Actividad econdmica Fabricacion y distribuciobn de aceites y grasas
comestibles, fideos, harinas, galletas, jab6on de lavar,
detergentes, salsas, panetones, cereales, refrescos
instantaneos, alimentos balanceados
Domicilio legal Av. Parra 400 — Cercado de Arequipa

Nota: Elaboracién propia

Por otro lado, al comenzar su trayectoria en el mercado nacional siendo una
empresa multinacional del rubro industrial, Alicorp, una empresa destacada en el sector de
consumo masivo en el Peru, se destaca por su presencia industrial en varios paises de
Ameérica Latina, incluyendo Argentina, Brasil, Chile, Colombia, Ecuador y, por supuesto, su
sede principal en Per. Ademas, tiene una notable presencia en el mercado internacional,
exportando sus productos a mas de 23 paises. En la regidon andina, se posiciona como la

segunda empresa mas importante en el sector de consumo masivo.

Actualmente la empresa se encuentra creciendo en el Perd, en el rubro de cuidado

personal, hogar y venta de alimentos, cuyo sistema de trabajo es presentado en la
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Figura 12.
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Figura 12

Sistema de trabajo de la empresa Alicorp.

Clientes

O extranjeros
Clientes
OAIicorp

O

Proveedores

4.1.2. Mision, vision y valores institucionales
Mision
Transformamos mercados a través de nuestras marcas lideres, generando

experiencias extraordinarias en nuestros consumidores, buscamos innovar

constantemente para generar valor y bienestar en la sociedad.
Vision
Ser lideres en los mercados en los que competimos.
Valores institucionales

e Consecuencia.
e Honradez.

e Cooperacion
4.1.3. Estructura organizacional de la empresa

La empresa cuenta con un total de 250 trabajadores dentro de la planilla y personal

por jornal para las diferentes actividades que se requieren dentro de los almacenes de
Alicorp S.A.

Dentro de los puestos de trabajo sefialados se encuentra el gerente general, area

de recursos humanos y relaciones institucionales, areas de administracion, operaciones,
logistica.
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4.1.3.1. Descripcion de las areas de trabajo

En la Figura 13, se muestra la estructura organizacional de Alicorp que se
caracteriza por una jerarquia clara, donde la Gerencia General lidera diversas areas
especializadas que son esenciales para el funcionamiento eficiente de la empresa.
Entre estas &reas se encuentran recursos humanos y relaciones institucionales, asi
como consumo masivo, que incluye marketing corporativo y desarrollo tecnoldgico.
También se destacan los negocios internacionales y manufactura, que abarca
produccién, seguridad industrial, mantenimiento, calidad, compras, planificacion,
almacén de insumos y distribucion, ademas de servicio al cliente. El area de ventas
se encarga de créditos, cobranzas y soporte comercial, mientras que finanzas,
administracién y sistemas gestionan contabilidad, presupuestos y control de
gestion. En el &mbito de nutricién animal, se integran subareas como nutricion,
calidad, y comercializacion acuicola, junto con produccién y mantenimiento.
Finalmente, los negocios de productos industriales incluyen asesoria técnica,
desarrollo, ventas y materias primas, mientras que el area de helados se enfoca en
produccion y ventas. Cada una de estas areas permite que especialistas dirijan
cada segmento, optimizando asi las capacidades de los empleados y asegurando
que todas las funciones operen bajo un enfoque integral para mejorar la

productividad y evitar inconvenientes.
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Figura 13
Organigrama de la empresa
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4.1.4. Descripcion del proceso almacenamiento

En Alicorp, el proceso de almacenamiento implica que las compras se llevan a cabo

tanto a nivel nacional como internacional, considerando diversos indicadores como el costo

mas competitivo, la calidad 6ptima, la puntualidad en la entrega, la capacidad

de

produccién, las condiciones de pago, la tecnologia disponible y los servicios de desarrollo.

Para la compra de materiales se realizaran las siguientes actividades:

o Revisar reservas de mantenimiento y distintas areas de la planta.
o Verificar si la compra es por contrato u orden de compra.

o Verificar si la compra es local o Lima.

o Generar solicitud de pedido.

o Liberar solicitud.

o Crear 6rdenes de compra.

Para recepcionar los materiales se debera:

o Recepcionar los materiales solicitados.

o Verificar los materiales solicitados en la guia de remision del proveedor.
. Ingresar la guia de remisién al sistema SAP

o Ubicar materiales en la posicion adecuada

En cuanto al almacenamiento se toma en cuenta:

o Identificar cada material para su posterior localizacion.
o Ubicar el material en espacios destinados para su almacenamiento.
o Custodiar fiel y eficientemente los materiales almacenados

Para la entrega de materiales se deberé:

o Identificar la reserva

o Imprimir la reserva solicitada

o Verificar los materiales de acuerdo con la reserva (cantidad, usuario, etc.)
o Solicitar firma, nombre, cddigo y sello al usuario (reserva)
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o Entrega del material al usuario

. Dar salida al material en el sistema SAP

. Archivar reserva

En la Figura 14, se presenta el proceso que sigue la empresa para el abastecimiento

de mercaderia, detallando los pasos y las interacciones entre varios departamentos y

proveedores, en donde se muestra la iniciacion del proceso, la verificacion de stock, la

evaluacién de requerimientos, emision y autorizacion de la orden de compra, evaluacion

de cotizaciones, el pago y la interaccion con el proveedor.

Figura 14
Proceso de abastecimiento de mercaderia
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En la Figura 15, se muestra el Diagrama de Analisis del Proceso de Abastecimiento

en la empresa Alicorp S.A. Este diagrama detalla cada paso del proceso, junto con los

tiempos y distancias involucrados, proporcionando una vision completa del flujo de trabajo.
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En donde se muestra un total de 10 actividades de operacion, 2 inspecciones, 2 transporte,

2 espera y 1 almacenamiento. El tiempo total es de 918 minutos; asimismo, la actividad

gue consume mas tiempo es la descarga del pedido, con 300 minutos, mientras que otras

actividades varian en duracion desde 3 minutos hasta 300 minutos.

Figura 15

Diagrama de andlisis del proceso de abastecimiento

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO

Cadigo: DAP-01

Evaluadores:

Proceso: Abastecimiento

Frank Lopez Vasquez Empresa: Alicorp

Jean Castell Aguil .
ean Castellanos Aguilar Diagrama Actual

Fecha: 23/02/2024

Diagrama Propuesto

RESUMEN

Actividad Total |Tiempo| Dist.
Operacién O 10 383,0 0
Transporte ) 2 50,0 | 270
Demora D 2 65,0 0
Almacenamiento v 1 300,0 0
Inspeccion I:l 2 120,0 0
Agrega Valor VA 13
No Agrega Valor NVA 2
No Agrega Va!or NNVA 2
Pero Necesaria

s DAP . . . iy
N° Descripcion del Proceso O ] Tiempo (min) Distancia (m) | Observacion
Ingreso de la solicitud de requerimiento de
1 ) )r 5,0 VA
pedido
2 |Evaluacién del stock disponible Jt\ 30,0 VA
3 |Busqueda innecesaria de materiales i 40,0 NVA
4 |Comunicar a la gerencia X 20,0 VA
5 |Evaluary aprobar requerimiento 60,0 VA
6 |Derivar el requerimiento aprobado al drea 10,0 20 NNVA
7 |Emision de la orden de compra 5,0 VA
8 |Autorizacién de la orden de compra K 3,0 VA
9 |Busqueda y analisis de proveedores 180,0 VA
10 |Cotizacion del pedido 100,0 VA
11 |Confirmacion del pedido 30,0 VA
12 |Facturacién del pedido 5,0 VA
13 [Recepcidn del pedido X 5,0 VA
14 |Inspeccion del pedido recepcionado \,\ 60,0 VA
15 |Busqueda de zona de almacenamiento 25,0 NVA
16 |Traslado a la zona de almacenamiento 40,0 250 NNVA
17 [Descarga del pedido 300,0 VA
Total 918,0 270 17
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En la Figura 16, se muestra el Proceso de Almacenamiento de Mercaderia en la

empresa Alicorp S.A. El diagrama muestra un proceso detallado y estructurado para

asegurar que la mercaderia recibida cumpla con los estandares requeridos antes de ser

almacenada. Las verificaciones de conformidad son cruciales para mantener la calidad y

exactitud de los pedidos. Ademas, el flujo de manejo de incidencias y devoluciones asegura

que cualquier problema se resuelva de manera eficiente y efectiva. Este proceso permite a

Alicorp S.A. mantener un control riguroso sobre sus inventarios y garantizar la satisfaccion

del cliente al recibir productos conformes.

Figura 16

Proceso de almacenamiento de mercaderia
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La Figura 17 muestra el diagrama de actividades del proceso de abastecimiento

de Alicorp refleja un total de 918 minutos y una distancia recorrida de 270 metros en 17

actividades. De estas, 13 actividades agregan valor (VA), como la evaluacion del stock

disponible y la cotizacion del pedido, mientras que dos actividades no agregan valor (NVA),
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como la basqueda innecesaria de materiales y la busqueda de zona de almacenamiento.
Ademas, dos actividades no agregan valor pero son necesarias (NNVA), como el traslado
a la zona de almacenamiento y derivar el requerimiento aprobado al &rea. Las operaciones

suman un total de 203 minutos, mientras que las demoras son de 65 minutos.

Figura 17

Diagrama de andlisis del proceso de almacenamiento

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO
RESUMEN
Cédigo: DAP-02 Actividad Total |Tiempo| Dist.
Evaluadores: Proceso: Almacenamiento Operacién O 3 320,0 0
Frank Lopez Vasquez Empresa: Alicorp Transporte E> 1 40,0 250
Jean Castellanos Aguilar Diagrama Actual X Demora D 3 95,0 0
Fecha: 23/02/2024 Diagrama Propuesto Almacenamiento V 1 300,0 0
Inspeccion D 1 60,0 0
Agrega Valor VA 4
No Agrega Valor NVA 3
No Agrega Va!or NNVA 1
Pero Necesaria
N° Descripcion del Proceso DAP Tiempo (min) Distancia (m) |Observacion
O=2|LD |V
1 [Recepcién de la guia de remisién y factura )r 15,0
2 |Recepcidn del pedido >L\ 5,0 VA
3 [Busqueda de la documentacién extraviada \1( 10,0 NVA
Espera de la conformidad del pedido
4 |PeT P X 60,0 NVA
recepcionado
5 [Descarga del camién x 300,0 VA
6 [Informe de recepcion 60,0 VA
7 [Busqueda de zona de almacenamiento >< 25,0 NVA
8 |Traslado a la zona de almacenamiento ] 40,0 250 NNVA
9 |Almacenamiento ™~ 300,0 VA
Total 815,0 250 8

4.2. Fundamentacion de la propuesta
4.2.1. Situacion actual

Actualmente, la empresa Alicorp ha incrementado su participacion en el mercado,
expandiendo sus filiales a nivel nacional e internacional. Este crecimiento ha llevado a un

aumento en la demanda de sus productos, pero también ha revelado deficiencias
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significativas en la distribucion y organizacion de sus almacenes. Este crecimiento
desmesurado ha generado pérdidas atribuibles a una gestion ineficiente dentro de la
empresa.

Alicorp, al ser una organizacion enfocada en el rubro industrial y de consumo
masivo, requiere una gestion precisa de una gran cantidad de insumos para mantener un
rendimiento 6ptimo. Sin embargo, la desorganizacion de los almacenes, la falta de control
de inventarios y la ausencia de un sistema Kardex eficiente han causado que los insumos
pierdan efectividad. Este problema se agrava con la falta de espacio fisico adecuado para
el almacenamiento de productos y la inexistencia de protocolos estandarizados para la

organizacion del almacén.

Tabla 5
Areas de almacenamiento
Areas Area (m?) % Nivel S
Almacén de insumos y repuestos 175,90 17,38% 0
Almacén de azlcar 113,39 11,20% 1
Almacén de cajas 221,36 21,87% 1
Muelle de descarga 237,32 23,45% 1
Zona externa de almacenamiento de paletas 24,00 2,37% 0
Almacén de Molino AQP 240,00 23,72% 1
Total 1011,97 100,00%

De estas areas, el almacén de insumos y repuestos se ha identificado como una
zona critica, con un nivel de cumplimiento de las 5'S de 0, lo que refleja una falta de
organizacion y estandarizacion. Esta situacion ha llevado a problemas de eficiencia en la

gestion de los insumos, afectando la cadena de suministro y la produccion.

En comparacion con las mejores practicas internacionales adoptadas por Alicorp en
otras filiales, donde se ha implementado con éxito la metodologia de las 5’'S, se evidencia
la necesidad urgente de aplicar estos principios en el almacén de insumos y repuestos en
Arequipa. La aplicacion de las 5’S se espera que no solo optimice la gestion del almacén,
sino que también promueva una cultura de orden, limpieza y eficiencia, alineandose con

los estandares globales de la compafia y mejorando la competitividad en el mercado.
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Figura 18
Layout de la empresa
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Figura 19

Localizacion del almacén de insumos y repuestos
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4.2.2. Herramientas de diagndstico

- Diagrama de Ishikawa o causa — efecto

Este diagrama se emplea para identificar las diversas causas que pueden estar
detrds de un problema particular. Su representacion gréfica facilita a los equipos la
organizacion de una gran cantidad de informacién relacionada con el problema,
permitiendo asi una identificacion mas precisa de las posibles causas (Led6n Rodriguez
etal., 2022).

- Diagrama de Pareto

Es una herramienta analitica que organiza datos en orden decreciente, revelando
gue un reducido nimero de causas (20%) suele generar la mayoria de los efectos (80%).

Su principal objetivo es identificar y priorizar los problemas o causas que mas impactan un
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proceso especifico, facilitando su visualizacion mediante barras que destacan las causas

mas relevantes (Chéavez et al., 2024).

4.2.3. Busqueda de problemas por area operativa

Por medio de una entrevista con los jefes de cada una de las unidades operativas

de la empresa, se obtuvo que los problemas la empresa se centran en lo siguiente:
- Almacenes

La empresa Alicorp no cuenta con el espacio fisico suficiente para el apropiado
almacenamiento de los insumos que requiere para su produccion; asimismo, no cuenta con
un Kardex de productos, ni un control apropiado de inventarios. Sumado a ello, una falta
de organizacion y clasificacion de insumos genera que estos lleguen a su fecha de
caducidad y, por ende, constituyan una fuente de pérdidas econdémicas; de la misma forma,
la falta de limpieza y estandarizacion de los almacenes genera que los productos se
deterioren o en su defecto, pierdan efectividad al momento de la empresa. Por otro lado,
los problemas asociados a una falta de organizacién y clasificacion generan que los

operarios no logren identificar los insumos en el momento que los requieren.
- Excesivo consumo de energia

Las maquinarias y recursos energéticos que se emplean, como la iluminacién de
los almacenes y éareas administrativas de Alicorp S.A. es una fuente de egresos
significativa, puesto que la empresa desembolsa en promedio S/. 15,000.00 al mes en
electricidad.

- Ausenciade un protocolo de almacenamiento

La empresa Alicorp no cuenta con un protocolo establecido que informe a los
trabajadores sobre los tiempos especificos de recepcion de productos. Ademas, no dispone
de procedimientos claros relacionados con la cadena de suministro, lo que podria

comprometer la calidad del producto y afectar su conformidad con los estandares de venta.

4.2.4. ldentificacion del problema

Una vez identificados los problemas principales que presenta la empresa, se realizo
un cuestionario a una muestra de 14 colaboradores del &rea de logistica de la sede de
Arequipa para determinar cual es el que tiene mayor impacto en los problemas que
presenta la empresa, el cuestionario se encuentra presente en el Anexo 2 y la tabulacion

de los resultados se presenta en el Anexo 3.
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Posteriormente, tras haber obtenido los resultados de las encuestas a los
trabajadores, se procedio a realizar el conteo de frecuencias de problemas para poder
desarrollar el diagrama de Pareto en funcion al area que representa la mayor cantidad de

problemas para la empresa.

De acuerdo con lo presentado en la Tabla 6 y Figura 20, se tiene que la causa
principal de los problemas de la empresa se da en el area de almacenes, puesto que
constituye el 76.9% de ocurrencia ante los problemas identificados.

Tabla 6

Frecuencia de problemas

L Frec. % Rel. Frec.
Descripcion Frec. % Rel. Frec.
Acum. Acum.
Inadecuada gestion de almacenes 520 520 76,9% 76,9%
Inadecuada gestion de la produccion 78 598 11,5% 88,5%
Excesivo consumo de energia 41 639 6,1% 94,5%
Baja calidad de los productos 37 676 5,5% 100,0%
Total 52 100.00%
Nota: Elaboracién propia
Figura 20
Diagrama de Pareto por area
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Tras identificar el area que tiene mayor impacto en los problemas que presenta la
organizacion, se procedié a elaborar un diagrama de causa efecto o conocido como
diagrama de Ishikawa presentado en el Anexo 1, a fin de conocer cuéles son las causas
que dan origen a una deficiente gestion de almacenes en la empresa Alicorp.

Una vez identificadas las causas que dan origen a la deficiente gestion de
almacenes en la empresa Alicorp, se realizé la codificacion de cada una de ellas (Tabla 7),
con la finalidad de realizar la matriz de enfrentamiento presentada en la Tabla 8 y de ese
modo, poder determinar cudl es la que tiene mayor frecuencia de ocurrencia en el problema

de la deficiente gestién de almacenes.

Tabla 7

Codificacion de causas

Cod. Descripcion

C1 Materiales no disponibles

Cc2 Rupturas de stock

C3 Falta de procedimiento para la salida de insumos

C4 Falta de compromiso de los trabajadores

C5 Deficiente estructura jerarquica

C6 Falta de capacitaciones

Cc7 Ausencia de sefalizaciones

Cs8 Presencia de humedad

C9 Ausencia de espacio fisico suficiente
C10 Falta de orden y limpieza

Cl1 Ausencia de indicadores de gestion
C12 Falta de supervision

C13 Falta de estandarizacion de procesos
C14 Deficiente distribucién de almacén
C15 Ausencia de clasificacion de materiales
Cl6 Deficiente control de inventario

C17 Ausencia de anaqueles suficientes
C18 Equipos deteriorados u obsoletos

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 8

Matriz de enfrentamiento

c2 C3 C4 C5 C6 Cc7 C8 cC9 Ci0 Ci1 C12 C13 Cl4 Cil5 Cie6 Ci7r Ci18 Total

C1

C1

Cc2

63

C3

C4

C5

C6

c7

C8

C9

69

C10
Cl1
C12
C13
Ci14
C15
C16
C17

C18
Nota: Elaboracion propia

67
10
65

55



Posteriormente, en la Tabla 9 fue posible identificar que las causas con mayor

frecuencia de ocurrencia corresponden a la falta de orden y limpieza, falta de

estandarizacion de procesos, ausencia de clasificacion de materiales y la falta de

procedimiento para la salida de insumos de la zona de almacén. En base a ello, en la Figura

21 se presenta el diagrama de Pareto para las causas identificadas, el cual muestra la

relaciéon 80% — 20% entre ellas.

Tabla 9
Frecuencia de ocurrencias de causas
Cod. Descripcion Frec. Frec. % Rel. % Rel. Acum
Acum.

C10 Falta de ordeny limpieza 69 69 20.18% 20.18%
C13 Falta de estandarizacion de procesos 67 136 19.59% 39.77%
C15 Ausencia de clasificacion de materiales 65 201 19.01% 58.77%
- Falta de procedimiento para la salida de - -~ -~ e

insumos

C14 Deficiente distribucion de almacén 10 274 2.92% 80.12%
C6 Falta de capacitaciones 9 283 2.63% 82.75%
C1l Materiales no disponibles 9 292 2.63% 85.38%
C4  Falta de compromiso de los trabajadores 8 300 2.34% 87.72%
C9  Ausencia de espacio fisico suficiente 7 307 2.05% 89.77%
C2  Rupturas de stock 7 314 2.05% 91.81%
C7  Ausencia de sefializaciones 5 319 1.46% 93.27%
C5  Deficiente estructura jerarquica 5 324 1.46% 94.74%
Cl11 Ausencia de indicadores de gestion 4 328 1.17% 95.91%
C12 Falta de supervision 4 332 1.17% 97.08%
C16 Deficiente control de inventario 3 335 0.88% 97.95%
C18 Equipos deteriorados u obsoletos 3 338 0.88% 98.83%
C8  Presencia de humedad 2 340 0.58% 99.42%
C17 Ausencia de anaqueles suficientes 2 342 0.58% 100.00%

Total 342 100.00%

Nota: Elaboracién propia
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Figura 21
Diagrama de Pareto para las causas de una deficiente gestion de almacenes
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4.2.5. Eleccion de la herramienta

Una vez determinadas las principales causas que dan origen a la deficiente gestion

de almacenes en la empresa Alicorp, tales como:

- Faltade ordeny limpieza

- Falta de estandarizacion de procesos

- Ausencia de clasificacion de materiales y

- Falta de procedimiento para la salida de insumos de la zona de almacén.

- Deficiente distribuciéon de almacén

En funcion a ello, es que se evaluaron cinco alternativas que podrian dar solucion
al problema de estudio, con la finalidad de evaluar cudl es la que tiene mayor pertinencia
para la presente investigacion.

Por lo tanto, en la Tabla 10 se presenta la evaluacién de cada una de las
herramientas en funcién a los criterios de evaluacion para la seleccién de la herramienta

de solucion, cuyos valores fueron asignados en funcion a lo siguiente:
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- No hay pertinencia = 0
- Pertinencia débil = 1
- Pertinencia media = 3

- Pertinencia fuerte =5

Tabla 10

Seleccion de la herramienta de solucion

Criterios de evaluacién

Alternativas i i
P Costos de Pertinencia Facilidad de Tiempo de Total
de solucion | ., con el . A L
implementacion implementacion implementacion
problema
Metodologia
5'S 5 5 4 4 18
EOQ 5 1 3 1 10
Kanban 5 1 1 3 10
Kaizen 3 3 3 3 12
Just in time 3 1 1 1 6

Nota: Elaboracion propia

En funcién a lo presentado en la tabla anterior, se identific a la Metodologia de las
5’S como la herramienta idénea para dar solucién al problema de estudio asociado con la

deficiente gestion de almacenes en la empresa Alicorp.
4.3. Diagnostico de la situacion actual de la gestion de almacenes

En el contexto de la gestion de almacenes, es crucial monitorear ciertos indicadores
clave de desempefio para asegurar un funcionamiento Optimo. Los tres indicadores
considerados en este analisis son los dias promedio de atencion de 6rdenes de compra
(OCQ), los quiebres de stock de seguridad y el nivel de servicio. En el caso de los dias
promedio de atencion de 6rdenes de compra (OC), es el tiempo promedio que se tarda en
atender una orden de compra desde su emision hasta la entrega del producto solicitado,
un tiempo de atencion prolongado puede indicar ineficiencias en los procesos de

adquisicion y logistica, afectando la disponibilidad de productos y la satisfaccion del cliente.

En el caso de los quiebres de stock, hace referencia al porcentaje de veces que el
inventario cae por debajo del nivel de stock de seguridad establecido, los quiebres de stock
pueden interrumpir las operaciones, causando demoras y potenciales pérdidas de ventas,
y revelan deficiencias en la planificacion y control de inventarios. Por ultimo, el nivel de
servicio muestra el porcentaje de pedidos cumplidos dentro del tiempo y con las

especificaciones correctas, un bajo nivel de servicio muestra que existen problemas en la
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gestion del almacén, la calidad de los procesos logisticos y la capacidad de respuesta a la
demanda.

A continuacion, se presenta el diagnéstico de la situacion actual de estos
indicadores en la gestion de almacenes de la empresa Alicorp, enfocandose en la sede de
Arequipa como parte de la investigacion:

4.3.1. Requerimientos despachados a tiempo

Este indicador es clave para evaluar la gestion de almacenes y su impacto en la
cadena de suministro de Alicorp. A través del analisis de los datos recopilados, se
identificaran las principales areas de mejora y se propondran soluciones para los procesos,

alineadndolos con los objetivos establecidos por la empresa.

Tabla 11

Nivel de cumplimiento de despachos a tiempo

Mes Ene-23 Feb-23 Mar-23  Abr-23 May-23 Jun-23 Promedio Meta
Arequipa 86,36% 87,44% 82,67% 80,86% 87,62% 98,72%  87,28% 90%

El nivel de cumplimiento de despachos a tiempo en Alicorp Arequipa durante el
primer semestre de 2023 (ver Anexo 6) tuvo un promedio de 87,28%, ligeramente por
debajo del valor meta del 90%. Aunque en mayo y junio se observa una mejora significativa,
con niveles superiores al 87%, e incluso alcanzando el 98,72% en junio, los meses
anteriores muestran un desempefio inconstante. Esto indica que hay oportunidades de

mejora para alcanzar y mantener consistentemente el nivel de servicio objetivo.

Tabla 12
Dias promedio de atencion de 6rdenes de compra (OC)

Mes Ene-23 Feb-23 Mar-23  Abr-23 May-23 Jun-23 Promedio Meta
Arequipa 1,92 1,90 3,02 2,47 2,46 1,31 2,18 dias < 3,0 dias

El promedio de dias de atencion de OC en Alicorp Arequipa durante el primer
semestre de 2023 (ver Anexo 7) fue de 2,18 dias, lo cual esta por debajo del valor meta de
3 dias. Aunque en términos generales se ha cumplido la meta, se observa una variabilidad
significativa entre los meses, con un pico notable en marzo (3,02 dias) y abril (2,47 dias).
Esta fluctuacion sugiere la necesidad de estandarizar y estabilizar los procesos de atencion

de OC para evitar retrasos esporadicos.
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El andlisis de los indicadores de desempefio de la gestion de almacenes en Alicorp,
especificamente en la sede de Arequipa, revela varias areas criticas que requieren
mejoras. La variabilidad en los dias promedio de atencion de OC y el nivel inconsistente de
cumplimiento de despachos a tiempo destacan la necesidad de implementar la
metodologia de las 5 "S" para optimizar la gestion del almacén de insumos y repuestos. La
estandarizacion, organizacion y disciplina proporcionadas por esta metodologia ayudaran
a mejorar la eficiencia operativa, reducir desperdicios y asegurar un entorno de trabajo mas

ordenado y productivo.
4.3.2. Analisis de tiempo

El andlisis de tiempo muestra una evaluacion de las actividades improductivas tanto
en el proceso de abastecimiento como en el proceso de almacenamiento en una empresa.
Estas actividades improductivas son aquellas que no aportan valor al proceso y generan

desperdicios de tiempo y recursos.

En el proceso de abastecimiento, el 12.53% del tiempo total esta dedicado a
actividades improductivas, tal y como se muestra en la figura 15, siendo el tiempo total de
actividades de 918 minutos, de los cuales 115 minutos corresponden a actividades que no
agregan valor. Entre las actividades improductivas més destacadas esta la busqueda
innecesaria de materiales, busqueda de la zona de almacenamiento y traslado a la zona

de almacenamiento.

Tiempo de act. improductivas

% de act.imp.del proceso de abastecimiento = Ti total de act
iempo total de act.

115 min
% de act. improductivas = 918 run. =12,53%

Estas actividades sugieren que la falta de organizacion y una mala disposicion de
los materiales estan causando retrasos significativos en el proceso de abastecimiento, lo

gue impacta en la gestion de almacenes.

Por otro lado, en el proceso de almacenamiento, el porcentaje de actividades
improductivas es aln mayor, con un 16.56% del tiempo total dedicado a actividades que
no aportan valor, esto en base a lo mostrado en la figura 17; donde de un tiempo total de
815 minutos, 135 minutos se consideran improductivos. Las actividades mas
representativas son la busqueda de documentacion extraviada, espera de la conformidad

del pedido recepcionado y la busqueda de zona de almacenamiento.
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Tiempo de act. improductivas

% de act.imp.del proceso de almacenamiento = T total de act
iempo total de act.

135 min

= 16,569
815 mun. %

% de act. improductivas =

En este caso, la espera de la conformidad del pedido es la principal causa de
improductividad, seguida de la busqueda de la zona de almacenamiento y de
documentacion extraviada. Esto sugiere que hay problemas de estandarizacion y
organizacion que afectan el flujo eficiente del proceso de almacenamiento.

Por consiguiente, se analiz6 el indice de busqueda de productos en el
abastecimiento, en base a lo mostrado en la figura 16, obteniendo un indice de 7,08%.

Tiempo de busqueda

Indice de btsqueda de productos en el abastecimiento = -
Tiempo total

65 min

Indice de bisqueda de productos en el abastecimiento = ——— = 7,08%
918 min

En el proceso de almacenamiento, se analizé el indice de bisqueda de productos,

en base a lo mostrado en la figura 17, obteniendo un indice de 4,29%.

Tiempo de busqueda

indice de btsqueda de productos en el almacenamiento = -
Tiempo total

35 min

indice de bisqueda de productos en el almacenamiento = ——— = 4,29%
815 min

En conclusién, tanto en el proceso de abastecimiento como en el de
almacenamiento, las actividades improductivas representan una porcién significativa del
tiempo total, lo que justifica la implementaciéon de mejoras basadas en la metodologia de

las 5'S para reducir estos tiempos.

4.3.3. Productos defectuosos

El indice de productos defectuosos en el almacén de Alicorp ha resultado en una
pérdida significativa en el 2023. Del total de 220 productos, 76 han sido identificados como
deteriorados, lo que representa un 34,55% de los productos totales. Estos productos, que
seran enviados al desguace, han generado una pérdida econémica de S/116 419,55, los
cuales se muestran a detalle en el Anexo 8. Este porcentaje elevado refleja problemas en
la gestidn del inventario, que afectan la rentabilidad de la empresa y aumentan los costos

operativos debido al manejo de productos dafiados.
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Productos defectuosos

indice d ductos defect =
ndice de productos defectuosos Total de productos

76 productos

Indice de productos defectuosos = m = 34,55%

Es importante destacar que estos productos deteriorados fueron identificados
exclusivamente en el listado de repuestos, lo que sugiere que esta area del almacén
requiere especial atencion. La presencia de productos deteriorados en este inventario
especifico puede ser el resultado de una mala manipulacién, un almacenamiento
inadecuado o tiempos prolongados sin rotacion de los repuestos. Esta situacion resalta la
necesidad de implementar mejoras en la gestion de los repuestos para evitar pérdidas

futuras.

4.4. Desarrollo de la propuesta de mejora
4.4.1. Diagnéstico de la situacion de la empresa con relacién a las 5°S

En el Anexo 9, se encuentra el check list de verificacién de la metodologia en la
empresa Alicorp, del cual se obtuvieron los resultados presentados en la Tabla 13, en la
que se puede observar que la empresa tiene un nivel de cumplimiento de 36.93% con

respecto a la metodologia.

Tabla 13.
Resultados de la aplicacion del check list de verificacién de la metodologia de las 5°'S
Pilar de la metodologia Ptj. Méx. Ptj. Obtenido Porcentaje obtenido

Clasificacion 50 18 36.00%

Orden 30 11 36.67%

Limpieza 25 8 32.00%

Estandarizacion 30 12 40.00%

Disciplina 20 8 40.00%

Total 155 57 36.93%

Nota: Elaboracion propia

En la Figura 22 se puede notar que el porcentaje de cumplimiento en la clasificacion
de elementos es del 36%. En cuanto al orden, el cumplimiento alcanza un 36.67%, mientras
que, para los pilares de limpieza, estandarizacién y disciplina, los niveles obtenidos son del

32%, 40% y 40%, respectivamente.

62



Figura 22

Porcentajes obtenidos del check list de verificacion
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4.4.2. Propuesta de implementacion de la metodologia de las 5’S

Para el desarrollo de la propuesta de implementaciéon de la metodologia de las 'S

se plantearon actividades a seguir en funcion a lo establecido por el ciclo Deming, de modo

gue, en la Figura 23 se encuentran detalladas las actividades a realizar en cada fase del

ciclo PHVA para la implementacion de la metodologia de las 5’S.

Figura 23

Actividades a desarrollar para la implementacion de la metodologia de las 5'S
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4421 1° etapa- Planificar

Compromiso por parte de la alta direccidn

En Alicorp es esencial que la alta gerencia comprenda los beneficios que la
implementacion de la metodologia de las 5S puede ofrecer. La direccién debe no solo
entender estos beneficios, sino también adherirse a todos los lineamientos necesarios para

garantizar el éxito de la aplicacion de esta herramienta en el &rea designada.

Por su parte, un aspecto importante del compromiso de la alta gerencia es la de
fomentar la participacién de cada uno de los miembros que prestan sus servicios a la
organizacion, asi como el asegurar que cada una de las etapas cuente con los recursos
necesarios para su implementacién. En ese sentido, la responsabilidad de los altos mandos
para con la metodologia de las 5’S, es la de promover el trabajo en equipo y orientar a la

organizacion hacia el cumplimiento de los objetivos comunes.
Comité 5’S

La
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Figura 24 muestra la estructura organizacional del comité encargado de
implementar la metodologia de las 5'S en Alicorp, definiendo roles, alcances vy
responsables para asegurar una implementacion efectiva y sostenible. El Sponsor, liderado
por el VP Supply Chain, tiene el rol de liderar, facilitar y empoderar a los equipos. El Lider
0 Responsable 5S, a cargo de la Gerencia de Area, asegura y cataliza las
implementaciones de las 5S, coordinando las actividades necesarias para alcanzar los
objetivos. El Promotor, generalmente el Encargado de Area, promueve la implementacion
de las 5S en un é&rea especifica, actuando como enlace entre trabajadores y gerencia. El
Confirmador, perteneciente a la Gerencia de Calidad, monitorea el avance de la
metodologia, verificando que las practicas se lleven a cabo de manera correcta y efectiva.
Finalmente, el Consultor del Centro de Excelencia Supply Chain facilita el conocimiento de
la metodologia, proporcionando asesoramiento y formacion para apoyar a los equipos en
la implementacion y resolucién de problemas. Esta estructura organizacional esta disefiada
para garantizar una implementacion exitosa de las 5'S en los almacenes de insumos y

repuestos de Alicorp, fomentando un entorno de trabajo mas organizado, limpio y eficiente.
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Figura 24
Estructura organizacional del comité de las 5'S

&

&

&

Responsable

Sponsor Lidera, facilita y empadera a los equipos VP Supply Chain
Lider o Responsable 58  Asegura y cataliza las implementaciones de 55 Gerencia de area
Promotor Promueve la implementacién de 5S en un 4rea especifica Encargado de area

Confirmador Monitorea el avance de la metodolagia Gerencia de Calidad

Centro de Excelencia

Consultor Facilita el conocimiento de la metodologia hacia la operacion .
Supply Chain

Difusion de la metodologia

Una de las funciones principales que se le adjudica a la gerencia, es la de comunicar
las decisiones tomadas como organizacién a todos los niveles jerarquicos que integran la

empresa.

De la misma forma, el comité de 5’S tiene la obligacion de crear un cronograma en
el cual se establezcan cada una de las actividades que se deben desarrollar para la
implementacion de la metodologia en el area correspondiente, asi como los mecanismos

pertinentes.
Planificacién de actividades

Todas las actividades a desarrollar para la implementacién de la metodologia deben
encontrarse dentro de un cronograma establecido, esto con la finalidad de guardar un orden

y secuencia para que la implementacién sea exitosa.

Dicho esto, en la Tabla 14 se presenta el cronograma de actividades, el cual tiene
una duracion de 67 dias para la implementacion de la metodologia; destacando que las
actividades fueron estructuradas en funcion a lo establecido por el ciclo PHVA, teniendo
una duracion de 21 dias para la etapa de planificar, 35 para el hacer, 8 para la etapa de

verificar y 3 para el actuar.
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Tabla 14

Cronograma de actividades para la implementacion de la metodologia de las 5'S

Nombre de tarea

Duracién Comienzo

. Ene-24 Feb-24 Mar-24
Fin

9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 2 4 6 8 10 12 14 16

Planificar las actividades
. 8 dias 9/01/24  17/01/24
de trabajo
Gestionar los recursos 8 dias 15/01/24  23/01/24
Comunicar a todas las
. 8 dias 20/01/24  28/01/24
partes involucradas
Controlar y gestionar los
. . 5 dias 25/01/24  30/01/24
costos incurridos
Conformar el comité 5's 2 dias 30/01/24  1/02/24
Planificar los programas
. . 3 dias 31/01/24  3/02/24
de implementacion
Realizar y dirigir las
o . y 32 dias 2/02/24 6/03/24
actividades de ejecucion
Verificar 8dias  6/03/24  14/03/24 -:
Dar seguimiento a las
actividades 8 dias 6/03/24  14/03/24
implementadas
Realizar las inspecciones 5 dias 9/03/24  14/03/24
Analizar los resultados 2 dias 12/03/24  14/03/24
Actuar 3 dias 14/03/24  17/03/24 -
Toma de acciones
. 2 dias 14/03/24  16/03/24
correctivas
Identificacion de
. . 3 dias 14/03/24  17/03/24
oportunidades de mejora
Registrar los
acontecimientos y 2 dias 15/03/24  17/03/24

acciones realizadas
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Capacitacion del personal implicado en laimplementacion de la metodologia

Con el propésito de que los colaboradores implicados en las actividades orientadas
a la implementacion de la metodologia cuenten con los conocimientos necesarios para
desarrollar las tareas asignadas eficientemente, se ha considerado apropiado impartir una
serie de capacitaciones internas que cumplan dicho propdsito; asi como también fomenten
la participacion de todos los miembros de la organizacion en la medida de que entiendan

los beneficios que la implementacion traeria consigo.

Por otro lado, las capacitaciones deben ser impartidas a cada uno de los niveles
jerarquicos de la organizacién, partiendo desde la gerencia, los miembros que forman parte

del comité, hasta los colaboradores de menor rango jerarquico.

Asimismo, es responsabilidad integral de los miembros del comité controlar que
cada uno de los miembros de la organizacion reciban capacitaciones relacionadas con la
metodologia de las 5’s; asegurando que la organizacion cuente con las condiciones para

que las capacitaciones sean impartidas, tales como:

- Preparar material informativo sobre los beneficios generados por la aplicacion de la
metodologia.

- Preparar un espacio adecuado para que las capacitaciones sean dictadas.

- Asignar a los responsables de impartir las capacitaciones.

- Establecer un periodo no mayor a 3 horas por semana que este dedicado a que los
trabajadores reciban las capacitaciones pertinentes.

- Llevar un control de la asistencia de los colaboradores que acudieron a recibir

capacitacion.
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Tabla 15

Cronograma de capacitacion para la metodologia de las 5'S

Duracién o ] Ene-23 Feb-23 Mar-23
Tema Objetivos Especificos Responsable
(horas) 9 12 15 18 21 24 27 30 2 5 8 11 14 17 20 23 26 29 3 6 9 12
Introduccién a las 5S 2 Entender el propésito de las 5S Gerente
L Identificar &reas y personal clave para -
Preparacion del Entorno 1 . L yp P Comité de 5S
implementacion

Clasificacion de Materiales y 5 Ensefiar a identificar materiales  Consultor
Herramientas (Seiri) necesarios y eliminar lo innecesario Externo
Taller de Clasificacion en el 3 Aplicacion practica: Descartar Jefe de
Almacén (Seiri) materiales obsoletos Almacén
Ordenacion  Eficiente de 2 Aprender técnicas de organizacion Consultor
Materiales (Seiton) visual y ubicacion estratégica Externo
Taller de Ordenaciéon en el 3 Aplicacion practica: Organizar areas Jefe de
Almacén (Seiton) segun frecuencia de uso Almacén
Limpieza e ldentificacion de S . .

P L Crear conciencia sobre laimportancia ~ Consultor
fuentes de contaminacion 2 - )

. de la limpieza en seguridad Externo
(Seiso)
Taller de Limpieza en el 3 Aplicacion préactica: Limpieza  Supervision
Almacén (Seiso) profunda del &rea de almacenamiento de Comité 5S

L . Desarrollar andar isual
Creacion de  Estandares esarrollar estandares visuales y de Consultor
) . 2 procesos para mantener las 3S
Visuales (Seiketsu) ; Externo
anteriores
Taller de Estandarizacion 3 Aplicacion préactica: Colocacion de Jefe de
(Seiketsu) sefialética y tableros visuales Almacén
Creaci6n de una Cultura de 5 Ensefiar la importancia de la  Consultor
Disciplina (Shitsuke) disciplina para sostener las 5S Externo
TaIIer' .de Compromlso y 5 Desarrolle}r rutlngs de chequeo y Comité de 58
Seguimiento (Shitsuke) compromiso continuo con las 5S
Evaluacion de 3 Revisar la efectividad de la Auditor
Implementacion 5S implementacion y definir mejoras Interno
. . Desarrollar acciones correctivas -

Plan de Mejora Continua 2 Y Comité de 55

plan de mejora para mantener las 5S
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4.4.2.2. 2°etapa-— Hacer

Estado inicial de la empresa en relaciéon a la metodologia de las 5°'S
- Estado inicial de la clasificacién de elementos

En la Figura 25 se muestra la situacion inicial de la clasificacion de elementos en el
area de almacenes de insumos y repuestos de la empresa Alicorp en Arequipa. Se
evidencio la presencia de elementos innecesarios, como tubos ubicados detras de las
paletas, lo cual obstruia el acceso y complicaba la organizacion. Ademas, se observo que
el transpaleta, una herramienta para la manipulacién de materiales, no estaba colocada en
el lugar adecuado, generando ineficiencias en los procesos de movimiento y
almacenamiento. También se identificaron objetos sin uso en la kitchenette, un area que
deberia estar libre de elementos ajenos a su funcion. Esta situacion inicial refleja el bajo
cumplimiento de Seiri en los almacenes de Alicorp, por lo que es necesario plantear una
accion correctiva para los elementos innecesarios, promoviendo asi un entorno de trabajo

mas seguro y productivo.

Figura 25

Situacion inicial de la clasificacion de elementos en el area de almacenes
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- Estado inicial de la organizacion de materiales

De acuerdo a lo presentado en la Figura 26, la situacion inicial de la organizacién
de elementos en el area de almacenes, evidenciando varias deficiencias criticas. Se
observo la ausencia de sefializacién en el piso en la zona destinada al almacenamiento de
paletas, lo cual dificultaba la ubicacion y el manejo eficiente de estos elementos. Ademas,
se encontraron repuestos de fideeria sin identificacién, lo que comprometia la trazabilidad
y el control de inventarios. También se identificé la falta de sefalizacion en los pasillos y

racks, incrementando el riesgo de desorganizacion.

Figura 26

Situacion inicial de la organizacion de elementos en el 4rea de almacenes

- Estado inicial de limpieza del area

Taly como se presenta en la Figura 27, se presento la situacion inicial de la limpieza
del area de almacenes, donde se identificaron varias anomalias que comprometian la
higiene y el orden del espacio. Se visualiz6 una manija rota, destacada como una
anormalidad que podria afectar la seguridad. Ademas, se evidenci6é la acumulacion de
residuos, como bolsas de plastico, pallets en mal estado y polvo, lo cual no solo deterioraba
la apariencia del almacén, sino que también representaba riesgos de seguridad. Se

observaron tachos de basura negros con rotulos equivocados, dificultando la correcta
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segregacion de residuos y promoviendo la desorganizacion. Esta situacion inicial subrayo

la necesidad de implementar procedimientos operativos vinculados con la Seiso.

Figura 27

Situacion inicial de la limpieza del area de almacenes

[
AN

- Estado inicial de la estandarizacion

Enla

72



Figura 28 se mostr6 la situacion inicial de la estandarizacion del &rea de almacenes,
revelando varias deficiencias que afectaban la organizacion y operatividad. Se observé que
los archivadores no tenian una identificacion estandar, lo que dificultaba la localizacion y el
control de los documentos almacenados. Ademas, se identifico que el contenido de los
racks no correspondia a los rotulos asignados, creando confusion y potencialmente
retrasos en la busqueda de materiales. De manera similar, la identificacion de los estantes
no correspondia al contenido y carecia de un formato estandarizado, lo cual complicaba la
gestion y el acceso rapido a los insumos y repuestos. Por lo que es necesario, establecer
un sistema de identificacion y organizacién estandarizado, mejorando la visibilidad y el

control de inventarios.
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Figura 28

Situacion inicial de la estandarizacion del area de almacenes

ENVASES
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- Estado inicial de la disciplina

El dltimo pilar de la metodologia se encuentra relacionado a la mejora continua. En
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Figura 29 se mostrd la situacion inicial de la disciplina del 4rea de almacenes,
revelando indicadores claros de indisciplina y falta de seguimiento a los procedimientos
establecidos. Se reflejé una tarjeta roja emitida en agosto de 2023 que hasta la fecha no
habia sido levantada, evidenciando la falta de accién correctiva y seguimiento de las no
conformidades identificadas. Ademas, se observé un bolsillo acrilico sin uso, lo cual
indicaba la ausencia de instructivos y la falta de utilizacion de tarjetas rojas, subrayando
una deficiencia en la aplicacion de los procesos de control y mejora continua. Por lo que,
se evidencid la necesidad por reforzar la disciplina, establecer procedimientos claros y
asegurar el cumplimiento riguroso de los mismos, promoviendo una cultura de orden,

responsabilidad y mejora continua en el entorno de trabajo.
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Figura 29
Situacién inicial de la disciplina del area de almacenes

||NST@£I|VO

Propuesta de implementacion Seiri

El proposito de esta etapa de la metodologia es la de clasificar los elementos de
trabajo que se encuentran presentes dentro del area de almacén, separando aquellos
elementos que no deberian encontrarse en dicha area y procediendo a reubicarlos o
disponer de ellos segun lo que se considere necesario. En los siguientes apartados se
presenta la propuesta de implementacion del Seiri en la gestion de almacenes de la
empresa Alicorp.

a. Clasificacion de elementos

A continuacion, en la Tabla 16 se presenta una lista de los elementos identificados
dentro del &rea de almacén de la empresa Alicorp, detallando un total de 20 elementos, de
los cuales el 20,0% corresponde a elementos necesarios y el 80,0% son elementos que no
deberian encontrarse en el area de almacén, destacando que la mayoria de ellos deberian
ser reubicados hacia el deposito.
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Tabla 16
Elementos identificados en el area de almacén

o Naturaleza
Descripcion i :
Necesario Innecesario
Transpaleta N
Tubos ubicados detras de las paletas IN
Obijetos sin uso en la kitchenette IN
Repuestos de fideeria N
Sefializacién en el piso N
Plastico roto IN
Sacos vacios IN
Pallets en mal estado IN
Archivadores N
Cables rotos IN
Silla con asiento dafiado IN
Estructura metdlica oxidada IN
Equipo embalado en mal estado IN
Contenedor con fuga IN
Producto caducado IN
Equipos electrénicos averiados IN
Caja con contenido dafiado IN
Herramienta con mango roto IN
Estanteria inestable IN
Mueble con esquinas filosas IN
Total 4 16

Nota: Elaboracién propia

b. Aplicacién de tarjetas rojas

Por su parte, las tarjetas rojas se aplican con la finalidad de identificar cuél es la
pertinencia de cada elemento en el area en la que se encuentra, ubicAndose en aquellos
elementos que necesitan ser reubicados o se requiera de una disposicion adecuada de los
mismos. De modo que, el personal encargado de la colocacion de tarjetas rojas serian

fundamentalmente los siguientes:

- Ellider del comité de las 5’S seria el encargado de elaborar las tarjetas rojas.
- Posteriormente, los colaboradores asignados para la separacion de los elementos

serian 2 auxiliares que formen parte del comité.
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- Luego, el encargado de la colocacién de las tarjetas rojas seria uno de los
auxiliares del comité de 5’S.

- Finalmente, el plazo establecido para la colocacion de las tarjetas en los elementos
considerados como innecesarios dentro del area de almacén es el asignado para
la implementacion del primer pilar de la metodologia, estableciéndose un periodo
de 2 horas diarias para el desarrollo de esta actividad. Cabe sefialar que tras la
colocacion de las tarjetas rojas se deberia asignar un periodo de tres horas diarias

para la separacion de los elementos considerados como innecesarios.

c. Modelo propuesto de tarjetas rojas

Tal y como fue detallado en el apartado anterior, las tarjetas rojas tienen por
finalidad detallar la accién a seguir en los elementos considerados como innecesarios, en
funcion a ello, es que en la Figura 30 se presenta un modelo de tarjeta roja la cual deber&a

tener dimensiones sugeridas de 3 pulgadas de ancho por 6 pulgadas de alto.

Figura 30
Modelo de tarjeta roja

)

TARJETA ROJA

Fecha [ !
Area

Item

Cantidad

ACCION SUGERIDA

|:| Agrupar en espacio separado

[ ] eiminar
[] Reubicar
[ ] Reparar
[ ] Reciclar

Comentario

Fecha p/concluiraccién ____/_____ [/

d. Proceso paralacolocacion de tarjetas rojas

Los elementos considerados como innecesarios se subdividen en un total de 4

categorias, elementos defectuosos, obsoletos, no necesarios o ajenos al area en la que se
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encuentran; en ese sentido, el proceso para la colocaciéon de las tarjetas rojas
siguiente:

Figura 31

Flujograma para la colocacion de tarjetas rojas

es el

Flujograma para la colocacion de tarjetas rojas

( Objetos Necesarios ;}' ® ( ORGANIZARLOS J

\.
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-
= Defectuosos
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| - Obsoletos

Objetos No - o
Necesarios Eliminar
Ty s ~ [ ]
- MNo necesarios — Separar b

, 4 b

-

—_—
L Ajenos al area
ks .

e. Elementos que requieren la colocacién de tarjetas rojas

La
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Figura 32 muestra la aplicacién de tarjetas rojas en el area de trabajo del almacén
de la empresa Alicorp, identificando objetos y equipos defectuosos 0 no conformes con los
estandares de calidad. Las imagenes evidencian sillas dafiadas y estructuras metélicas en
mal estado, todas etiquetadas con tarjetas rojas que indican su estado de inutilidad y la
necesidad de su retiro o reparacién. Esta practica forma parte de una estrategia de gestion
de calidad y seguridad en el entorno laboral, asegurando que solo se utilicen equipos en
Optimas condiciones y promoviendo un ambiente de trabajo seguro y eficiente.
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Figura 32
Aplicacion de las tarjetas rojas en el area de trabajo

Con base en los elementos identificados en la Tabla 16, se procedi6 a clasificar los
elementos innecesarios en funcién a la accion a ejecutar con respecto a cada elemento, tal

y como se detalla en la Tabla 17.
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Tabla 17

Motivo de la colocacion de tarjetas rojas

Descripcién

Motivo de colocacion de la

tarjeta

Accion a ejecutar

Silla con asiento dafiado

Estructura metalica oxidada

Equipo embalado en mal
estado
Tubos ubicados detras de

las paletas
Caja con contenido dafiado
Herramienta con mango roto

Palé con madera rota

Contenedor con fuga

Producto caducado
Equipos electrénicos
averiados

Cables rotos
Estanteria inestable
Mueble con esquinas filosas

Objetos sin uso en la

kitchenette

Sacos vacios

Asiento roto y deteriorado,
inutilizable
Oxidacién avanzada, riesgo de
fallo estructural
Embalaje deteriorado, posible
dafio interno
Peligro de obstruccion o
accidentes
Contenido expuesto, riesgo de
contaminacion
Mango roto, peligro de uso
Madera astillada, riesgo de
accidentes
Fuga de liquidos, riesgo
ambiental

Fecha de caducidad superada
No funcionan correctamente

Cableado expuesto, riesgo de
electrocucion

Peligro de colapso
Riesgo de cortes

Acumulacion innecesaria de
objetos
Acumulacion de materiales sin

uso

Eliminar la silla

Eliminar la estructura

Eliminar si no es util

Reubicar los tubos

Inspeccionar y reprocesar el
contenido, eliminar si no es (til

Eliminar la herramienta

Eliminar el palé

Reparar el contenedor
Eliminar el producto

Reparar los equipos

Reemplazar el cableado

Reparar la estanteria
Redondear o proteger las

esquinas

Reubicar los objetos

Reubicar los sacos vacios

Nota: Elaboracién propia

Una vez identificados los elementos innecesarios y detallada la accion a ejecutar

para cada elemento se procedi6 a evaluar la participacion de cada accidn con respecto al

total de elementos identificados como innecesarios:
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Tabla 18
Participacion de las acciones a realizar en los elementos innecesarios

Accion a ejecutar Cantidad Participacioén
Eliminar 7 53.3%
Reubicar 3 20.0%
Reparar 3 20.0%
Cambiar 2 13.3%

Total 13 100.00%

Nota: Elaboracién propia

La Tabla 16 muestra la distribucion de las acciones a realizar sobre los elementos
innecesarios identificados en el almacén. De los 13 elementos evaluados, el 53.3%
requiere ser eliminado, lo que representa la mayor parte de las acciones. Un 20.0%
necesita ser reubicado y otro 20.0% debe ser reparado, mientras que el 13.3% restante
debe ser cambiado. Esto refleja que mas de la mitad de los elementos identificados no
aportan valor y deben ser eliminados, mientras que el resto puede ser recuperado o

redistribuido dentro del almacén para optimizar su uso.
f. Desarrollo del informe de tarjetas rojas

Es necesario que tras la colocacion de las tarjetas rojas y la eleccién de la accién a
ejecutar en cada uno de los elementos considerados como innecesarios se levante un
informe en el cual se detalle cada aspecto de la colocacion de las tarjetas, tales como el
area de identificacion del elemento o el motivo por el cual se le colocé inicialmente la tarjeta;

en la Figura 33 se presenta un formato de informe de colocacidn de tarjetas rojas.
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Figura 33

Formato de informe de colocacion de tarjetas rojas

Aprobado por:

INFORME DE COLOCACION DE TARJETAS ROJAS
Fecha de aprobacion:

Responsable de

.. Fecha:
la elaboracion
Detalle del Cantidad Estado Area. en I? .I:|I.IE Motivo de: cnlnc.aclun Al.:clun a
elemento se identifico de tarjeta roja ejecutar

g. Proceso de implementacion de tarjetas rojas

El proceso de implementacion de tarjetas rojas inicia con la identificacion de los

elementos considerados como innecesarios dentro de una determinada area de trabajo;

posteriormente, se procede a elaborar una lista en la cual se detallen los objetos tanto

necesarios como innecesarios; luego se les coloquen las tarjetas rojas detallando la accion

a ejecutar en cada uno de ellos y finalmente, se proceda a levantar el informe de colocacion

de tarjetas rojas, en funcion a ello es que en la Figura 34 se presenta dicho proceso.
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Figura 34
Flujograma del proceso de implementacion de tarjetas rojas

Proceso de implementacién de tarjetas rojas

( INICIO )

) 4
Identificar objetos
necesarios y no necesarios

h 4

Elaborar la lista de objetos
necesarios y no necesarios

}

Analizar los elementos
innecesarios identificados

No

Descartar de la lista
realizada

¢ Son elementos
innecesarios?

Colocar las tarjetas rojas

h 4
Realizar el informe de
tarjetas rojas

'
)

Propuesta de implementacion del seiton

Luego de haber desarrollado la propuesta de implementacion para el primer pilar
gue compone la metodologia de las 5’S, se procedid a establecer los procedimientos que
se deberian seguir para la implementacion del segundo pilar que corresponde a la
organizacion de las estaciones de trabajo; de modo que, para la implementacion del seiton

se debe seguir la siguiente secuencia de pasos:
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a. Determinar la ubicacién pertinente para cada elemento

El area de analisis es la correspondiente al almacén de insumos y repuestos, dada
su naturaleza la organizacién de estos elementos debe ser de acuerdo a su nivel de

demanda, de acuerdo a lo presentado a continuacion:

Figura 35

Propuesta de organizacion de los elementos de acuerdo a la codificacion de estanteria
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b. Determinar la forma de ubicar cada elemento

En el area de almacén, la organizacion de elementos se basa en establecer una
correcta ubicacion para los productos, a fin de evitar el deterioro de los insumos. Este
proceso comienza con la clasificacion de los elementos almacenados segun su nivel de
demanda. Se parte del andlisis del inventario histérico, evaluando la frecuencia de uso de

cada insumo y repuesto, lo cual permite identificar cuales son los mas utilizados (alta
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demanda), los utilizados con menor frecuencia (media demanda) y aquellos cuyo uso es
eventual (baja demanda). Esta informacién constituye el punto de partida para una
distribucién estratégica dentro del almacén. Por ejemplo, los insumos de alta demanda
deben ubicarse en las areas més accesibles, proximas a las zonas de despacho, mientras

que los de menor demanda pueden situarse en estanterias superiores o areas periféricas.

Tabla 19
Clasificacién de los elementos almacenados segun nivel de demanda
Nivel de Criterios de Ejemplos de ] Ubicacion
o Frecuencia de Uso _
Demanda Clasificacion Elementos Sugerida
Elementos criticos, ) . Estanterias
o Lubricantes, filtros
usados diariamente ] . o cercanas a la
Alta . de aire, tornillos Diario .
en operaciones ] entrada y en niveles
estandar o
clave inferiores
Repuestos de Juntas de recambio, Estanterias
Medi recambio para correas de Semanal o intermedias y
edia
eventos transmision quincenal alejadas de zonas
ocasionales medianas de despacho
Piezas de Estanterias
Insumos . . . 3
] o maguinaria antigua, Mensual o menos superiores o areas
Baja especializados o de ) o
. herramientas frecuente periféricas del
reserva estratégica . i
especificas almacén

El siguiente paso crucial es el disefio de un sistema de codificacion que permita
identificar répida y eficientemente cada ubicacion dentro del almacén. Para ello, se
segmenta el espacio fisico en filas, estanterias y niveles, asignando a cada uno un codigo
alfanumérico Unico. Este codigo debe ser facilmente interpretable por el personal del
almacén; por ejemplo, una ubicacion etiquetada como "Al1-3" indica que el insumo se
encuentra en la fila A, estanteria 1, nivel 3. Este sistema se complementa con etiquetas
las estanterias como en los niveles

resistentes y visibles instaladas tanto en

correspondientes, asegurando una referencia inmediata y clara.
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Tabla 20
Sistema de codificaciéon

Caodigo Ejemplo

Seccidn Ndmero de Niveles por B o )
) i i (Seccioén- Descripcion del Area
(Fila) Estanterias Estanteria o
Estanteria-Nivel)
Zona de insumos criticos
A 3 3 Al-1
de alta demanda
Area de elementos de
B 2 3 B2-3 )
demanda media
Zona reservada para
C 1 2 C1-2 insumos de baja

demanda

Una vez disefiado el sistema de codificacion, se procede a la implementacion de un

sistema de etiquetado para los insumos y repuestos. Cada elemento debe contar con una

etiqueta estandar que incluya informacion relevante como el codigo del insumo, su

descripcion, nivel de demanda y, en caso de ser necesario, su fecha de ingreso al almacén

o de vencimiento. Este etiquetado no solo facilita la identificacion, sino que también asegura

un control eficiente del inventario y reduce significativamente el tiempo empleado en la

busqueda de elementos.

Tabla 21

Sistema de etiquetado

Elemento Contenido de la Etiqueta Material Propuesto Ubicacidén de la Etiqueta
Cabdigo Unico, descripcion, Etiquetas de vinilo Colocada en el embalaje o
Insumos  nivel de demanda, fechade resistente a humedad y superficie  visible del
ingreso desgaste insumo
Cédigo alfanumérico que
_ identifica seccion, Etiguetas adhesivas Centro 0 esquina superior
Estanterias i . . .
estanteria y nivel (e.g., A1- duraderas de cada nivel de estanteria

3)

c. Actualizacién del plano del almacén

Con el sistema de codificacién y etiquetado establecido, se realiza la reubicacion de

los insumos segun su clasificacion previa. Los materiales de alta demanda se colocan en
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las zonas mas accesibles, mientras que los de menor prioridad se destinan a areas
secundarias. Ademas, se toman medidas especificas para garantizar la conservacion
adecuada de los insumos. Por ejemplo, los materiales sensibles a la humedad se
almacenan en estanterias cerradas o protegidas, y los insumos pesados se asignan a
estanterias reforzadas que soporten su peso sin comprometer la seguridad.

Tabla 22
Actualizacion de los elementos en el plano del almacén

Elementos Detalles incorporados en el plano Objetivo
. Divisiones por filas, etiquetadas con Facilitar la referencia visual de las
Secciones o
letras (A, B, C) ubicaciones

i Numeracion progresiva de estanterias  Identificar facilmente las ubicaciones
Estanterias

dentro de cada fila especificas
Nivel Indicadores de altura para cada Garantizar que el personal acceda al
iveles
estanteria (niveles 1, 2, 3) nivel adecuado
Zonas de almacenamiento destacadas o y
o . Optimizar la recuperacion de
Acceso Réapido en el plano para insumos de alta .
elementos criticos
demanda
Areas diferenciadas para insumos ) _ )
Zonas ) ) Preservar la integridad de materiales
) sensibles (e.g., selladas o protegidas »
Especiales especificos
contra humedad)
Indicacion de pasillos y areas de ) .
Rutas de N o Evitar congestion y asegurar la
o acceso para facilitar el movimiento de o )
Transito eficiencia operativa

personal y equipos

Un componente esencial de la implementacion del Seiton es la actualizacion del
plano del almacén, el cual debe reflejar con precision la nueva distribucion de los insumos
y el sistema de codificacién adoptado. Este plano debe estar disponible tanto en formato
fisico, colocado en puntos estratégicos dentro del almacén, como en formato digital
integrado al sistema de gestion del inventario. De esta forma, el personal puede consultar

facilmente la ubicacién de los insumaos, lo que agiliza el flujo de trabajo.
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Tabla 23
Codificacion aplicada a insumos almacenados

Caédigo del Descripcién del Nivel de Ubicacién Fecha de
Insumo Insumo Demanda Codificada Ingreso
Lubricante de alta
LUBR-001 ] ] Alta Al-1 10/11/2024
viscosidad

Filtro de aire para
FILT-002 ) Alta Al-2 8/11/2024
motores diésel

Junta de goma

JUNTA-015 Media B2-1 5/11/2024
mediana
Pieza para
PIEZA-103 magquinaria Baja Cl1 1/11/2024
antigua

Finalmente, para garantizar la sostenibilidad de la implementacion del Seiton, se
realiza la capacitacion del personal encargado del almacén. Esta capacitacion incluye
sesiones préacticas sobre el uso del sistema de codificacion, la lectura del plano actualizado
y la manipulacién adecuada de los insumos. Ademas, se establecen lineamientos claros
para el mantenimiento continuo del orden y la limpieza, principios fundamentales de la

metodologia de las 5’S.
Propuesta de implementacion del seiso

Otro de los pilares que toma en consideracion la Metodologia de las 5’S es la
limpieza de las areas de trabajo; en ese sentido, se desarrolld6 una propuesta de
implementacion de un programa de limpieza para el &rea de almacén, con la finalidad de
eliminar todas las fuentes de contaminacién de dicha &rea y asi crear un éptimo ambiente

de trabajo.
a. Definir el campo de accién

A continuacion, en la Tabla 24 se presentan las actividades a desarrollar para limpiar
el &rea de almacén de la empresa Alicorp, cabe sefialar que la persona encargada de

verificar el cumplimiento de las actividades asignadas es el lider del comité de las 5’S.
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Tabla 24

Actividades a desarrollar para limpiar el &rea de almacén

Ambito de aplicacion

Actividades a desarrollar

Barrer y trapear

Piso Retirar los residuos de grasa
Organizar los elementos de acuerdo lo establecido en el Seiton
Retirar la suciedad
Anaqueles Desinfectar cada una de las repisas

Organizar los elementos de acuerdo lo establecido en el Seiton

Nota: Elaboracion propia

Por consiguiente, se identificaron los principales focos de suciedad en el area de

almacén de la empresa Alicorp, los cuales son generados principalmente por:

- Residuos de materiales de empaque (plasticos, cartones, etc.).

- Acumulacion de polvo en estanterias y productos almacenados.

- Derrames de productos liquidos o grasas en el area de piso.

- Residuos en areas de dificil acceso, como esquinas y debajo de los estantes.

Se desarrollaron las siguientes actividades para identificar y eliminar dichos focos:

Tabla 25

Actividades para identificar y eliminar focos de suciedad

Zona Actividades a desarrollar Foco de suciedad identificado
- Barrer y trapear areas visibles y de
. Derrames de grasa y polvo acumulado.
dificil acceso.
bi - - Inspeccionar frecuentemente Suciedad por residuos en zonas poco
iso
esquinas y zonas ocultas. transitadas.
- - Retirar elementos innecesarios ]
o Residuos de empaque en el suelo.
(plasticos, cartones, etc.)
- Retirar la suciedad acumulada en Acumulacién de polvo y residuos en
repisas y estantes. productos.
- Desinfectar repisas con productos Contaminacion cruzada entre
Anaqueles

especificos.
- Organizar los elementos de acuerdo

con el Seiton.

productos.
Incorrecta disposicion que facilita

suciedad.
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b. Planificar las actividades

Tal y como fue sefialado con anterioridad, el lider del comité sera la persona
encargada de asignar a las personas responsables de la ejecucién de cada una de las
actividades sefialadas en el apartado anterior, asi como la frecuencia con la que se han de

desarrollar dichas actividades.

- Responsable: las personas encargadas de realizar las actividades de limpieza del
almacén seran las aquellas que desempefian las labores de aseo de la organizacion.
- Frecuencia: al tratarse de un almacén de productos comestibles, se estipula una

frecuencia semanal.

Este proceso incluye la realizacién de inspecciones semanales, con el objetivo de
verificar y erradicar las fuentes detectadas. Los objetivos revisados en el cronograma de

limpieza son los siguiente:

- Identificar y registrar focos de suciedad durante cada inspeccion.

- Eliminar de manera proactiva los focos detectados.

- Prevenir la acumulacién de suciedad mediante soluciones correctivas (por ejemplo,
mejores materiales de empaque, capacitacion al personal, sefializacién de areas

criticas).
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Tabla 26
Cronograma de limpieza de las 5S

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA DE LAS 5S

Objetivo  Promover la interiorizacion de la limpieza como parte de la cultura organizacional de

general las 5S.
Objetivos Realizar la limpieza semanal
especificos Mantener el area ordenada
Meta 92%
° ctivida — o~ ) < . odalida
GE) % GE) g Objetivo
n N n N
Limpieza del piso del Areas de )
1 i _ Presencial
almacén trabajo
Retirar elementos i
) _ Areas de )
2 innecesarios como _ Presencial
o trabajo
plasticos, cartones, etc.
o Areas de _
3 Limpiar los estantes _ Presencial
trabajo
Sacudir el polvo de los Areas de )
4 . Presencial
productos almacenados trabajo
Arrojar la basura en los Areas de ]
5 ) . Presencial
tachos correspondientes trabajo

Nota: Elaboracién propia

Asimismo, se adjunta el cronograma diario con los horarios de las actividades para

los asistentes de almacén, con el objetivo de garantizar el 6ptimo estado de los productos.
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Tabla 27

Cronograma de limpieza de los asistentes

Cronograma diario de limpieza

) Horario de ) Cumplimiento
Encargado Seccion o Funciones
Limpieza Si NO
Organizar y limpiar
8:00 a.m.-9:00 I yame
los estantes en el
a.m. i
) area
Asistente 1 ly2 i —
Organizar y limpiar
5:00 p.m.-5:30
los estantes en el
p.m. )
area
Organizar y limpiar
8:00 a.m.-9:00
los estantes en el
a.m. i
) area
Asistente 2 3

5:00 p.m. —5:30

p.m.

Organizar y limpiar
los estantes en el

area

Nota: Elaboracién propia

c. Analisis de la efectividad de laimplementacién del SEISO

Tras la ejecucion de las actividades de limpieza, se procedera a la aplicacién de un

check list a fin de verificar el nivel de cumplimiento de las actividades sefialadas; de ese

modo, en la
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Figura 36 se presenta un formato de lista de cotejo para la evaluacién del SEISO.
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Figura 36
Formato de evaluacion del SEISO

Cadigo
Revisién
Aprobado
por:
Fecha de
aprobacion:

Check list del Seiso

Responsable:
Fecha:

Instrucciones: Marque con una "x" su respuesta a las siguientes preguntas
segln corresponda
N® Criterios a evaluar Si No

¢.5e han eliminado las fuentes de suciedad
en el piso del drea de almacenes?
£3e han eliminado las fuentes de suciedad
de los anaqueles del area de almacenes?
4 5Se estan efectuando las actividades de
limpieza de acuerdo a lo establecida?

1

4 | jEl area de almacenes es percibida limpia?

] ¢ El area se mantiene limpia?

Propuesta de implementacion del Seiketsu

La estandarizacién es el cuarto pilar de la metodologia de las 5’S, cuyo objetivo es
el de velar por el cumplimiento de los tres pilares anteriores, estableciendo una cultura

organizacional basada en el orden y limpieza de la organizacion.

a. Preparaciony entrega de los procedimientos de trabajo

Los procedimientos de trabajo seran redactados por el jefe de la unidad de
almacenes, a fin de establecer lineamientos para que se mantenga la implementacién de

cada uno de los tres pilares implementados con anterioridad.

b. Verificacion de la efectividad del Seiketsu

Al igual que con el apartado anterior se aplicara una lista de cotejo para medir el

nivel de cumplimiento del area de almacenes.
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Figura 37
Lista de cotejo para la evaluacion del seiketsu.

Coadigo
Revision
Check list del Seiso Aprobado por:
Fecha de
aprobacion:
Responsable:
Fecha:
Pilar de Ia' Criterio a evaluar Puntuacion
metodologia
Seir ¢5e logro eliminar los objetos innecesarios?
Seiton ¢ Se percibe un area de trabajo ordenada?
Seiso ¢ 5e percibe un area de trabajo limpia?
Puntuacién Significado Puntaje total Nivel
1 Malo 0-3 Deficiente
2 Regular 4-6 Regular
3 Bueno 7-9 Excelente

Luego de haber implementado los pasos necesarios para una correcta
incorporaciéon de la S de estandarizacién, se procede a realizar las respectivas

sefalizaciones en el almacén siguiendo una secuencia l6gica y estructurada:
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Tabla 28

Senfalizaciones para el almacén

Letreros de Prohibicion Circulos con diagonal

Letreros de advertencia Triangulo equilatero

Letreros de obligacion Circulo .

CUADRADO

Letreros contra incendios Cuadrado j

RECTANGULO

Letreros de SS.HH. Rectangulo -

SERVICIOS
HIGIENICOS

Nota: Elaboracién propia

Propuesta de implementacion del shitsuke

El dltimo pilar de la metodologia se orienta a cumplir con la totalidad de los pilares
estipulados por las 5'S, dado que en esta Ultima etapa se busca crear un ambiente de

trabajo en el que rija la autodisciplina por parte de los trabajadores.

En funcién a ello, se plante6 brindar charlas informativas a los trabajadores de la
empresa con la finalidad de que conozcan los beneficios que trae consigo la
implementacion de la metodologia a fin de que sientan un compromiso con la
implementacion; asimismo, como estrategia de mejora continua se planteé brindar
capacitaciones al personal con la finalidad de que ejecuten correctamente en dentro de los

plazos establecidos las actividades que les son asignadas.

Reglamentos: Se elaboroé los reglamentos que deben seguir los colaboradores de la

empresa con la finalidad de que obtengan un correcto funcionamiento de las 5S.
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A continuacion, se muestra el reglamento de las 5S:

Tabla 29

Sefalizaciones para el almacén

Reglamentos 5S

1 Mantener el area de trabajo limpio y organizado.
Participar de manera constante en las actividades y eventos relacionados
2 con las 5S
3 Reportar inconvenientes o mejoras que se puedan realizar.
Mantener una actitud positiva y colaborativa hacia la mejora continua del
4 lugar de trabajo.
. Respetar y cumplir con los estandares y procedimientos establecidos de las

5S.

Nota: Elaboracién propia

4.4.2.3. 3°etapa- Verificar

Con la finalidad de evaluar el cumplimiento de cada una de las actividades
implementadas y determinar la efectividad de las mismas, se procedera a la aplicacion de
un check list (ver Anexo 10) para evaluar el porcentaje de cumplimiento de la metodologia

con respecto a cada uno de los aspectos que abarca.
4.4.2.4. 4° etapa-— Actuar

Metas y objetivos
A continuacion, en la Tabla 30 se presentan las metas y objetivos que se tienen

para la implementacion de la metodologia en el area de almacenes de la empresa Alicorp.

Tabla 30

Metas y objetivos trazados para la implementacién de la metodologia

Objetivos Metas

Incrementar el nivel de cumplimiento del area de almacén de la Alcanzar un nivel de
empresa Alicorp en cuanto a la metodologia de las 5’s, en un cumplimiento superior al

periodo no mayor a 2 meses. 90%

Propuestas de mejora continua

Con la finalidad de que los miembros de la organizacion puedan expresar sus

opiniones con respecto a aspectos que se podrian mejorar en cuanto a la implementacion
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de la metodologia, se presenta en la Figura 38 un formato de propuestas de mejora

continua.

Figura 38

Formato de propuesta de mejora continua

Codigo
Revisién
PROPUESTAS DE MEJORA CONTINUA Aprobado por:
Fecha de
aprobacion:

Responsable:
Fecha:

Lider:
Integrantes:

Asunto:

Descripcion:

Periodo:
Meta:

|Cnmentarius

Anilisis del grado de cumplimiento de las 5’S

La Figura 39 muestra una auditoria de cumplimiento de las 5'S en Alicorp,
comparando el estado inicial y el estado final tras la implementacion de mejoras. El grafico
de radar evalia cinco dimensiones clave: Seiri (organizacion), Seiton (orden), Seiso
(limpieza), Seiketsu (estandarizacién) y Shitsuke (disciplina). En la evaluacién inicial,
representada por la linea azul, se observa un nivel de cumplimiento moderado en todas las
dimensiones, con puntuaciones alrededor de 10. Tras la implementacion de mejoras, la
evaluacion final, representada por la linea naranja, muestra un aumento significativo en
todas las areas, alcanzando puntuaciones cercanas a 15 o0 mas en cada una de las
dimensiones. Este grafico refleja la proyeccidén de la mejora en el cumplimiento de las 5'S
en Alicorp, destacando el impacto positivo de las acciones implementadas para mejorar la

organizacion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina en el area de trabajo.
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Figura 39

Proyeccion del grado de cumplimiento de las 5°S

Auditoria de cumplimiento de las 5'S

Seiri
20

15

10
Shitsuke Seiton

Seiketsu Seiso

45. Anélisis de costos

Se realiz6 el andlisis de costos, como parte de la propuesta de implementacion de
la metodologia 5S en la Alicorp, incluyendo una inversion total de S/12 884.20, distribuida
en cinco etapas, por su parte en la etapa de Capacitaciones, se abordan temas como
principios y beneficios de las 5S, técnicas de clasificacion y orden, asi como la importancia
de un ambiente limpio, con un costo de S/2000. Para Clasificacion, se requieren items
como tarjetas rojas, cintas, lapiceros, hojas bond, y tablas de madera, sumando un total de
S/70.05. En Orden, se incluyen repisas, estantes, parihuelas y un kit de herramientas, con
un valor de S/1404.80. La etapa de Limpieza contempla la compra de insumos y equipos
como trapeadores, lejia, aspiradora y contenedores de basura, alcanzando S/1307.00.
Estandarizacion requiere sefializaciones, uniformes y guantes, con un costo de S/1128.95,
mientras que Disciplina implica la adquisicion de plumones, un proyector, una impresora y

capacitaciones adicionales, sumando S/6991.40.
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Tabla 31
Cotizacion de los elementos necesarios para la implementacion de la metodologia de las
5S

Etapa items Cantidad C?St? Total
unitario
- Principios y beneficios de las 5S.
- Técnicas en clasificacion y orden.
Capacitaciones - Importancia de mantener un lugar 4 500 S/ 2000
limpio.
- Desarrollo de procedimientos y
estandarizacion.
Stikers de tarjetas rojas 13 0.75 S/9.75
Cinta 5 1.2 S/6.00
Clasificacion Lapiceros 5 2.5 S/12.50
Hojas bond 2 16.5 S/33.00
Tablas de madera 2 4.9 S/9.80
Repisas 4 56.9 S/227.60
Orden Estantes 2 256.1 S/512.20
Parihuelas 7 45 S/315.00
Kit de herramientas 1 350 S/350.00
Trapeador 2 55 S/11.00
Lejia 1 16.5 S/16.50
Saca grasa 1 24.9 S/24.90
Limpieza Trapos 1 12.3 S/12.30
Escoba 2 104 S/20.80
Aspiradora 1 774 S/774.00
Recogedor 2 12.9 S/25.80
Contenedores de basura 3 140.9 S/422.70
Senfializaciones 10 29.9 S/299.00
Estandarizacion Uniformes 5 150 S/750.00
Guantes 5 15.99 S/79.95
Plumones 6 3.2 S/19.20
Proyector 1 847.3 S/847.30
Disciplina Impresora 1 1204.9  S/1,204.90
Capacitaciones 4 1000 S/4,000.00
Pizarra 2 450 S/900.00
Total S/12,884.20

Nota: Elaboracién propia
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La implementacion de la metodologia 5S generard beneficios econdmicos
significativos en la organizacion al optimizar procesos clave como el abastecimiento,
almacenamiento y control de calidad. A continuacion, se detallan los ahorros estimados

considerando un mes de 24 dias laborales.

En el proceso de abastecimiento, actualmente se destina un 12.53% del tiempo a
actividades improductivas, lo que equivale a 115 minutos por ciclo. Con la aplicacion de las
5S, se espera reducir estas actividades en un 50%, logrando un ahorro de 57.5 minutos
por ciclo. Esto representa 1380 minutos mensuales, equivalentes a 23 horas, considerando
que el costo promedio por hora es de S/20, el ahorro mensual sera de S/460, lo que se
traduce en S/5520 anuales.

De manera similar, en el proceso de almacenamiento, el 16.56% del tiempo se
pierde en actividades improductivas, lo que equivale a 135 minutos por ciclo. Con la
implementacion de las 5S, este tiempo se reduciria en un 50%, generando un ahorro de
67.5 minutos por ciclo, equivalente a 1620 minutos al mes (27 horas). Al aplicar el mismo
costo promedio por hora, se obtendria un ahorro mensual de S/540, correspondiente a
S/6480 anuales.

Adicionalmente, la reduccién de productos defectuosos también contribuira
significativamente al ahorro econdémico. Actualmente, el 34.55% de los productos generan
pérdidas anuales de S/116 419.55. Con la implementacion de las 5S, se estima que esta
cifra se reducird en un 40%, lo que representa un ahorro anual de S/46 567.82, equivalente
a S/3 880.65 mensuales.

Sumando los tres beneficios, la aplicacion de la metodologia 5S generara un ahorro
econdmico total estimado de S/4880.65 mensuales y S/58 567.82 anuales, mejorando la
gestion de almacenes en Alicorp. En base a ello se elaboré el flujo de caja proyectado
(Tabla 32) para determinar los indicadores de viabilidad econdmica, obteniendo un Valor
Actual Neto (VAN) de S/10 509.9 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 37.0%, la cual
supera ampliamente el Costo de Oportunidad del Capital (COK) establecido en 18.0%;
ademas, el indice beneficio/costo (B/C) es de 1.82, lo que significa que por cada sol
invertido se obtiene una utilidad de S/0.82, lo que demuestra la viabilidad econémica de la

propuesta.
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Tabla 32

Flujo de caja proyectado

Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Beneficio S/4 880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7
Inversion S/12 884.2 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0

Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

;eluej?ezgf/% -S/12884.2 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7

VAN S/10 509.9

TIR 37.0% COK 18.0%

PAYBACK 6.61 meses

Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/4.880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7 S/4880.7
Egresos S/12 884.2 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0 S/0.0

VAN S/23 394.1
Ingresos

VAN Egresos S/12 884.2

B/C 1.82
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4.6. Anélisis ambiental

La incorporacion de la metodologia de las 5'S en el almacén de insumos y repuestos
de Alicorp, Arequipa, tiene un impacto directo y positivo en el entorno ambiental de la
empresa. Al aplicar los principios de Clasificacion y Orden, se logra una eliminacion
eficiente de materiales y equipos innecesarios, reduciendo significativamente la
acumulacién de desechos y residuos peligrosos. Esto no solo disminuye la cantidad de
basura generada, sino que también optimiza el uso del espacio, reduciendo el riesgo de
accidentes y mejorando las condiciones de trabajo, lo cual promueve un ambiente mas
sostenible y ordenado. Ademas, al identificar los elementos innecesarios o deteriorados,
como se refleja en las acciones correctivas del almacén, se minimiza la gestion de residuos

y se facilita el reciclaje de materiales recuperables.

El principio de Limpieza implementado en el almacén ayuda a evitar la acumulaciéon
de residuos que podrian ser perjudiciales para el entorno. La limpieza regular no solo
previene la contaminacién por polvo o desechos industriales, sino que también evita que
elementos como plasticos rotos o materiales dafiados se conviertan en fuentes de
contaminacién ambiental. Asimismo, la gestidon adecuada de los residuos generados, como
equipos electrénicos averiados o productos caducados, asegura que estos sean dispuestos
o reciclados de manera responsable, minimizando los impactos ambientales negativos en

los alrededores de la planta.

Por otro lado, la aplicacién de Estandarizacion y Disciplina en los procesos
operativos del almacén contribuye a una mayor eficiencia en la gestion de los recursos. Al
evitar la sobreproduccion de residuos o la generacion innecesaria de desechos, se reducen
los costos asociados a la eliminacién de materiales y al transporte de estos. Ademas, se
optimiza el uso de insumos y repuestos, lo que disminuye la necesidad de reposiciones
frecuentes y evita la acumulacién de stock obsoleto o defectuoso. Esta estrategia no solo
mejora la eficiencia operativa, sino que también contribuye a la reduccién de la huella de

carbono y el impacto ambiental de la empresa.

Finalmente, la metodologia de las 5'S permite una mejor gestion de los insumos y
repuestos, garantizando que se almacenen en condiciones Optimas y bajo criterios de
sostenibilidad. Con una correcta disposicion y un control eficiente, se evita el deterioro
prematuro de productos, lo que prolonga su vida util y reduce la necesidad de eliminacion

0 reemplazo constante. En este sentido, la empresa no solo est4d optimizando sus
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operaciones internas, sino también minimizando su impacto en el medio ambiente,

alineando sus précticas con los estandares internacionales de sostenibilidad.
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Conclusiones

Primera. La propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5'S sera una
solucion eficaz para optimizar la gestion del almacén de insumos y repuestos de la empresa
Alicorp en Arequipa. La implementacion de los cinco pilares no solo mejorara la
organizacion y el orden dentro del almacén, sino que también contribuira a una mayor
eficiencia operativa. Esto se refleja en la proyeccion de un aumento del cumplimiento de
las 5'S, pasando de un 36.93% a un nivel superior al 90% en un plazo estimado de tres

meses.

Segunda. El nivel de cumplimiento de despachos a tiempo en Alicorp Arequipa
durante el primer semestre de 2023 fue del 87.28%, ligeramente por debajo de la meta del
90%. Aunqgue en los ultimos meses hubo una mejora significativa, con un desempefio del
98.72% en junio, la variabilidad observada en meses anteriores indica la necesidad de
implementar medidas que aseguren un desempefio mas consistente. La metodologia de
las 5'S permitird una mejor gestion de los tiempos de despacho, lo que mejoraria la

puntualidad y la satisfaccion del cliente.

Tercera. El andlisis de tiempo en los procesos de abastecimiento y almacenamiento
reveld que las actividades improductivas representaron el 12.53% y el 16.56% del tiempo
total, respectivamente. Las principales causas de estos retrasos incluyen la blusqueda
innecesaria de materiales, la espera de conformidad de pedidos y la bausqueda de zonas
de almacenamiento. La implementacién de las 5'S reducira significativamente estos

tiempos improductivos, lo que optimizaria los procesos logisticos.

Cuarta. Se identifico que el 34.55% de los productos almacenados en el almacén
de repuestos de Alicorp estaban deteriorados, lo que resulté en una pérdida econdémica de
S/116,419.55 en 2023. Esta situacion subraya la necesidad de implementar un control mas
riguroso y un sistema de organizacion adecuado en el almacén. La metodologia de las 5'S
contribuird a reducir la incidencia de productos deteriorados, lo que mejoraria la rotacion

de inventarios y minimizaria las pérdidas econémicas.

Quinta. La aplicacion de las 5'S en el almacén de insumos y repuestos de Alicorp
se centrara en mejorar la organizacion, estandarizacién y limpieza del almacén, lo que
permitira una mejor visibilidad de los productos y un acceso mas rapido a los insumos.
Estos lineamientos estaran alineados con los estandares internacionales que Alicorp ya
aplica en otras filiales, promoviendo una cultura de eficiencia, orden y sostenibilidad en la

sede de Arequipa.
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Sexta. El analisis de los costos de implementacion de la metodologia de las 5'S en
el almacén de Alicorp mostré una inversién total proyectada de S/10,884.20. Este costo
cubre las capacitaciones, herramientas, sefializacién y equipos necesarios para ejecutar el

plan de mejora.
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Recomendaciones

Primera. Se recomienda a los estudiantes de la universidad continental en futuras
investigaciones evaluar la viabilidad de aplicar otras herramientas de lean manufacturing,
como es el caso de la herramienta del Kaizen, la cual tiene por finalidad la estandarizacion
de los procedimientos de trabajo y la cual podria ayudar a optimizar el proceso de gestion

de almacenes en la empresa Alicorp.

Segunda. Se recomienda a la gerencia general de Alicorp implementar un sistema
automatizado de control de inventarios y mejorar la coordinacion entre areas para reducir

los tiempos de espera y cumplir con los objetivos de despachos a tiempo.

Tercera. Se recomienda a la empresa Alicorp utilizar sefializaciéon y etiquetado
claros, ademas de asignar espacios fijos para cada producto, para disminuir los tiempos

de busqueda y mejorar la productividad.

Cuarta. Se recomienda a la empresa Alicorp aplicar el sistema FIFO para rotar el

inventario y realizar inspecciones periédicas para evitar productos caducados o dafiados.

Quinra. Se recomienda a la empresa Alicorp establecer un cronograma detallado
de implementacién de las 5'S con fases claras y fomentar la capacitacion y participacion

de todo el personal.

Sexta. Se recomienda a la empresa Alicorp priorizar acciones de bajo costo y alto
impacto como la capacitacion y sefializacion y realizar un andlisis de retorno para evaluar

los beneficios obtenidos frente a los costos.
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Anexo 1. Diagrama de Ishikawa
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materiales A limpieza
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Anexo 2. Formato de cuestionario

“Ano de la unidad, la paz y el desarrollo”

Empresa: Alicorp.

[1gnl]

Instrucciones: Marque “x” donde considere pertinente

1. ¢Cuél considera que es la causa principal de los problemas presentados en

la empresa?

Inadecuada gestion de almacenes

Inadecuada gestion de la produccion

Excesivo consumo de energia

Baja calidad de los productos

2. En funcién a la pregunta anterior, califique el nivel de impacto que genera,

siendo:

Muy alta
Alta

Regular

Baja

R N W B~ Ol

Muy baja
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Anexo 3. Tabulacién de resultados

Descripcién | Puntuacion
Muy alta 5
Alta 4
Regular 3
Baja 2
Muy baja 1
o
IS > c 4
I S n O S5 o=
w8 | 9T | 9T ©
S| 52|55 |°og
Trabajador | @ | 02 | 8 |58 &
E S ] © = c 8 e
= | 5o E=- | 259
< i) o () 0n = o
o 1% e S own
= = < 8
[ n ©
1 5
2 3
3 4
4 5
5 3
6 4
=
8 4
9 5
10 3
11 4
12 5
13 3
14 4
Total 40 3 3 6
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Anexo 4. Registro de toma de tiempos

Registro de toma de tiempos
Empresa Alicorp. Elaborado por: Elaborado por: Frank Lopez Vasquez, Jean Castellanos Aguilar
Area: Logistica Proceso de gestion de almacenes

Tota

. . |

Numero de observaciones .

’:‘ Proceso (m)ln

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 (12 | 13 | 14 15 16 | 17 (18| 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26

Ingreso
de la

solicitud 116

1 de 38144145 |1 45|46 |45 45146 |145|145|45|46 | 45|46 | 45 | 45|46 |46|45 145|146 |45]|46 |46 | 45| 45 6.
requerimi
ento de
pedido
Evaluacio

n del 33. 843.

2 stock 26.5127.9]128.8(30.2| 33 | 33 |33.1{33.2| 33 |33.2|329(335]|33.3| 33 33 |33.3] 33 3 33.2133.4]33.1(33.3[335]33.2(33.2|335 3
disponible

Comunica 18 18 476

3 rala 15 [18.5118.4118.5]18.3 3' 18.4]118.4|18.4(185|18.6|18.5|18.6]18.4| 18.7 |18.3]18.3 6. 18.5]118.4|185|18.6|18.6|18.4118.5]18.3 4'
gerencia
Evaluar y

4 "’r‘ga%g"’r‘lrn‘:' 44 483|483 527|524 53 55.2|57.9 56,6 55.2 538 | 55.4 [52.4 [55.2 | 55.2 | 56.6 |53.8 | °> | 54 | 55 | 54 |53.8|52.4 (552552524 1336
ento
Derivar el
requerimi
ento

5 aprg?:do 4 |a6 |47 a8 |48 |a7|a7 |48 |a8|a7|4a7|a8|48|a8| 48 |a7|48|4a8|48|4a7]|48|4a8]|48|4a8]as]|a7 1223'
unidad
correspon
diente
Emisién

de la 116.

6 orden de 42 |1 451451 45| 451|145 45| 45| 45|45 145|145 | 45|45 | 45 |45 (45|45 4545|4545 145|145 ]| 45| 45 6
compra
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Autorizaci
é’rr(‘jgr?('jz 2122|2324 26|26 2627|2627 2627|2726 262726272727 |26|27]2727|27]27]|675
compra
Busqueda
ya’éae"s's 127. | 157. | 156. | 157. | 155. | 15 | 156. | 156. [ 156. | 157. | o | 157. [158. | 157. | 159. [155. [ 156. | 15 [157. [156. | 157. | 158. [ o | 157.|157. | . | 4057
71 2| 8| 4|6 |56l 9| al|7]s 4|l 11| 56| 218796 ] 7|8 1] 3 |2°f 7
proveedor
es
Cotizacio
Lol | 977|207 | 107. [ 116. [116. | 12 | 122. | 128. [125. | 122. | 119. [ 122. [ 116. | 122. | 122. [125. | 119. | 12 [119. |121.|119. | 119. | 116. | 122. | 122. | 116. | 3097
! 1|l 1| 9|3 |sala|ls | a|a|3|o]| 3| a|a | a3 248|908 3]|3|a]|a]3s]| 4
pedido
Confirmac 32 33 851
iondel [27.8| 32 327|329 334 |, | 327|333 329|327 327|332 | 33 [334| 33 (328|334 [329|328(334|328(33.3|332 (331|328 "0
pedido
Facturaci 144
éndel |52 |56|56|55|55|56|56|55|55|56|56|56|56|56|56|56|55(56|55|56|56|56|56|55]|55(55]|7,"
pedido
Esdp;ra 173 | 183 | 189 | 198 | 216 | 21 | 217 | 218 | 216 | 218 | 216 | 219 | 218 | 216 | 2170 | 218 | 217 | 21 | 218 | 219 | 217 | 218 [ 219 | 218 | 217 | 219 | 5541
pedido | 92| 14|31 |11 |89 |66 |19 |22 /89|36 |45|83|51|75| 4 |95]|04]|91]|07]|54]|19]|51]|83]|36|92|98]69
Recepcio 113
ndel |41 |44|44|44|43(a4|44|43|4a4|24|44a|24|aa]|aa| a4 |44|a4|44|23|aa]|44|aa|44|a3]|43|aa]|"
pedido
Inspeccio
n del 27 705
pedido |22.2|27.3|27.3|27.4|27.1| 27 |27.3|27.2|27.2|27.4 | 275 | 27.4| 275 | 27.3 | 27.7 | 27 |27.2| “f |27.5|27.2|27.4 | 27.6 | 27.5 | 27.3 | 27.4 | 27.1 | )
recepcion
ado
Descarga 94 %6 2467
del 80.7(92.8|94.8|952|96.7 | " | 94.7| 965|953 [ 94.8| 94.6 | 96.2 [ 95.6 [ 96.7| 955 | 95 96.7 |, |95.3(94.9(96.7|952|96.4 [ 96.2| 95.8 | 94.9 | “
pedido )
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Anexo 5. Factor de valoracion; sistema Westinghouse de calificacién o nivelacion

CONDICIONES CONSISTENCIA
+ | 0,06 | A |ldeales + | 0,04 | A |Perfecta
+ | 0,04 | B [Excelentes|| + | 0,03 B |Excelente
+ | 0,02 | C [Buenas + | 0,01 C |Buena
+ | 0,00 [ D |Regulares || + | 0,00 | D |Regular
- 10,03 | E |Aceptables|| - | 0,02 E |Aceptable
- | 0,07 | F |Deficientes|| - | 0,04 F |Deficiente
DESTREZA O HABILIDAD|| ESFUERZO O EMPENO
+| 0,15 | A1 |Extrema + | 0,13 | A1 |[Excesivo
+ | 0,13 | A2 |[Extrema + | 0,12 | A2 |[Excesivo
+ | 0,11 | B1 [Excelente || + | 0,10 | B1 |Excelente
+ | 0,08 | B2 |Excelente + | 0,08 | B2 [Excelente
+ | 0,06 | C1 [Buena + | 0,05 | C1 |Bueno
+ | 0,03 | C2 |Buena + | 0,02 | C2 |Bueno
+ | 0,00 | D [Regular + | 0,00 | D |Regular
- | 0,05 | E1 |[Aceptable || - | 0,04 | E1 |Aceptable
- |1 0,10 | E2 |Aceptable || - | 0,08 | E2 |Aceptable]
- | 0,16 | F1 |Deficiente || - [ 0,12 | F1 [Deficiente]
- | 0,22 | F2 |Deficiente || - | 0,17 | F2 [Deficiente|
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Anexo 6. Registro de los pedidos entregados a tiempo

) Pedidos Pedidos
Total pedidos % %

Mes entregados a | entregados o o

programados ) Cumplimiento | Incumplimiento
tiempo fuera de plazo

ene-23 620 535 85 86,36% 13,64%

feb-23 590 516 74 87,44% 12,56%

mar-23 640 529 111 82,67% 17,33%

abr-23 670 542 128 80,86% 19,14%

may-23 710 622 88 87,62% 12,38%

jun-23 577 570 7 98,72% 1,28%

Promedio 635 552 82 87,28% 12,72%
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Anexo 7. Registro de las 6rdenes realizadas y los dias de atencion

Cédigo de orden ';?ﬁihsaiédne ';?g:;g: Dias de atencion | Areasolicitada | Tipo de compra
OCAI20230001 02/01/2023 02/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230002 02/01/2023 03/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230003 02/01/2023 05/01/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230004 02/01/2023 03/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230005 03/01/2023 04/01/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230006 03/01/2023 06/01/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230007 03/01/2023 07/01/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230008 03/01/2023 08/01/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230009 04/01/2023 05/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230010 04/01/2023 08/01/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230011 04/01/2023 08/01/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230012 04/01/2023 04/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230013 05/01/2023 11/01/2023 6 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230014 05/01/2023 06/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230015 05/01/2023 06/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230016 05/01/2023 08/01/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230017 06/01/2023 08/01/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230018 06/01/2023 07/01/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230019 06/01/2023 10/01/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230020 06/01/2023 10/01/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230021 07/01/2023 10/01/2023 3 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230022 07/01/2023 07/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230023 07/01/2023 07/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230024 07/01/2023 13/01/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230025 08/01/2023 09/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230026 08/01/2023 09/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230027 08/01/2023 11/01/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230028 08/01/2023 09/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230029 09/01/2023 09/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230030 09/01/2023 15/01/2023 6 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230031 09/01/2023 10/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230032 09/01/2023 12/01/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230033 10/01/2023 10/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230034 10/01/2023 11/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230035 10/01/2023 10/01/2023 0 Produccién Insumos
OCAI20230036 10/01/2023 14/01/2023 4 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230037 11/01/2023 15/01/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230038 11/01/2023 14/01/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230039 11/01/2023 12/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230040 11/01/2023 12/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230041 12/01/2023 13/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230042 12/01/2023 13/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230043 12/01/2023 16/01/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230044 12/01/2023 13/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230045 13/01/2023 14/01/2023 1 Produccién Insumos
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OCAI20230046 13/01/2023 16/01/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230047 13/01/2023 14/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230048 14/01/2023 17/01/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230049 14/01/2023 20/01/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230050 14/01/2023 16/01/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230051 15/01/2023 16/01/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230052 15/01/2023 16/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230053 15/01/2023 16/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230054 16/01/2023 17/01/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230055 16/01/2023 17/01/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230056 16/01/2023 16/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230057 17/01/2023 18/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230058 17/01/2023 20/01/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230059 17/01/2023 20/01/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230060 18/01/2023 22/01/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230061 18/01/2023 20/01/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230062 18/01/2023 19/01/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230063 19/01/2023 19/01/2023 0 Produccién Insumos
OCAI20230064 19/01/2023 20/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230065 19/01/2023 19/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230066 20/01/2023 23/01/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230067 20/01/2023 21/01/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230068 20/01/2023 24/01/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230069 21/01/2023 21/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230070 21/01/2023 25/01/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230071 21/01/2023 27/01/2023 6 Sistemas Suministros
OCAI20230072 22/01/2023 23/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230073 22/01/2023 26/01/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230074 22/01/2023 23/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230075 23/01/2023 25/01/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230076 23/01/2023 24/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230077 23/01/2023 23/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230078 24/01/2023 25/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230079 24/01/2023 28/01/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230080 24/01/2023 25/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230081 25/01/2023 26/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230082 25/01/2023 26/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230083 25/01/2023 30/01/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230084 26/01/2023 27/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230085 26/01/2023 27/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230086 26/01/2023 27/01/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230087 27/01/2023 28/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230088 27/01/2023 27/01/2023 0 Produccion Insumos
OCAI20230089 27/01/2023 28/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230090 28/01/2023 29/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230091 28/01/2023 28/01/2023 0 Produccién Insumos
OCAI20230092 28/01/2023 29/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230093 29/01/2023 29/01/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230094 30/01/2023 31/01/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230095 31/01/2023 03/02/2023 3 Produccion Insumos
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OCAI20230096 01/02/2023 02/02/2023 1 Sistemas Suministros
OCAI20230097 02/02/2023 05/02/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230098 02/02/2023 06/02/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230099 02/02/2023 04/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230100 03/02/2023 03/02/2023 0 Sistemas Suministros
OCAI20230101 03/02/2023 05/02/2023 2 Mantenimiento Suministros
OCAI20230102 03/02/2023 05/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230103 04/02/2023 05/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230104 04/02/2023 06/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230105 04/02/2023 05/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230106 05/02/2023 05/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230107 05/02/2023 05/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230108 05/02/2023 08/02/2023 3 Sistemas Suministros
OCAI20230109 06/02/2023 11/02/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230110 06/02/2023 07/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230111 06/02/2023 06/02/2023 0 Produccion Insumos
OCAI20230112 07/02/2023 09/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230113 07/02/2023 09/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230114 07/02/2023 08/02/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230115 08/02/2023 08/02/2023 0 Produccion Insumos
OCAI20230116 08/02/2023 10/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230117 08/02/2023 08/02/2023 0 Produccion Insumos
OCAI20230118 09/02/2023 11/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230119 09/02/2023 09/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230120 09/02/2023 11/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230121 10/02/2023 12/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230122 10/02/2023 12/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230123 10/02/2023 16/02/2023 6 Produccion Insumos
OCAI20230124 11/02/2023 13/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230125 11/02/2023 13/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230126 11/02/2023 13/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230127 12/02/2023 14/02/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230128 12/02/2023 14/02/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230129 12/02/2023 14/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230130 13/02/2023 18/02/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230131 13/02/2023 13/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230132 13/02/2023 17/02/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230133 14/02/2023 15/02/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230134 14/02/2023 14/02/2023 0 Produccién Insumos
OCAI20230135 14/02/2023 16/02/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230136 15/02/2023 15/02/2023 0 Mantenimiento Suministros
OCAI20230137 15/02/2023 17/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230138 15/02/2023 17/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230139 16/02/2023 18/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230140 16/02/2023 22/02/2023 6 Sistemas Suministros
OCAI20230141 16/02/2023 18/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230142 17/02/2023 19/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230143 17/02/2023 17/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230144 17/02/2023 18/02/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230145 18/02/2023 20/02/2023 2 Produccién Insumos
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OCAI20230146 18/02/2023 19/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230147 18/02/2023 18/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230148 19/02/2023 21/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230149 19/02/2023 22/02/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230150 20/02/2023 22/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230151 20/02/2023 21/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230152 21/02/2023 21/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230153 21/02/2023 24/02/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230154 22/02/2023 24/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230155 22/02/2023 24/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230156 22/02/2023 23/02/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230157 22/02/2023 23/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230158 23/02/2023 26/02/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230159 23/02/2023 25/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230160 23/02/2023 28/02/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230161 23/02/2023 23/02/2023 0 Sistemas Suministros
OCAI20230162 24/02/2023 27/02/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230163 24/02/2023 26/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230164 24/02/2023 26/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230165 24/02/2023 25/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230166 25/02/2023 02/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230167 25/02/2023 03/03/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230168 25/02/2023 27/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230169 25/02/2023 27/02/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230170 26/02/2023 27/02/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230171 26/02/2023 26/02/2023 0 Produccién Insumos
OCAI20230172 26/02/2023 26/02/2023 0 Produccion Insumos
OCAI20230173 26/02/2023 28/02/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230174 27/02/2023 01/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230175 27/02/2023 04/03/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230176 27/02/2023 27/02/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230177 27/02/2023 02/03/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230178 28/02/2023 03/03/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230179 28/02/2023 02/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230180 28/02/2023 01/03/2023 1 Produccién Insumos
OCAI20230181 28/02/2023 02/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230182 01/03/2023 02/03/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230183 01/03/2023 04/03/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230184 01/03/2023 03/03/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230185 01/03/2023 03/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230186 02/03/2023 07/03/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230187 02/03/2023 07/03/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230188 02/03/2023 07/03/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230189 02/03/2023 04/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230190 03/03/2023 05/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230191 03/03/2023 05/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230192 03/03/2023 05/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230193 04/03/2023 06/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230194 04/03/2023 06/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230195 04/03/2023 09/03/2023 5 Sistemas Suministros
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OCAI20230196 05/03/2023 07/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230197 05/03/2023 07/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230198 05/03/2023 07/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230199 06/03/2023 11/03/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230200 06/03/2023 08/03/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230201 06/03/2023 09/03/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230202 07/03/2023 09/03/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230203 07/03/2023 09/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230204 07/03/2023 07/03/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230205 08/03/2023 10/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230206 08/03/2023 10/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230207 08/03/2023 10/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230208 09/03/2023 11/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230209 09/03/2023 13/03/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230210 09/03/2023 10/03/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230211 10/03/2023 12/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230212 10/03/2023 12/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230213 10/03/2023 12/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230214 11/03/2023 11/03/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230215 11/03/2023 13/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230216 11/03/2023 13/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230217 12/03/2023 14/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230218 12/03/2023 18/03/2023 6 Produccion Insumos
OCAI20230219 12/03/2023 14/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230220 13/03/2023 15/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230221 13/03/2023 15/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230222 13/03/2023 18/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230223 14/03/2023 16/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230224 14/03/2023 16/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230225 14/03/2023 19/03/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230226 15/03/2023 17/03/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230227 15/03/2023 17/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230228 15/03/2023 21/03/2023 6 Sistemas Suministros
OCAI20230229 16/03/2023 17/03/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230230 16/03/2023 18/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230231 16/03/2023 18/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230232 17/03/2023 22/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230233 17/03/2023 19/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230234 17/03/2023 19/03/2023 2 Mantenimiento Suministros
OCAI20230235 18/03/2023 22/03/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230236 18/03/2023 20/03/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230237 18/03/2023 20/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230238 19/03/2023 21/03/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230239 19/03/2023 21/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230240 19/03/2023 25/03/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230241 20/03/2023 22/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230242 20/03/2023 21/03/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230243 20/03/2023 22/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230244 21/03/2023 24/03/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230245 21/03/2023 27/03/2023 6 Mantenimiento Suministros
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OCAI20230246 21/03/2023 26/03/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230247 22/03/2023 27/03/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230248 22/03/2023 28/03/2023 6 Produccién Insumos
OCAI20230249 22/03/2023 24/03/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230250 23/03/2023 25/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230251 23/03/2023 28/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230252 23/03/2023 25/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230253 24/03/2023 27/03/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230254 24/03/2023 29/03/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230255 24/03/2023 28/03/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230256 25/03/2023 30/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230257 25/03/2023 27/03/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230258 25/03/2023 29/03/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230259 26/03/2023 28/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230260 26/03/2023 31/03/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230261 26/03/2023 31/03/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230262 27/03/2023 03/04/2023 7 Mantenimiento Suministros
OCAI20230263 27/03/2023 01/04/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230264 27/03/2023 01/04/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230265 28/03/2023 30/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230266 28/03/2023 03/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230267 28/03/2023 01/04/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230268 29/03/2023 01/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230269 29/03/2023 03/04/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230270 29/03/2023 31/03/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230271 30/03/2023 05/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230272 30/03/2023 01/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230273 30/03/2023 01/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230274 31/03/2023 03/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230275 01/04/2023 02/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230276 01/04/2023 02/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230277 01/04/2023 03/04/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230278 01/04/2023 06/04/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230279 02/04/2023 04/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230280 02/04/2023 06/04/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230281 02/04/2023 04/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230282 02/04/2023 02/04/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230283 03/04/2023 08/04/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230284 03/04/2023 06/04/2023 3 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230285 03/04/2023 09/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230286 03/04/2023 05/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230287 04/04/2023 05/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230288 04/04/2023 07/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230289 04/04/2023 06/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230290 05/04/2023 07/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230291 05/04/2023 09/04/2023 4 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230292 05/04/2023 07/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230293 06/04/2023 10/04/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230294 06/04/2023 12/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230295 06/04/2023 06/04/2023 0 Mantenimiento Repuestos
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OCAI20230296 07/04/2023 09/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230297 07/04/2023 11/04/2023 4 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230298 07/04/2023 08/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230299 08/04/2023 09/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230300 08/04/2023 10/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230301 08/04/2023 11/04/2023 3 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230302 09/04/2023 12/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230303 09/04/2023 11/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230304 09/04/2023 11/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230305 10/04/2023 12/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230306 10/04/2023 13/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230307 10/04/2023 12/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230308 11/04/2023 13/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230309 11/04/2023 13/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230310 11/04/2023 17/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230311 12/04/2023 13/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230312 12/04/2023 16/04/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230313 12/04/2023 15/04/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230314 13/04/2023 15/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230315 13/04/2023 15/04/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230316 13/04/2023 15/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230317 14/04/2023 16/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230318 14/04/2023 15/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230319 14/04/2023 16/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230320 15/04/2023 17/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230321 15/04/2023 16/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230322 15/04/2023 17/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230323 16/04/2023 18/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230324 16/04/2023 18/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230325 16/04/2023 18/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230326 17/04/2023 21/04/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230327 17/04/2023 20/04/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230328 17/04/2023 19/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230329 18/04/2023 20/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230330 18/04/2023 20/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230331 18/04/2023 19/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230332 19/04/2023 23/04/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230333 19/04/2023 21/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230334 19/04/2023 21/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230335 20/04/2023 22/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230336 20/04/2023 22/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230337 20/04/2023 26/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230338 21/04/2023 23/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230339 21/04/2023 23/04/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230340 21/04/2023 23/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230341 22/04/2023 25/04/2023 3 Produccién Insumos
OCAI20230342 22/04/2023 24/04/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230343 22/04/2023 24/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230344 23/04/2023 29/04/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230345 23/04/2023 25/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
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OCAI20230346 23/04/2023 27/04/2023 4 Produccion Insumos

OCAI20230347 23/04/2023 24/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230348 24/04/2023 26/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230349 24/04/2023 28/04/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230350 24/04/2023 28/04/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230351 24/04/2023 24/04/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230352 25/04/2023 26/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230353 25/04/2023 28/04/2023 3 Produccién Insumos

OCAI20230354 25/04/2023 27/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230355 25/04/2023 26/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230356 26/04/2023 28/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230357 26/04/2023 01/05/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230358 26/04/2023 28/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230359 26/04/2023 01/05/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230360 27/04/2023 29/04/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230361 27/04/2023 01/05/2023 4 Produccion Insumos

OCAI20230362 27/04/2023 29/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230363 27/04/2023 01/05/2023 4 Produccién Insumos

OCAI20230364 28/04/2023 29/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230365 28/04/2023 30/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230366 28/04/2023 30/04/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230367 28/04/2023 30/04/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230368 29/04/2023 01/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230369 29/04/2023 04/05/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230370 29/04/2023 30/04/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230371 29/04/2023 01/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230372 30/04/2023 01/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230373 30/04/2023 02/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230374 30/04/2023 02/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230375 01/05/2023 02/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230376 01/05/2023 02/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230377 01/05/2023 01/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230378 01/05/2023 03/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230379 02/05/2023 03/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230380 02/05/2023 08/05/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230381 02/05/2023 06/05/2023 4 Mantenimiento Suministros
OCAI20230382 02/05/2023 07/05/2023 5 Produccion Insumos

OCAI20230383 03/05/2023 08/05/2023 5 Produccion Insumos

OCAI20230384 03/05/2023 05/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230385 03/05/2023 03/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230386 03/05/2023 05/05/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230387 04/05/2023 06/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230388 04/05/2023 06/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230389 04/05/2023 08/05/2023 4 Mantenimiento Suministros
OCAI20230390 04/05/2023 06/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230391 05/05/2023 10/05/2023 5 Produccién Insumos

OCAI20230392 05/05/2023 07/05/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230393 05/05/2023 11/05/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230394 05/05/2023 06/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230395 06/05/2023 08/05/2023 2 Produccién Insumos
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OCAI20230396 06/05/2023 08/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230397 06/05/2023 08/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230398 06/05/2023 11/05/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230399 07/05/2023 09/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230400 07/05/2023 12/05/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230401 07/05/2023 13/05/2023 6 Mantenimiento Suministros
OCAI20230402 07/05/2023 09/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230403 08/05/2023 12/05/2023 4 Mantenimiento Suministros
OCAI20230404 08/05/2023 09/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230405 08/05/2023 10/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230406 08/05/2023 10/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230407 09/05/2023 13/05/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230408 09/05/2023 11/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230409 09/05/2023 11/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230410 09/05/2023 11/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230411 10/05/2023 12/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230412 10/05/2023 12/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230413 10/05/2023 12/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230414 10/05/2023 11/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230415 11/05/2023 11/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230416 11/05/2023 13/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230417 11/05/2023 13/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230418 11/05/2023 14/05/2023 3 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230419 12/05/2023 14/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230420 12/05/2023 14/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230421 12/05/2023 13/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230422 12/05/2023 13/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230423 13/05/2023 18/05/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230424 13/05/2023 15/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230425 13/05/2023 20/05/2023 7 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230426 13/05/2023 15/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230427 14/05/2023 18/05/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230428 14/05/2023 16/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230429 14/05/2023 16/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230430 14/05/2023 16/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230431 15/05/2023 20/05/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230432 15/05/2023 20/05/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230433 15/05/2023 16/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230434 15/05/2023 17/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230435 16/05/2023 21/05/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230436 16/05/2023 18/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230437 16/05/2023 21/05/2023 5 Produccion Insumos
OCAI20230438 17/05/2023 19/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230439 17/05/2023 21/05/2023 4 Produccién Insumos
OCAI20230440 17/05/2023 19/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230441 18/05/2023 20/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230442 18/05/2023 19/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230443 18/05/2023 22/05/2023 4 Sistemas Suministros
OCAI20230444 19/05/2023 21/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230445 19/05/2023 24/05/2023 5 Produccién Insumos
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OCAI20230446 19/05/2023 21/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230447 20/05/2023 22/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230448 20/05/2023 22/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230449 20/05/2023 22/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230450 21/05/2023 25/05/2023 4 Mantenimiento Suministros
OCAI20230451 21/05/2023 23/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230452 21/05/2023 21/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230453 22/05/2023 24/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230454 22/05/2023 24/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230455 22/05/2023 24/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230456 23/05/2023 24/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230457 23/05/2023 25/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230458 23/05/2023 25/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230459 24/05/2023 26/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230460 24/05/2023 26/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230461 24/05/2023 26/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230462 25/05/2023 29/05/2023 4 Produccion Insumos
OCAI20230463 25/05/2023 26/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230464 25/05/2023 27/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230465 26/05/2023 28/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230466 26/05/2023 28/05/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230467 26/05/2023 28/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230468 27/05/2023 29/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230469 27/05/2023 27/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230470 27/05/2023 29/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230471 28/05/2023 02/06/2023 5 Produccién Insumos
OCAI20230472 28/05/2023 02/06/2023 5 Sistemas Suministros
OCAI20230473 28/05/2023 30/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230474 29/05/2023 31/05/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230475 29/05/2023 30/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230476 29/05/2023 31/05/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230477 30/05/2023 01/06/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230478 30/05/2023 02/06/2023 3 Produccion Insumos
OCAI20230479 30/05/2023 31/05/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230480 31/05/2023 01/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230481 31/05/2023 31/05/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230482 01/06/2023 02/06/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230483 01/06/2023 02/06/2023 1 Produccion Insumos
OCAI20230484 01/06/2023 02/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230485 02/06/2023 04/06/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230486 02/06/2023 02/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230487 02/06/2023 04/06/2023 2 Produccion Insumos
OCAI20230488 03/06/2023 04/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230489 03/06/2023 03/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230490 03/06/2023 03/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230491 04/06/2023 06/06/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230492 04/06/2023 06/06/2023 2 Produccién Insumos
OCAI20230493 04/06/2023 04/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230494 05/06/2023 06/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230495 05/06/2023 07/06/2023 2 Produccion Insumos
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OCAI20230496 05/06/2023 06/06/2023 1 Produccién Insumos

OCAI20230497 06/06/2023 07/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230498 06/06/2023 08/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230499 06/06/2023 06/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230500 07/06/2023 09/06/2023 2 Mantenimiento Suministros
OCAI20230501 07/06/2023 08/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230502 07/06/2023 08/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230503 08/06/2023 08/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230504 08/06/2023 11/06/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230505 08/06/2023 09/06/2023 1 Produccién Insumos

OCAI20230506 09/06/2023 09/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230507 09/06/2023 11/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230508 09/06/2023 10/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230509 10/06/2023 12/06/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230510 10/06/2023 11/06/2023 1 Produccion Insumos

OCAI20230511 10/06/2023 12/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230512 11/06/2023 15/06/2023 4 Mantenimiento Suministros
OCAI20230513 11/06/2023 13/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230514 11/06/2023 12/06/2023 1 Produccién Insumos

OCAI20230515 12/06/2023 12/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230516 12/06/2023 13/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230517 12/06/2023 12/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230518 13/06/2023 15/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230519 13/06/2023 14/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230520 13/06/2023 15/06/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230521 14/06/2023 15/06/2023 1 Produccién Insumos

OCAI20230522 14/06/2023 15/06/2023 1 Produccion Insumos

OCAI20230523 14/06/2023 15/06/2023 1 Produccion Insumos

OCAI20230524 15/06/2023 17/06/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230525 15/06/2023 18/06/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230526 15/06/2023 15/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230527 16/06/2023 17/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230528 16/06/2023 16/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230529 16/06/2023 18/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230530 17/06/2023 19/06/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230531 17/06/2023 17/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230532 17/06/2023 19/06/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230533 18/06/2023 19/06/2023 1 Sistemas Suministros
OCAI20230534 18/06/2023 18/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230535 18/06/2023 20/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230536 19/06/2023 19/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230537 19/06/2023 20/06/2023 1 Produccion Insumos

OCAI20230538 19/06/2023 21/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230539 20/06/2023 22/06/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230540 20/06/2023 20/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230541 20/06/2023 20/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230542 21/06/2023 22/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230543 21/06/2023 23/06/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230544 22/06/2023 24/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230545 22/06/2023 23/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
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OCAI20230546 23/06/2023 25/06/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230547 23/06/2023 25/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230548 24/06/2023 26/06/2023 2 Produccién Insumos

OCAI20230549 24/06/2023 24/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230550 25/06/2023 27/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230551 25/06/2023 25/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230552 26/06/2023 01/07/2023 5 Mantenimiento Suministros
OCAI20230553 26/06/2023 28/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230554 27/06/2023 30/06/2023 3 Mantenimiento Suministros
OCAI20230555 27/06/2023 29/06/2023 2 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230556 28/06/2023 30/06/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230557 28/06/2023 30/06/2023 2 Mantenimiento Suministros
OCAI20230558 28/06/2023 29/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230559 29/06/2023 30/06/2023 1 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230560 29/06/2023 29/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230561 29/06/2023 01/07/2023 2 Sistemas Suministros
OCAI20230562 30/06/2023 02/07/2023 2 Produccion Insumos

OCAI20230563 30/06/2023 30/06/2023 0 Mantenimiento Repuestos
OCAI20230564 30/06/2023 02/07/2023 2 Mantenimiento Repuestos
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Anexo 8. Registro de productos defectuosos

N°| Material Texto breve de material Alm. | UMB | STO PRECIO /| PRECIO /
UNIT TOTAL
1 876248 INSERTO TORNILLO 497-L4 GGO02 | UND | 189 10,64 2010,96
2 | CS07001009 | MOLDE CIRCULAR FIDEO CANUTO 300MM | GGO2 | UND | 2 4264,78 8529,56
3 | CS07350390 | SEGURO METALICO DERECHO PARA LINEA9 | GGO2 | UND | 1349 2,00 2 698,00
4 | CF23005018 SERVOMOTOR J'\(')ZUN'\QCA)L'CO D251-8385 GG02 | UND | 1 0,17 0,17
5 | CS07085032 | CUCHILLA SUPERIOR PARA COBRA L. L2005 |GGO2 | UND | 1 324,93 324,93
6 | CS07085034 CONTRACUCHILLA INF.COBRA L L-1948 GG02 | UND | 2 153,51 307,02
7 | €S07350395 | SEGURO METALICO IZQUIERDO PARA LINEA9 | GGO2 | UND | 658 2,00 1316,00
8 | CS07106008 | DIAFRAGMA TIPO VASO PARA VALV. 13-18PSI | GGO2 | UND | 2 281,04 562,08
9 | CS07106009 | DIAFRAGMA TIPO VASO PARA VALV.9-14PSI | GGO2 | UND | 1 115,98 115,98
10 | CS07955134 ELEMENTO 955x100x50MM 560905 GGO02 | UND | 62 18,32 1135,84
LANDUCCI
11 | CS20055154 | RELE TERMICO 0.16-0.25AMP LR2D1302 TLM | GGO2 | UND | 2 89,69 179,38
12 | CS07085036 | CUCHILLA SUPERIOR PARA COBRAL.L510 |GGO2 | UND | 6 139,92 839,52
13 | CS07085038 | CUCHILLA SUPERIOR PARA COBRA L. 1380 | GGO2 | UND | 2 108,70 217,40
14 | CS07085070 PALETA NORMALES PIEZA-603/6 GGO02 | UND | 15 69,82 1047,30
15 | CS02045002 EJE SOPOR.P/COMPUERTA D/FILTROS GG02 | UND | 4 33,49 133,96
MOLINOS

16 | CS02045012 PERNE)OEQEZAX;;LES“ZAJ LINO GG02 | UND | 2 15,26 30,52
17 | €S07035330 | COPLE ACERO BOEHLER CAPSULISMO 690MM | GGO2 | UND | 1 1,02 1,02
18 | CS07035479 EIE PARA ng f(;JlE'ggzulLTRAVELLO GG02 | UND | 1 477,00 477,00
19 | CS07035885 COPLE ACERO GG02 | UND | 1 98,10 98,10
20 | CS14035007 | EJE ACERO PARA REDUC.PIN 34 ESLABONES | GGO2 | UND | 2 7,67 15,34
21 | CS07025070 LEVA PALANCA COMANDO DE RACHE GG02 | UND | 2 0,51 1,02
22 | CT906378 CONTACTOR 110V 40AMP D3011F7 TLM | GGO2 | UND | 1 340,63 340,63
23 | €S07035374 EJE PINON PIEZA Z-16 MABRA GG02 | UND | 1 910,63 910,63
24 | CS07035380 ENGRANAIJE Z-22 490/11P GG02 | UND | 1 0,51 0,51
25 | CS07035388 EJE CON PINON Z-22 60MMx282MM GG02 | UND | 1 166,92 166,92
26 | CS07035540 PALETA RASPADORA PIEZA-24 GG02 | UND | 8 0,05 0,40
27 | CS07035384 ENGRANAIJE Z-31 490/16P. GG02 | UND | 2 0,51 1,02
28 | CS07035471 BUIE PARA;;S 85952?; LTRAVELO GG02 | UND | 2 251,37 502,74
29 | CS07035474 BIELA TROSETERL:VD&LO; 8.06.6764 GG02 | UND | 1 1525,46 1525,46
30 | CS07035477 | LEVA PARA TROQUELADORA ULTRAVELLO | GGO2 | UND | 2 718,10 1436,20
31 | CS07035680 | SEMIPOLEA MOVIBLE BUJE DE BRONCE #15 | GGO2 | UND | 2 73,65 147,30
32 | CS07035690 SEMIPOLEA #17 GG02 | UND | 2 64,82 129,64
33 | €S07035321 | TROMPO PORTACHUCHILLA PARA PRENSA | GGO2 | UND | 1 99,34 99,34
34 | CS07085005 | ARO DE CADENA P/COBRA L.DEREC. 8943-40P | GG02 | UND | 1 722,99 722,99
35 | CS07035357 EJE LENTO PIEZA 462/12 MABRA GG02 | UND | 1 1777,45 1777,45
36 | CS507035359 EJE PINON INTERMEDIO Z-19 MABRA GG02 | UND | 1 0,26 0,26
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37 | CS07035363 EJE CON PINON Z-21 GGO02 | UND 3 0,34 1,02
38 | CS07025108 PINON PARA CADENA 1.1/2" 16TH GGO02 | UND 2 70,77 141,54
39 | CS07025174 PINON CON AJUSTE Y COPLE Z-31 GGO02 | UND 2 0,51 1,02
40 | CS07025194 GUSANO SIN FIN PRE-SEC.MAB GGO02 | UND 2 0,51 1,02
41 | CS07035376 EJE PINON PIEZA Z-17 451/12 GIBRARY C GGO02 | UND 5 1 445,90 7 229,50
42 | CS07035605 PINON EMPASTADOR Z-35 #5 GGO02 | UND 2 0,51 1,02
43 | CS07065031 SINFIN ACERO BOEHLER VCN-150 GGO02 | UND 1 204,69 204,69
44 | CS07085085 UNION CARDANICAS DOBLES 111/AD $30 GGO02 | UND 1 328,66 328,66
45 | CS02175012 PINON CONICO 24 THY 48 TH VCN-150 GG02 | PCK 1 1,02 1,02
46 | CS02175014 PINON CONICO 32 THY 16 TH VCN-150 GGO02 | PCK 1 1,02 1,02
47 | CS07035590 PINON FRONTAL Z-48 GIBRA C GGO02 | UND 2 114,11 228,22
48 | CS07035595 ENGRANAIJE Z-66 GIBRA GGO02 | UND 1 0,51 0,51
49 | CS07035855 ENGRANAJE HELICOIDAL 70H GGO02 | UND 1 1,02 1,02
50 | CS07035875 RUEDA DENTADA 50 TH P EJE 3/4" GGO02 | UND 2 88,99 177,98
51 | CS07106006 DIAFRAGMA PARA1\/3,ZI_4V. P30CMx1 1/2" # GGO02 | UND 2 727,43 1454,86
52 | CS07025156 PINON FORMADO ALIGERADO VCN-150 GGO02 | UND 1 1,02 1,02
53 | CS07035361 ENGRANAJE INTERMEDIO Z-58 GGO02 | UND 3 7,46 22,38
54 | CS07035381 ENGRANAJE MAS BUJE Z-90 490MM GGO02 | UND 4 0,26 1,04
55 | CS07025158 PINON AC.BOEHLER ?SZSOMM E.42MM VCN- 6602 | UND 1 1,02 1,02
56 | CS07035365 ENGRANAIJE Z-45 M-3462/10 GGO02 | UND 3 6,06 18,18
57 | CS07035382 ENGRANAIJE Z-41 490/14P GGO02 | UND 2 0,51 1,02
58 | CS07035383 ENGRANAIJE Z-37 490/15P GGO02 | UND 3 2,83 8,49
59 | CS07035385 ENGRANAIJE Z-35 490/17P GGO02 | UND 3 5,59 16,77
60 | CS07035780 ENGRANAJE HELICOIDAL Z-29 GGO02 | UND 3 0,34 1,02
61 | CS02045138 ENGRANAJE PARA REDUCTOR GGO02 | UND 1 815,60 815,60
62 | CS07035367 ENGRANAIJE Z-25 GGO02 | UND 3 0,26 0,78
63 | CS07035715 ENGRANAJE UNION DE SEGUR. Z-50 #11 GGO02 | UND 1 326,36 326,36
64 | CS07035785 ENGRANAJE HELICOIDAL Z-26 GGO02 | UND 3 0,34 1,02
65 | CS07085016 PERFIL PLANO GUIAS CANAS COBRA L GGO02 M 97,2 1,79 173,99
20x6MM
66 | CS07035510 PALETA RASPADORA DERECHA #11 GGO02 | UND 1 0,51 0,51
67 | CS07090012 RODILLO HOSTAFORM 59MM 29350/0A GGO02 | UND 6 25,49 152,94
68 | CS07035314 EJE DE PORTA CUCHILLA @#5/8" GGO02 | UND 2 9,06 18,12
69 | CS07085063 | PALETA "T"AMASADORA DOBLE PIEZA 603/14 | GGO2 | UND 10 160,93 1 609,30
70 | CSO07065100 | RODILLO TRACCION EN ALUMINIO #2593/7 | GGO2 | UND 9 1 096,20 9 865,80
71 | CS07065110 | RODILLO LOCO EN ALUMINIO PARA TELEES | GG02 | UND 2 4,02 8,04
72 | CS07065120 | RODILLO TRACCION MOTOR EN ALUMINIO | GGO2 | UND 3 1,68 5,04
73 | CS07025239 RODILLO NYLON IMPORTADOS 45MM GGO2 | UND | 450 10,95 4 927,50
74 | CS07106050 EQUIPO FORMADOR HERMETICO CPL- GGO02 | UND 1 14 187,02 14 187,02
20052/55

75 | CS55006500 REPUESTO PARA MOLDE DE-ESTAMPA GG02 | PCK 1 14 560,08 14 560,08
76 | CS21080114 FAJA TRANSPORT. MALLA TELESS 11/9 GGO02 | UND 1 32 120,82 32 120,82

TOTAL 116 419,55
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Anexo 9. Formato de check list para medir el cumplimiento de la metodologia de las 5'S

Check list de la metodologia 5'S
Ambito de aplicacion:
Puntaje: 1= Muy Malo 2=Malo 3= Nibueno ni malo 4= Bueno 5= Muy Bueno
item Clasificacion Puntuacion
1 2 3 4 5
¢;Los elementos considerados necesarios para el
1 |desarrollo de las actividades se encuentran
correctamente clasificados?
2 | ¢Es posible observar objetos dafiados?
3 En caso de que hubiera objetos dafiados, ¢Se ha
realizado la clasificacion de elementos Utiles e indtiles?
4 ¢,Se ha desarrollado un plan de accién para la relacién
o eliminacidn de los elementos dafiados?
5 | ¢Se han identificado elementos obsoletos?
6 En caso de que hubiera objetos obsoletos, ¢Se ha
realizado su apropiada identificacion y separacion?
7 ¢,Se ha desarrollado un plan de accion para la
eliminacion de los elementos obsoletos?
8 ¢ Es posible observar elementos que estén de sobra en
el area de trabajo?
9 En caso de que se observen elementos de sobra,
¢ Estos han sido correctamente identificados?
10 ¢Se ha establecido un plan de accion para su traslado
al area correspondiente?
Sub total
. Puntuacion
Item Orden
1 2 3 4 5
1 ,Se le ha asignado un lugar a cada uno de los
elementos de trabajo?
5 ¢El sitio de cada elemento ha sido dispuesto de
acuerdo a su frecuencia de uso?
3 ¢ Se han empleado herramientas tales como cddigos
de color, hojas de verificacion o sefializaciones?
,Se ha utilizado la identificacién visual para la
4 organizacién del area? De manera que permita a
personas ajenas una rapida disposicion de los
elementos de trabajo
5 ¢ Existen procedimientos para que cada uno de los
elementos retorne a su lugar?
6 ¢sConsidera que los elementos de trabajo se
encuentran en cantidad ideal?
Sub total
item Limpieza Puntuacion
P 1] 2 [ 3] 4 | 5
1 ¢Existen areas destinadas para la disposicion de la
basura?
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¢El area de trabajo se percibe limpia?

¢Se ha establecido una rutina de limpieza por parte de
los colaboradores del &rea?

¢Los colaboradores del area se encuentran limpios en
concordancia con las actividades que desarrollan y a
sus posibilidades de aseo?

.Se  han eliminado todas las fuentes de
contaminacion? (No solo fuentes de suciedad)

Sub total

ftem

Estandarizacion

Puntuacion

2

3 4

¢Cuentan con procedimientos que permiten la
estandarizacién en cuanto a clasificacion, orden y
limpieza?

,Se ha capacitado al personal en cuanto a

procedimientos operativos estandar?

¢ Se realiza el cotejo visual respecto a condiciones de
clasificacion, orden y limpieza?

¢ Durante el periodo de evaluacion se han presentado
propuestas de mejora?

,Se emplean plantilas o moldes que permitan
mantener el area de trabajo ordenada?

¢, Se ha desarrollado un cronograma para la evaluacién
de los elementos con respecto a su utilidad,
obsolescencia y estado?

Sub total

ftem

Disciplina

Puntuaciéon

2

3 4

¢Es posible percibir una cultura asociada con el
cumplimiento de los estandares establecidos en
materia de clasificacion, orden y limpieza?

¢ Los resultados obtenidos de la implementacién de la
metodologia son visibles?

¢Es posible percibir proactividad por parte de los
colaboradores en la aplicacion de la metodologia?

.Se  han identificado las falencias en la
implementacion de la metodologia?

Sub total

Pilar de la
metodologia

Ptj. Max.

Py

Obtenido

Porcentaje
obtenido

Clasificacion

50

Orden

30

Limpieza

25

Estandarizacion

30

Disciplina

20

Total

155
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Anexo 10. Check list de verificacion para la metodologia de las 5's

Check list de la metodologia5's
Ambito de aplicacion:
Puntaje: 1= Muy Malo 2= Malo 3= Nibueno nimalo 4=Bueno 5= Muy Bueno
. . L, Puntuacién
Item Clasificacién
1 2 3 4 5
¢Los elementos considerada dos necesarios para el
1 |desarrollo de las actividades se encuentran 1
correctamente clasificados?
2 | ¢Es posible observar objetos dafiados? 2
3 En caso de que hubiera objetos dafiados, ¢Se ha 5
realizado la clasificacién de elementos utiles e indtiles?
4 ¢ Se ha desarrollado un plan de accién para la relacién o 1
eliminacién de los elementos dafiados?
5 | ¢Se han identificado elementos obsoletos? 2
6 En caso de que hubiera objetos obsoletos, ¢Se ha 3
realizado su apropiada identificacion y separacién?
7 ¢, Se ha desarrollado un plan de accion para la eliminacion >
de los elementos obsoletos?
8 ¢Es posible observar elementos que estén de sobra en 1
el rea de trabajo?
En caso de que se observen elementos de sobra, ¢ Estos
9 . : o 3
han sido correctamente identificados?
10 ¢, Se ha establecido un plan de accion para su traslado al 1
area correspondiente?
Sub total 18
. Puntuacién
Item Orden
1 2 3 4 5
1 ¢ Se le ha asignado un lugar a cada uno de los elementos >
de trabajo?
2 ¢ El sitio de cada elemento ha sido dispuesto de acuerdo 1
a su frecuencia de uso?
3 ¢ Se han empleado herramientas tales como cddigos de 5
color, hojas de verificacion o sefializaciones?
,Se ha utlizado la identificacion visual para la
4 organizacion del area? De manera que permita a 5
personas ajenas una rapida disposicion de los elementos
de trabajo
5 ¢Existen procedimientos para que cada uno de los 3
elementos retorne a su lugar?
6 ¢ Considera que los elementos de trabajo se encuentran 1
en cantidad ideal?
Sub total 11
" — Puntuacién
ltem Limpieza
1 2 3 4 5
1 ¢Existen areas destinadas para la disposicion de la 1
basura?
2 | ¢El area de trabajo se percibe limpia? 2
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3 ¢ Se ha establecido una rutina de limpieza por parte de 1
los colaboradores del area?
¢Los colaboradores del area se encuentran limpios en
4 | concordancia con las actividades que desarrollan y a sus 2
posibilidades de aseo?
5 ¢Se han eliminado todas las fuentes de contaminaciéon? 2
(No solo fuentes de suciedad)
Sub total 8
P o Puntuacion
ltem Estandarizacion
1 2 3 4 5
¢Cuentan con procedimientos que permiten la
1 |estandarizacibn en cuanto a clasificacién, orden y 1
limpieza?
> ;,Se ha capacitado al personal en cuanto a 3
procedimientos operativos estandar?
3 ¢ Se realiza el cotejo visual respecto a condiciones de >
clasificacion, orden y limpieza?
4 ¢Durante el periodo de evaluacion se han presentado 1
propuestas de mejora?
5 ¢, Se emplean plantillas o0 moldes que permitan mantener 5
el area de trabajo ordenada?
¢,Se ha desarrollado un cronograma para la evaluacion
6 |de Ilos elementos con respecto a su utilidad, 3
obsolescencia y estado?
Sub total 12
" Y Puntuacion
Item Disciplina
1 2 3 4 5
¢Es posible percibir una cultura asociada con el
1 | cumplimiento de los estandares establecidos en materia 1
de clasificacién, orden y limpieza?
5 ¢Los resultados obtenidos de la implementacion de la 5
metodologia son visibles?
3 ¢Es posible percibir proactividad por parte de los 5
colaboradores en la aplicacion de la metodologia?
4 ¢ Se han identificado las falencias en la implementacion 3
de la metodologia?
Sub total 8
Pilar de la Sz Ptj. Porcentaje
metodologia PY. Max. Obtenido obtenido
Clasificacion 50 18 36.00%
Orden 30 11 36.67%
Limpieza 25 8 32.00%
Estandarizacion 30 12 40.00%
Disciplina 20 8 40.00%
Total 155 57 36.93%
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Anexo 11. Diagrama del proceso de creacién y liberacién de reservas para mantenimiento
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Anexo 12. Diagrama del proceso de revision y gestion de reservas
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Anexo 13. Diagrama del proceso de creacion de érdenes de compra
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Anexo 14. Diagrama del proceso de recepcion y seguimiento de materiales en almacén
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