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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar el tiempo de picking
actual para mejorarlo aplicando la metodologia 5s en el area de almacén de la
distribuidora Anai de san Agustin - Junin 2020. La investigacion propuso como
hipdtesis que el tiempo de picking es alto por lo que se hace necesaria la propuesta
de la aplicacién de la metodologia 5s en el area de almacén de la distribuidora Anai
del distrito de San Agustin - Junin 2020. EI método que en el que se apoyé la
investigacion es el método cientifico con enfoque cuantitativo porque se basé en la
observacién in situ y se realizé un diagnostico al area de almacén, tuvo un alcance
descriptivo con propuesta de mejora basado en el diagnostico del tiempo de picking
actual de la distribuidora Anai y presento un disefio de investigacién descriptivo, ya
gue no se manipularon las variables, solo fueron observadas en su contexto natural
para posteriormente ser analizadas mediante los instrumentos propuestos como son:
check list, diagrama causa - efecto, estudio de tiempo, DOP, DAP, diagrama de
recorrido, diagrama de flujo, hoja de registro. La poblacion con la que se trabajé en la
investigacion estuvo conformada por los documentos, los procesos y los productos del
area de almacén de la empresa, al ser una empresa pequena se tomé a toda la
poblacién como muestra y fue analizada por el periodo de una semana porque es el
tiempo en donde se reabastecen los productos en el area de almacén. Durante el
diagnostico se observé que la empresa no cuenta con, procesos establecidos, una
cultura de orden y limpieza, no maneja indicadores y cuenta con un elevado tiempo de
picking, lo cual confirma la hipotesis planteada. Finalmente se concluye que la
empresa tiene una implementacion baja de la metodologia 5s, ya que se realizé un
diagnéstico inicial y se obtuvieron los siguientes resultados: Seiri 3 puntos, Seiton 3
puntos, Seiso 4 puntos, Seiketsu 1 punto y Shitsuke 0 puntos; todos ellos de un total
de 25 puntos.

Palabras claves:

Metodologia 5s, area de almacén, tiempo de picking, propuesta de

implementacién.
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ABSTRACT

The present investigation had as general objective to determine the current
picking time to improve it by applying the 5s methodology in the warehouse area
of the Anai de San Agustin - Junin 2020 distributor. The investigation proposed
as a hypothesis that the picking time is high, therefore It is necessary to propose
the application of the 5s methodology in the warehouse area of the Anai
distributor of the district of San Agustin - Junin 2020. The method that supported
the research is the scientific method with a quantitative approach because it
was based In the on-site observation and a diagnosis was made to the
warehouse area, it had a descriptive scope with a proposal for improvement
based on the diagnosis of the current picking time of the Anai distributor and
presented a descriptive research design, since the variables, were only
observed in their natural context to later be analyzed using the proposed
instruments such as: check list, cause - effect diagram, time study, DOP, DAP,
path diagram, flow chart, record sheet. The population with which the research
was worked was made up of the documents, processes and products of the
company's warehouse area, being a small company, the entire population was
taken as a sample and was analyzed for the period of one week because it is
the time when products are restocked in the warehouse area. During the
diagnosis it was observed that the company does not have established
processes, a culture of order and cleanliness, does not handle indicators and
has a high picking time, which confirms the hypothesis raised. Finally, it is
concluded that the company has a low implementation of the 5s methodology,
since an initial diagnosis was made and the following results were obtained:
Seiri 3 points, Seiton 3 points, Seiso 4 points, Seiketsu 1 point and Shitsuke 0
points; all of them for a total of 25 points.

Keywords:

5s methodology, warehouse area, picking time, implementation proposal.
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INTRODUCCION

Actualmente existe una alta competencia en las empresas, lo cual exige a las
organizaciones a mejorar en la calidad, el servicio y precios, para lograr ello es necesario
tener un almacén en 6ptimas condiciones para prevenir deterioros, dafnos y riesgos al
personal que pueden llegar generar gastos en la empresa. Los aspectos mas importantes
que ocasionan incertidumbre en las pequefias empresas es el no saber como implementar
un disefo de mejora continua que le ayude a generar ganancias, asimismo mantener la

seguridad aumentando la satisfaccion de los clientes y la productividad.

En la distribuidora Anai se esta presentando problemas en el servicio que ofrece
especialmente en el tiempo de atencion al cliente, esta situacidbn es proveniente del
almacén donde no existe un orden en la clasificacién de los articulos que ofrece lo cual
genera una mayor dedicacién para la preparacién de los pedidos que demandan los

clientes.

Ante lo expuesto anteriormente se propone la metodologia 5S la cual es una herramienta
que nacidé en Japdn bajo la empresa Toyota en un ambiente industrial, fue creada con la
finalidad de conseguir un ambiente de trabajo mejor ordenado, mas organizado, mas
seguro y limpio de forma duradera para mejorar la productividad dentro una empresa, la
metodologia es aplicable desde una linea de ensamblaje hasta lugares administrativos
personales. Al implementar la presente metodologia ayudara a la distribuidora a mejorar el
flujo de sus procesos ya que se estandarizaran actividades de orden y limpieza ademas se
creara una clasificacion en los productos que tengan mayor demanda para evitar
desplazamientos innecesarios y asi ofrecer un servicio rapido al cliente, asimismo

incrementar las ventas en la empresa.

Es por ello que la presente investigacion tiene como objetivo determinar el tiempo de
picking actual para mejorarlo aplicando la metodologia 5s en el area de almacén de la
Distribuidora Anai de san Agustin- Junin 2020.

Para cumplir con el objetivo la presente investigacion se dividié en cinco capitulos:

En el capitulo | se muestra el planteamiento del estudio, considerandose la formulacién del
problema, objetivos tanto generales como especificos, justificacion e importancia, la
hipétesis y la operacionalizacién de variables.
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En el capitulo Il se muestra el marco teérico, el cual contiene tres partes, antecedentes
conformado por internacionales, nacionales y regionales, las bases teoricas en referencia

al tiempo de picking y la metodologia 5s y por ultimo la definicién de términos basicos.

En el capitulo lll se indica el método, alcance y diseno de investigacion del presente trabajo,
asi como la poblacién y muestra, las técnicas e instrumentos para la recoleccion y analisis

de datos.

En el capitulo IV se hace referencia al diagndstico realizado a la empresa, dicho diagnostico
se hizo usando las siguientes herramientas: check list, diagrama causa - efecto, estudio de
tiempo, DOP, DAP, diagrama de recorrido, diagrama de flujo.

En el capitulo V contiene la propuesta de mejora que se basa en la metodologia 5s para
ello se realiz6 un check list inicial, analisis financiero y analisis costo beneficio, para luego
proponer la implementacién de la metodologia 5s en la empresa.

Finalmente, la investigacion concluye con las conclusiones, recomendaciones y anexos

respectivos.
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1.1.

CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

Planteamiento del problema

El problema detectado a nivel mundial en los centros de distribucion esté relacionado
con el tiempo de picking y despachos de 6rdenes, ya que los clientes cambiaron su
forma de compra, en la actualidad compran cantidades exactas con una mayor
frecuencia, comparado con anos pasados que las personas compraban con una

proyeccion a un tiempo determinado presentando una frecuencia menor. (Marin, 2015)

Segun Marin (2015) las empresas en la actualidad requieren mas estudios de
consultorias respecto a problemas con el tiempo de picking, lo cual es producido por
las siguientes razones como: exceso de demanda, procesos ineficientes y entre otros

factores.

La empresa Anai, es una distribuidora dedicada a la venta de productos de primera
necesidad al por mayor y menor en el distrito de San Agustin de Cajas-Junin.

Actualmente la empresa presenta una deficiente distribucién de almacén, en otras
palabras, no existe una correcta organizacion de sus productos en almacén, lo cual
origina, demora en el tiempo de preparacion de pedido, el recorrido del operario dentro

del almacén, desorden en el almacén y productos dafiados.



Al no solucionar los problemas detectados se reflejaran pérdidas de clientes lo cual
disminuira los ingresos de la empresa. Es por ello que se propone implementar la
metodologia 5S dentro del almacén, ya que es una metodologia de implementacién de
bajo costo y enfocado a mejorar la cultura de la empresa.

1.1.1. Formulacion del problema

1.1.1.1. Pregunta general

¢, Cual sera el tiempo de picking actual para mejorarlo aplicando la metodologia
5s en el area de almacén de la Distribuidora Anai de san Agustin-dunin, 20207

1.1.1.2. Preguntas especificas

e ;Existe procesos establecidos en la empresa Anai?

e ;Existe un criterio de clasificacion de los productos en el almacén de la
distribuidora Anai?

e ;Cual es el estado actual de la metodologia 5S en el almacén de la
distribuidora Anai?

1.2. Objetivo General

Determinar el tiempo de picking actual para mejorarlo aplicando la metodologia 5s en
el area de almaceén de la Distribuidora Anai de san Agustin-dunin, 2020.

1.1.2. Objetivos especificos

e |dentificar los procesos que existen en la empresa Anai.

e Determinar el criterio de clasificacion de los productos en el almacén de la
distribuidora Anai.

e |dentificar el estado actual de la metodologia 5S en el almacén de la
distribuidora Anai.



1.3.

1.4.

Justificacion

Justificacion Técnica

La siguiente investigacion aportara una mejora en el tiempo de picking mediante el uso
de la metodologia 5s en la distribuidora Anai, del mismo modo ayudara a realizar una
buena distribucion de sus productos en el area de almacén. Para ello nos basaremos
de herramientas de diagndstico como el andlisis de operaciones de procesos,
diagrama de operaciones de procesos, diagramas causa efecto y diagramas de
recorrido para identificar los puntos criticos que demoran el tiempo de picking

Justificacion Economica

Con la implementacion de la propuesta se lograra reducir productos dafados asi
mismo se logrard aumentar las ventas, lo cual genera mayores ingresos para la

distribuidora Anai.
Justificacion Social

La investigacidon pretende disminuir los posibles accidentes que puedan surgir en el
area de almacén, aplicando la metodologia 5S para lograr un entorno seguro en los
trabajadores de la distribuira Anai.

Importancia

La presente investigacion es importante porque ayudara a la distribuidora Anai a
optimizar su area de almacén mediante la utilizacién de la metodologia 5S la cual es
una de las herramientas mas usadas y recomendadas por las empresas ya que no
genera una gran cantidad de inversion por parte de las empresas, pero puede lograr
resultados muy beneficiosos, es por ello que mediante sus principios (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke) servira para disminuir los tiempos en el proceso de picking,
aumentar el orden en el area de trabajo, generar un buen ambiente laboral para
clientes internos y externos, lo que generard mayor la rentabilidad en la distribuidora
Anai. Asimismo, el estudio servira de base para futuras investigaciones en empresas

que se desarrollen en rubros similares.

Si se ignoran los problemas de la empresa como: la demora en el tiempo de picking,
recorrido del operario dentro del almacén, desorden en el almacén y productos
danados, podria desencadenar la disminucion de clientes, perdidas monetarias por
productos dafados, los cuales generarian impactos negativos en la empresa.



Del mismo modo si no se toman medidas proactivas frente a los problemas
mencionados anteriormente, no solo podrian afectar en lo econdémico sino también a
la salud de los trabajadores cuando realicen el proceso de picking ya que los productos

en almacén no tienen un criterio de clasificacion.

Por todo lo mencionado anteriormente es que propone la implementacion de la
metodologia 5S, para evaluar de qué manera se resolveran los problemas antes

mencionados.
1.5. Hipétesis

El tiempo de Picking es alto por lo que se hace necesaria la propuesta de la aplicacién
de la metodologia 5s en el area de almacén de la Distribuidora Anai del distrito de San
Agustin — Junin, 2020.

1.1.3. Variables
1.1.3.1. Variable Independiente
e Metodologia 5S
1.1.3.2. Variable dependiente

e Tiempo de picking



1.1.4. Operacionalizacion de Variables

Tabla 1. Matriz de operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS
, Es el proceso de Anélisis de Ficha de registro de
) Es tiempo que recogida y tiempos Promedio de tiempos toma de tiempos
Dependiente toma una persona combinacién de
Tiempo de en atender el mercancias las Diagrama de _
Picking pedido de un cuales formar parte recorrido Secuencia de procesos Documentos de la
cliente. del pedido de un empresa
cliente. Analisis ABC  Ventas de productos. Registro de ventas
Es una metodologia v' |dentificacion de
que consiste en rotacién de
desarrollar inventario. .
£ una actvdades de ¢ Ciasificacion de ¥ Check list de
] clasificar, ordenar L , items. )
[uetodologa 21 s tems en ugares 5 (SN Gifors de  Dagramace
que se creé con la adecuados segun la cIaS|f|c§1C|on.
finalidad de importancia para v' Tratamiento de
Independiente mejorar el crearun ambiente 9Iemeptos. ,
Metodologia 5S ambiente de mas agr_adable y v ltems innecesarios
trabajo mediante productivo, elsta v Areas marcadas
una cultura de metqdolog|a Y Ar)aqueles .
orden y limpieza permite ubicar etiquetados v' Check list de
en los lugares de prol_olema usando _ v" ltems ordenados de 5_8
trabajo tarjetas de color Seiton (orden) acuerdo a la v Diagrama de
' rojo con la Inventario. pareto
participacion de v" Inventario poseen
todos los lugares identificados.

colaboradores.




Seiso (Limpiar)

ANANENEN

\

Pisos

Anaqueles

Limpieza e inspeccion
Responsables de
limpieza.

Limpieza habitual.

v" Check list de
5S

Seiketsu
(estandarizar)

\

DN NN

Mantenimiento de las
3S anteriores.
Procedimientos
Control visual

Plan de mejoramiento
Asignacion de las 3S
anteriores de manera
clara.

v" Check list de
5S

Shitsuke
(disciplina)

<

Se mantiene un
ambiente adecuado.
Evaluacién de
ambiente.
Correccion de
anomalias.
Procedimientos
conocidos.
Reglamentos son
cumplidos.

v" Check list de
5S




CAPITULOIII

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del problema

2.1.1. Antecedentes Internacionales

Brandau (2017) en su investigacion titulada “Disefio de plan de picking y
andlisis de politicas de posicionamiento de inventario en Centro de Distribucion
Octay, Cooprisem”, plantea como objetivo, disefiar propuestas de manejo de
inventario en Centro de Distribucién Octay (C.D.O.) de Cooprinsem, a partir de
un andlisis ingenieril de entradas, salidas, infraestructura y recursos, con el fin
de generar un redisefio de layout que genere un impacto en la gestion de
inventario y evidenciarlo usando indicadores de eficiencia logistica. Para ello
involucrd las herramientas de Layout, estudio de distribucién de demanda,
estudio de la distribucion de productos en pallet, andlisis ABC y estimaciones
de costos para conseguir informacién util que le sirva para la generacién de
propuestas de mejora en la empresa. Como resultando obtuvo que la empresa
de estudio no posee una correcta zonificacion de sus productos, lo cual es
ocasionado porque los productos no estan ubicados segun la su frecuencia de
compra. Asimismo, Brandau recomienda usar el andlisis ABC para optimizar la
distribucion de sus productos, ya que ello mejorara el tiempo de entrega de los
productos demandados.



Esta investigacion es relevante para la tesis, ya que aplico el andlisis ABC en
los procesos de picking, logrando una mejora significa en el tiempo de entrega
de sus productos.

Diaz (2019) en su investigacién titulada “Modelo de abastecimiento para e
procesos de orden picking y su impacto en los inventarios”, plantea como
objetivo, disefiar una propuesta de mejora a los niveles de inventario, a través
de un modelo de planeacién de abastecimiento, para reducir las divergencias
entre oferta y demanda en la estacion de order picking. Para ello se baso6 de
métodos como: planeacion de materiales y mejora continua. Como resultado
obtuvo la disminucion de los niveles de inventario en el proceso de picking y
logro ofrecer una propuesta de control de inventario para la empresa. Diaz
recomienda implementar un sistema (Excel) de control de inventario para
minimizar los tiempos muertos en el area de order picking.

Esta investigacion es relevante para la tesis, ya que propone usar las
metodologias de mejora como las 5s. Asimismo propone el control de los
inventarios mediante el software Excel que ayudara de gran manera la proceso
de picking.

Cané (2017) en su investigacion titulada “Optimizacién del tiempo de recepcion,
almacenamiento y proceso del picking de la mercaderia en la bodega de
codelpa chile S.A.”, plantea como objetivo, desarrollar una propuesta para la
optimizacion del tiempo de recepcion, almacenamiento y extraccién de los
picking de los pedidos de ventas de la mercaderia, en la bodega de Distribucion
de la Empresa Codelpa Chile S.A., Agencia Talcahuano. Para ello se bas6 de
la aplicacion del andlisis ABC y de la implementacién del sistema de
administracién de inventario (WMS). Obtiene como resultados la reduccién a
un 11% de la mala ubicacion de los productos dentro del almacén que al inicio
era 40%. Cané recomienda tener una especial al proceso de picking ya que
resulta ser la actividad mas costosa y de mayor dedicacion, y si se implementa
las tecnologias adecuadas se lograra una ventaja competitiva con las demas
empresas.

Esta investigacion es de gran importancia para la tesis, por que aplica el analisis
ABC vy el sistema de administracion de inventario (WMS), lo cual proporciona
una mayor eficiencia y aumento en la productividad en la empresa, generando

un aumento en la fluidez de la cadena de suministro.



2.1.2. Antecedentes Nacionales

Hernandez (2017) en su investigacion titulada “Disefo y aplicacion de slotting
para mejorar la productividad de picking en un centro de distribucion”, plantea
como objetivo determinar el impacto que tiene el disefio y la aplicacién del
slotting en la productividad de picking en un centro de distribucién. Para ello se
basoé en la aplicacion de la metodologia slotting (es una herramienta que ayuda
a clasificar los productos segun caracteristicas y necesidades del negocio) asi
como del estudio de tiempos para conocer la situacion en la que se encuentra
la empresa, donde se obtuvo resultados de una reduccion de un 12% del
picking de nivel alto, lo cual género que se enfocaran en el primer nivel,
logrando reducir el tiempo picking a 293 seg. Hernandez recomienda
implementar la metodologia slotting ya que logra resultados positivos sin
importar el tamafno de la empresa, pero ello requiere de un seguimiento
constante para lograr la efectividad de dicho método.

Esta investigacion es relevante porque dar a conocer una metodologia que se
relaciona con nuestro estudio y que a la misma logra resultados esperados con

un seguimiento constante.

Farro y Huancas (2017) en su investigacion titulada “Optimizacion de la gestiéon
de almacenes basado en el modelo de las 5s, que genera orden y control en la
almacenera — Huancar s.a.c — Chiclayo”, plantea como objetivo optimizar la
gestion de almacenes basado en el modelo de las 5s, que genera orden y
control en la Almacenera Huancar S.A.C. Para ello se bas6 en una evaluacion
sobre la implementacién de la metodologia 5s la que resultaba desconocida
para los trabajadores de la empresa, de la cual se lograra optimizar la gestion
de los almacenes con una significancia de hasta el (alfa>0,05). Farro y Huancas
recomiendan la implementacién de la metodologia 5s para lograr una correcta
gestién de almacenes, lo cual se vera reflejado en la mejora visual del almacén,
correcta sefnalizacion, limpieza y orden.

Esta investigacion es relevante para la tesis, porque da a conocer los beneficios
gue se pueden lograr dentro del area de almacén al implementar la metodologia
5s, asimismo llegar a generar mas rentabilidad dentro de la empresa.



e Murrieta (2016) en su investigaciéon titulada “Aplicacion de las 5S como

propuesta de mejora en el despacho de un almacén de productos cosméticos”,
plantea como objetivo mejorar el tiempo de entregas del area de despacho del
almacén de productos cosméticos aplicando las 5S. Para ello se apoy6 de la
aplicacion de la metodologia 5S para lograr el objetivo planteado, al finalizar de
la aplicacién de dicha metodologia se obtuvo como resultado mayores espacios
de trabajo, ya que se elimin6 productos innecesarios del area donde se realiza
la preparacién de los pedidos. Murrieta recomienda la aplicacion de esta
metodologia, ya que la implementacion permite eliminar actividad que generar
un valor nulo a los procesos dentro del area de almacén, ya que eliminando
dichas actividades se agilizara las entregas a los clientes.
Esta investigacion es relevante porque evalué el uso de la metodologia
menciona anteriormente y a su vez mostro la efectividad de las 5S ya que logra
reducir el tiempo de entregas de pedidos del cliente y por otro lado la
implementacion resulta rentable ya que el autor logro alcanzar un TIR (25%) y
un VAN mayor a cero.

2.1.3. Antecedentes Regionales

e Hilario (2017) en su investigacion titulada “Mejora de tiempos de picking
mediante la implementacion de la metodologia 5S en el area de almacén de la
empresa IPESA SAC sucursal Huancayo”, planteo como objetivo implementar
la metodologia 5s para mejorar tiempos de Picking, el estado actual de
desorganizacién, el espacio libre, horas hombre y cantidad de despachos en el
Area de Almacén de la empresa Ipesa SAC sucursal Huancayo. Para ello
realizo un diagnostico usando las siguientes herramientas: un checklist de 5S,
diagramas de causas y efectos, distribucién inicial de sus instalaciones, DOP,
DAP, recorrido y registro de tiempos, todo con el fin de conocer el estado actual
de la empresa, evaluando los resultados decidié aplicar las 5S junto al analisis
ABC, después de implementar la metodologia 5S mejoro el indicador del
checklist 5S de un 18% a un 73% aumentando en un 55%, por otro la actividad
de picking disminuyo de 429 seg a 58 seg. Hilario recomienda siempre tener
en cuenta cuales son los productos que pertenecen a la clase A, By C para
poder priorizar su ubicacién y reabastecimiento en el &rea de almaceén.

Esta investigacion es de gran importancia porque usa la metodologia 5S junto
con el analisis ABC. Adicionando a ello no siempre es necesario invertir altos
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costos para lograr mejoras en las organizaciones en algunos casos se logran

grandes resultados aplicando metodologias basicas.
2.2. Bases Tedéricas
2.2.1. Gestion de almacén

Es una parte de la logistica que basicamente encargada del proceso de
almacenamiento, recepcion y movimiento de materiales de cualquier tipo dentro
de un area de almacén. La gestion de almacén se culmina cuando los articulos
pasan ser vendidos (Rubio & Villarroel, 2012). Dicha gestion es importante ya que
ayuda a las empresas a tener un mayor control de sus articulos en diferentes

aspectos que se puede resaltar la parte econdmica.
2.2.2. Principio y finalidad de la gestion de almacén

Los principios de una gestidén de almacén son las siguientes “La coordinacién con
otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo de los niveles de inventario y
en servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a los cambios de un mundo
empresarial globalizado.” (Correa, Gomez & Cano, 2010, p.5). Esto quiere decir
que para tener un buen impacto al cliente final se tiene que trabajar de manera
coordinada con los otros procesos que existe en un almacén a su vez también se

tiene que tener una planificaciéon de compra de productos.

Unos de los objetivos es minimizar el espacio que se utiliza en los almacenes para
lograr una relacién de productos almacenados/ espacio empleado de tal forma se
logre maximizar el resultado de la operacion mencionada (Urzelai, 2006).
Analizando ese cociente en lineas anteriores, muestra un camino que se tiene
usar una menor cantidad de espacio en comparacion a la cantidad de productos
almacenados, si se logra ese criterio se obtendran mejores resultados.

Otros objetivos son de aumentar la disponibilidad de productos para satisfacer la
demanda, capacidad de almacén, movimiento de productos, disponibilidad de
almacén y asegurar los productos (Urzelai, 2006). Todos estos objetivos
cumplidos hacen que se logre la satisfaccion de los clientes y a la vez genera
mayores beneficios hacia la organizacion.
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2.2.3. Tipos de almacenes

Los tipos de almacenes que existe en las empresas segun Correa, Gomez & Cano
(2010, p.7).

Almacén de materia prima

Garantiza el nivel de inventario éptimo de materia prima y logar un flujo
continuo de los procesos operativos.

Almacén de productos en proceso

Mantiene un 6ptimo nivel de inventario para asegurar el proceso productivo
en la empresa manufactureras

Almacén de productos terminados

Desarrollar actividades logisticas para garantizar el nivel 6ptimo de
inventario y asi satisfacer la demanda.

Almacén auxiliar

Mantener productos a un nivel 6ptimo y asi garantizar la disponibilidad de
productos auxiliares, estos productos auxiliares pueden ser repuestos,
embalajes y otros materiales que ayuden a la empresa.

2.2.4. Procesos de la gestion de almacén

2.2.4.1. Recepcion de mercaderia

Es un proceso que inicia con la llegada de los productos adquiridos de manera

planificada segun (Correa, Gomez & Cano 2010, p.8) a continuacion nos nuestra

la secuencia de este proceso:

Descargar y registro de productos adquiridos

Inspeccion de los productos de manera cualitativa y cuantitativa para lograr
la conformidad.

Transportar los productos para su almacenamiento u otros fines que

requiera la organizacion.
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2.2.4.2. Almacenamiento

Es el siguiente proceso posterior a la recepcion de mercaderia Correa, Gémez &
Cano (2010, p.8) nos propone una secuencia de actividades a desarrollar:

e Ubicar los productos en el area de almacenamiento.

e Se debe realizar el andlisis ABC para la priorizaciéon de posiciones y
demanda de los productos adquiridos.

e Almacenar los productos en el &rea de almacenes intermedios.

¢ Almacenar los articulos de manera segura hasta que lo requiere el cliente.
2.2.4.3. Preparacion de pedidos

Este proceso es una de las actividades que se tiene que realizar con mucho
cuidado ya que relaciona al cliente y también a la empresa para ello se sugiere lo

siguiente:

a) Consiste en preparar los pedidos adecuadamente las ordenes de pedidos para
lograr la conformidad de los clientes. b) Recuperacion de los productos desde su
ubicacion del area de almacén para preparar las ordenes de los clientes. ¢)
Establecimiento de politicas acerca de disefo y distribucion de la zona de
preparacion de los pedidos, segln las caracteristicas de érdenes y clientes. (Correa,
Goémez & Cano, 2010, p.8)

Como se observa las tres actividades son fundamentales para lograr una eficiente
preparacion de pedidos para no generar inconformidades en los clientes.

2.2.4.4. Embalaje y despacho

Este dltimo proceso que hace referencia Correa, Gomez & Cano es el siguiente:

a) Chequear, empacar y cargar los productos en el medio de transporte. b)
Establecer politicas para ubicar las unidades de carga. c) Preparar los documentos
de despacho, incluyendo facturas, lista de chequeos, entre otros documentos que

ayuden a clarificar la entrega del producto. (2010, p.8)

Como se observa en comentario es indispensable establecer procedimientos para
localizar las unidades de carga y a su vez la preparacién de documentacion que

evidencie la conformidad del pedido.
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2.2.5. Almacenamiento estratégico

En tiempos anteriores los almacenes fueron establecimientos poco valorados,
pero luego de la segunda guerra mundial las personas se enfocaron mas en el
cuidado del almacén ya que representaba grandes costos y también era un punto
critico para la satisfaccion de los clientes. Ahora en la actualidad existe muchos
sistemas de manejo de almacén que son muy eficientes y logran el éxito en las
empresas. El almacenamiento estratégico se clasifica como econdémico y de

servicio.
2.2.6. Diseno de almacén

Segun Bowersox, Closs & Cooper, “El disefio de un almacén debe facilitar el flujo
continuo y directo de los productos por el area de almacén, asi mismo el disefo

de un almacén debe maximizar la utilizacion del espacio cubico” (2007, p.226).

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

y

Area de preparacion

Flujo de productos ——

Figura 1. Disefio basico de un almacén. Tomada de
“Administracion y logistica en la cadena de suministro”,
por Bowersox, Closs & Cooper. 2007, p. 227.
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2.2.6.1. Importancia del disefio de almacén

El disefio de almacén o layout es la parte técnica que necesita mayor trabajo y

concentracion, ya que se condicionara de forma permanente su funcionamiento.

Al realizar el disefio de layout Rubio & Villarroel sugiere tener en cuenta lo

siguiente:

a) La estrategia de entradas y salida del depdsito b) El tipo de almacenamiento mas
efectivo. ¢) El método de transporte interno de almacén. d) La rotacidén de productos
e) El nivel de inventario a mantener. f) El embalaje. g) Las pautas de la preparacion
de pedidos. (2012, p.19)

Podemos resaltar que para realizar un buen disefio de almacén es importante
registrar el flujo de movimiento de almacén, adicionando a ello tendriamos que
desarrollar un disefio enfocado en mantener en buenas condiciones los articulos

y su rotacion.
2.2.7. Fases del Picking
Segun Mauleén (2013) el picking se divide en 4 fases las cuales son:
2.2.7.1. Preparativos

En esta fase se recolectan los datos y se segmentan por zonas, asimismo se
alistan las herramientas que se usaran (paletas, carretillas, transpaletas, entre

otros)
2.2.7.2. Recorridos

Esta fase estd compuesta del desplazamiento de los operarios de la zona de
operaciones a la ubicacidon del producto requerido, de este ultimo punto a las
siguientes ubicaciones y finalizando en el regreso a la base.

2.2.7.3. Extraccion

En esta fase se posiciona segun el producto solicitado, se extrae y se verifica
si es la cantidad adecuada, luego es devuelto lo restante. Luego se ubica los

productos los elementos de transporte interno (carretillas, transpaletas, etc.).
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2.2.7.4. \Verificacion del acondicionamiento

En esta fase se acondicionan los productos con embalajes, cajas, etiquetas,
entre otras; luego son trasladados a una zona de expedicion donde son
clasificados para su destino. Asimismo, en esta fase se elabora el packing list
de los transportistas (guias de remision entregadas).

2.2.8. Principios del Picking
Segun Maule6n (2013) los principios del picking son 2:
2.2.8.1. Operatividad

Tiene como finalidad lograr una mayor productividad y una distribucién
adecuada dentro de las instalaciones. Los principios son:

e Disminucion de los recorridos a la par de una correcta distribucién ABC
de lineas de pedido.

e Menores manipulaciones arreglando las compras y en la distribucion

2.2.8.2. Servicio de calidad al cliente
e Rotacion de stock controlando la metodologia FIFO, asi como la
caducidad
e Control de inventario permanente
e Informacién actualizada

e Ningun error
2.2.9. Variables del Picking

El picking puede encontrarse afectado por diferentes variables:

Las variables que influyen decisivamente en el volumen y complejidad del picking
son: a) Dimensiones del Producto: unidades, cajas, bases, paletas, atados, bobinas,
etc. b) Numero de referencias en stock y en ventas. ¢) Numero de pedidos al dia. d)

Numero de lineas de pedido al dia y por cada pedido. (Maule6n, 2013, p. 220)

Como se observa existen variables que pueden afectar drasticamente el proceso

de picking, por ellos es aconsejable tenerlas presentes.
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2.2.10. Elementos que intervienen en el Picking

Para realizar un proceso de picking exitoso debemos de tener en cuenta los
siguientes aspectos:

Volumen de picking El tipo de producto. Unidad de carga en producciéon y en
ventas. Namero y complejidad de los pedidos. Longitud de los pasillos y altura de
las estanterias. Niveles de stock. Meétodos operativos Mercancia al
operario/operario a mercancia. Zonificacién. Extraccion agrupada. Extraccién en
altura. Almacén Disefio del almacén. Tipos de estanterias, carruseles, paternoster.
Medios materiales. Carretillas recoge pedidos. Informatica Gestion de
ubicaciones/almacén caotico. Papers-less. Radiofrecuencia, cédigo de barras.
(Mauleén, 2013, p. 221).

Como se puede observar, se detallan 5 aspectos importantes a tener en cuenta
para evitar errores en el picking.

2.2.11. Documentacién habitual en el Picking

Asegura Arenal (2019) que los documentos que se usan frecuentemente para el
proceso de picking son:

2.2.11.1. Nota de Pedido

Este documento es practicamente una orden de compra que sirve al vendedor
y cliente para poder registrar datos como: cantidad, precio y fecha de los
productos solicitados. De ello deberd realzarse dos ejemplares los cuales
seran repartidos, uno para el comprador y otro para el vendedor.

Los pedidos que seran registrados pueden realizarse de las siguientes
formas:

e Por medio de Fax

e Por medio de celular y teléfono

e Por medio de agente comerciales

e Por correo electrénico

Los pedidos son clasificados en dos tipos:
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2.2.11.2.

A) Pedido condicional:

El comprador propone una serie de condiciones al vendedor (plazos
de entrega, plazos de pago, descuentos, seguros, entre otros) y él
delibera si lo acepta.

Si el vendedor llega a aceptar las condiciones que propone el
comprador, entonces el pedido es considerado en firme y se usa un
documento llamado propuesta de pedido.

B) Pedido en firme

Es denominado asi cuando el vendedor y el comprador llegan a un
acuerdo en los términos sin necesidad de generar ninguna

modificacion, para ello se utiliza una nota de pedido.
Albaran

Los productos solicitados vienen con un documento llamado albaran
en donde vienen los productos en una relacion junto a su descripcién,
con el cual se comprobara los pedidos realizados. Este documento
es elaborado por el vendedor de la mercaderia, la cual es recibida
por el comprador quien debe firmar para dar validez al documento.
Este documento legalmente tiene la misma validez que una factura,
hace que el vendedor tenga la obligacién de entregar la mercaderia.
Un albaran contiene lo siguiente:

e Lafecha
¢ Nombre del comprador y vendedor
¢ Numero de factura

e Precio
e Producto
e (Cantidad

e Firma del comprador

Cuando las mercancias llegan al receptor, comprueba si son las
solicitadas y las plasmadas en el albaran, si los productos presentan
inconformidades o se encuentran en mal estado el receptor de las

mercancias podra realzar las recomendaciones necesarias.

Los albaranes son clasificados en dos tipos:

18



A) Albaran valorado

En este documento no solo se detalla las mercancias, también
se incluyen el valor unitario de cada una de ellas, descuentos,
impuestos y el monto total. El albaran valorado no tiene valor
tributario ya que es solo un documento que garantiza la entrega
de la mercancia y al agregar el valor de las mercancias solo
tiene por finalidad ofrecer mayor detalle a ambas partes
(comprador y vendedor).

PORCINO S.A.
Paligeos La Pas

CAML - 44198 TERL YL
1250 Fan TR AN Ina

Albaran Fecha Su SOCIEDAD
CL MONURA . 4508000
003542 a O2/1 /2006 43008087 08027 BARCELONA
BARCELONA
CESPANA
[Ariculo _ Descripeion Lot
4210 PALETA CPA -V PIEZA 031106
[ TR N TR0 IAMON DO UL —
TANION DA TERUTL FIEZA B31 100 i
ARSI T OONETIE AT 111 MR AN 1750 GRS VACIO i T
FALL T A LA AR ATRA SO0 €% % AL SIS TE MEE ANVE N 021 1O [ ) A0
TOORI T RN VEATRD | 7St DI AT 100 GRS A T B21 100 3 s oo
Lhd Ta 124 %48
ESPANA
1004568 / TE )

THRANS;,OR
PO LA PUE
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CEE

Cajas Enviadas: 12 Cajas Devueltas

TES . S L
A A0 GALLGO B
C e e

Temperatura ("C): 0.0

Figura 2. Formato de albaran valorado. Tomada de “Preparacion de
pedidos MF1326”, por Arenal. 2019, p.17.

B) Albaran sin valorar

Este documento solo muestra cada mercancia solicitada, una
pequena descripcion y la cantidad, en ella no se fija ningun
detalle del precio por unidad, tampoco del valor final, con ella
se busca constatar que la mercancia ha llegado al receptor
correctamente. Como en este albaran no se detallan los
precios, es necesario que se acompafe de una factura, de esa
forma el cliente conoceré el precio unitario como el precio total

de la mercancia que compro.
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2.2.11.3. La factura

Es el documento que detalla de forma escrita las mercancias vendidas, la
cual es entregada por parte del vendedor al comprador, en ella se indica
las mercancias que vendid, las cantidades, el precio y otras formalidades
de venta. La factura permite hacerle un cargo al comprador y contabilizarlo

a favor del vendedor.

Datos del emisor F t
de la factura dactura
T ) Comwry Catos ol receplor
oe la factura
=] Lol T S ol Lo <= bl Y < AT
l“-'."' I LR | ke PR TLRA NI I
L | | |
[ |

Figura 3. Formato de factura. Tomada de “Preparacion
de pedidos MF1326”, por Arenal. 2019, p.18.

2.2.12. Sistemas de gestion de inventario

Segun Krajewski, Ritzman & Malhotra, “Un sistema de inventario proporciona la
estructura organizacional y las politicas operativas para mantener y controlar los
bienes en existencia. El sistema es responsable de pedir y recibir los bienes:
establecer el momento de hacer los pedidos y llevar un registro de lo que se pidio,
la cantidad ordenada y a quién.” (2008, p.561). Reforzando la idea de los autores
mencionados, es importante incluir a todos los colaboradores para cumplir con las
politicas que plantea la organizacion, ya que el almacén es un area que interviene
en los procesos operativos y de los procesos que genera ingresos a la empresa.
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2.2.13. Analisis ABC

El andlisis ABC es una herramienta que ayuda a clasificar los articulos que se
encuentran en el almacén, este método tiene el principio de Pareto, pero esta
enfocado a los inventarios, el objetivo es clasificar por los productos segun el
ingreso que genera a la organizacién. Los articulos que representan al grupo A en
la mayoria de los casos son 20% en volumen, pero representan un 80% de
ingresos. Los articulos de B representan en volumen 30% vy retribuyen a la
organizacion solo con un 15% de ingresos. Los articulos de la familia C representa
en volumen 50% y contribuyen con los ingresos a la organizaciéon solo 5% (
Krajewski, Ritzman & Malhotra, 2008).

Clase C

100 [— Clase B
90 —
80
70 —
60 —
50 —
40 —
30
20
10

Porcentaje del valor monetario

| | | | | | |
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Porcentaje de articulos

Figura 4. Grafico tipico de analisis ABC. Tomada de
“Administracion de operaciones”, por Krajewski,
Ritzman & Malhotra. 2008, p. 469.
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2.2.14. Herramientas de calidad

Las herramientas son siete y son usados para detectar y corregir errores en
procesos productivos, como afirma Marcelino & Ramirez que:

Las herramientas de calidad son un conjunto de técnicas estadisticas y no
estadisticas para redactar, analizar y resolver desviaciones de calidad, que han
adoptado diferentes sectores empresariales de acuerdo con sus problemas
particulares, las cuales se basan en diferentes metodologias, alguna de ellas
adoptadas por sus caracteristicas y requisitos para su implementacion. (2014, p.34)

Como se puede observar las herramientas de la calidad no son exclusivas para
empresas que se dediquen a producir bienes, sino que segun evoluciona los
requerimientos de los clientes se ve la necesidad de aplicar dichas herramientas

a empresas que brindan servicio.
En seguida, se expondra algunas herramientas que ayudaran al estudio:
2.2.14.1. Diagrama de Ishikawa

Es una herramienta que tiene la finalidad de encontrar la causa raiz a problema
que se suscitan en las organizaciones, dicha herramienta también es usada de
manera proactiva es decir de manera preventiva, generalmente la metodologia se
basa de las 5M para encontrar dichas causas y son: Materia prima, Maquinaria y
equipo, Mano de obra, Método y Medio Ambiente. (Marcelino & Ramirez, 2014)
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Figura 5. Diagrama Causa-Efecto. Tomada de “Administracion de la
calidad”, por Marcelino & Ramirez. 2014, p. 27.

2.2.14.2. Diagrama de Pareto

Es una herramienta usada para estudiar problemas, Marcelino & Ramirez

comentan que:

Su objetivo es mostrar con claridad el impacto de la ocurrencia de las distintas
causas de un problema. El principio de Pareto se interpreta de la siguiente manera;
en la mayoria de los casos, 80% de un problema es generado por 20% de las
causas. (2014, p.35)

De parrafo se puede rescatar que el diagrama de Pareto es una herramienta
fundamental para dar prioridad a los problemas que se presentan en las

empresas.
2.2.14.3. Diagrama de dispersion

Otra herramienta que es fundamental usar para medir la calidad de servicio en las
empresas es el diagrama de dispersion. Ya que se enfoca “En la solucién de
problemas, sirve para revisar si una causa genera efecto, ayuda a analizar si hay
relacion entre lo que se piensa hacer y el impacto esperado [...]". (Marcelino &
Ramirez, 2014, p.37)
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2.2.15. Medicion del trabajo

La medicion del trabajo comenta Baca et al. (2014, p.186), “que, segun OIT, la
medicidn del trabajo (MT) se refiere a la aplicacion de técnicas cuantitativas para
determinar el tiempo que tarda un trabajador calificado en efectuar sus tareas

comparandolas contra estandares preestablecidos.”

Los principales objetivos que tiene la medicién del trabajo segun Baca et al. es la

siguiente:

Detectar, reducir y/o eliminar el tiempo improductivo, eliminando actividades que
no afade valor a los productos o servicios. Es tiempo ocioso cuando los
empleados malgastan consciente e inconscientemente el tiempo. Establecer
normas o estandares de tiempo que consideren las debidas tolerancias y retrasos
inevitables [...], a través de éstos se detecte cuando un empleado toma mas
tiempo del que debiera para ejecutar su trabajo. (2014, p.186)

De las ideas de los autores se rescata que es necesario medir los tiempos en las
actividades, para buscar un tiempo estandar y buscar empleados que se
acomoden al ritmo estudiado, ademas cuando se tiene un tiempo estandar se
puede monitorear la productividad del colaborador y medir otros indicadores

relevantes para beneficiar a la organizacion.

Complatar
Seleccian del Regisrar \ Examinarlos '\ Medir cada Evu|u0[ el \ los mediciones \ Definirel
abojo a informacidn rnéiodosl e ) elemenio de desempenf) el)  conlos estdndar de
medi perrinente Irubﬂ|o rrubqio operario ho|gums ﬁempo
necesarias

Figura 6. Pasos de un estudio de medicion de trabajo. Tomada de “Introduccion
a la ingenieria industrial “, por Baca et al. 2014, p. 186.
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2.2.15.1. Estudio de tiempo con cronémetros

Es una técnica simple pero importante para la MT. El objetivo de ET es recopilar
los tiempos de ejecucién de actividades de los colaboradores, mediante
observacién directa y herramientas como cronometro, evaluando su desempefio
y a la vez haciendo una retrospectiva con normas convencionales. (Baca et al.,
2014, p.186)

A continuacion, se presentara los pasos para realizar un ET de manera correcta,
ya que se existe algunos cambios con respecto a la MT, Baca et al. (2014, p.186),

sugieren los siguientes pasos:
a) Seleccionar al operario

Cuando se quiera introducir un nuevo método, que afecte en protocolos
establecidos, al tipo de producto o existe descontento de los colaboradores
acerca del estandar establecido, se ve reflejado la necesita de realizar un
ET.

b) Seleccionar un operario “calificado”

El propésito del ET debe ser seleccionar al colaborador promedio, en pocas
palabras es seleccionar al operario que realice su labor de forma constante
y a una medida habitual. Hay factores que afectan en el ritmo del trabajo,
entre los mas representativos son: alteracion en la calidad de materia prima,
eficiencia de maquinaria, alteracion en la concentracion de los
colaboradores, variacién del clima u otros factores no controlables y por

ultimo el aspecto emocional.
c) Analisis del trabajo

El objetivo de este paso es describir de manera desmenuzada el método a
desarrollar, incluyendo el area de trabajo, equipos, materiales y
herramientas. El objetivo de este paso es identificar las componentes que

presenta una actividad.
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d) Dividir el trabajo en elementos

Segun Baca et al. (2014) como resultado del paso anterior, este se convierte
en parte o subelementos para realizar las mediciones de manera mas facil,
para identificar y separar actividades que agreguen valor a la empresa, etc.

Existe algunas sugerencias para realizar este paso son:

a) Inspeccionar que articulos de trabajado son necesarios para realizar una
actividad.

b) Distinguir las operaciones, maquinarias y de operarios.

¢) Inspeccionar las actividades repetitivas de las actividades que resultan de
alguna circunstancia repentina.

d) Elegir elementos para poder identificar su inicio y fin por alguna
caracteristica que distinga el proceso. Esto ayudara a seleccionar las
actividades que seran cronometradas con precision y rapidez.

e) Realizar las mediciones de prueba y desarrollar una muestra
inicial

Este paso sirve como base o practica par el analista de tiempo, también

ayuda a poder estimar las observaciones reales a observa. Los autores

recomiendan minimo veinte observaciones iniciales.

f) Calcular el tamano de la muestra

Con los pasos anteriores y con bases estadisticas se continua con
determinar el tamano de la muestra que se debe analizar. Estas
observaciones deben realizarse de manera aleatoria para asegurar que el
estudio sea seguro y sin un sesgo. Para la determinacién de la muestra

existe métodos que se trataran en seguida:
1. Método estadistico

La OIT aconseja usar la siguiente formula para un nivel de confianza
95,45% y un error de +5%.
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40* amano muesta inical * sumatoria (obsenvadones”) - (sumataria obs)
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Figura 7. Férmula para calcular el numero de observaciones. Tomada
de “Introduccion a la ingenieria industrial “, por Baca et al. 2014, p. 187.

g) Cronometraje

Es la medicién del tiempo que realiza un operario generalmente se usa un
cronometro o en caso casos usan herramientas que cumplan el mismo rol.
Acotando es que esta actividad debe realizar comunicada con los
colaboradores a quien se les pretende estudiar. Existe dos tipos de

cronometraje y se presentaran en seguida.
1. Cronometraje acumulativo

Como si mismo nombre lo dice es que este método de cronometraje es
de manera continua, esto quiere decir que cuando se empieza un
cronometraje no termina hasta que se llegue al final de la actividad que
realiza el operario. Este método es mas utilizado para empresa
manufactureras ya que se cuenta con actividades mas largas y para ello
es mejor dicho método.

2. Cronometraje con vuelta a cero

Este método es mas flexible y se puede realizar los cronometrajes por
cada actividad y se vuelve a cero para volver a realizar las actividades
que se desee. Ademas, este método no requiere de un tiempo para

realizar restas sucesivas, comparacion de anterior método.

h) Calificacion de la actuacion del operario
Este paso es también llamado como la valorizacién del ritmo de trabajo de
operario, es decir califica el desempeno de aquel operario, basandose de
una ejecucion norma de trabajo.
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Escala

Descripcion del desempefio
del individue

Actividad nula

50

Muy lento, movimientos forpes e
inseguros, operador somnoliento, sin
interés en el frabajo

75

Constante, resvelto, sin prisa, como

de obrero no pagado a destajo, pero

bien supervisado. Parece lenio pero
no pierde fiempo voluntariomente

100
Ritmo
estdndar]

Trabajador activo y capaz; operario
calificado promedio, logra con
tranquilidad el nivel de calidad v
precisidn fijodo

125

Muy rapido; el operario actia
con gran seguridad, destreza y
coordinacién de movimientos, superior
al ritme estdndar

150

Excepcionalmente rapido,
concenfracién y esfuerzo intensos
sin probabilidad de durar asi por

periodos largos de tiempo

Fvente: OIT. Infroduccisn ol Estedic del Trabajo [1999).

Figura 8. Criterios de evaluacion de
desempefio Nota. Tomada de “Introduccion
a la ingenieria industrial “, por Baca et al.
2014, p. 188.

i) Estimacion de la tolerancia

Después de realizar hallar el tiempo basico se procede hallar el tiempo

estandar que es basicamente la adicién de tolerancia. La tolerancia son

porcion de tiempos que se afnaden al tiempo basico, ya que se considera

aspectos de fatiga, emocionales y algunos retrasos que pasan de la mano

del operario.
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I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A, Suplemento por necesidades 57
persomsales
E. Suplemento hase por fatiga 4 4

. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
AL Suplementa por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por posiura 2 (1]
an?r_mal o F. Cencentracion infensa
) lgeramerrl.e In_::n = g Trahajos de clerta precisidn 0 0
meomeda | nclmado) 2 3 A . )
. Trabajos precisos o fateosos 3 2
Muy mcomoda {echado, ot i . S
astirado) 1o Tmi.w}m.s de pran precision o 5
€, Uso de fucrea/energia muscular TENY AL
{Levantar, trar, empujar} G, Ruido
Peso levantado [ke| Continug 0
23 LUNE Intermitenie ¥ fuerte 1 2
5 1 2 Intermitenie ¥ muy fucric g
10 3 4 Estridenie v fuerie =
%5 P a0 H. Tensiin mental
mix Proceso bostente complejo
35,5 i1 - Procesn complejo o atencion 4 4
Ir. Mala ilominacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debaje de la a0 Muy complejo 8 B
potencia clculnda 1. Monotonia
Bstacts par dd:lu'u ] 1 Trabajo algo mondteno 0 0
Absolutamente msuficiente 5 Teabajn baciane monitong Lo
E. Condiriones atmnsféricas : ;
indice de enfriamiento Kata TRNERA Y Aoy O o
16 ] J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrdo 0 0
Iraha)o hastante aburrdo I
Trabajo muy aburrido i 3

Figura 9. Estimacion de tolerancias. Tomada de “Gestion de almacenaje
para reducir el tiempo de despacho en una distribuidora en lima”, por
Alarcon. 2019, p. 50.

& - ‘
o .
Suplementos
|_.- Tiempo observado con crondmetro ‘| con Eff:IHI;EI: ¥
|< >« »| < variables .
] Fall
Evaluacién del
Tiempo basico desempenic
operdfivo ‘
o« .
. »

Figura 10. Composicion del tiempo estandar. Tomada de “Introduccion a la ingenieria
industrial *, por Baca et al. 2014, p. 190.
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2.2.16. Diagramas
A. Diagrama de operaciones de proceso

Segun Vargas (2009, p.67) comenta que, “Es la representacion grafica, del
proceso de produccién de un producto, mostrando las actividades productivas en
forma secuencial y en orden cronolégico, desde el material en bruto, los materiales
utilizados hasta la obtencién del producto terminado”. Es decir que el diagrama
ayuda a conocer cudles son los procesos mas criticos en una cadena de
produccion y a la vez ayuda a orientar sobre las secuenciar de actividades para
lograr el objetivo.

Es presenta tres partes:

e Cabecera
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actividad: Parte: Fecha: [/
Departamento: Operario(s): HojaNro.__ de _
Elaborado por: Método: [] Actual
Tipo: [JOperaric [] Material [] Maquina (] Propuesto

Figura 11. Cuerpo del DOP. Tomada de Vargas, 2009, p.67.

e Cuerpo

Triplay 6 mm

Tiempo
3 1 Trazar medidas
( 64 mm x95mm)
6 Cortar
0.5 Almacenar

Fondo

Figura 12. Cuerpo del DOP. Tomado de”
Ingenieria de métodos 1I”, por Vargas.
2009, p. 67.
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e Resumen

RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo

O

o

TOTAL

Figura 13. Resumen del DOP. Tomado de”
Ingenieria de métodos I”, por Vargas. 2009, p. 67.

B. Diagrama de actividades de procesos

Sistema : Fecha [ Diagrama  Nro

Procesa: Departaments | de

| Sub-Proceso Opararia: Método : [ Actual

Elaborado por: I [0 Propuesio

Distancis | Duracen O |:| |V D Descripcitn Observaciones
RESUMEN

actividad | (O | [ = | /| [ | TotAL

Nimero

Distancia

Tiempo

Figura 14. Formato de DAP. Tomado de” Ingenieria de
meétodos I”, por Vargas. 2009, p. 67.



C. Diagrama de recorrido

Segun Baca et al, comenta que:

Es complemento del cursograma analitico y permite observar, en dos dimensiones,

la distribucidon real del area donde se ejecuta cada una de las actividades que

componen el proceso (dibujo de planta), ademas de los flujos y las distancias

recorridas. Esta representaciébn ayuda a visualizar posibles cambios en la

distribucion de las areas (layout), maquinarias, etc., para economizar tiempos y

evitar recorridos innecesarios. (2014, p.188)

Se puede ver que el diagrama de recorrido es importante para ver todas las areas

y a la vez identificar algunos cambios que se pueden presentar.

Area de
almacenaje

pal

N
Area de F:onfrol Area de
de Cﬂlldcd
valor agregade
™

Area de
cruce de andén

> Estancia

temporal

/l.)

=

Area de
recibo

Area de

envios

NA——— )
)
v
Q

Figura 15. Ejemplificacion de un diagrama de recorrido Nota. Tomada
de “Introduccion a la ingenieria industrial “, por Baca et al. 2014, p. 182.
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2.2.17. Metodologia 5S
2.2.17.1. Antecedentes

La metodologia 5S fue creada por Hiroyuki Hirano, la cual es conocida con este
nombre porque los 5 principios originales que la componen escritos en japonés
empiezan con la letra «s». Esta metodologia representa un pilar fundamental para
empezar cualquier sistema de mejora. Es por eso que se comenta, que si se desea
implementar un buen sistema de mejora se debe empezar con la aplicacion de las
5 S. (Socconini, 2019)

2.2.17.2. Definicion

Las 5S es una disciplina usada para incrementar la productividad de un ambiente
de trabajo, estandarizando los habitos de orden y limpieza. Ello se lograra
implementando 5 principios, los cuales son consecutivos para asi mantener
beneficios por un periodo largo. Se senala que, si la implementacién de las 5S
falla en alguna empresa, cualquier otra metodologia aplicada en ella fracasara, ya
que para implementar las 5S no se necesitan abundantes conocimientos, asi

como tecnologias especiales.

La implementacién de las 5S se desarrolla con las siguientes etapas:

Etapa 1: Etapa 2: Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5:
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke
Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Es remover Es ordenar Es basi- Es lograr que Es hacer un
de nuestra los articulos camente los procedi- habito de las
area de necesarios eliminar la mientos y actividades
trabajo todos para nuestro suciedad. actividades de 5's. para
los articulos trabajo se ejecuten asegurar que
que no son estableciendo constante- se mantengan
necesarios. un lugar mente. las areas
especifico para de trabajo
cada cosa.

Figura 16. Etapas de las 5s. Tomada de “Lean Manufacturing: paso a
paso”, por Socconini. 2019, p.131
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2.2.17.3. Objetivos de las 5S

Santiago, nos dice que los objetivos esperados al aplicar las 5S son:

1. Poder encontrar cualquier cosa en menos de 30 segundos, sean objetos fisicos
o informacion informatizada. 2. Identificar y contribuir a la eliminacion de los diversos
tipos de desperdicio o0 muda en espacios, movimientos, transportes, inventarios,
esperas, reprocesos, accidentes, tiempos de preparacién, tiempos muertos, etc.
(2018, p.7)

Estos objetivos mencionados parecen ser tan simples por lo cual no son tomados
en cuenta por muchas organizaciones, pero pueden llegar a generar grandes

beneficios para las empresas.
2.2.17.4. ¢Para qué Implementar las 5S?

Segun Socconini (2019) la implementacion de las 5S mejora la organizacién, la

limpieza y permite usar mejor las areas de trabajo, con ello se logra conseguir:

e Aprovechamiento éptimo de los recursos en particular el tiempo.
e Mejor visibilidad de irregularidades y problemas

o Disfrutar el area de trabajo

o Mejorar la capacidad de producir y con mayor calidad.

e Tener un pulcro que mostrar a los clientes
2.2.17.5. Cuando usar las 5S

Se usa cuando se necesita aprovechar los tiempos disponibles al maximo para
lograr aumentar la produccion, asimismo es beneficioso cuando se desea
implementar nuevos sistemas en la empresa (ISO 9000, Six Sigma, Lean
Manufacturing, control estadistico de procesos, entre otros), esta herramienta
puede ser aplicada en areas como: almacenes, areas de uso comun, areas de

produccion, talleres, inclusive en el hogar. (Socconini, 2019)
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2.2.17.6. ¢Cuanto tiempo se demora en implementar las 5S?

Segun Socconini (2019) la implementacion a un nivel aceptable de las primeras
tres primeras etapas, puede tardar entre de un mes a seis meses, cabe resaltar
que las dos ultimas etapas son estandarizacion y seguimiento, por ello las 5S tiene

un inicio mas no un fin concreto.
Es recomendable seguir la siguiente secuencia:

o Etapa 0. Planificacién y preparacion: Tiempo estimado - 1 mes.

e FEtapa 1. Seleccidon: Tiempo estimado - 1 mes, «el mes de la seleccidén»
para todos.

e FEtapa 2. Orden: Tiempo estimado - 1 mes.

e FEtapa 3. Limpieza: Tiempo estimado - 1 mes.

o FEtapa 4. Estandarizar: Tiempo estimado - 1 mes.

e FEtapa 5. Seguimiento: no se acaba nunca.
2.2.17.7. Resistencias a las 5S

Segun Hirano (1998), cualquier empresa que implemente las 5S tendra una alta
probabilidad de que surjan resistencias por parte del personal, estas resistencias

fueron divididas en doce y son las siguientes:
Resistencia 1. ; Qué hay de importante en la Organizacion y Orden?

Esta resistencia proviene de la humillacién que sienten los trabajadores al pensar
que son tratados de una manera despectiva por pedirles que realicen la limpieza,
para que se pueda implementar las 5S de forma adecuada es necesario eliminar
este tipo de pensamiento en el personal.

Resistencia 2. ;Por qué yo, el presidente, debo dirigir las 5S?

Esta resistencia es provocada por la alta direccion ya que en su mayoria piensan
que la implementacién de las 5S es algo insignificante y delegan la direccion a

otro personal de rango medio, lo cual ocasiona que no haya compromiso.
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Resistencia 3. s Por qué limpiar cuando pronto se ensuciara de nuevo?

Los trabajadores de fabrica suelen aceptar que la suciedad es algo inevitable y
que la limpieza es irrelevante ya que se volvera a ensuciar con gran facilidad. Es
por ello que muchas veces en las empresas se cuentan con productos
defectuosos ya que los trabajadores son indiferentes a las mejoras. Es necesario

eliminar este tipo de pensamiento en las empresas.

Resistencia 4. La implantacion de la Organizacién y el Orden no aumentara la
produccién

Muchas veces los jefes evallan solo el nivel de produccién y de esfuerzo en sus
colaboradores, pero ello corresponde mas a lo deportivo, es por eso que se debe
de entender la diferencia entre trabajo y movimiento.

Resistencia 5. 4 Por qué preocuparnos de asuntos tan triviales?

De manera frecuente los jefes de cargo intermedio son los que trivializan los
problemas respecto a la limpieza, pero no saben que realmente trivializan la
productividad y una eficiente direccion. Por ello se debe eliminar la
despreocupacion en estos directivos.

Resistencia 6. Todo eso ya lo tenemos en practica

Algunos directivos piensan que ordenar la cosas un poco es todo lo que se tiene
que hacer, solo hacen una limpieza superficial justo antes de la inspeccién por
parte del gerente por compromiso y para que éste quede contento e impresionado
por el trabajado realizado, sin darse cuenta que solo estan aplicando las 5S de

forma superficial.

Resistencia 7. Ya sé que mi sistema de archivo es un caos, pero s€ como trabajar

con él.

Existen personas que pueden desempenar sus labores en medio del desorden lo
cual puede evidenciar su productividad, asi como que presentan un alto nivel de
trabajo solitario, lo cual le permite entender su desorden y dejarlo asi, Por ello es
necesario aplicar la estandarizacion para despejar el desorden privado de modo

que cualquier trabajador pueda entender cualquier libro o documento.
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Resistencia 8. Hace ya 20 afios que implantamos las 5S

Es un comentario que suele escucharse ya que piensan que es una simple moda
pasajera, que en algun tiempo atras implementaron algo parecido y no ven la
necesidad de implementarlo ahora, pero deben entender que las 5S no es ninguna
moda y que sobre la base de las 5S se implementaran nuevas mejoras.

Resistencia 9. Las 5S y mejoras relacionadas son solo para la fabrica

Los trabajadores de oficina piensan que la implementacion de las 5S solo debe de
ser realizado en el area de produccién, pero no se dan cuenta que mantener
documentos desordenados sobre su carpeta es analogo a la suciedad que se
presenta en la fabrica, es por ellos que la implementacion de las 5S debe de
abarcar toda la empresa.

Resistencia 10. Estamos demasiado ocupados para gastar tiempo en
Organizacién y Orden

Lo primero que se suele dejar de lado es el orden, la limpieza y la organizacion
cuando hay mucho trabajo. Ante ello suelen responder con una excusa afirmando
que se encuentran tan atareados para poner las cosas en su lugar, pero lo que

realmente estan diciendo es que no desean hacerlo.
Resistencia 11. ;Por qué tiene que decirme otro lo que tengo que hacer?

Es comun que durante el desarrollo de las 5S se generen situaciones
problematicas entre los colaboradores, ya que pueden lograr asimilar la
importancia de las 5S, pero se mantienen reacias no desean que les digan que
tienen que hacer. Por ello es recomendable crear equipos para contrarrestar los
problemas entre los colaboradores.

Resistencia 12. No necesitamos las 5S.

Las empresas suelen pensar que al generar dinero no necesitan cambiar nada y
siguen con lo mismo, a los jefes solo les importa la produccion y lo rentable que
puede ser, mas alla de la realizacion de los productos que muchas veces se ven
afectados ya que los trabajadores realizan las actividades a su manera
preocupandose solo por lo suyo lo cual puede perjudicar a toda la empresa a largo

plazo.
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2.2.17.8. Beneficios de las 5S

Segun Hirano (1997) existen dos tipos de beneficios que se pueden conseguir al
implementar las 5S las cuales son:

1. Beneficios Personales
e Hace mas grata la permanencia en el trabajo
e Ofrece ideas innovadoras de como organizar su lugar de trabajo
e Hace mas agradable el trabajo
¢ Elimina los obstaculos del area de trabajo
2. Beneficios para la empresa

Beneficio 1. Cero cambios de dutiles benefician a la diversificacién de
productos

Las 5S apoyan a minimizar el tiempo de cambio de herramientas utiles, por
medio del acortamiento de tiempos de busqueda de las herramientas

utilizadas para los cambios asimismo incrementando la eficiencia operativa.
Beneficio 2. Cero defectos aportan calidad méas elevada

Las 5S evitan errores producidos por la mala organizacion y el desorden, asi
como mantener pulcra el area de produccién minimiza los errores y

accidentes que puedan surgir.
Beneficio 3. Cero despilfarros reducen los costos

La implementacion de las 5s ayudara a eliminar las siguientes clases de
despilfarros: Uso inapropiado del espacio de almacén, despilfarro de tiempo
al buscar elementos necesarios, despilfarro de movimiento por la mala

colocacién de los elementos, despilfarro en tiempos muertos y esperas.
Beneficio 4. Cero retrasos conducen a entregas fiables

Las empresas que fracasan al implementar las 5S presentan defectos y al
suceder esto no se cumplen muchas veces los plazos establecidos al rehacer
los productos defectuosos.
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Beneficio 5. Cero accidentes promueven la seguridad

Pueden suceder dafnos cuando los materiales son dejados a la deriva o
cuando los stocks se acumulan en grandes pilas incluso cuando se cubren
por la suciedad producida.

Beneficio 6. Cero averias aumentan la disponibilidad de equipos

Al integrar las tareas de limpieza diarias junto a las de mantenimiento, los
trabajadores alertaran sobre posibles contratiempos antes de que sean
causadas, de este modo garantizar la disponibilidad de los equipos.

Beneficio 7. Cero quejas significan mayor confianza

Las empresas que cuentan con la implementacion de las 5s se mantienen
mayormente libres de retrasos y defectos, ello hace referencia a que tienen

un indice bajo de reclamaciones.
Beneficio 8. Cero nimeros rojos significan crecimiento corporativo

Las empresas no podrian crecer sin la confianza de los clientes, por ello las
5S generan la confianza entre (empresa y cliente), con ello es mas probable

que las empresas crezcan sélidamente.
2.2.17.9. Primera “S” Seleccionar (SEIRI)

Segun Hirano (1998) la primera S consiste en descartar entre lo superfluo y lo
necesario, la empresa debe de retirar los elementos que no se usaran para la

produccion.

Como afirma Socconini “Seleccionar es retirar del lugar de trabajo todos los
articulos que no son necesarios, asi que en esta etapa debe eliminar todo aquello
que no necesita 0 no sabe si realmente necesita.” (2019, p.134). Esto implica

deshacerse de todo ello que no resulte sumamente necesario.

Segun Santiago “La seleccion corresponde al principio de Justo a Tiempo (JIT) de
solo lo que se necesita, en la cantidad que se necesita, y Unicamente cuando se
necesita...” (2018, p.8). Lo que indica el texto es retirar de la zona de trabajo los

insumos que no sean imprescindibles para las operaciones productivas
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METODO DE IMPLEMENTACION

Se deben establecer criterios de seleccion tomando como referencia el tiempo, la
cantidad y la frecuencia ejemplo:

Elementos Necesarios: Lo que es usado mas de una vez al mes

Elementos innecesarios: Lo que se usa menos de una vez al mes.

A seguida, se presenta un diagrama de flujo el cual puede ser usado para la

seleccion.
Esta de mas Obsoleto Danado
Es L",t” pars - Descartar -— Se necesita
alguien mas
Transferido Regalarlo Venderlo Repararlo

Figura 17. Criterios de seleccion (Seiri). Tomada de “Lean Manufacturing: paso a
paso”, por Socconini. 2019, p.136

BENEFICIOS DEL SEIRI

Segun Santiago (2018) la aplicacién de Seiri permite que las areas trabajos sean
mas seguras, sin presentar obstaculos, lo cual genera mayor productividad,

asimismo brinda los siguientes beneficios:

¢ Ampliacién de espacio en las oficinas y planta.
¢ Reduccién de tiempos al acceder a herramientas, documentos y otros
insumos de trabajo

e Mejora del control y aspecto visual del &rea de trabajo.
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2.2.17.10. Segunda “S” Organizacién (SEITON)

Segun manifiesta Santiago, pues

La organizacién implica ordenar los elementos necesarios de modo que sean de
uso facil e identificarlos de modo que cualquiera pueda encontrarlos y tomarlos para
su uso. Esta definicion parte del principio de un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar. La organizacion es importante ya que elimina muchos tipos de
desperdicios en las actividades de area de servicios y de oficinas como: pérdida de
tiempo por blsqueda de herramientas de trabajo, desperdicio de movimientos para
realizar las actividades, desperdicio de energia de personas, exceso de inventario
de materiales, servicios con errores, accidentes y errores por condiciones inseguras,
etc. (2018, p.11)

Como se observa la organizacién tiene como finalidad mantener solo los elementos
indispensables y de tal manera que sea accesible para cualquier trabajador acceder a

ellos.

Segun Hirano, “Cada elemento debe ordenarse de modo que cualquiera pueda
ver dénde se sitla para cogerlo facilmente, usarlo y devolverlo al lugar adecuado.
El Orden facilita que las actividades de produccién o administrativas se realicen
de modo que minimice el despilfarro.” (1998, p.76). Esto implica tener un grado de
cultura méas fuerte y disminuir los tiempos que se puede tardar en buscar los
objetos.

Segun Socconini “En esta etapa debemos ordenar los articulos que
seleccionamos como necesarios en nuestro trabajo, estableciendo un lugar
especifico para cada cosa, de manera que se facilite su identificacion, localizacién,
disposicién y vuelta al mismo lugar después de usarla.” (2019, p.136). Ello implica
tener un lugar ya establecido en donde guardar cada objeto cuando se utilice.

METODO DE IMPLEMENTACION
Para ello es necesario:

1. Dividir el &rea de trabajo por partes las cuales sean manejables e
identificables.

2. Realizar una guia de las ubicaciones.
Definir lugares para cada objeto

41



4. Delimitar por colores los lugares de los elementos en las éareas

designadas.

Lista de objetos necesarios

Objeto

P —

Ubicacion

Figura 18. Lista de Objetivos Necesarios. Tomada de
“Lean Manufacturing: paso a paso”, por Socconini. 2019,

p.137

Folio:

Figura 19. Formato de Tarjeta Roja.
Tomada de “Lean Manufacturing: paso a
paso”, por Socconini. 2019, p.137
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2.2.17.11. Tercera “S” Limpieza (SEISO)

Segun Santiago la tercera S implica

Mantener el area de trabajo con una extrema pulcritud y libre de toda suciedad. Es
una filosofia y compromiso de ser responsable de todos los aspectos de las cosas
que usted utiliza y asegurar que las mismas se conservaran en la mejor condicién
posible. Uno de los propdsitos mas importantes de la limpieza es convertir la
estacion de trabajo en un lugar limpio, pulcro, en el que todos puedan trabajar a
gusto. Otro propésito clave es mantener todo en condicién 6ptima, de modo que
cuando alguien necesite utilizar algo esté listo para su uso. La limpieza debe de
estar profundamente enraizada en los habitos diarios de trabajo, de modo que
herramientas, accesorios, equipos y areas de trabajo estén listos para su uso en
todo momento, la limpieza de la empresa no debe ser una actividad anual, al

contrario, debe hacerse cada dia. (2018. p.14)

Como se observa es indispensable mantener la zona de trabajo limpia ya que con ello el

personal podra trabajar de forma grata y se tendran los elementos disponibles para su uso.

Socconini afirma que la tercera S (Seiso) “Consiste basicamente en eliminar la
suciedad y evitar ensuciar, siempre con la idea en mente de que, al limpiar,
también estamos inspeccionando lo que limpiamos.” (2019, p.132). Ello implica
que los trabajadores al momento de realizar la limpieza también realicen una

inspeccion lo cual genere descartar los elementos inservibles.
Hirano sobre la tercera S afirma que

En una fébrica, la Limpieza se relaciona estrechamente con la habilidad de fabricar
productos de calidad. Los elementos basicos son fregar y barrer suelos, y limpiar a
fondo las maquinas. La Limpieza implica también ahorrar trabajo encontrando
modos de evitar la acumulacién de polvo, suciedad y desechos en los lugares de
trabajo. Por ejemplo, refiriéndonos a las fugas de aceite y virutas de las maquinas
herramienta, para restaurar el estado de limpieza original de los talleres, es
necesario ir mas alla de la limpieza y hacer mejoras. La Limpieza debe integrarse
en las tareas de mantenimiento diario combinando los puntos de chequeo de
mantenimiento y de limpieza. El operario del equipo es usualmente la persona que
entiende mejor el grado de normalidad y eficacia con el que esté funcionando el
equipo. Y, a menudo, sélo cuando el operario limpia y elimina toda la suciedad de
la maquina advierte que hay una fuga de aceite o un olor a quemado en el panel de
control. (1998, p.36)
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Como se observa en el texto la limpieza es relacionada con el nivel de defectos
producidos y al asociarla con la inspeccién se pueden evitar el dafio en maquinas

prematuramente lo cual puede llegar a minimizar los costos dentro de la empresa.
METODO DE IMPLEMENTACION

Segun Santiago (2018) la limpieza aplicada por los trabajadores junto a un grupo
de reglas y pasos para poder convertirla en un habito, a continuacion, se detallan
los cinco pasos que se sugiere seguir:

Paso 1. Establecer metas de limpieza
Se encuentran tres categorias:

¢ Elementos Almacenados
o Equipos

e Espacios
Paso 2. Establecer responsabilidades de limpieza

La limpieza de un area de trabajo corresponde a todos los trabajadores que

pertenecen a ella. Para ello se pueden usar las siguientes herramientas:

e Mapa de responsabilidades de 5'S: Es un mapa donde se encuentra las
diferentes areas y sus responsables.
e Programa 5S’s: Se muestra al responsable de la limpieza los dias que

tiene que realizarlo y las veces.
Paso 3. Establecer métodos de limpieza

La limpieza involucra actividades dentro de inicio, durante y al culminar el horario

de labor. A continuacion, se presentan los métodos de limpieza:

o Establecer objetivos de limpieza y herramientas de ayuda.
e Averiguar nuevos métodos para reducir la limpieza.

o Establecer procedimientos de limpieza.
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Paso 4. Alistar herramientas y Utiles de aseo (limpieza)

Las herramientas deben de ser ubicadas en zonas donde sea facil encontrarlas,
usarlas y volverlas a poner en su lugar.

Paso 5. Implantar la limpieza

Se debe de poner en practica supervisando la correcta aplicacion y perseverante
para poderlo convertir en una habito para la empresa.

2.2.17.12. Cuarta “S” Estandarizar (SEIKETSU)

Segun Santiago la cuarta S es el

Estado que existe cuando las tres primeras S, Seleccion u Organizacion, Orden y

Limpieza, se mantienen apropiadamente.

En la estandarizacion se crean las reglas mediante las cuales las primeras 3'S son
implementadas y mantenidas, se deben estandarizar procedimientos de etiqueta
roja, estandarizar reglas de éareas de almacenamiento de etiquetas rojas,
estandarizar localizacién, nimero y posicion de todos los articulos, ademas de

estandarizar programas y procedimientos de limpieza.

Debe tenerse en cuenta que las personas que controlan y administran las cosas
deben tener la capacidad de diferenciar entre normalidad y anormalidad y poder

actuar de acuerdo a la situacion. (2018, p.17)

Segun Socconini el seiketsu “Consiste en lograr que los procedimientos, practicas
y actividades logrados en las tres primeras etapas se ejecuten consistentemente
y de manera regular para asegurar que la seleccion, la organizacién y la limpieza

se mantengan en las areas de trabajo.” (2019, p.132)

Segun Hirano "La estandarizacién difiere de la Organizacion, Orden, y Limpieza.
Estos tres primeros pilares son méas bien actividades, algo que hacemos. La
Estandarizacién no es una actividad.es un estado: Estandarizacion significa que

se mantienen consistentemente la Organizacion, Orden, y Limpieza.” (1998, p.36)

Como se evidencia en los textos anteriores el seiketsu consiste en que se
mantenga en un nivel 6ptimo la aplicacion de las tres primeras S dentro de una

empresa.
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METODO DE IMPLEMENTACION

Segun Santiago (2018) se deben de seguir los siguientes pasos para una

implantacién correcta:

Paso 1. Repartir responsabilidades de las tres primeras S
Paso 2. Implementar actividades de las tres primeras S

Paso 3. Verificacion constante de los cumplimientos

BENEFICIOS DEL SEIKETSU

Segun Santiago (2018) los beneficios que trae la aplicacion del seiketsu son los

siguientes:

No se regresa a las mismas malas condiciones de trabajo.

Al culminar el horario de trabajo no hay presencia de objetos innecesarios
Los centros de almacenamiento no se encuentran desorganizados,
también hay necesidad de ordenarlos seguidamente.

La contaminacion y la suciedad ya no son un problema fuerte ya que son
controladas.

El lugar de trabajo se encuentra limpio por un largo tiempo.

Se eliminar el habito de guardar en las oficinas elementos que no son

necesarios.

2.2.17.13. Quinta “S” Disciplina (SHITSUKE)

Santiago afirma que la quinta S

Es el habito de mantener correctamente los procedimientos apropiados.
Usualmente, una persona se disciplina a si misma para mantener un curso particular
de accién porque los beneficios de mantener ese curso son mayores que las

ventajas de apartarse de él.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5’S, la disciplina es importante porque

sin ella, la implantacién de las cuatro primeras “S” rapidamente se deteriora.

Si las recompensas de la implantacién de las primeras 4’S son mayores que las
recompensas de no implantarlos consistentemente, debe ser algo natural asumir la

implantacion de la quinta “S”. (2018, p.20)
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Socconini comenta que la quinta S “Consiste en convertir en un habito las
actividades de las 5 S, manteniendo correctamente los procesos generados

mediante el compromiso de todos...” (2019, p.132)
Segun afirma Hirano

La Disciplina se refiere a convenciones sociales y de seguridad, tales como
recibimientos y bienvenidas amistosos entre colegas, y llevar uniformes de trabajo
limpios con tarjetas con el nombre, y cascos para seguridad. Todo ello contribuye a
la seguridad, a un entorno de trabajo limpio, y a una actitud positiva ante el trabajo.
Las primeras cuatro S pueden implantarse sin dificultad si los empleados mantienen
la Disciplina en el lugar de trabajo. Tal lugar de trabajo es probable que disfrute de
una productividad y calidad elevadas. La Disciplina no puede tomarse a la ligera.
De hecho, es un factor pivote para el sistema de produccién en su conjunto. (1998,
p.36)

Como se evidencia en los textos anteriores la Ultima S (shitsuke) es practicamente
transformar en habito las 5S ya que sin esta etapa serda muy dificil mantener la
aplicacion de las anteriores etapas lo cual generara que fracase la
implementacion. Es por ello que se debe hacer uso herramientas para gestionarlo

eficientemente.
RECOMENDACIONES PARA ESTA ETAPA
Segun Socconini (2019) es recomendable lo siguiente:

¢ Realizar campanas de difusion de lo que se ha logrado
e Realizar campanas de difusion

e Programar reuniones de seguimiento

e Programas visitar a las instalaciones

e Programar capacitaciones seguidas
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2.3. Definicion de términos Basicos

Inventario

Se considera inventario a todos los productos y articulos que se encuentra en
las empresas y que son manejados de manera cuidadosa ya que
posteriormente seran vendidas y por ende generara beneficio a las empresas.
Almacén

Un almacén es un lugar fisico destinado por las empresas para resguardar sus
materiales y ala ves tener un control sobre sus bienes. Posteriormente pasa a
las areas de produccion o simplemente a los clientes finales.

Procesos

Un proceso son secuencias de pasos interrelacionados, estos pasos tienen
una dependencia que se siguen de manera légica y ordenada con la intencién
de lograr un producto o servicio, para el siguiente proceso o simplemente para
el cliente final.

Picking

Es una actividad que consiste en la recoleccién de productos de sus lugares
designados, esta actividad se realiza basado en una lista, posteriormente se
organiza todos los articulos para logara la transferencia al cliente.

Layout

Es una herramienta que ayuda a distribuir las maquinas, articulos y otros en
las organizaciones. Este disefio es aplicado con el criterio se realizar el trabajo
de manera fluida y segura.

Nota de pedido

Es un documento que las empresas los usan para realizar algun pedido que
soliciten los clientes. Después la copia de la nota es compartida con los
clientes con la intencién de lograr la conformidad.

Sistema de gestion de inventario

Son secuencia de pasos de manera ldgica, con la intencion de hacer
seguimientos de las compras, mantener un stock seguro y reordena los
suministros cuando los niveles baja.

Medicion de trabajo

Es un método que busca medir y estandarizar las labores que realizan los

trabajadores en las diferentes areas.
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Observacion

Es el acto de usar el sentido de la vista para poder recopilar informacién que
se requiera para un estudio pertinente.

Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una herramienta que ayuda poder encontrar un
trabajo estandarizado para los colaboradores teniendo en cuenta algunas
molestias que afecte el rendimiento de los colaboradores.

Desempeno

Es cumplir obligaciones, desarrollar una actividad o dedicar tiempo a una
tarea. Por otro lado, también desempeno se puede entender como representar
a un grupo de personas.

Estimacion de tolerancia

Esta palabra tiene relacion con el estudio de tiempos, basicamente busca
medir el trabajo de manera de manera justa tomando en cuenta algunas
circunstancias que pueden afectar el rendimiento laboral del colaborador.
Diagramas

Es un gréfico que puede ser expresado de manera simple o compleja, con
poca o gran cantidad de elementos y es usado para comunicar a los procesos
o sistemas en las empresas.

Metodologia 5S

Es una herramienta que consta de 5 principios que incentivan a tener un
ambiente laboral ordenado y seguro, a la vez también propone mantener dicho
orden a lo largo del tiempo. Es aplicable desde grandes empresas hasta

empresa pequenas.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA
3.1.Métodos y alcance de la investigacion
3.1.1. Método de la investigacion

El método cientifico con enfoque cuantitativo es el que se utilizd en la presente
investigacion que lleva por titulo, propuesta de implementacién de la metodologia
5s en el &rea de almacén para mejorar el tiempo de picking de la distribuidora Anai
del distrito de San Agustin - Junin 2020, porque se bas6 en la observacién in situ

y se realiz6 un diagnostico al area de almacén.
3.1.2. Alcance de la investigacion

La presente investigacion fue descriptiva con una propuesta de mejora basado en
el diagndéstico del tiempo de picking actual de la distribuidora Anai del distrito de
San Agustin - Junin 2020.
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3.2.Diseno de la investigacion

El disefo de investigacién del estudio fue descriptivo, ya que no se manipularon las
variables, solo fueron observadas en su contexto natural para posteriormente ser

analizadas mediante los instrumentos propuestos.
3.3.Poblacion y muestra
3.3.1. Poblacién

La empresa distribuidora en la que se aplicé la propuesta cuenta con el area de
almaceén, la cual estd conformada por un personal, responsable de realizar la
recepcion de productos, distribucién interna de los productos y preparacion de
pedidos. Adicionando a ello también existen boletas de compra y productos los cuales

conforman el area de almacén.

En la presente investigacion la poblacién estuvo compuesta por la documentacion
del area, los procesos y los productos que se encuentran en el almacén.

3.3.2. Muestra

El tipo de muestra fue no probabilistico ya que fue tomada por conveniencia, por lo
tanto, se pudo determinar que la muestra es igual a la poblacion y fue analizada por
el periodo de una semana ya que es el tiempo en donde se reabastecen los productos

en el area de almacén.
3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La presente investigacion utilizd los siguientes instrumentos como son: ficha de
registro de toma de tiempos, DOP, DAP y diagrama de causa-efecto. Para recolectar

informacién necesaria.

Asimismo, la presente investigacion utilizara como técnicas la encuesta, la

observacién y el andlisis documentario.
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Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas Instrumentos

- Diagrama causa- efecto
- Toma de tiempo

- DOP

- DAP

- Diagrama de recorrido

Observacion

- Diagrama de flujo

Analisis ) .
. - Hoja de registro de productos
Documentario

Los instrumentos son herramientas de ingenieria que son usadas de manera continua
en diferentes investigaciones y libros, por lo tanto, no se necesitara de expertos que
validen dichos instrumentos ya que dichos instrumentos son aceptados de forma

convencional por diversos expertos de ingenieria.
3.5.Técnicas e instrumentos de analisis de datos

Se utilizé las herramientas como el analisis ABC y Pareto para analizar los datos que
se recolectaran con los instrumentos antes mencionado. Ademas, se hizo uso del
software Microsoft para la realizacion de graficos y tablas los cuales ayudaron a

interpretar resultados.
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CAPITULO IV
DIAGNOSTICO, RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. Diagnéstico Situacional
4.1.1. Descripcion de la Empresa

Es una empresa familiar que se dedica a la venta y distribucién de productos de primera
necesidad, ubicada en el distrito de San Agustin de Cajas, inicié sus labores formalmente
el 02 de agosto del 2010.
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Figura 20. Ubicacion de la empresa. Tomado de Google Maps
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4.1.2. Organigrama de la empresa

La empresa Anai al ser una pequefia empresa no cuenta con un organigrama establecido,
por ello se propuso el siguiente organigrama tomando en cuenta las funciones que cumple
cada colaborador en la empresa.

Compras y Finanzas

Figura 21. Organigrama de la empresa. Elaboracion propia

4.1.3. Generalidades de la empresa

La empresa Anai no cuenta con una vision y mision establecida, por ello fue propuesta la

siguiente mision y visién bajo la metodologia SMART.

a) Vision
Dentro de 5 afos la empresa Anai, expandira sus instalaciones a la provincia de
Huancayo, ofreciendo a nuestros clientes la confianza y seguridad de adquirir
productos de excelente calidad e inocuidad.

b) Mision
La mision de la empresa Anai es ofrecer productos alimenticios de excelente calidad
e inocuidad, ademas de precios competitivos en el mercado que logren satisfacer
las necesidades y expectativas de nuestros clientes.
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4.2.Diagnostico Actual de la empresa

Se realiz6 una visita a la empresa Anai en donde se recogié informacion mediante
una conversacion con la propietaria, la observacién directa y revision
documentaria. Se elabord un mapa de procesos de la situacién actual para poder
identificar los puntos criticos en los procesos de la empresa, que afecten en la
satisfaccion del cliente. Asimismo, se utilizaran las siguientes herramientas como:
Mapa de Procesos, Fichas de Procesos, Diagrama de Flujo, Diagrama de
Operaciones de Procesos, Diagrama de Analisis de Procesos, Diagrama de
recorrido, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto y Analisis ABC.

Al utilizar las herramientas mencionadas se realizara un diagnostico que ayudara
a encontrar los problemas que aquejan a la empresa y a su vez nos ayudara a

encontrar posibles soluciones.
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4.2.1. Distribucion

de Areas
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Figura

22.  Distribucion de Areas.

Elaboracion propia
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4.2.2. Mapa de procesos

Por medio del diagrama propuesto se conocen los procesos claves en la empresa los cuales son: Pedido del cliente, Picking,

Facturacion. Cada uno de estos procesos se encuentran apoyados del abastecimiento, control de stock y el proceso de
limpieza.

-

Procesos Estratégicos

_‘ | clidad

Procesos Operativos

Procesos de Apoyo

Figura 23. Mapa de Procesos. Elaboracion propia
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4.2.2.1. Fichas de procesos operativos

a) Pedido del cliente

El presente proceso inicia con la llega de clientes, quienes realizan sus pedidos por

medio del encargado del area de ventas

Tabla 3. Ficha de proceso - Pedido de cliente

Ficha de Proceso Operativo

Responsable de

Proceso Pedido del cliente Responsable
ventas
L. -Cumplir con las necesidades del L. .
Objetivo . Requisitos Cliente
cliente
Alcance Area de ventas
Descripcidon del proceso
Proveedores Entradas Actividades salida Destino
-Apunte de
-Pedidos del i -Solicitud de .
Clientes ] pedidos . Area de almacén
cliente pedido

-Cdlculo de precio

Controles o inspecciones

Recursos

Documentos y

formatos
-Personal
. , -Formato de
Verificar el almacén de productos y .
-Elementos de apuntes solicitud de
contrastar con la demanda ]
pedido

-calculadora

Evidencias e indicadores del proceso

Indicadores

Productos disponibles / Productos pedidos

58




b) Picking

El presente proceso inicia con la llegada de la solicitud de pedido, teniendo como

finalidad surtir los productos solicitados por los clientes.

Tabla 4. Ficha de proceso - Picking

Ficha de Proceso Operativo

Responsable de

Proceso Picking Responsable ,
almacén
-Preparar los productos solicitados, en
Objetivo p . P ) Requisitos Solicitud de pedido
tiempo y calidad adecuada.
Alcance Area de Almacén
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades salida Destino
-Preparacion de
herramientas a usar
-Traslado y
extraccion de
productos
rea d ; - Solicitud de -Productos firea d ;
rea de ventas . rea de ventas
pedido - Preparacion de preparados

productos

-Traslado de

productos
preparados a zona de

despacho

. . Documentos y
Controles o inspecciones Recursos
formatos
Verificar los productos preparados con -Personal de almacén -Solicitud de pedido
los solicitados
-Check list de productos

Evidencias e indicadores del proceso

Indicadores

Tiempo de preparacion de pedidos
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c) Facturacién
El presente proceso inicia con la llegada de productos preparados en almacén y
finaliza con la entrega de los productos verificados y facturados a los clientes.

Tabla 5. Ficha de proceso - Facturacion

Ficha de Proceso Operativo

y Responsable de
Proceso Facturacion Responsable
ventas
-Concretar la venta
Obieti Requisi Productos
Jetivo -Establecer el monto correcto de la equisitos preparados
venta
Alcance Area de Ventas
Descripcidon del proceso
Proveedores Entradas Actividades salida Destino
-Cdlculo del precio
de los productos
solicitados -Productos
. -Productos
Area de almacén ) conformes Cliente
Preparados -Entrega de pedido
-Factura
-Elaboracion de
factura
- . Documentos y
Controles o inspecciones Recursos
formatos
-Personal de ventas
Verificar el monto de los productos
- Elementos de apuntes -Factura

solicitados

-Calculadora

Evidencias e indicadores del proceso

Indicadores

Ventas por dia
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4.2.3. Diagrama de Flujo

Figura 24. Diagrama de flujo de los procesos operativos
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4.2.4. Diagrama de Operaciones de Procesos

Se realizé el DOP de los procesos operativos de la empresa Anai el cual inicia con
la llegada del cliente y finaliza con la entrega de productos al cliente. El DOP nos

ayudara a identificar los tiempos de cada actividad segin se muestra en la siguiente

figura.
Diagrama de Operaciones de proceso productivo
Empresa: DISTRIBUIDORA ANAI Fecha: 21-oct-2020
Método: Propuesto Pagina: 1/1

Clientes

Solicitud de pedido

Atenderal cliente

Preparar
herramientas

Recorrera

anaqueles
Actividad q

repetitiva Extraer

mercaderiade
anaqueles

Verificar cantidad
necesarias

Alistar pedido

Transladara zona
de despacho

Resumen
Actividad Cantidad

6

™ 1

Verificary facturar

1 Cliente atendido

Figura 25. Diagrama de operaciones de los procesos operativos.
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4.2.5. Diagrama de Analisis de Procesos

El presente diagrama complementa al Diagrama de Operaciones de Procesos, ya

que presenta distancias y tiempos de las actividades. El tiempo que se muestra en

la figura es un tiempo estimado por los trabajadores de la empresa que mas

adelante se constataran con un estudio de tiempos.

Diagrama de analisis de proceso

Empresa: DISTRIBUIDORA ANAI Resumen de actividades
Pagina: 1de 1 Actividades Total
Fecha: 26/10/2020 Operacion 10
Inspeccion 2
Transporte 1
Método:Propuesto Espera. 1
Almacenamiento 0
Distancia 21 m
Tiempo 13.45 min
Descripcion Distancia(m) | Tiempo(min) ‘ - » . v Observacion
Atencion de clientes - 2.12 T
llegada de solicutud de pedidos 6 - : ——
8 p | —
="
Preparacion de herramientas para despacho - 0.55 T"
Recorrery extraer los anaqueles de productos 8 4.24 é
Verficar cantidad necesaria 1 0.53 L
Alistar pedido - 1.23
Transladar a zona de despacho 6 0.58 L
~
=
Verificar conformidad y facturar - 2.12 ﬁ—b
Entregar productos a clientes - 0.3
Total 21 13.45 10 2 1 1 0

Figura 26. Diagrama de analisis de los procesos operativos
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4.2.6. Diagrama de recorrido

Se realizo el diagrama de recorrido teniendo como premisa el DOP Y DAP,
para tener una mejor visualizacién de las actividades que se realizan en la
empresa y evitar retrocesos. Ello servira para identificar las rutas optimas de
los procesos que se dan en la empresa, también para evitar fatigas en los

trabajadores, satisfacer a los clientes y aumentar la productividad.

REJA
Tiempo: 2.12 min Tiempo: 0.3 min
AR DEIVENTAS
_I Tiempo: 2.12 min
ANAQUEL
| I e

ANAQUEL

Tiempo:0.58 min

wmlNA Distancia: 6m
Distancia: bm ANAQU EL
GAS
O | ANAQUEL |
[ ANAQUEL |
1

Tiempo:0.55 min

Tiempo:0.53 min
Distancia: 1m

Tiempo:4.24 min
Distancia: 8 m

™\, AREA DE COMPRAS Y

! FINANZAS

Figura 27. Diagrama de Recorrido.
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4.2.7. Estudio de Tiempos

Se tomo una muestra preliminar de las actividades operativas para hallar la cantidad de observaciones a realizar. Estos
tiempos fueron realizados de manera aleatoria durante un dia. Aplicando la férmula que se muestra en el marco teérico, da

como resultado realizar toma de tiempos menores a nuestra muestra, por lo tanto, solo se trabaja con las muestras tomadas.

Tabla 6. Estudio de Tiempos preliminar

87662 0.240961656
55 |58 | 53 | 52 | 50 268 14402 4.143461796 |4 0
264 | 290 | 300 | 295 | 298 1447 419625 3.298104077 |3 0
53 | 50 | 52 | 55 | 58 268 14402 4.143461796 |4 0
83 | 8 | 87 | 86 | 85 426 36304 0.387930084 |1 0
58 | 50 | 55 | 50 | 54 267 14305 5.296749849 |5 0
1321127131128 |130 648 83998 0.327693949 |1 0
30 | 30 | 28 | 32 | 33 153 4697 5.19458328 |5 0
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Se trabajo con las observaciones preliminares ya que aplicando la formula nos indica que las 5 muestras es suficiente para el estudio.
Posteriormente se realiz6 la normalizacion de los tiempos con los siguientes factores ver Figura 28, en seguida se realiz6 la adicién
de los suplementos ver Figura 29, tomando en cuenta el contexto de desarrollo de sus actividades.

Tabla 7.0bservaciones Realizadas

141.668
55.426

309.658
53 | 50 | 49 | 55 | 58 53 56.71
83 | 8 | 87 | 86 | 85 85.2 91.164
58 | 42 | 55 | 50 | 54 51.8 55.426
132|127 | 131 | 128 | 130 129.6 138.672
30 | 25 | 28 | 32 | 33 29.6 31.672
Total 17.35

Figura 29. Factor Westinghouse Figura 28. Suplementos
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4.2.8. Diagrama de Ishikawa

Se desarrollo el siguiente diagrama conjuntamente con los trabajadores de la empresa para identificar las causas que genera el
problema de demora de tiempo de picking, lo cual se traduce en una atencién lenta al cliente. Ya que con el analisis del estudio de
tiempos se identificd que el recorrido y extraccidon de productos de anaqueles presenta un tiempo elevado, generando cuello de
botella en el proceso, dicha actividad pertenece a una fase del proceso de picking.

Trabajan de manera

empirica o .
No se realiza inversion de

No existe un Herramientas para el picking

procedimiento de trabajo

Elementos inecesarios =y

Falta de materiales
para el Picking

No existe priorizacion de
elementos

Poco interes

Actividades

Metodos inadecuados = manuales

Bajo conocimiento

Demoraenel
tiempo de Picking

Planificacion

No _exis_te un programa Mal transporte inadecuada
de limpieza
A Disponibilidad de
Ambiente Poco  m—— Productos dafados Productos
agradable A
g Mala ubicacion Demora de traslado de

Ambiente desordenado productos a almacen

Anaqueles sin

| = |lUMinacion Aal
inadecuada sendiar
] i ion
Insufienctes :::;g:guzda
luminarias

sobre-stock

Figura 30. Diagrama de Ishikawa
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4.2.9. Matriz de Priorizacion de Problemas

Tabla 8. Matriz de Priorizacion de Problemas

ALMACEN

Picking

Elementos innecesarios

Falta de materiales para el
picking

Ambiente desordenado

Productos dafnados

Anaqueles sin
sefializaciéon

Proceso de limpieza

Falta de limpieza

Equipos de limpieza
insuficientes

32

38.10%

COMPRAS Y FINANZAS

Abastecimiento

Demora en pago de
clientes

Demoras en el pago a
proveedores

Mala planificacion de
compras

Productos expuestos a la
intemperie

Actividades manuales

Control de stock

Poco conocimiento en
manejo de inventarios

No existe criterio de
clasificacion de los
productos

28

33.33%

VENTAS

Pedido del Cliente

Sefializacién de precios no
visibles

Disponibilidad de
productos

Precios elevados

Tiempo de espera elevado

Clientes insatisfechos

Facturacion

Demora en la verificacion

Demora en la elaboracion
de la factura

24

28.57%

TOTAL

84

100%
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En la Matriz de priorizacién se pondero los problemas de manera unénime con los trabajadores

y el equipo que desarrolla la presente investigacion, resultando de mayor priorizacién el &rea de

almacén con un 38.10%, por encima de las demas areas.

4.2.10. Diagrama de Pareto

Se consultdé con qué frecuencia ocurren los problemas de forma diaria y los resultados

se distribuyeron a lo largo de una semana habil (lunes 26/10/2020 al viernes 30/10/2020)

tal como se menciond anteriormente.

Tabla 9. Cuadro de Frecuencia de Problemas

D1|D2 (D3| D4 | D5
Picking
Elementos innecesarios 514|454 22
Falta de materiales para el picking 6 | 5|5|41| 4 24
g Ambiente desordenado 413 |13|3]3 16
<Ef~ Productos dafiados 5/5|4|6| 4 24
= Anaqueles sin sefializacién 4 | 4|14 |44 20
Proceso de limpieza
Falta de limpieza 213|243 14
Equipos de limpieza insuficientes 313(3]|3]|3 15
Abastecimiento
Demora en pago de clientes 21 2|1|0|1 6
g Demoras en el pago a proveedores 0|l1)]0]0|1 2
<zt Mala planificacién de compras 3120|012 7
E Productos expuestos a la intemperie 3/3|0|2|1 9
; Actividades manuales 313|223 13
I Control de stock
o
g Poco conocimiento en manejo de inventarios| 0 | 0 | 0 | 1 | 1 2
O
No existe criterio de clasificacién de los 312121311 11
productos
Pedido del Cliente 0
Sefializacién de precios no visibles 1(2 1|01 5
Disponibilidad de productos o|0|0|1]|1 2
2 Precios elevados o|0|1]0]|2 3
E Tiempo de espera elevado 3142 |41|2 15
s Clientes insatisfechos 21 0|0 2]|2 6
Facturacion
Demora en la verificacion 110(0]2]|1 4
Demora en la elaboracién de la factura o|0|0|1]|1 2
TOTAL 222
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Tabla 10. Cuadro de Frecuencia Total

Almacén Picking Falta de materiales para el picking 24 24 10.81% 10.81%
Almacén Picking Productos dafiados 24 48 10.81% 21.62%
Almacén Picking Elementos innecesarios 22 70 9.91% 31.53%
Almacén Picking Anaqueles sin senalizacion 20 90 9.01% 40.54%
Almacén Picking Ambiente desordenado 16 106 7.21% 47.75%
Almacén Proceso de limpieza | Equipos de limpieza insuficientes 15 121 6.76% 54.50%
Ventas Pedido del Cliente Tiempo de espera elevado 15 136 6.76% 61.26%
Almacén Proceso de limpieza | Falta de limpieza 14 150 6.31% 67.57%
Compras y finanzas Abastecimiento Actividades manuales 13 163 5.86% 73.42%
Compras y finanzas Control de stock No existe criterio de clasificacion de los 11 174 4.95% 78.38%
productos
Compras y finanzas Abastecimiento Productos expuestos a la intemperie 9 183 4.05% 82.43%
Compras y finanzas Abastecimiento Mala planificacién de compras 7 190 3.15% 85.59%
Compras y finanzas Abastecimiento Demora en pago de clientes 6 196 2.70% 88.29%
Ventas Pedido del Cliente Clientes insatisfechos 6 202 2.70% 90.99%
Ventas Pedido del Cliente Sefializacién de precios no visibles 5 207 2.25% 93.24%
Ventas Facturacion Demora en la verificacion 4 211 1.80% 95.05%
Ventas Pedido del Cliente Precios elevados 3 214 1.35% 96.40%
Compras y finanzas Abastecimiento Demoras en el pago a proveedores 2 216 0.90% 97.30%
Compras y finanzas Control de stock Poco conocimiento en manejo de inventarios 2 218 0.90% 98.20%
Ventas Pedido del Cliente Disponibilidad de productos 2 220 0.90% 99.10%
Ventas Facturacién Demora en la elaboracién de la factura 2 222 0.90% 100.00%
TOTAL 222
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Grafico de Pareto
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Figura 31. Gréfico de Pareto

Segun el analisis del presente diagrama da como resultado que se debe de dar mayor

importancia y seguimiento a los siguientes procesos:

o Falta de materiales para el picking
e Productos dafados

e Elementos innecesarios

e Anaqueles sin sefalizacion

e Ambiente desordenado

e Equipos de limpieza insuficientes
e Tiempo de espera elevado

o Falta de limpieza

e Actividades manuales

¢ No existe criterio de clasificacion de los productos

La mayoria de los problemas expuestos provienen del area de almacén, y deben ser
tratados con prontitud para reducir el impacto que ocasionan ellos en la empresa. Ya que
segun la regla de Pareto ellos son los que causan el 80% de los problemas en la empresa
estudiada.

71



4.2.11. Analisis ABC

Tabla 11. Familia de Productos

Tabla 12. Cuadro de Resumen

Bebidas alcohdlicas 9,045.00 | S/ 9,045.00 A

Abarrotes S/ 7,537.50 | S/ 16,582.50 55% A

Frutas y verduras S/ 3,618.00 | S/ 20,200.50 67% A

Carnes y embutidos S/ 3,316.50 | S/ 23,517.00 78% A

bebidas S/ 3,015.00 | S/ 26,532.00 88% B

Confiteria S/ 1,507.50 | S/ 28,039.50 93% B

Articulos de limpieza s/ 1,507.50 | S/ 29,547.00 98% C

Articulos de escritorio y oficina s/ 603.00 | S/ 30,150.00 100% C
S/ 30,150.00

4 50% 50% s/ 23,517.00 78% 78%
. B | 2 25% 75% s/ 4,522.50 15% 93%
2 25% 100% s/ 2,110.50 7% 100%

TOTAL 8 100% s/ 30,150.00

Se realizé el analisis ABC agrupado por familias de productos ya que no se contaba con un registro de los productos exactos, los
costos y ventas mensuales se hallaron mediante tabulaciones y aproximaciones junto al propietario, ya que él cuenta con la
experiencia en dicho rubro, también se analizé algunas facturas, boletas y apuntes de adquisicion de productos que se logro recopilar
durante el estudio, ademas de ello para respaldar la informacién brindada y analizada se realizé una busqueda en investigaciones

pasadas con respecto a ventas de productos de este tipo.
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Grafico de Pareto de Productos
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Figura 32. Grafico de Pareto de Productos

El analisis ABC da a conocer que la Zona A se encuentra conformada por cuatro familias
de productos el cual representa el 50% del total de familias de productos estudiadas,
asimismo refleja el 78% de ventas totales de la empresa. Estas familias de productos deben
de tener una mejor planificacion de compras y a su vez un mejor control en almacen ya
que representan una gran parte de inversion por parte de la empresa.

e Bebidas alcohdlicas

e Abarrotes

o Frutas y verduras

e Carnes y embutidos
La zona B se encuentra conformada por dos familias de productos el cual representa el
25% del total de familias de productos estudiadas, asimismo genera el 15% de las ventas
totales de la empresa. Estos productos deben de tener un cuidado medio y una
planificacion de compra correcta.

e Dbebidas

o Confiteria
La zona C se encuentra conformada por dos familias de productos el cual representa un
25% del total de familias de productos estudiadas, asimismo genera el 7% de las ventas
totales de la empresa. Estos productos deben una cantidad de stock minima para mantener
a los clientes satisfechos y evitar que cambien de establecimiento.

e Articulos de limpieza

e Articulos de escritorio y oficina
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4.2.12. Conclusiones de Analisis de Problemas

Tabla 13. Métodos Implementados para Problemas Detectados

ot ot

Elementos Innecesarios # Articulos no relacionados al area 40 5 58 Seiri
Picking
. o Anaqueles Sefalizados .
2 Anaqueles sin sefalizacion 0% 80% 5S Seiton
- Total de anaqueles
<
= o Dias Cumplidos .
< Falta de limpieza Dt 7 50% 80% 5§ Seiso
Proceso de ias programados
limpieza . L ; ; ;
E os de limpieza # de equipos disponibles .
quipos ge implez . : 80% | 100% 55 Seiso
insuficientes Equipos requeridos
. Tiempo utilizado para reabastecer . . .
Actividades manuales P , P 10 min | 6 min 5S Seiketsu
el almacén por compras
2 Abastecimiento Productos expuestos a la Productos Daiiad
L FO5 EXPUE roductos Danaados 10% | 4% 55 Seiton
< Intemperie Productos expuestos
2
w
i Poco conocimiento en manejo o
< . . Capacitaciones
o de inventarios
a
S Control de stock 20% 80% 5S Seiketsu
(@)
= No existe criterio de o
e s Capacitaciones
clasificacién de los productos
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VENTAS

Tiempo de Atencion

Tiempo de espera elevado - — 20% 10% 58 Seiketsu
Tiempo en el establecimeinto
Pedido del
Cliente p 4 .
P t [ [
Clientes insatisfechos rocuctos no lSpofu es 10% 3% 58 Seiketsu
Productos requeridos
Demora en la verificacion Tiempo en la verificacion
Facturacion Demora en la elaboracién de Tiempo permanencia en el 15% 8% 5§ Seiketsu

la factura

establecimiento

75




CAPITULO V
PROPUESTA DE MEJORA

5.1. Aplicacion de la metodologia 5S

Antes de proponer la metodologia 5s en el area de almacén de la empresa Anai se
procedié a realizar un diagnéstico de cédmo se encuentra actualmente la empresa
respecto a cada una de las etapas de la metodologia, tomando como apoyo la matriz de
5s adaptada a la empresa, tomando como referencia investigaciones y estudios del tema.

5.1.1. Lista de Chequeo

La evaluacién de la lista de chequeo cuenta con una puntuacidon maxima de cinco si
cumple con lo requerido y una puntuacién minima de 0 si no cumple con lo requerido
en cada una de las etapas de las 5s. A continuacion, se presentan los criterios de

evaluacién.

Tabla 14. Criterios de Puntuacion

Puntuacion Interpretacion

0 Nunca

Muy pocas veces

Pocas veces

Algunas veces

Muchas veces

VI IWIN|[F

Siempre
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Tabla 15. Lista de chequeo 5s Inicial

Puntaje Total

. Puntuacion
Lista de chequeo adquirida
58 Punto de revision Puntuacion
0 2 3 5
1. Identificacién de rotacién de inventario. X
'g 2. Clasificacion de items. X
£ 3. Criterios de clasificacion.
g“’_ 4. Tratamiento de elementos.
£ 5. ftems necesarios
% Puntaje total
1. Areas marcadas X
—qé; 2. ,,’-\naqueles etiquetado
i 3. Items ordenados de acuerdo al Inventario
o . —
= 4. Existe un lugar definido para colocar las
S herramientas
= 5. Productos poseen lugares definidos X
Puntaje Total
1. Pisos
E 2. Anaqueles X
E 3. Limpieza e inspeccion
"8" 4. Responsables de limpieza.
o 5. Limpieza habitual.
Puntaje Total
= 1. Mantenimiento de las 3S anteriores. X
; 2 [2. Procedimientos X
.3 § 3. Control visual
% 8 |4 Plan de mejoramiento
2 2 5. Asignacion de las 3S anteriores de manera clara X
= Puntaje Total
T:u“ 1. Se mantiene un ambiente adecuado X
S 2. Evaluacion de ambiente X
-g 3. Correccion de anomalias. X
E 4. Procedimientos conocidos X
_E 5. Reglamentos son cumplidos. X
L
(7]
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Tabla 16. Cuadro de Resumen

PUNTAIJE %
FASE TOTAL OBIETIVO EVALUACION
SEIRI 3 25 12%
SEITON 3 25 12%
SEISO 4 25 16%
SEIKETSU 1 25 4%
SHITSUKE 0 25 0%
CUMPLIMIENTO 2.2 25 9%

Con los datos obtenidos al realizar el diagndéstico inicial se elaboré el grafico radial, el puntaje
obtenido fue definido por la suma de cada criterio evaluado, Seiri obtuvo un puntaje de 3 de un
total de 25 puntos, Seiton obtuvo un puntaje de 3 de un total de 25 puntos, Seiso obtuvo 4 puntos
de un total de 25 puntos, Seiketsu obtuvo un puntaje de 1 de un total de 25 puntos, Shitsuke
obtuvo 0 puntos de un total de 25 puntos, Dando un puntaje global de 2.2. de cumplimiento de la

metodologia.

=@=—PUNTAJE TOTAL ==@=0OBJETIVO

SEIRI

Figura 33. Radar 5S Diagndstico Inicial

Como se visualiza en la (figura 33) la empresa no cuenta con un conocimiento de la metodologia
58S, por ello es recomendable que la empresa empiece a trabajar en las 3 primeras “S” porque

son las actividades principales para poder lograr una implementacion a largo plazo de la

metodologia.
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A continuacién, se evidencian con imagenes el no cumplimiento de las 3 primeras “S”, lo cual se
evidencio con el diagnéstico inicial.

En figura 34 se evidencia que no existe un criterio de seleccion de los articulos y productos que
se deben encontrar en el area de almacén, lo cual hace dificil encontrar los productos que

demanden los clientes y a la misma vez ocasiona demoras en la atencién al cliente.

Figura 34. Observacion 1 del almacén

de la Empresa
En la figura 35 se observa que no existe un lugar especifico para cada producto que llega cuando
se realiza las compras lo cual ocasiona demoras en el despacho, asi como dafios en los
productos.

Figura 35. Observacion 2 del almacén de
la Empresa
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En la Figura 36 se observa que no existe una cultura de limpieza en el almacén lo cual genera
productos danados, reduccion de ventas ya que el aspecto de los productos se deteriora de

manera rapida.

Figura 36. Observacion 3 del almacén de la
Empresa

5.2.Propuesta de Implementacion
5.2.1. Objetivos de la Implementacion

e Mejorar el tiempo de picking en el area de almacén.
e Generar un ambiente de trabajo seguro, confortable y productivo.
e Disminuir productos dafiados y aumentar ventas.

¢ Implementar una cultura de limpieza en la empresa.
5.2.2. Concientizacion

Se propone generar una concientizaciéon a los encargados del area de almacén y
ventas, para darles a conocer la importancia y valor que genera la implementacion
de la metodologia. Asimismo, se recomienda generar compromiso de todo el
personal para que la implementacién sea exitosa y perdure por un periodo largo
dentro de la empresa, de no lograr ello la empresa corre riesgo de que la
implementacion fracase.
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5.2.3. Conformacion de Equipos

Al ser una empresa pequefa el equipo debera estar conformado por la propietaria y

el personal de almacén.

Tabla 17. Miembros del Equipo

N Miembros del Equipo
1 Propietario de la empresa
2 Encargado de Almacén
3 Equipo de investigacién

Propietario de la Empresa. - Tendra que realizar la coordinacién de todo el equipo,
asimismo las auditorias de manera mensual.

Encargado de Almacén. — Encargado de cumplir las bases planteadas por el equipo
para lograr el propdsito

Equipo de Investigacion. - Encargados de guiar en la implementacion de la
metodologia y brindar los formatos adecuados para la realizacion de las actividades.

5.2.4. Desarrollo de la Implementacion

A) SEIRI (Clasificar)

Como se pudo observar en las imagenes antes mostradas del almacén de la
empresa Anai, existen elementos que no son utiles para la realizacion del
trabajo, ellos deben de ser retirados ya que no ayudan a generar valor al trabajo
mas por lo contrario generan problemas. En la observacion se pudo evidenciar
estos elementos entre los cuales se encuentran, botellas, baldes, sillas, bolsas
plasticas, etc. Los cuales ocupan espacio en el almacén y no tienen un uso
conocido.

El obstaculo mas grande para realizar la “Clasificacién” es no tener claro y
definido los elementos innecesarios, por ello se por ello se propone ayudarse de
un “criterio de clasificacion”.

El criterio de seleccién que se propone a la empresa Anai se encuentra enfocada

en la frecuencia de uso.
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Tabla 18.Frecuencia de uso

Seleccionar como: Frecuencia
Necesario Se usa mas de una vez en 48 horas
No necesario Se usa menos de una vez en 48 horas

Se debe seleccionar como necesario los elementos que se van a usar durante
48 horas de trabajo
Se debe seleccionar como innecesario los elementos que no se utilizan o son

excedentes de uso normal en el area de trabajo

Elemento : )

~ ¢Es necesario
- eneldrea?

~ ¢Es util para : )
~ otradrea? :

Colocarlo a Tarjeta
Roja

}

Trasladarlo ala zona de
innecesarios

l

- Aplicar SEITON

Llevarlo al 4rea

v

DEFINIR
|
v v L 4
OBSOLETOS SOBRANTES DANADOS
| * |
DECIDIR

Venderlo, regalarlo, repararlo,
transferirlo

Figura 37. Flujo de clasificacion de los elementos para el almacén de la empresa
Anai. Tomada de “Propuesta de implementacion de las 5s para la mejora del
ambiente en la planta de procesamiento de la empresa fitzcarrald”, por

Carrasco. 2017, p.93
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Modelo propuesto de tarjeta roja para la empresa Anai es el siguiente.

TARJETA ROJA

Area
tem
Cantidad
ACCION SUGERIDA

I:I Agrupar en espacio separado

I:I Eliminar

15 cm

Figura 38. Formato de tarjeta Roja. Tomado de “Manual Para la
Implementacion sostenible de las 5S”, por Infotep. 2010, p.23

Materiales a utilizar para la elaboracién de la Tarjeta Roja:

- Cartulina color rojo

- Tijeras

- Regla

- Plumén

- Perforador

- Ligas
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Se propone el uso de la Tarjeta Roja en el area de almacén para identificar
articulos que no pertenecen a dicho area y con ello tomar una decisiéon que se
muestra en la (Figura 37). Esta actividad sera realizada por el encargado del

area de almacén.

B) SEITON (Ordenar)
Para iniciar con Seiton se debe haber identificado y eliminado los articulos que
pertenecen y agregan valor al area de almacén de la empresa. Como siguiente
se propone usar el analisis ABC (ver Tabla 11) y el método FEFO para ordenar

los articulos que se encuentran en el area de almacén.

Tabla 19. Clasificacion de Productos

Productos Demanda Colocar
Bebidas alcohdlicas S/ 9,045.00 1
Abarrotes S/ 7,537.50 2
Frutas y verduras S/ 3,618.00 3
Carnes y embutidos S/ 3,316.50 4
bebidas S/ 3,015.00 5
Confiteria S/ 1,507.50 6
Articulos de limpieza S/ 1,507.50 7
Articulos de escritorio y oficina S/ 603.00 8

Se establecieron criterios de clasificacion de los productos segun la demanda
del afo pasado, para que de esta forma evitar movimientos innecesarios y
agilizar la atencion al cliente. Se procedié a designar un numero a cada familia
de productos para en la siguiente figura (Ver Figura 39) distribuirlos optimizando
distancias y tiempo de recorridos.
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Figura 39. Distribucion de Articulos

En la Figura 39 se muestra la distribucién de las familias de productos que se
realiz6 tomando en cuenta el analisis ABC y el método FEFO.

Para la implementacion del Seiton en el almacén de la empresa se debe
proseguir a sefalar e indicar cada familia de productos en los anaqueles y

vitrinas en donde se ubicaran.

1) Todos los elementos deben ser identificados: Se propone que en la
empresa Anai todos los objetos deben de ser identificados asimismo el
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lugar en donde deben estar situados, para realizar exitosamente esta
actividad se debe de asignar responsables en este caso el responsable
de almacén.

En la figura 40 se muestra la idea de como se debe sefalizar los productos
en la empresa Anai para establecer un orden y de esta forma evitar

demoras en la atencién del cliente y productos dafiados.

T B XY
| EEE%W‘;
| TR i

F gl ’-
. ' '
. ) ) .
' U |
Figura 40. Ejemplo de identificacion de productos Tomado de

“Manual Para la Implementacion sostenible de las 5S”, por
Infotep. 2010, p.28

Enla Figura 41 se muestra una idea de cémo senalizar los anaqueles para
crear una cultura de orden dentro de la empresa Anai, asimismo para que
pueda ser facilmente visible la ubicacion de los articulos y de esta manera
reducir los tiempos y el desorden que puedan generar.

Figura 41. Ejemplo de Senalizacion de anaqueles Tomado de
“Manual Para la Implementacion sostenible de las 5S”, por Infotep.
2010, p.29
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2) Se debe delimitar pasillos, areas de trabajo, anaqueles, productos u otro
que se considere necesario.
La fundamental razén de la delimitacion de las areas es mantener un
orden propio dentro del almacén y los trabajadores se puedan desplazar
con normalidad ya sea para extraer productos o reabastecer los

anaqueles.

Figura 42. Ejeplo de Delimitacién de &reas. Tomado de
“Manual Para la Implementacion sostenible de las 5S”, por
Infotep. 2010, p.29

3) Nada en el piso.
En el centro de trabajo no se deben de colocar materiales en el piso ya
que son productos delicados que necesitan un mejor cuidado y repercutir
a la empresa de manera econdmica, ademas obstaculizan el paso. (ver
Figura 36). Por lo tanto, se propone implementar pallets para realizar un
mejor control y establecer un orden en el almacén. El responsable
designado de llevar todas las actividades sera el encargado de almacén.

Figura 43. Pallet propuesto para el area de
almacén
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C) SEISO (Limpieza)

En la empresa Anai se deben identificar las actividades que generan suciedad
para poder tomar acciones correctivas para mantener un area libre de suciedad

y asimismo realizar una inspeccién de los productos dentro del area de almacén.

Para lograr el objetivo se debe realizar lo siguiente:
e Inspeccionar anaqueles, productos, vitrinas, etc.
¢ |dentificar las fuentes que generan suciedad al area de almacén.

o Establecer horarios de limpieza dentro de la empresa.

Para lograr el objetivo también se necesita el uso de herramientas de limpieza
como:

e Escoba

e recogedor

o Trapeador

e Trapos
e Tachos
e PBaldes

e Escobillas
e Guantes

¢ Desinfectantes

Todas estas herramientas mencionadas deben de encontrarse sefalizadas y
tener un lugar establecido para su visualizacion rapida y acceso facil.

“ »”

ol g

Figura 44. Herramientas de Limpieza
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Para poder tener una mejor orden en el proceso de limpieza se propone una
secuencia de actividades que lograran mejores resultados si se llevan a cabo

correctamente.

IDENTIFICAR DEVOLVER LAS

" DEFINIR REALIZAR

AREAS QUE MATERIALES DE ACTIVIDADES INSPECCIONAR HERRANIERIAS

REQUIEREN LIMPIEZA DE LIMPIEZA DE LIMPIEZA A
LIMPIEZA SUS LUGARES

Figura 45. Secuencia propuesta de limpieza

D) SEIKETSU (Estandarizar)

Es esta etapa ya deben de encontrarse las tres primeras “S” implementadas
apropiadamente y mantenidas, se deben estandarizar procedimientos que se
encuentran en la tarjeta roja, las reglas elaboradas anteriormente, la localizacion,
posicién y numero de los articulos asimismo procedimientos y programas de
limpieza.

Para verificar la conformidad de las actividades planteadas se propone aplicar el
check list de las 3 primeras “S”, ya que la empresa no cuenta con experiencia en
el uso de la presente metodologia. Luego de realizar estos analisis de a poco se
incluiran las 2 Ultimas “S” ya que estas 2 ultimas estan relacionadas con la

disciplina y la persistencia.

Tabla 20. Check List de las 3 primeras "S"

. Puntuacion
Lista de chequeo ..
adquirida
L Puntuacion
5S Punto de revision

0 1 2 3 4 5

1. Identificacion de rotacién de inventario.

2. Clasificacién de items.

3. Criterios de clasificacion.

4. Tratamiento de elementos.

5. items necesarios

Seiri (Clasificar)

Puntaje total

89



1. Areas marcadas

‘s‘ 2. Anaqueles etiquetado

'OE 3. ltems ordenados de acuerdo al Inventario

=t 4. Existe un lugar definido para colocar las

2 herramientas

A 5. Productos poseen lugares definidos
Puntaje Total

_ 1. Pisos

g 2. Anaqueles

E 3. Limpieza e inspeccion

% 4. Responsables de limpieza.

':;3 5. Limpieza habitual.
Puntaje Total

El responsable de realizar el check list sera la propietaria para que pueda tomar acciones

correctivas de no tener los resultados esperados.

E) SHITSUKE (Disciplinar)
El propédsito de esta etapa es crear habitos de mejora en los colaboradores de
la empresa. Esta etapa es importante ya que si no es llevada a cabo se
deterioraran rapidamente los 4 primeras “S”. Para ello propone normas para
lograr los objetivos
a) Establecer Valores y Normas entre los trabajadores:
e Puntualidad
e Honestidad
¢ Respeto
e Usar implementos correctamente
b) Establecer buena comunicacion entre colaboradores
Se debe de tener una buena comunicacion dentro de la empresa para poder
informar sobre algunos problemas que puedan suceder, de tal manera que
los trabajadores también se encuentren motivados a seguir con la
metodologia.
c) Uso de carteles
Se debe plasmar los objetivos, el uso de herramientas, uso de implementos
que desea alcanzar la empresa y de esta forma crear una cultura en los

trabajadores.
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d) Publicacién de fotos del pasado y presente
Se ponen las fotos para incentivar a los trabajadores a mantener un area de
trabajo limpio y ordenado ya que si se mantiene las 4 primeras “S” se lograra
una mayor productividad se reduciran los cansancios en los trabajadores y
eso genera mayor venta de productos que se traduce en mayor ingreso para

la empresa.

La encargada de la evaluacién y aplicacion de esta etapa sera la propietaria, con la
participacién del colaborador del almacén y el equipo de investigacién

5.2.5. Evaluacion de la implementacion

Luego de implementar la metodologia 5S se debe de realizar un anélisis general de
todos los procesos que presenta la empresa para verificar si se presenta mejoras a nivel
general en especial en la reduccion en los tiempos de picking ya que el estado actual
es de 16 min (ver Tabla 7) pretendiéndolo reducir en un 50% el tiempo picking en
especial el recorrido de anaqueles después de aplicar la metodologia 5S y también
mejorar el rendimiento de los indicadores propuestos en el mapa de procesos.

5.2.6. Presupuesto de Implementacion de la 5S

Se realizd un presupuesto detallado de la propuesta de la metodologia 5s. Para
realizar este presupuesto se detall6 los cursos humanos y materiales necesarios

para la implementacién de la metodologia (ver anexo 2).

Tabla 21. Costo de la Propuesta de las 5S

Recursos Costo
Humanos S/ 1,410.75
Materiales S/ 214.80
Inversion Total S/ 1,625.55

En la tabla 21 se observan los costos de inversion resumidamente entre los que se
encuentra los recursos humanos y los materiales, que conjuntamente generan un
gasto de S/ 1,625.55 y que para poder llevarse a cabo la empresa solicitara un préstamo.
Cabe seialar que el presupuesto presentando se encuentra amoldado y enfocado al tamafio
de la empresa el cual contiene gastos de, planeacion, capacitacion e implementacién para

poner en marcha la metodologia de las 5S.
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5.2.7. Cronograma de Actividades

Tabla 22. Cronograma de Actividades de la Propuesta

Fases

Capacitacion

Actividades

Planteamiento de los objetivos

Concientizacién del personal

Conformacion de Equipos de trabajo

Capacitacién de la
1ra. "S" SEIRI (Clasificar)

Semana
01

Semana
02

Semana
03

Semana
04

Semana
05

Semana
06

Semana
07

Semana
08

Capacitacién de la
2da. "S" SEITON (Ordenar)

Capacitacién de la
3ra. "S" SEISO (Limpiar)

Capacitacién de la
4ta. "S" SEIKETSU (Estandarizar)

Capacitacién de la
5ta. "S" SHITSUKE (Disciplinar)

Evaluacion

Evaluacién del personal capacitado

Aplicacién de la 1ra. "S" SEIRI (Clasificar)

Aplicacién de la 2da. "S" SEITON (Ordenar)
Aplicacién de la 3ra. "S" SEISO (Limpiar)
Aplicacién de la 4ta. "S" SEIKETSU (Estandarizar)
Aplicacién de la 5ta. "S" SHITSUKE (Disciplinar)
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5.2.8. Analisis Financiero de la propuesta de implementacién de las 5S

Tabla 23. Incremento de Ventas

Octubre de 2019 S/ 2,500.00 S/ 3,250.00
Noviembre de 2019 S/ 2,800.00 S/ 3,640.00
Diciembre de 2019 S/ 3,000.00 S/ 3,900.00

Enero de 2020 S/ 2,200.00 S/ 2,860.00
Febrero de 2020 S/ 2,000.00 S/ 2,600.00
Marzo de 2020 S/ 2,400.00 S/ 3,120.00
Abril de 2020 S/ 3,000.00 S/ 3,900.00
Mayo de 2020 S/ 2,800.00 S/ 3,640.00
Junio de 2020 S/ 2,000.00 S/ 2,600.00
Julio de 2020 S/ 1,900.00 S/ 2,470.00

Agosto de 2020 S/ 1,800.00 S/ 2,340.00
Setiembre de 2020 S/ 2,000.00 S/ 2,600.00

Octubre de 2020 S/ 1,750.00 S/ 2,275.00

Venta total S/ 30,150.00 S/ 36,180.00
Utilidad S/ 12,000.00 S/ 14,400.00

Tabla 24. Analisis Financiero

Inversion S/ 1,625.55
s/ s/ S/

Aumento de ventas 2,400.00 2,520.00 2,646.00
s/ s/ S/

Depreciacion 243.83 243.83 243.83
s/ s/ S/

Flujo antes de impuesto 2,156.17 2,276.17 2,402.17
S/ S/ S/

IR (29.5%) 636.07 671.47 708.64
S/ S/ S/

Depreciacion 243.83 243.83 243.83
S/ S/ S/

Flujo neto -S/  1,625.55|1,763.93 1,848.53 1,937.36

Tasa 15%

VNA S/4,205.45

VAN S/2,579.90

TIR 97%
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5.2.9. Analisis Costo Beneficio

Utilidad Actual S/ 12,000.00
Aumento de la 0
Utilidad 20%
Utilidad Futura S/ 14,400.00
_ Costos de la S/ 1,625.55
implementacion
Beneficio S/ 2,400.00

Con los siguientes valores obtenidos se realiz6 el andlisis Beneficio/Costo, dividiendo la
los beneficios obtenidos por el costo de la propuesta a implementar. en este caso la

utilidad incrementara en un 20%

Donde:
B: Beneficio obtenido por la propuesta de implementacion
C: Costo de implementacion de la propuesta de la metodologia 5s

A: Resultado de Costo/Beneficio

Sabiendo que:
Si B/C = 1 la propuesta es econdmicamente Aceptable.
Si B/C < 1 la propuesta no es econémicamente Aceptable.

De todo ello se puede concluir que la propuesta de la metodologia 5s en la empresa
Anai resulta rentable ya que el resultado costo beneficio es mayor a 1, lo cual nos da a
conocer que cada sol que invierte la empresa genera un beneficio de 1.4769 soles.
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CONCLUSIONES

PRIMERA: El tiempo actual del proceso de picking es elevado como se pudo evidenciar
en el diagnoéstico, el cual es de 10min y 37seg, por ello es necesario implementar la
metodologia 5S para que se pueda reducir los tiempos en el picking.

SEGUNDA: La empresa no cuenta con procesos establecidos como se evidencia en el
diagnéstico, por ello se propuso la implementacion de un mapa de procesos con la

caracterizacion de sus procesos operativos.

TERCERA: La empresa Anai no cuenta con ningun criterio de clasificacion para sus
productos, por ello que se procedié a proponer el uso de la metodologia ABC tomando
en cuenta la demanda de las familias de productos que ofrece.

CUARTA: La empresa tiene una implementacion baja de la metodologia 5s, ya que se
realiz6 un diagndstico inicial y se obtuvieron los siguientes resultados: Seiri 3 puntos,
Seiton 3 puntos, Seiso 4 puntos, Seiketsu 1 punto y Shitsuke 0 puntos; todos ellos de un
total de 25 puntos.

95



RECOMENDACIONES

PRIMERA: Se recomienda al representante de la empresa implementar la metodologia
5S en la empresa ya que esta metodologia creara una cultura de orden y limpieza, lo cual
aumentara la productividad de los trabajadores.

SEGUNDA: Se recomienda al representante de la empresa realizar una caracterizacién
de los procesos y definir indicadores para poder comparar un antes y después de la

implementacién de una metodologia.

TERCERA: Se recomienda al propietario realizar capacitaciones acerca de la
metodologia 5S, para mostrar la importancia, beneficio que va a generar para la empresa,

asimismo es importante crear un compromiso de los trabajadores con la empresa.
CUARTA: El representante de la empresa debera de realizar un monitoreo acerca de la

implementacion de la metodologia, para poder realizar acciones proactivas y poder evitar

gastos innecesarios, asimismo cumplir los objetivos planteados.
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ANEXO 1. Formato de Evaluacién de la implementacién de las 5S

Lista de chequeo

ANEXOS

Puntuacién

. Formato de Evaluacién
adquirida

5

S

Punto de revision

Puntuacién

2 3

Seiri (Clasificar)

1. Identificacién de rotacion de inventario.

2. Clasificaciéon de items.

3. Criterios de clasificacién.

4. Tratamiento de elementos.

5. items necesarios

Puntaje total

Seiton (Orden)

1. Areas marcadas

2. Anaqueles etiquetado

3. items ordenados de acuerdo al Inventario

4. Existe un lugar definido para colocar las
herramientas

5. Productos poseen lugares definidos

Puntaje Total

Seiso (Limpiar)

. Pisos

. Anaqueles

. Limpieza e inspeccion

. Responsables de limpieza.

QWO —

. Limpieza habitual.

Puntaje Total

Seiketsu
(Estandarizacion)

. Mantenimiento de las 3S anteriores.

. Procedimientos

. Control visual

. Plan de mejoramiento

gl |—=

. Asignacién de las 3S anteriores de manera clara

Puntaje Total

Shitsuke
(Disciplina)

. Se mantiene un ambiente adecuado

. Evaluacién de ambiente

. Correccion de anomalias.

. Procedimientos conocidos

gl fwid]|—=

. Reglamentos son cumplidos.

Puntaje Total
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ANEXO 2. Presupuesto detallado de la implementacion de las 5S

Recurso Humanos

Recursos materiales

F -
ases Actividades Nombre del recurso C(.)St? Tiempo(h) Total Nombre del recurso C?St(.) Cantidad Total
unitario unitario
Planteamiento de los objetivos Propietaria S/ 7.00 2 S/ 14.00 impresiones S/ 0.10 10 S/ 1.00
Concientizacion del personal Responsable de almacén | S/ 4.00 2 S/ 8.00 lapiceros S/ 0.50 6 S/ 3.00
Conformacion de Equipos de trabajo | Equipo de Investigacion | S/ - 2 S/ - tableros S/ 3.00 3 S/ 9.00
c tacion de | Propietaria S/ 7.00 1 S/ 7.00 I _ dot
apacitacién de la - mpresiones de temas
ra. "S" SEIRI (Clasificar) Responsable dealmacén | S/ 400 1 |S/  400) "ol pimerarsr | S/ 010 10 S/ 1.00
Equipo de Investigacion | S/ - 1 S/ -
c tacion de | Propietaria S/ 7.00 2 S/ 14.00 I . dot
apacitacion de la - mpresiones de temas
2da. "S" SEITON (Ordenar) Responsable de aimacén | S/ 4.00 2 S/ 8.00 sobre la Segunda "S" S/~ 010 10 S/ 1.00
Equipo de Investigacion | S/ - 2 S/ -
c dol Propietaria S/ 7.00 1 S/ 7.00 | g
MY apacitacion de la - mpresiones de temas
Capacitacion 3ra. "S" SEISO (Limpiar) Responsable de almacén | S/ 4.00 1 S/ 4.00 sobre la Tercera "S" S/ 0.10 10 S/ 1.00
Equipo de Investigacion | S/ - 1 S/ -
c tacion de | Propietaria S/ 7.00 1 S/ 7.00 I _ dot
apacitacién de la - mpresiones de temas
4ta. "S" SEIKETSU (Estandarizar) Responsable de almacén | S/ 4.00 1 S 4.00 sobre la Cuarta "S" S0.10 10 S/ 1.00
Equipo de Investigacion | S/ - 1 S/ -
c tacion de | Propietaria S/ 7.00 1 S/ 7.00 I _ dot
apacitacién de la - mpresiones de temas
Sta. "S" SHITSUKE (Disciplinar) | coponsabledeaimacén | S/ 400] 1 |S/ 40| "gopoiaquintarg | S 010 10 |/ 1.00
Equipo de Investigacion | S/ - 1 S/ -
Propietaria S/ 7.00 0.25 S/ 1.75
Evaluacion | Evaluacion del personal capacitado | Responsable de aimacén | S/ 4.00 0.25 S/ 1.00 Cuestionario S/ 0.10 3 S/ 0.30
Equipo de Investigacion | S/ - 0.25 S/ -
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. Cartulina S/ 0.20 15 S/ 3.00
Propietaria S/ 7.00 24 S/ 168.00 Tiera S 100 > S/ 500
Aplicacién de la 1ra. "S" SEIRI . regla S/ 1.50 2 S/ 3.00
(Clasificar) Encargado de aimaceén| S/ 4.00 | 24 | S/ 96.00 Perforador S/ 700| 1 S/ 7.00
- Ligas S/ 1.00 1 S/ 1.00
Equipo de investigacion| S/ - 24 S/ - olumén S 150 3 S/ 450
Propietaria s/ 700| 24 |s/  1esop| Sendizacionespara | o, 440l 5y | g 5.00
productos
Aplicacion de la 2da. "S" SETON  |Encargado de almacén| S/ 4.00| 24 |S/  96.00 Se”a;ﬁzgfglzz Para |'s; 400 15 |s/  15.00
(Ordenar) Cintas S/ _300| 1 S/ 3.00
Equipo de investigacion| S/ - 24 S/ - Pintura S/ 8.00 1 S/ 8.00
Pallets S/ 13.00 5 S/ 6500
Escoba S/ 7.00 1 s/ 7.00
Propietaria S/ 7.00 24 S/ 168.00 Recogedor S/ 5.00 1 S/ 5.00
Trapos S/ 1.00 1 S/ 1.00
o . Baldes S/ 5.00 1 s/ 5.00
Aplicacion O('E:i 9:;"‘;) S"SEISO  |encargadodeaimacén| S/ 400| 24 |s/ 96.00 Trapeador S/ 300| 1 S/ 3.00
P Tachos s/ 700| 1 s/ 7.00
Bolsas S/ 2.00 1 s/ 2.00
Equipo de investigacion| S/ - 24 S/ - Guantes S/ 7.00 1 S/ 7.00
Desinfectantes S/ 1.50 3 S/ 4.50
Propietaria s/ 700| 24 |s/  1esop| mpresiondeformatos | o, 44| o9 | gy 2.00
S S de las 3 primeras S
AplicaCién de la 4ta. "S" SEIKETSU ; |mpresién de formatos
(Estandarizar) Encargado de almacén| S/ 4.00 24 S/ 96.00 de cronogramas S/ 0.10 10 S/ 1.00
Equipo de investigacion| S/ - 24 S/ - Félderes S/ 0.30 5 S/ 1.50
Propietaria s/ 700| 24 |s/ 16800 'mp'emenrf:gf” deun |/ 3000 A S/ 3000
Aplicacion d(eD'; gﬁinfn SHITSUKE | £ cargado de aimacén| &/ 400| 24 |S/ 96.00 | Impresion de Carteles | S/ 0.30 5 s/ 1.50
Equipo de investigacion| S/ - 24 |s _ | Imagenesdelantesy | g, 50| 5 | g 2,50
después
Total | S/ 1410.75 Total | S/ 214.80
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ANEXO 3. Fotografias de la visita a la Empresa
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ANEXO 4. Boletas de compras de la empresa
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ANEXO 5. Autorizacion de la Empresa

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA - &= Universidad
PARA OBTENCION DE GRADO ACADEMICO R
Yo..\Mberta  Oepul MOAU o ,
(Nombre del representante del drea de ia empresa)
identificado con (DNI/CE/Pasaporte) N°...{ 996 207> , en mi calidad de
..... fe,ﬂffscm#an/e
Nombre del puesto del representante del drea de Ja empresa)
] - s
<vere.. de la empresalinstitucién ....Q/.??}/.’..%g/.df).'.’ﬁﬁ. AAAAA Anﬂ.’ ..........
(Nombre de la empresa)
conRU.CN° /01996 20733 ..., Ubicada en la ciudad de ... A a7t caya.

OTORGO LA AUTORIZACION,

A los estudiantes:
- Drayen Emerson  Veliz  Veliz

- Alessandro Gabricl  Cakallero (qpcha

identificados con (DNI/CE/Pasaporte) 72412 305 7501 804 respectivamente bachilleres en la

carrerade: | . "
...... J.n;emer/aindusv‘na/

&= (Nombre de la carrera profesional)
para que utilicen la siguiente informacién de la empresa:
- Nombie de]  establecimiend s
- Folos del  edablecimipnis
- Boledas de tompro y Vemda
con la finalidad de que pueda desarrollar su Tesis () o Tesina (X) y de esta manera optar al Grado

Académico de Bachiller.

)

«— Firma y_s_e_l!o.deI'Repréieptante dela
empresa
Fecha: 26 [ii/20
DNI: 9 ?(_, 20 73

El graduando declara que los datos emitidos en esta carta y en la Tesis o Trabajo de Suficiencia
Profesional son auténticos, y que el Representante que brindo la informacion estaba facultado para
ello. En caso de comprobarse |a falsedad de datos, el graduando asumira toda la responsabilidad ante
posibles acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

Firma Graduando
Fecha: 2€/11/20
“ 72412305
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