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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo general determinar en
gué medida la aplicacion de 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa
textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020. La investigacion se caracteriza por ser de
tipo aplicada con un disefio pre-experimental, alcance longitudinal, enfoque

cuantitativo, nivel descriptivo — explicativo.

Se realiz6é un andlisis del almacén, con el fin de identificar las causas del problema
se utilizé el diagrama de Ishikawa, luego utilizamos el Diagrama de Pareto
identificando que no existen indicadores de trabajo (13.79%), kardex
desactualizados (12.64%), deficiencia en el orden de almacenamiento (11.49%), y
equipos en estados de desgaste (9.20%) como las principales causas de la baja

productividad del almacén.

Utilizando la herramienta de las 5S, se realiz6 mejoras y reorganizacion en el
almaceén, se mejoraron los procesos del area y se programaron auditorias para el
area de trabajo, se obtuvieron como resultados la mejora en la productividad en un
36.92%, la eficiencia en 16.66%, y la eficacia en un 16.87%. En el analisis financiero
se obtuvo como resultado un VAN S/10480.59, la TIR de 49% y un beneficio costo
de 1.36.

Palabras clave: Aplicacion de 5S, productividad, recepcion, textiles,

almacenamiento y despacho.
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ABSTRACT

The general objective of this research project is to determine to what extent the
application of 5S improves productivity in the warehouse of the textile company
Dacord SRL, Puente Piedra, 2020. The research is characterized by being of an
applied type with a pre-experimental design, longitudinal scope, quantitative

approach, descriptive - explanatory level.

An analysis of the warehouse was carried out, in order to identify the causes of the
problem, the Ishikawa diagram was used, then we used the Pareto diagram
identifying that there are no work indicators (13.79%), outdated kardex (12.64%),
deficiency storage order (11.49%), and equipment in states of wear and tear

(9.20%) as the main causes of low warehouse productivity.

Using the 5S tool, improvements and reorganization were made in the warehouse,
the processes of the area were improved and audits were scheduled for the work
area, the results were an improvement in productivity in 36.92%, efficiency in 16.66
%, and efficiency by 16.87%. The financial analysis resulted in a NPV of S /
10,480.59, the IRR of 49% and a cost benefit of 1.36.

Keywords: Application of 5S, productivity, reception, textiles, storage and dispatch.
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|. INTRODUCCION

A nivel internacional, el sector textil europeo y la industria de la confeccion
facturaron 165 billones de euros y realizaron inversiones de 4 billones de euros en
los dltimos afos, respondiendo bien a las crisis econdmicas. Este sector emplea
1,6 millones de trabajadores en 173.000 empresas. Las empresas textiles y de
confeccidn tiene que encontrar nuevas posiciones y roles en el cambio de cadenas
o redes de valor industrial y definir claramente sus propuestas de valor frente a sus
clientes y consumidores finales. (Vision for 2025 and Actions Needed, 2017). A nivel
nacional el sector textil en el Perd, esta cifra corresponde al 7,2% del producto
interior bruto (PIB) generado por el sector manufacturero (ComexPeru, 2018), el
rubro textil se ha desarrollado ampliamente en el contexto de un mercado informal
en el que se ha mostrado el tema de interés se refiere a los procesos de evolucion
y desarrollo que genero la totalidad de los resultados previstos adecuadas,
originando en todo un cambio comercial notorio el enunciado dado carece de
estructura paralela abordado por un desarrollo amplio estratégico empresarial. A
inicios del afio 2020 el sector textil fue ampliamente afectado debido a la pandemia
del COVID-19, ElI Perd mantiene un lugar importante en el rubro de las
exportaciones no tradicionales, también conserva un impacto positivo en el
incremento econémico del pais. Dacord S.R.L, es responsable de la produccién y
distribucion de polos de vestir para caballeros, damas y nifios, se distingue por su
variedad en los disefios que siempre van al gusto del cliente y la alta calidad en la
tela que viene a ser el algoddn pima, sus productos generan confiabilidad y garantia
a los diferentes tipos de clientes. Realizando el acercamiento a la empresa, se
visualiza que no existe una buena distribucion y localizacion de los productos en
almacén. Asi mismo realizando la elaboracion del Diagrama Ishikawa (Anexo 1,
figura 1), se logré identificar el principal problema es que el nivel de productividad
no es el 6ptimo del almaceén, por ello se ha identificado 12 causas empleando el
criterio de las 5S es un marco ampliamente utilizado en varias industrias y
organizaciones para organizar y mantener un lugar de trabajo limpio y eficiente de
método se tiene errores de picking y deficiencia en el orden para el almacenamiento
de mercaderia, en el criterio de materiales e insumos se tiene escasez de material
y dificultad para acceder a los PT y materiales, en el criterio de equipos se tiene

equipos en estado de desgastes y pocos implementos de equipos de carga, en el



criterio de medio ambiente se tiene espacio reducido y acumulaciéon de PT y
materiales, en el criterio de mano de obra se tiene personal poco capacitado y
personal con escaso compromiso laboral, en el criterio de medicidn se tiene Kardex
desactualizados y no existen indicadores de trabajo. Se realizé una matriz de Vester
(Anexo 2, cuadro 1) donde se mencionaron los motivos del problema que provoco
el bajo en el rendimiento en la empresa; donde se han evaluado los puntos criticos
activos (Anexo 3, grafico 2) se obtuvo deficiencia en el orden para el
almacenamiento y dificultad para acceder a los PT y materiales, en los pasivos se
produjeron errores de picking y espacio reducido y acumulacion de PT y materiales,
mediante el diagrama de Pareto (Anexo 4, grafico 3) se encontraron los problemas
de mayor ocurrencia ordenados de mayor a menor, provenientes de los datos
reunidos previamente en el anterior grafico, que nos indicaron los problemas
principales con mayor frecuencia que en este caso la mayoria de los problemas de
la organizacién pueden atribuirse a debio a la inexistencia de indicadores de trabajo
13.79%, kardex desactualizados 12.64%, deficiencia en el orden para el
almacenamiento 11.49%, equipos en estado de desgaste 9.20% y el espacio
reducido y acumulacion de PT y materiales 6.20%.Por lo tanto, se realizo la
estratificacion de los origenes (Anexo 5, grafico 4) en las cuales se dividié en las
siguientes clasificaciones, Gestion 43%, Produccion 31%, Mantenimiento 10%. Asi
mismo, se plasmo a la elaboracién de las alternativas de solucion (Anexo 6, cuadro
3) en donde se les asigno los diferentes calificativos, no bueno 0, bueno 1, muy
bueno 2, se obtuvo como resultados estudio del trabajo un total de 3, 5S un total de
6, donde se sugirio el procedimiento de las 5S. Finalmente, se desarroll6 la matriz
de priorizacién (Anexo 7, cuadro 4) posteriormente empleamos los siguientes
criterios anteriores aplicados obtenemos que el nivel de criticidad en el area de
procesos es alto, la suma de sus problemas es 17 siendo este el 46% del total, con
un impacto de 8 y una calificacion de 136; en el area de mantenimiento el nivel de
criticidad resulta bajo, la suma de sus problemas es 7 siendo este el 19% del total
con un impacto de 3 y una calificacion de 21; por ultimo, el nivel de criticidad en el
area de gestion es medio, el total de sus problemas es 13 siendo este el 35% del
total con un impacto de 5 y una calificacién de 65. Como consecuencia se logré
concluir que se debe aplicar un método en los procesos, en este caso el area del

almacén de Dacord S.R.L. La formulacion del problema de esta investigacion inicia



con el problema general, (De qué manera la aplicacion de 5S mejorara la
productividad del almacén en la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 20207,
y los problemas especificos propuestos, ¢De qué manera la aplicacién de las 5S
mejorara la eficiencia del almacén en la empresa textil Dacord S.R.L, Puente
Piedra, 2020? y ¢ De qué manera la aplicacion de 5S mejorara la eficacia del
almaceén en la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 20207 La justificacion
del trabajo se sustent6 con el libro de Herndndez Sampieri (Herndndez, 2016), se
tomara en cuenta 4 justificaciones para sustentar el presente proyecto
mencionando: conveniencia, implicaciones practicas, relevancia social y valor
tedrico. La justificacion por conveniencia, este presente trabajo es conveniente
porque ayudara a mejorar la productividad en el almacén en la empresa textil
Dacord S.R.L, por ello la justificacion por relevancia social en nuestro proyecto
origino impacto efectivo en la empresa ya que va a permitir que los trabajadores y
colaboradores puedan realizar sus labores asignadas primordiales sin ningun tipo
de obstaculo e impedimento, la justificacién de valor tedrico nos ayudara a tener
una mejor informacién de las causas que inciden a la baja productividad en el area
de almaceén, que permitira aplicar las distintas S, los cuales aportara a tener una
mejor distribucion en el proceso que se realiza de inicio a fin. Por otra parte, como
justificacion econémica (Rios Ramirez, 2017) el beneficio que recibira la empresa
mediante esta, sera la optimizacion de sus recursos. Del mismo modo se plante6
el siguiente objetivo general determinar como la aplicacion de 5S mejora la
productividad en el almacén de la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra,
2020. De la cual se desglosan los objetivos especificos, determinar como la
aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén en la empresa textil Dacord
S.R.L, Puente Piedra, 2020 y determinar como la aplicacién de 5S mejora la eficacia
en el almacén de la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020. Por lo tanto,
se formula la hipétesis general la aplicacién de 5S mejora la productividad en el
almaceén de la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020. Al igual que las
hipotesis especificas, la aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén en la
empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020 y la aplicaciéon de 5S mejora la

eficacia en el almacén en la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.



Il. MARCO TEORICO
Antecedentes internacionales

Segun Ramirez (2014), su estudio se centrd en la aplicacién del Método 5S en el
taller de fabricacion de Aster, tiene como fin fue conservar los escenarios de orden
limpieza y seguridad, al interior de la compafiia, que ayuden a la mejoria de los
procesos llevando a cabo los requerimientos de la entidad y apoyados en la
implementacion del presente proyecto de mejora, Dado que posibilite a cada
trabajador desarrollar sus labores con mayor eficiencia. El disefio metodologico es
representado a través de marcos estadisticos, tiene un enfoque cuantitativo, tipo
de investigacion aplicada y se medira con los formatos de auditorias 5s, el actual
proyecto presenta una aplicacion del método de gestion de calidad nombrada 5S,
para el Taller el plan de perfeccionamiento aplicado, segun lo requerido, a la
compafiia, corresponde a los siguientes principios: seiri, seiton. Seiso, seiketsu,
shitsuke. Una vez mejorados estos aspectos, Aster Chile Ltda., aplicando 5s, la
productividad del taller aumenté en un 18 %. (Ramirez, 2014). De igual forma
Hernandez (2016), cuyo objetivo fue obtener el control adecuado del almacenaje
de todas las existencias que tienen que ver con el mantenimiento de los talleres,
para asi poder presentar un mejor y correcto servicio a todo tipo de cliente del
transporte aéreo, su disefio es cuantitativo ya que el autor demuestra datos
estadisticos y cuenta con la aprobacién por el grupo de gerencia con el objetivo de
obtener un monitoreo, control correcto del almacenaje de todo relacionado al
mantenimiento lo realizan varias empresas de reparacion para brindar una mejor
atencion en el transporte aéreo se concluye que al aplicar las 5S la propuesta se
redujo significativamente el tiempo de busqueda a 170 segundos y el indicador de
mejora continua crecié a un 38 % resultado proporcionado a comparacién del inicio,
ademas otro logro muy relevante fue la adquisicion de los componentes con su
seguimiento correspondiente segun la causa de su ingreso al taller. El tiempo
estandar obtuvo una reduccion n de 40.36 minutos. (Hernandez, 2016). Como
antecedentes nacionales, segun Abudahah, (2014) tuvo como fin, hallar en qué
medida la aplicacién de 5S mejorara la productividad en el almacén de la empresa
TACHI S.A.C. Fue un estudio aplicado y no experimental. La poblacién de estudio

se utilizé a 40 colaboradores en su totalidad, los instrumentos empleados para



recolectar datos siendo la encuesta y las fichas de trabajo del almacén. El enfoque
que tomo la investigacidon es correlacional, la investigacion es descriptivo
correlacional. Por lo tanto, la puesta en practica en una posterioridad de una S,
ayudara que a las diferentes areas que se aplique, resulte una mejoria rapida,
tomando en cuenta los tiempos, calidad, seguridad en el trabajo, la minoracion de
costos, productos. Los resultados de la aplicacion incremento los tipos de
produccion en un 20% de la cual paso de un 55% a 75% y la productividad como
consecuente subié en 15% de 50% a 65%. Se concluy6 que la aplicacion de la
metodologia incremento mejorando los tiempos de produccion. (Abudahad, 2014)
De igual forma Figueroa, (2017). Su estudio se centra en el uso de la metodologia
de las 5s como medio para mejorar las practicas de gestion de almacenes en Balu
General Imports. S.A.C. Tuvo como objetivo poseer un correcto control de las
existencias de productos, en la actualidad se genera un desorden y estdn mal
posicionadas. Fue un estudio aplicado y cuasi experimental, la muestra fue toda la
poblacion, representado por operaciones de despacho en un periodo de 30 dias
efectivos de trabajo, los instrumentos fueron las encuestas. El enfoque es de
finalidad cuantitativa y es de nivel explicativo, se realizé un analisis y recoleccion
de datos esto origina que se tarden en el despacho de los pedidos y entregas, las
cuales nos conlleva a descuidar las ventas y por ello dafia econémicamente a la
empresa. Se concluy6 en la investigacion que él TE del proceso primario fue de
367.95 minutos/millar y la productividad de 146 cajas/horas picadas diarias.
Ademas, se pudo ver que 37% de las actividades eran inapropiadas y esta se redujo
a 8%, realizandose la mejora el tiempo estandar nuevo es de 340.5 minutos/millar,
mostrando una disminucion de 37.45 minutos/millar y una productividad de 183
cajas/hora picadas diarias originandose un aumento de la productividad de 21.7%.
(Figueroa, 2017) De igual forma Cornejo y Ledn, (2017), tuvo como fin brindar una
mejor propuesta a lo que se propone en el futuro, poder crear un mejor sistema de
gestion, tanto en el almacén como en produccion. Fue un estudio aplicado y no
experimental, la muestra fue toda la poblacion, siendo las operaciones de trabajo
en el almacén realizados en 32 dias efectivos de trabajo, los instrumentos
empleados para andlisis de datos fueron las entrevistas a todo el personal que
trabaja en el almacén con la finalidad de almacenar la data y posteriormente fueron

analizados. La obtencidn de datos conseguidos en el estudio de mercado se obtuvo



desde fuentes factibles. Se concluyo que la mejora para optimizar el desempefio
del almacén es eficiente y factible econdmicamente, puesto que, para un futuro de
andlisis de 8 afios, la inversion adecuada puede llevar a tener un VAN de S/. 1,
439,604; un indice alto de beneficio costo (B/C) de 1.02 y un periodo de amparo de
la inversion (PRI) de 5 afilos y 1 mes. (Ledn, 2017). Asi mismo Becerra (2019), cuyo
fin fue optimizar el proceso de desarrollo de tejidos de puntos, aumentando la
productividad, minimizando los tiempos operativos, mejorar la eficiencia y reducir
los desperdicios. Estudio tipo aplicada y experimental, constituida por los equipos
de produccion 20 personas para la fabricacion de telas en el area de produccion;
los instrumentos fueron fichas de observacion y registros. Los hallazgos fueron que
aplicando la productividad previamente y después es de 0.00. Concluyendo que el
incremento de la productividad es por implementar las herramientas lean 5s en las
PYMES del sector textil. (Becerra, 2019)

Los libros previos revisados definen, a las 5S como principios de accién que una
vez aplicado al area de trabajo, generan cambios notorios que sobresalen
notoriamente en la productividad de las operaciones ejecutadas en un determinado
periodo. (Hernandez, 2013). Asi mismo, es una herramienta que nos lleva a mejorar
distintos problemas que existan dentro de la organizacion, mediante 5 pasos que
hay que seguir de acuerdo a cada S. Otros conceptos de las 5S nos indican que es
un instrumento reconocido en el mundo por la impresion al cambio que se genera
en las compafias como en los individuos que lo inducen. (Aldabert, y otros, 2016)
Asi mismo Rodriguez presenta el grafico de las 5 fases, en la cual se separa cada
etapa de manera especifica, con el fin de entender que es lo que significa cada Sy
lo considerable que son dentro de una estructura de trabajo para asi poder mejorar
todo el proceso(Anexo 14) (Rodriguez, 2010).

De acuerdo a la Figura , nos muestra las 5 etapas adaptandose a los 4 métodos: la
limpieza, optimizacion, formalizacion y perpetuidad, esto nos brinda un mayor
equilibrio en la organizacion, informandonos de acuerdo que nos va a brindar cada
etapa que es estabilizar, mantener mejorar y evaluar mediante auditorias de las 5°S
progresivamente, involucrando a todos los individuos de la organizacion, dando

paso a la aplicacion de las 5’S generando un avance constante. (Rodriguez, 2010)



Seiri. Nos indica la organizacion y clasificacion que hay que tener por cada producto
separando los productos innecesarios de los necesarios con el objetivo de tener
mejores resultados para la organizacién. (Cruz, 2010). La primera de las 5S permite
la clasificacion y exclusion en el area laboral eliminando los diversos elementos no
necesarios para el trabajo que vamos a realizar, por otro lado, indica en usar tarjetas
rojas que nos deja identificar elementos susceptibles de ser prescindibles.
(Hernandez, 2013)

Seiton. Nos permite ordenar los productos que son necesarios para que puedan ser
facilmente ubicados para su uso, disponer lo necesario en lugares facilmente donde
se pueda acceder, de acuerdo a la frecuencia y su utilizacién, un lugar para cada
cosay cada cosa en su lugar determinado. (Hernandez, 2013). Es el primer criterio
para organizar equipos, documentos, herramientas o también materiales y objetos,
en este paso se asume el criterio complementario llamado el principio de las 3F.
(Cruz, 2010).

-Seiso. Hace referencia a la limpieza que se debe promover en el area para el
almacenaje de los productos terminados, también se debe limpiar por completo el
area de trabajo, tomando en cuenta que no se encuentre polvo, ni grasa en cada
tipo de maquinas, equipos o herramientas, etc. (Hernandez, 2013). Se debe decidir
que limpiar, se necesita usar métodos de limpieza determinando que objetos,
herramientas u equipos se deben priorizar haciendo un listado de actividades.
(Aldabert, y otros, 2016)

-Seiketsu. Nos permite consolidar los objetivos una vez establecidos, plasmadas
las 3(S) anteriores, la normalizacion se refiere a la aplicacion de un procedimiento
sistemético destinado a promover el orden y la organizacion. Proporciona un
enfoque racionalizado que facilita los procesos de trabajo de las personas. El
principal reto de la normalizaciéon reside en la presencia de comportamientos
erraticos. Su principal objetivo es asignar responsabilidades entre los tres
componentes iniciales. En consecuencia, los operadores deben poseer un
conocimiento exhaustivo de sus respectivas funciones preliminares. En ultima
instancia, la normalizacion contribuye a la creacion de un entorno de trabajo

propicio y productivo (Hernandez, 2013).



-Shitsuke. En esta S se plasma un control y seguimiento a las operaciones que
realiza el personal en su area de trabajo, dando por consiguiente normas
establecidas para que estos cumplan con todo lo plasmado. Por ello, se requiere
que todos los trabajadores estén totalmente capacitados para la aplicacion de esta
metodologia eficaz, con el fin de incrementar la productividad. (Hernandez, 2013).
La base las normas y los estandares constituyen a la sustentacion de la disciplina,
el control visual coopera en optimizar el trabajo grupal y mantiene la disciplina.
(Cruz, 2010). Asi mismo segun Cruz establece realizar actividades preliminares
antes de la aplicacion de las 5S en los cuales menciona que el éxito aplicativo de
las 5S en cualquier area dependera del 80% del compromiso del personal que
propone las personas encargadas del area, la estructuracion del comité donde
estara representada por un miembro de la gerencia, también propone previa
capacitacion de las 5S a todo el colaborador del area oportuna en donde se aplicara
dicha metodologia, el personal tiene que entender los términos y principios de cada
una de las (S), los trabajadores deben de estar entrenados para cualquier
inconveniente que pueda ocurrir previo a la implementacion, en la elaboracion del
plan de trabajo el comité organizara y ejecutara un organigrama, asignando
responsabilidades al comité central y al subcomité, luego de realizar todo lo anterior
mencionado la gerencia o el comité central anuncia el inicio del proyecto de las 5S
definiendo las herramientas, estrategias y recursos tales como los afiches, rétulos,

stickers, pizarras, todo relacionado a las actividades de las 5S. (Cruz, 2010)

Los libros precedentes proporcionan una definicién de productividad en relacion
con el rendimiento proporcionado por una metodologia eficiente que utiliza los
recursos disponibles para garantizar la ejecucion de la produccion de acuerdo con
las normas de calidad establecidas, lo que en Ultima instancia conduce a una mayor
satisfaccion del cliente. La productividad es alcanzar eficazmente objetivos
predeterminados y obtener resultados de calidad superior, minimizando al mismo
tiempo la utilizacion de recursos, incluidos los esfuerzos financieros, fisicos y
humanos. En dltima instancia, esto conduce a un rendimiento éptimo que permite
a los individuos a optimizar su calidad de vida mediante la plena realizacion de su

potencial. (Fernandez, 2010).



Figura 1 Indicador de indice de productividad

Volumen de resultados obtenidos

Volumen de insumos utilizados

Fuente: Calidad total y productividad

Los libros previos revisados, definen a la eficiencia como un factor que evalla la
asociacion entre produccion e insumos, busca a todo coste la disminucién de
recursos practicamente busca efectuar adecuado las cosas. En métodos de
numeracion es la razon entra la produccién actual alcanzada y la produccion
estandarizada que se espera. (Cruelles, 2013). Es aquella relacion donde se han
obtenido resultados mediante datos con los recursos utilizados, se desarrolla
utilizando recursos y menorando tiempos en vano por los retrasos que pueda

ocurrir. (Gutierrez, 2009)

Figura 2 Indicador de indice de Eficiencia

Recurso utilizado
Eficiencia = - — x100
Recursao disponible

Fuente: Eficiencia en la productividad total

Asi mismo los libros previos revisados, definen a la eficacia como una relacion del
resultado final en efecto de un insumo producido, también una herramienta o
servicio de la que se evalla. (Sanchez, 2013). La eficacia se encuentra asociada
gracias al logro de metas, es decir con la aplicacion de tareas que lleguen a las
metas propuestas, una mejor eficacia se puede lograr insertando una medida que
los distintos procesos irreemplazables puedan arribar a dichos objetivos, se
finalizan de una manera planificada y organizada sobre la base de la prioridad y
consideracion. (Medianero, 2016).



Figura 3 Indicador de indice de eficacia

Eficaci Resultados obtenidos 10
icacia = x
Resultados planificados

Fuente: Eficacia en la productividad total

10



lIl.  METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion fue tipo aplicada, Hernandez y otros, buscan dar soluciones de
problemas reales, empleando las teorias basicas existentes. Esto implica que los
conocimientos demostrados se organizan dentro de un plan de estudios para su
aplicacion practica, con el fin de lograr resultados sobresalientes. El objetivo
primordial es ofrecer propuestas de resolucibn a problemas emergentes
aprovechando los conocimientos aprendidos a través de las disciplinas cientificas
fundamentales. Por lo tanto, debido a este contexto se empleard usar la teoria para
dar solucién a las dificultades en el area del almacén, los cuales estan presente en
la empresa Dacord S.R.L, a causa de que en la empresa hay errores en los
despachos y en la ubicacién de los productos. (Roberto Hernandez Sampieri,
2016).

Asi mismo segun Hernandez y otros, su nivel como profundidad es descriptiva y
explicativa dado que se indicara cada detalle de los procesos donde se aplique las
5S. Asi mismo, se definen ambas variables tanto como dependiente e
independiente. Por lo tanto, es descriptiva, donde se evidencia las particularidades
y también las variables seran analizados. A parte a esto, es explicativa, permitiendo
explicar las particularidades, propiedades y cualidades mas esenciales de las

variables de la investigacion. (Roberto Hernandez Sampieri, 2016).

El disefio de la presentacion investigacion es experimental de tipologia
cuasiexperimental ya que segun Hernandez y otros esta se basa en manejar
libremente, como minimo una variable independiente para analizar su resultado en
una o mas variables dependientes. Esta investigacion es experimental pues se
aplicara como estimulo las 5S, esperando a reducir los tiempos de despacho en el
almacén. Asimismo, cabe indicar que la actual investigacién es longitudinal, porque
se recolect6 datos que acontecen en las fichas de observacion haciendo uso de
técnicas como analisis documental y observacion directa, para que luego mas
adelante sean analizadas y asi poder hallar sus origenes que ocasionan el

problema analizado. (Roberto Hernandez Sampieri, 2016).
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3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente: 5S

Definicion conceptual

La metodologia de las 5S se emplea para crear y mantener un enfoque
metodico de la limpieza y el orden en los entornos de trabajo. El
mantenimiento continuo y la seguridad de los procesos y procedimientos
pueden facilitarse eficazmente empleando un instrumento de gran valor
(Hernandez, 2013). Las 5S nos indican que es un instrumento reconocido en
el mundo por la impresion al cambio que se genera en las compafiias como
en los individuos que lo inducen. (Aldabert, y otros, 2016)

Asi mismo Rodriguez define, a las 5S como principios de accién que una vez
aplicado al area de trabajo, generan cambios notorios que sobresalen
notoriamente en la eficacia y eficiencia de las operaciones realizadas en un
determinado periodo. (Rodriguez, 2010)

Definicién operacional

La herramienta 5s es una estrategia que merece una consideracion
significativa debido a su capacidad para mejorar la eficiencia operativa
mediante la optimizacién de todo el espacio del almacén para diversas
operaciones, incluyendo la clasificacion, la ordenacion, la limpieza, la
estandarizacion y el mantenimiento de una disciplina coherente en el area
de trabajo. (Hernandez, 2013).

Dimensiones 1: Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar, disciplina
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Clasificacion (Seiri)

Segun Ramires y Zoler (2016), el paso inicial en el proceso al aplicar las 5S se
conoce como Seiri. El principio Seiri implica la eliminacion de cualquier cosa que

impida el flujo fluido del trabajo y obstaculice la eficiencia.

XY Puntaje de Clasificacion
Total

Indice de Clasificacion =

Escala de Medicion: Razoén
Orden (Seiton)

Para Manzanos y Zoler (2016), Seiton es la segunda fase dentro del enfoque de las
5S, cuyo objetivo es disponer u organizar los objetos necesarios para facilitar la

ejecucion eficaz de las actividades.

JPuntaje de Orden

indice de Orden =
Total

Escala de mediciéon: Razén

Limpieza (Seiso)

Seiso es la importancia de realizar una limpieza exhaustiva del puesto de trabajo
tras la correcta segregacion y categorizacion de todos los objetos esenciales
necesarios para las operaciones. (Mansano y Zoler 2016).

Y Puntaje de Limpieza

indice de Limpieza =
Total

Escala de medicidon: Razén

Estandarizacion (Seiketsu)

Ramires y Zoler (2016) cabe sefialar que el Seiketsu se fundamenta en el cultivo
de hébitos y procesos de trabajo, que sirven para mantener la metodologia

establecida durante un largo periodo de tiempo.

Y Puntaje de Estandarizacion
Total

Indice de Estandarizacién =

Escala de Medicién: Razén
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Disciplina (Shitsuke)

La naturaleza mensurable, visual y sélida de los resultados positivos conseguidos
mediante las cuatro S iniciales es evidente. Sin embargo, la opinion generalizada
en este campo es que la eficacia de la técnica de las 5S puede mantenerse a largo

plazo (Agraari, Dangles y Chandratro 2015).

Y. Puntaje de Disciplina
Total

indice de Disciplina =

Y Puntaje de Clasificacion
Total

Indice de Clasificacién =

Figura 4 indice de Cumplimiento

Puntaje obtenide de auditorias |

- Puntaje total de auditorias definidas'

Fuente: Elaboracion propia
Donde:
IC= indice de cumplimiento para cada S

Escala de Medicion: Razon
Variable dependiente: Productividad
- Definicion conceptual

Es una medida que nos hace ver el nivel de desempefio de una compafia u
organizacion, basandose en acceder al uso eficaz de las operaciones y

recursos. (Fernandez, 2010) Su féormula es:

Figura 5 indice de Productividad

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Fuente: Productividad total y eficiencia
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Definicion operacional

La productividad es la funcion de obtener mas productos mas utilizando la
menor capacidad de recursos, estableciendo que la produccion sea eficaz y

eficiente, concluyendo con los objetivos propuestos por la empresa.
Dimension 1: Eficiencia.

Es un factor que mide la asociacion entre produccion e insumos, busca a
todo coste la disminucion de recursos practicamente busca realizar bien las

cosas (Cruelles, 2013).

Figura 6 indice de eficiencia

Numero de pedidos entregados perfectos

Eficiencia =
Total de pedidos entregados

Fuente: Eficiencia en los productos terminados

Dimensién 2: Eficacia

Se define a la eficacia como una relacién del resultado final en efecto de un
insumo producido, también una herramienta o servicio de la que se evalla.
(Sanchez, 2013).

Resultados obtenidos

Eficacia = x
f Resultados planificados

Escala de Medicion: Razén

La escala para todos los casos sera la razon y, por lo tanto, la

operacionalizacion de las variables se visualiza por defecto.
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3.3. Poblacién (Criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis

Poblacién

La poblacion fue el total del almacén de la empresa se utiliza para la transmision
periddica de los envios diarios Dacord S.R.L. Asi mismo Rios indica que la
poblacion es una coleccién o agrupacién completo de materiales, objetos o casos
objeto de investigacion, todos ellos definidos por sus caracteristicas especificas.
(Rios Ramirez, 2017). La poblacion es la recoleccién de individuos, elementos o
personas que tienen la misma caracteristica e inclinacion por el analista de muestra
y debe determinarse cuidadosamente, se determina por completo cuando se

muestra y se detalla la lista de miembros. (Roberth Jonhson, 2012).

Los criterios de inclusion para este estudio abarcaran las jornadas laborales
sefialadas por Dacord S.R.L., especificamente de lunes a viernes, de 9:00 am a

6:00 pm, totalizando 8 horas laborales por dia.

En los criterios de exclusion no se tendran en cuenta los despachos entregados de

los dias sdbados, domingos ni feriados.
Muestra

El espécimen proporcionado es una parte de la poblacién seleccionada, sobre el
cual se recogeran los datos necesarios, y debera tener rasgos y caracteristicas de
la poblacion. Esto quiere decir, que la muestra es un subconjunto de un grupo mas
extenso, que se escoje para su analisis o estudio. (Roberto Hernandez Sampieri,
2016). Por ello, en esta investigacion la muestra se considerara al total de
despachos entregados por el area de almacén de Dacord S.R.L, Puente Piedra,

2020 y se evaluaran en un tiempo de 12 semanas antes y despues.
Muestreo

El muestreo es un método empleado para seleccionar los elementos de una
poblacion o unidades que conforman la muestra (Rios Ramirez, 2017).El muestreo
fue tipo no probabilistico y por conveniencia, ante un muestreo no probabilistico o
también conocido como muestras digitales que suponen a un proceso de seleccion

centrado y especifico por los rasgos de estudio mas que por un principio estadistico
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de generalizacion, los inconvenientes es que no se puede hallar con exactitud el
error estandar, la ventaja es si hos enfocamos desde la vision cuantitativa es que
no necesita una representacion numérica de elementos de una poblacion, mas bien
una aplicada y mejor eleccion de ellos (Hernandez, 2016). Ademas, en un muestreo
no probabilistico de tipo por conveniencia, accidental o intencional ello “no tiene
planificacion y todas las unidades son seleccionados de manera imprevista. (Rios
Ramirez, 2017).

Unidad de Analisis

De acuerdo con la explicacion proporcionada por Hernandez y Ramirez (2017) la
unidad de analisis se define como la entidad o expresién minima de los datos o
informacion resultante del estudio. Por ello, se tendra en cuenta como unidad de

analisis un despacho en el area de almacén.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Técnicas

La técnica para recolectar los datos es la técnica o procedimiento que permite la
utilizacion ordenada de distintas herramientas e instrumentos para desarrollar el
método que orienta la investigacion. (Rios Ramirez, 2017). La técnica a emplearse
en esta investigacion sera la observacion; ya que el investigador es quien anota o
registra la informacién primaria sobre hechos o fenébmenos observables sin que ello
signifique realizar pregunta y sera del tipo no participante, ya que la poblacién no
se sentird observada; contando que, el investigador pasara inadvertido y esto le
ayudara a tener una mayor objetividad en la obtencion de informacion en el area de

almacén de Dacord S.R.L.
Instrumento

Para Hernandez el instrumento de medida es la herramienta empleada por el
investigador para documentar y recopilar informacién o datos de acuerdo a las
variables que se tiene, la eficacia en la medicion se consigue cuando el equipo de
recogida de datos representa con precision las variables consideradas. (Roberto
Hernandez Sampieri, 2016). Por ello, el instuemento utilizado en el proyecto de fue
la ficha de observacion, registros de despachos entregados, pues mediante ello se

medira cuantos despachos correctos se enviaron en el transcurso del dia.
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Validez

Por consiguiente, el concepto de validez es de suma importancia en la investigacion
académica describe la medida en que un instrumento evalla con precision la
variable que pretende medir desea medir. (Roberto Hernandez Sampieri, 2016). Es
decir, los instrumentos que daremos uso en nuestro proyecto de investigacion nos
ayudaran a seleccionar para obtener los datos mas precisos y fiables para alcanzar
el objetivo deseado. Por ello, la validacion del presente estudio fue por juicio de
expertos, lo que requiere el respaldo de tres asesores teméticos, como se ilustra

en el cuadro siguiente. Anexo 10

Tabla 1 - Validacion de expertos

Validacion de Expertos
Expertos Grado de Resultados
Instruccion
Dr. Jorge Rafael Dias Dumont Doctor Aplicable
Ing. José la Rosa Zefia Ramos Magister Aplicable
Ing. Rosario Lopez Padilla Magister Aplicable

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

Se confia en la autorizacion de la organizacion para garantizar la fiabilidad de los
instrumentos que utilizamos (ver anexo 13). Asi mismo para la confiabilidad de un
instrumento utilizamos el programa IBM SPSS para comprobar (ver anexo 11) los
datos que se originaron en la investigacion dando como resultado una correlacion
positiva. La confiabilidad de los instrumentos origina resultados consecuentes y
compactos en la muestra, esto se refiere a la fiabilidad que genera los instrumentos
lo cual se verifico los resultados muestran un alto grado de coherencia y

consistentes (Hernandez, 2016).
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3.5. Procedimientos
Etapa 1 : Recopilacion de datos

El primer desarrollo del diagrama de Ishikawa consistié en discernir los
factores subyacentes que contribuyen al problema de la disminucion de la
productividad, cuestion de importancia en el @mbito del almacén. Del mismo
modo, se desarroll6 el diagrama de Pareto para encontrar las causas que se
originan mayormente, facilitando asi la resolucion del problema y, en ultima
instancia, mejorando la produccién en el &rea de almacén de Dacord S.R.L.,
una empresa textil. Del mismo modo, se elabor6 la matriz de priorizacion,
dando como resultado la identificacion del enfoque 5S como la alternativa
Optima de solucién. Sin embargo, cabe sefialar que la actual pandemia
mundial de COVID-19 ha repercutido en paises y diversos sectores de todo el
mundo. En consecuencia, prevemos que la recogida de datos para nuestro
estudio se pospondra hasta la conclusion del periodo de cuarentena. Este
retraso es necesario para avalar la seguridad y el bienestar de cada individuo.
Una vez concluido el periodo de cuarentena, tenemos previsto llevar a cabo
una fase de prueba previa de 12 semanas durante la cual se administraran

los instrumentos de investigacién aprobados.

Etapa 2: El procesamiento

En esta fase, la atencion se centrard en elaborar la propuesta de aplicaciéon y el

calendario correspondiente basandose en los datos recopilados previamente.
A. Situacion actual

a) Datos de la empresa
e Razon Social: Dacord S.R.L
e Ruc: 20556388700
e Direccion: AV Villa las flores Mza. D Lote 21 — Puente
Piedra
e Region: Lima

e Provincia: Lima
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Distrito: Puente Piedra

Fecha de funcionamiento: Desde el 2010

Figura 7 Ubicacion de la empresa DACORD S.R.L
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Fuente: GOOGLE MAPS

b) Descripciéon de la empresa

La empresa Dacord S.R.L, peruana dedicada al rubro textil, encargada de fabricar

y vender polos de vestir para caballeros, damas y nifios, se distingue por su

variedad en los disefios que siempre van al gusto del cliente y la alta calidad en la

tela, la empresa produce también polos estampados, bordados y sublimados segun

de acuerdo a la campafa escolar, invierno, y campafia navidefia, actualmente

debido a la pandemia del COVID-19 la entidad se ha visto obligada a fabricar

diversos productos que no pertenece a su linea de productos como mamelucos,

mascarillas, guardapolvos, todo esto debido a la alta demanda.
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Mision

Mejora constante y ofrecer productos de calidad, formando valor en los
proveedores, accionistas y clientes.

Visién

Ser una empresa lider y ser reconocida por su alto indice de confiabilidad,
responsabilidad social y solidez financiera.

Valores

Los valores son muy importantes para cada compafila o empresa, por ello se
mencionaran los valores que rigen en Dacord S.R.L, lo cual la empresa lo plasma

en el dia a dia.

Dacord S.R.L. introduce un amplio marco estructural que delimita los distintos
departamentos de la organizacion y aclara su comunicacion interdepartamental.
Ademas, las interconexiones jerarquicas entre estos departamentos se
proporcionan dl siguiente modo: jefe de produccion, jefe de ventas, jefe de almacén,

administracion.
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Figura 8 Organigrama de la empresa
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Fuente: Organigrama Dacord S.R.L

c) Procesos de la empresa

Asi pues, en este documento se muestra el mapa de procesos de Dacord S.R.L.,
seguido de una propuesta en la que se esbozan los procesos importantes
necesarios para una organizacion y gestion eficaces de sus operaciones y
actividades. El mapa presentado ilustra la composicién e interconexion de los
procesos verticales y horizontales, asi como su relacién con el cliente dando a

conocer las necesidades y expectativas mostradas.

igura 9 Mapa de Procesos
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Fuente: Elaboracion propia

Lseweu:) ap uoIodejsnes




ESTRATEGICOS: Se encuentran ligados con el direccionamiento de la empresa al
lado de la gerencia de ventas, donde se llegan a tomar las decisiones para el

desarrollo de las producciones establecidas.

MISIONALES: Son los procesos operativos que realiza la empresa, se inicia desde
la fabricacion del producto, luego los productos son llevando al area de almacén,
continua con el transporte de la mercancia a los puntos de venta para ser vendidos
a los distintos clientes que mantiene sean mayoristas o minoristas, al ser trasladado
los productos el area de ventas encargado de atender principalmente a los clientes

finales.

APOYO: Se encuentran en coordinacion con la direccion de la organizacion, en el

ambito de la logistica, contabilidad y marketing.
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d) Diagrama de flujo de actividades

Figura 10 Diagrama operacion de Procesos Almacén Dacord S.R.L
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Fuente: Elaboracion propia



Tabla 2 - Diagrama Analisis de Proceso Pre

Diagrama DAP- Proceso de despacho

Hoja N° 1
Diagrama Num: 01 del Resumen
A Actua | Propue | Econo
Objeto: Proceso despacho de PTD I sta mia
Operacion 10 -
Actividad: DESPACHO Transporte 1 -
Método: Actual Espera 0 -
Lugar: Dacord S.R.L P.Piedra Lima, Pera Inspeccién 3 --
Operario (s): Fichanam: |Almacenamiento 1 -
Tiempo (min-hombre) 39 --
Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
an [OOD RN
Recepcidn del programa de pedido 2 X
Generar la orden de pedido via sistema 5 X
Imprimir la orden de pedido 2 X
Despacho de producto 1 X
Verificacion de producto 6 X
Reqgistrar el producto en la orden de pedido X
conforme 2
Descargar salida via sistema 3 X
Traslado de productos al area de reparto 5 X
Recepcion del producto por cambio o 2 X
devolucion
Nueva verificacion del producto 2 X
Modificacion de la orden de pedido 2
Registrar en el formato de cambios o 1 X
devoluciones
Descargar salida via sistema la modificacién
de orden de pedido 3 X
Archivar las hojas de 6rdenes de pedidos para
cualquier inconveniente. 3 X
Total 39 12130 |1
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En la tabla anterior se observo el diagrama de andlisis de proceso donde se visualiza
las actividades y operaciones, asi como el traslado y recepcion de todo el proceso

de despacho que mantiene una duracién de 39 minutos por orden de pedido.

Tabla 3 Kardex Almacén Dacord S.R.L

Prendas |Inicio (E |E |E |E |E E |E (TE |V (VV |V V[V AV QV AV QVAVQV VWV VAV (VY VAV V(W VWV (VY (VY |V TV |Final
Polos 30-1
Blancos MC
2 200 0 0 200
4 200 0 5 56 6l 139
6 20 0 b EJ) 38 162
8 150 0 2 63 o5 85
10 150 0 9 9 14
12 150 0 8 8 6§
14 150 0 5 55 9
16 150 0 58 2 8 7
S 150 0 5 8 B 8
M 250 0 3 3 59 191
L 250 0 4 % 183[ 107
bl 50 0 0 20
Polos Color MC
301
2 20 0 0 200
4 20 0 74 58 132 68
6 150 0 0 0] 130
8 150 0 3 69 9 5§
10 400 0 % 63 159 241
2 20 0 4 48 152
Y 360 0 8 50 9%| 262
16 200 0 5 30 55 145
S 150 0 % 58 154 -4
M 200 0 3 74 106 94
L 20 0 0 200
il 200 0 0 200

Fuente: Elaboracion propia
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e) Productos/ Servicios que brinda la empresa

Las prendas de vestir compuestas de material textil de algodén que actualmente
se produce son fabricadas con hilados de 100% algodon y asi mismo también
realiza productos con tipos de algodon jersey 30/1 para la fabricacion de polos
basicos, algodén pima 50/1 para fabricar los polos de nifios, algodon rib lycrado
para realizar cafarenas de adulto y de nifios, y asi diferentes tipos de producto

de acuerdo al pedido del cliente.

Figura 11 Productos de la empresa Dacord
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Fuente: Elaboracion propia
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f) Clientes

Para los clientes de la empresa, nuestros productos son de primera necesidad,
ya que la empresa tiene cliente mayoristas y minoristas y hacen sus pedidos
para que puedan vender en sus locales, asi mismo los clientes minoristas
compran para su uso personal o el de su familia, la empresa cuenta con una
cartera de clientes que hace que le empresa sea rentable por el motivo que los
productos son de alta calidad, durabilidad y acabados del més alto nivel. Estos
clientes se encuentran ubicados por su mayoria cercanos a los puntos de venta
gue tiene la empresa. La clientela principal de la organizacién esta formada por

las siguientes personas o entidades Dacord S.R.L son:

e REPRESENTACIONES RODRIGUEZ S.A.C
e CONFECCIONES R&G
e MADERERAS PROSMAS
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g) Volumen del negocio

Tabla 4 Volumen del negocio 2020 - 1

Detalle adicional Blancos 30-1|Color 30-1 [Pima blanco |Pima Nifios [Pima adultos|Tela 20-1 |bibidis sin{bibidi chr{gamuza Rib licraddColegio [Saldos |Compras |Pedidos
1/01/2020
2/01/2020 10, 20 10 60 68
3/01/2020 102.5 13 28 31 94
4/01/2020 112 359 100 10| 135 221
5/01/2020 13 18 40 91 68
6/01/2020 6.5 20 15 95 69
7/01/2020 16 12 45 30 67
8/01/2020 80 20 31 34
9/01/2020 56 12 8|
10/01/2020 44.5 14 54 41 89 211
11/01/2020 10| 84 20| 23
12/01/2020 34 30 157 98 10 98 54
13/01/2020 8 15 25
14/01/2020) 9 18 40 53 63
15/01/2020 10 58 38
Detalle adicional Blancos 30-1|Color 30-1 [Pima blanco |Pima Nifios [Pima adultos|Tela 20-1 |bibidis sin{bibidi lycr{gamuza |Rib licradqColegio |Saldos |Compras [Pedidos
16/01/2020 148 52 97 16|
17/01/2020) 14 58 75 80
18/01/2020 14 34 15 53 50
19/01/2020 77 10, 20 61 20
20/01/2020 10, 48] 25 30 43
21/01/2020 10 20 78
22/01/2020 21 16 77 14 30 18
23/01/2020 21 32 38 138| 45
24/01/2020 102 80 113 72
25/01/2020 24 308 14 30 159
26/01/2020 48 50 14 54 106 90
27/01/2020 24 135 20 30 113
28/01/2020 32 30 81 40 20 61 62
29/01/2020 16 15 20 15 77
30/01/2020 69.5 10, 199 40 60 131
31/01/2020 40 18 12 75 38
1/02/2020
Subtotal X categoria 797 427 69] 1917] 938] 34| 50] 12] of 0 of 1768 1972 0

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5 Volumen del negocio 2020 - 2

Detalle adicional Blancos 30-1|Color30-1 |Pima blanco |Pima Nifios |Pima adultos|Tela 20-1 |bibidis sin|bibidi chr{gamuza Rib licraddColegio [Saldos |Compras |Pedidos
1/02/2020 140 30, 39 12 103 133
2/02/2020 269 20, 15 20, 85 24
3/02/2020| 87 102 152] 207 90
4/02/2020 36 31 30|
5/02/2020 81 20, 44 68| 48
6/02/2020 78 80| 17
7/02/2020| 9 53 100 20 86 103]
8/02/2020 58 32 24, 119 20 125 74
9/02/2020 21 50, 29 96 53 90
10/02/2020 73 30, 60| 80
11/02/2020 20 24 18 39 128 83
12/02/2020 12 15 75 53
13/02/2020 16 53 10 30| 72
14/02/2020 84 34 38 30 53 62
15/02/2020 48 84 34 68| 64
Detalle adicional Blancos 30-1[Color 30-1 [Pima blanco |Pima Nifios |Pima adultos|Tela 20-1 |bibidis sinjbibidi lycrigamuza |Rib licradqColegio |Saldos |Compras |Pedidos
16/02/2020 56 49 135 20, 40 36 8 68
17/02/2020 61 20 55 53
18/02/2020 90 106 20, 106 42
19/02/2020| 38| 20|
20/02/2020 40 54 15 93
21/02/2020| 90.5! 8 32 20, 45
22/02/2020 40 72 105 90
23/02/2020| 102 8 121 62 16 30| 32
24/02/2020 10 20, 30|
25/02/2020| 136 16 10 12| 25 17
26/02/2020 206.5] 10 17 43 115] 12 66| 34
27/02/2020 273.5 12 18 40 45
28/02/2020 7.5 18 60, 90|
29/02/2020 309 43 128
1/03/2020
2/03/2020|
3/03/2020
Subtotal x categoria 1601 650 162 1629)] 394 40] 40] 72 of 0 of 193]  1600] 0

Fuente: Elaboracion propia

Los cuadros 7 y 8 presentan el nUmero total de unidades vendidas por categoria de

producto. Cabe destacar que febrero registré el mayor volumen de ventas, con un

total de 8.641 unidades vendidas. Por el contrario, enero y marzo registraron las

cifras de ventas mas bajas, con 7.984 unidades cada uno se vendieron pocas

unidades debido al inicio de la pandemia motivo por el cual se vio obligado a cerrar

todos los puntos de ventas de la empresa Dacord S.RL. Cabe destacar que el

producto mas demandado son los pimas en nifios con 1917 unidades, los

saldos(ofertas) con 1763 unidades y los productos de compra y venta con 1600

unidades vendidas.
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h) Resultados Pre-Test

Por lo tanto, para evaluar el rendimiento de la empresa, realizamos un analisis de
los datos de la prueba previa. Este analisis abarc6 un periodo de 12 semanas, de
las cuales cuatro correspondieron a enero, febrero y marzo. Los datos recogidos
durante este periodo se referian a los pedidos de produccion y se recopilaron
semanalmente. Estos datos nos permitieron conocer la eficiencia, la eficacia y la

productividad del proceso de expedicion.

Tabla 6 Situacion de la Productividad Pretest

0 Cadigo: DC-ALM D1
Io Ficha de Observacion N° 02 Version: 01 D2
DRCORD ..

Pégina: 01 de 01 D3

Encargado D4

Variable Dependiente Formulas DS

Productividad del proceso de despacho - §f|c|enc|a - - lEf|caC|a x

Rendimiento Operativo Cumplimignto de Despacho {07

racha i) tem | Semae | s Desp. Real | Desp. Hu N°operario DRI Desp.Real | Desp. | (ORIDP) |Productivioa
. ! ! | (OP) ~|Progr(OI7] 7| s " "] (OP) ~|Programa| X0 ~| ¢ -

Lsemana | Programa de Pedido | 33 Engro 0 % |11 4 10% 0 2% % 54%
2semana | Programa de Peaido | 34 Enero 2 % |67 4 82% 2 2% 85% 6%%
3semana | Programa de Pedido | 35 Enero il % |16 4 6%% il 2% 81% 56%
4semana | Programa e Pedido | 3 Enero il % |68 4 % il 2% 81% 62%
5semana | Programa de Pecido | 37 | Febrero 2 2% 1 4 % 2 2% 8% 66%
6semana | Programa de Peaido | 38 | Febrero 3 % (740 4 8% 3 2% 88% 6%
7semana | Programa de Peaido | 39 | Febrero il % [65] 4 81% il 2% 81% 65%
§semana | Programa de Peaido | 40 | Febrero 3 % (693 4 8% 3 2% 88% 73%
9semana | Programa de Pedido | 41 | Marzo 2 % |73 4 5% 2 2% 8% 64%
10semana | Programa de Pedido | 42 | Marzo il % |65 4 81% il 2% 81% 65%
11 semana | Programa de Pedido | 43 | Marzo 2 % |66 4 8% 2 2% 85% 1%
12 semana | Programa de Pedido | 44 | Marzo 3 % |69 4 83% 3 2% 88% 4%

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la tabla anterior, para la obtencién el indice de la productividad

se analizo 312 ordenes de pedido, la cual nos dio como resultado promedio 66%
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de productividad en el area de almacén de PTD, el actual resultado sera comparado

con el resultado del Post y poder evidenciar la mejora.

Figura 12 indice de Productividad
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Fuente: Elaboracion Propia

En el Gréafico anterior se visualiza el comportamiento de la productividad, la cual la
consideraremos como datos base de situacion actual. Esta base de datos esta
conformada por las ordenes de pedido, recolectadas semanalmente que nos lleva a

otorgar los resultados de indice de la productividad promedio de 66%.
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Tabla 7 indice de Productividad

®
Ip Ficha de Observacion N° 02
DRACORD
Encargado
Variable Dependiente Dimension 1
Productividad del proceso de despacho - §f|C|enC|a -
Rendimiento Operativo
Fecha Familia / I1tem Semang Mes Desp. Real Desp. HH Noperario (DR/HH)xL 2
hd hd *] (OP) <|Progr. (O[] '~ s |~ hd

1semana | Programa de Pedido 33 Enero 20 26 7.1 4 70%
2 semana | Programa de Pedido 34 Enero 22 26 6.7 4 82%
3semana | Programa de Pedido 35 Enero 21 26 7.6 4 69%
4 semana | Programa de Pedido 36 Enero 21 26 6.83 4 77%
5semana | Programa de Pedido 37 Febrero 22 26 7 4 79%
6 semana | Programa de Pedido 38 Febrero 23 26 7.40 4 78%
7semana | Programa de Pedido 39 Febrero 21 26 6.5 4 81%
8semana | Programa de Pedido 40 Febrero 23 26 6.93 4 83%
9semana | Programa de Pedido 41 Marzo 22 26 7.3 4 75%
10 semana | Programa de Pedido 42 Marzo 21 26 6.5 4 81%
11 semana | Programa de Pedido 43 Marzo 22 26 6.6 4 83%
12 semana | Programa de Pedido 44 Marzo 23 26 6.9 4 83%

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla anterior, para la obtencién del indice de la eficiencia

se analizd 312 6rdenes de produccidn, la cual se obtuvo como resultado promedio

78% de eficiencia en el area de almacén, el actual resultado sera comparado con

el resultado del Post y poder evidenciar la mejora.

Figura 13 indice de Eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia
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En el Gréfico anterior se visualiza el comportamiento de la eficiencia, que en la
presente investigacion lo relacionamos como Rendimiento operativo, en la que el

promedio es de 78% durante los tres meses.

Tabla 8 Situacién de la Eficacia

Dimension 2
Eficacia
Cumplimiento de Despacho
Desp. Real Desp. (DR/DP)
(OP) |~ |Programat ~ X100 -
20 26 77%
22 26 85%
21 26 81%
21 26 81%
22 26 85%
23 26 88%
21 26 81%
23 26 88%
22 26 85%
21 26 81%
22 26 85%
23 26 88%

Fuente: Elaboracion Propia

Como se visualiza en la tabla anterior, para obtener el indice de la eficacia se
analizé 312 6rdenes de produccion, lo cual se obtuvo como resultado promedio
78% de eficacia en el area de almacén, dicho resultado sera comparado con el

resultado del Post y poder evidenciar la mejora.
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Figura 14 indice de la eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

En el Gréafico anterior se puede visualizar el comportamiento de la eficacia, en
dicha investigaciéon como Cumplimiento de despacho, en la que el promedio es de

85% durante los tres meses.

B. Propuesta de mejora

Este proyecto de investigacion presenta como propuesta de mejora para el area
de almacén implementar la metodologia 5S y crear un comité de 5S liderada por
el jefe del almacén para mejorar la productividad en las entregas de pedido.
Especificamente proponemos un conjunto de tareas aplicando cada S en el area
de trabajo, segun un cronograma con fin de aumentar la entrega de pedidos y asi
evitar inconvenientes con algunos clientes en la demora de su pedido.
B.1 Matriz de Alternativas de solucion

En esta investigacidbn se propuso las siguientes alternativas de solucion: 5S,
estudio del trabajo, luego de una evaluacion detallada obteniendo el mayor puntaje
de 6 dada en la tabla 8, se determin6 implementar la metodologia 5S puesto que
es la mejor opcién para dar solucion a la baja productividad en el area del almaceén,

debido a las demoras en los despachos.
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Tabla 9 Alternativas de solucion

Criterios
Alternativas Costo de Tiempode | Complejidad | Sostenibilidad Total
aplicacion aplicacion de laaccion | de aplicacion

5S 1 1 2 2 H
Estudio del trabajo 0 1 1 1 3

Fuente: Elaboracion propia

Del mismo modo, se sugiere que las actividades de planificacion y ejecucion se
realicen con el fin de maximizar la conveniencia y manejabilidad. En consecuencia,
se buscara el consentimiento de la alta direccion de la entidad, abarcando la
estimacion de objetivos y la formulacion de 6rdenes de trabajo dentro del area de
almacén de Dacord S.R.L, ubicada en Puente Piedra, durante el afio 2020. Con la
adopcién de la metodologia de las 5S, pretendiendo adquirir un conocimiento
integral de cada uno de los componentes de las S, mejorando asi la organizacion
dentro del area de almacén. El objetivo principal es aplicar controles y mecanismos
de supervision adecuados durante el proceso de expedicion, con el fin dltimo de

cumplir todos los pedidos pendientes.
B. 2. Matriz de priorizacién

La utilizacién de una matriz de prioridades implica la categorizacién de las causas
en varios ambitos, a saber, gestidén, procesos y mantenimiento. Esta matriz facilita
el registro sistematico de los datos pertinentes y proporciona una representacion
visual del dominio especifico al que pertenece cada causa. Sobre la base de este
razonamiento, se ha llegado a la conclusion de que se seleccionaréa la variable
independiente de la metodologia 5S, porque es una herramienta ventajosa para
tener una mejor eficiencia en el area de almacén de Dacord S.R.L.

Tabla 10 Matriz de Priorizacion
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13 35% 5 65 1 |Estudio del trabajo
17 46% 8 136 2 5S
7 19% 3 21 3 Estudio del trabajo
37 100% 16 222 6

Fuente: Elaboracién propia
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B.3 Cronograma de Implementacion

Tabla 11 Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE APLICACION DE 55
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
1 2| 3| 4 5] 6 7| 8| 9 10{ 11{ 12) 14 15| 16| 17| 18] 19] 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28|29| 30( 31| 32| 33| 34( 35{ 36| 37 38| 39

ACTIVIDADES

Lineamientos del proyecto de investigacion IX Ciclo
Levantamiento de datos (PRE - TEST)
PLANIFICACION

1. Politicas de la metodologia 55

2. Aprobacidn de la alta gerencia

3. Elaboracion de plan de mejora
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55
Creacion del Comité 55

Lanzamiento del Comité 55

Capacitacion de 55

Implementacion de la tarjeta roja
Actualizacién de formatos kardex

Toma de datos de los inventarios

ACTIVIDAD DATOS POST-TEST

Recopilacidn de datos de la productividad

Analisis economico del proyecto

Redaccion de resultados

Conclusiones y discusiones

Presentacion del proyecto

Sustentacidn del proyecto

Fuente: Elaboracion Propia



B.4. Costo de la Propuesta del Cronograma de Implementacion (Presupuesto).

Tabla 12 Presupuesto de la aplicacion de la metodologia 5S

APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

Recursos humanos Cantidad  |Precio unitario|Precio total |Financiamiento
Capacitaciones(Operativo, Administrativo) 6 S/ 300.00 | S/ 1,800.00 Empresa
Capacitador-Auditor especializado 1 S/ 1,500.00 | S/ 1,500.00 Empresa
INVERSION TOTAL DE
S/ 3,300.00
RECURSOS HUMANOS
Materiales e insumos de oficina, servicios y
gastos operativos
Lapicero 13 S/ 1.00 | S/ 13.00 | Investigador
Cuadernos 6 S/ 0.50 | S/ 3.00| Investigador
Cartones 3 S/ 10.00 | S/ 30.00 | Investigador
Hojas de impresion(rotulado) 3 S/ 500(S/  15.00 Investigador
Total S/ 61.00
Materiales e insumos del comité 55
Carteles informativos de 55 3 S/ 1.00 | S/ 3.00| Investigador
Registro de asistencia de capacitaciones 10 S/ 0.50 | S/ 5.00 | Investigador
Afiches 15 S/ 4.00 | S/ 60.00 | Investigador
Carteles 50 S/ 200|S/ 100.00| Investigador
Hojas de asistencia del Comité 55 13 S/ 1.00|S/  13.00| Investigador
Impresora asus X566U 1 S/ 800.00|S/ 800.00| Investigador
Impresion de tarjetas rojas 13 S/ 1.00 S/ 13.00( Investigador
Escobas 6 S/ 6.00 | S/ 36.00 | Investigador
Total S/ 1,030.00
INVERSION TOTAL DE MATERIALES S/ 1,091.00 | Investigador
INVERSION TOTAL DE RECURSOS HUMANOS S/ 3,300.00 Empresa
TOTAL DE INVERSION 5/ 4,391.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 11 de presupuesto de la aplicacion de la metodologia 5S, se concluye
que la inversion total en materiales es de S/1090.5, por consiguiente, en recursos

humanos se tiene una inversion total S/2,700.00 teniendo un total de S/3,790.50.
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C. Implementacién de la Propuesta

C.1 Politicas de la metodologia 5S

De acuerdo al cronograma que se debe realizar en la empresa Dacord S.R.L,

la politica de la metodologia 5’S, por lo que se plantea y se propone, también

se verifica y se aprueba con el gerente general.

En dicho documento se expresa el compromiso y la aprobacion de la

empresa hacia sus trabajadores bajo los principios y sus objetivos en tema

de planificacion y control.

Figura 15 Politicas de la metodologia 5S

k2
oy DACORD SRL

DACORD Empresa Textil- Comercializadora de Prendas por Mayor y Menor

Sede Tiandas La Victoria - Puanta Piedra - Huacho - Planta Puente Piadra

Politicas de la Metodologia 5s

En Dacord S.R.L brindamos a nuestros clientes soluciones necesarias e
integrales para sus operaciones que les permita enfocarse en sus negocios y
ayudandoles a encontrar oportunidades de optimizacion y mejoras.

NENEN NS

<

Atentamente,

Nombre del centro de trabajo sea Corporativo o Sucursal

NUmero del plan de mejora conforme a la codificacion establecida

Fecha de elaboracion del plan de mejora

Objetivo del plan de mejora

Areas designadas para asignar ubicaciones de mejora

Nombre de los responsables de las areas a recorrer para ubicar acciones
de mejora

Documentos que se tomaran como base o referencia para la elaboracion
del Plan de mejora.

Fecha en que se buscaran las acciones de mejora en cada area

Hora de inicio para el recorrido de busqueda de acciones de mejora

Hora en que se tiene planeado finalizar la busqueda de acciones de
mejora

Area en que se realizara el recorrido de biisqueda de acciones de mejora
Nombre del responsable del area a recorrer

Firma de validacién del plan de mejora por el gerente general

Lima, 2 de agosto del 2020

Fuente: Elaboracion propia
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C.2.Comite de 5S

Figura 16 Acta de constitucion de las 5S

@" DACORD SAR1

DACORD Evgress Textih Comercinizsdor s de Prenges por Mayer v Menge
Sede TndaZ La VIOWr (s - Putnie Pledca - Huncho - Plards Pusres Plecrs

ACTA DE CONSTITUCION
COMITE 58

Lima, 2 de agosto del 2020 Ia comisidn & cargo del Sr. Andrés Lizano FPonce de
I8 empresa Dacord S R L, procede a lavantar el acta de construcion del Compé
de 58,

Se acvarda nombrar las siguientes persongs 8l Sr, Andees Lzano Ponce como
myumeMmWonmm,,
/

7
Sr. Melliza Guevara Pacora Frma. 4
St. Aron Alva Balboa Firma. M

Sr. Carlos Rojas Romero Finma;

Sr. Daniel Leanovo Valderrama Firma:

Lima, 2 de Agosta del 2020

r A_ le':,br~;:-—--—1
ING. G Trary
Cer el

(

Mentamenie,

I ) Calle Los jansioes - Mz D 15 21-22 - Urh Villa Las Plores - Porute Poedra

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13 Comité de las 5S de la empresa Dacord S.R.L

JERARQUIA

PERSONAL

OPERACIONES

JEFE

Andrés Lizano Ponce

ORGANIZACION
Coordinacioén con las areas
Autorizacion de Productos

salientes

SECRETARIO

Jorge Montenegro

Rivera

GESTION DE

OP OPERATIVA
Control del consumo
Control de inventarios

Generar compras

OPERARIO

Mellissa Guevara

Pacora

DESPACHO DE
PRODUCTOS
Generar OP en la
pc Imprimir las OP
Despacho de PTD

OPERARIO

Aron Alva Balboa

AYUDANTE

Devolucién de productos
Reposicion de productos con
fallas.

OPERARIO

Carlos Rojas Romero

AYUDANTE
Devolucién de productos
Reposicidén de productos con

fallas.

OPERARIO

DANIEL LEANDRO
VALDERRAMA

AYUDANTE
Devolucién de productos
Reposicién de productos con

fallas.

Fuente: Elaboracion Propia
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C.3. Capacitaciones
Figura 17 Programa de Capacitacion 2020

DACORD SRL
Empresa Textil- Comercializadors de Prendas por Mayor y Menor
Sede Tiendas La Victoria - Puente Pledra - Huacho - Plants Puente Piedra

PROGRAMA DE CAPACITACION 2020
N P T
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PONSABLE
N.DR
1.12 Quie son 1as 55 7 uzAN%S
FoNCe

Junio

1.3 Comoa se podrian definirlas S5 2 Sense
142 Cual es su objetivo 2 Mo men 569

1.5 ¢ Que beneficios aportan as 55 7
| 11 PROPOSITO Y CONTENIDO DE CADA § Mewisa
2.1 ORGANIZACION: Eliminar la innecesanio »
| 2.2 ORDEN: Ubicar ¢ identificar 10 que es Innecesario GuguRnA. 09"""‘“
2.3 UMPIEZA: los equipos,

Seawaid 40 win

“ 0 win

y utibes de trabajo en buen estado de wuo Qanon
uso, eliminando |as fuentes de sudedad
2.4 ESTANDARIZACION: Crear normas de

<

<

bt
 disunguirunastcioncomecdeonaincomeas | pva | opm2l H Omia b
b

2.5 DISCIPUINA: Mantener y mejorar Las normas estabiecidas
111, COMO APLICAR LA MET 55 CQ“\O&
Dos Fases: Area Piloto

Dedicacion RoiPs
Pacticipantesenla Imptementacion de las 55

W‘ L‘O wmin

| Etapas a cubrir en cada una de las 55 | Dgl\)(ul 0\ "f U
[ dlimdénindividualdclametodologhh | ono| Cpeomiz oy
Aplicaddn de |a metodologia en grupo LLear : s

Calle Los Jazmines - Mz. D Lt. 21-22 - Urb Villa Las Flores - Puente Piedra
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C.4. Lanzamiento 5S

El comité seleccionado de las 5S realiza una reunién con todos los trabajadores de
la empresa con el propésito de dar a conocer a través de una breve introduccion
informativa la aplicacion de la metodologia 5S y también hacer oficial la
presentacion del Comité 5S. Se dara a conocer charlas interactivas donde se
realiza, a través de afiches pegados en la pizarra y tripticos informativos como

boletin informativo.

Figura 18 Mural Informativo 5S

- ——

Eri Alstar - Agosto 2019

[ RLLLRR TS

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 una junta con los colaboradores del area del almacén, para informarles y
capacitarlos del plan del plan de mejora e informar de la metodologia que se usaria

en el tiempo de implementacion de cada una de las respectivas normas “S”.
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C.5 Funciones del Comité de Calidad de 5S

Figura 19 Tareas y responsabilidades del comité de calidad Dacord S.R.L

. Coordinar las capacitaciones
para las 5'S

Gestionar los recursos para su
implementacion.

. Incentivar al personal a que
colaboren con el sistema

. Elaborar los planes para
de=sarrollar las actividades.

. participar, convocar y dirigir las
reuniones de las 5'S vy el

. Dar a conocer las actividades.

. Dar inspecciones y auditorias de
las 5'S%

- Resguardar el cumplimiento de
las acciones.

. Documentar las actividades,
resultados y pasos a seguir.

. Dar seguimiento y control a los
planes ya definidos.

. Presentar propussta de mejora.

Fuente: Elaboracion propia

Actividades del comité

El comité realizé un andlisis y diagnéstico exhaustivos de la organizacion,
descubriendo los factores que contribuian a la baja productividad del almacén,
incluidas unas condiciones de trabajo deficientes. Los lugares de donde laboran los
trabajadores estaban sucios y desubicados, sin sefializaciones, asi mismo, como
los documentos no archivados puestos en el lugar adecuado, equipos y materiales

fuera de ubicacion, que generaban perdida de tiempo.
Responsables por turnos

Asi mismo, el comité inicié en delegar las funciones a los supervisores en este caso
turno mafiana carlos rojas y por las tardes hasta cierre de almacen, jorge

montenegro, a la vez se realizo la primera difusion de la metodologia 5’S.
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Clasificar

Se realiz6 una inspeccion previamente para la aplicacion de esta metodologia, ya
que el almacén de productos es un area donde hay entrada y salida de productos.
El costo de almacén esta valorizado aproximadamente en 60 mil soles, y por ser
una empresa que trabaja con variedad de productos a la moda se contaba con
productos sin rotacion, puesto estos ya no eran vendidos por no tener en variedad
de tallas. Con el proposito de poder clasificar los diferentes productos se hace una

lista de los productos y las cantidades que se tiene por cada tipo de producto.

Tabla 14 Productos del almacén Dacord S.R.L

Polos Algodon Jersey 30/1 Reactivo 36
Polos Algodon Jersey 20/1 Reactivo 25
Polos Algodon Pima 50/1 Reactivo 28
Polos Algodon Gamuza Reactivo 32
Polos Algodén Rib Lycrado Reactivo 18
Polos Algodon Full lycra 26
Polos Algodon Pique Reactivo 14
Polos Algodon Lycra 19
Polos Algodon Jersey 24/1 Reactivo 22
Polos Algodon Full Body 35

Fuente: Elaboracion propia

Se realizé una clasificacion de productos de acuerdo al tipo de tela. Asi mismo se
implementd la tarjeta roja para clasificar lo necesario e innecesario en el area de

trabajo y poder ubicar los materiales seleccionados en otra ubicacion.
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C.6 Implementacion de la tarjeta roja
Es un recurso que permite identificar, seleccionando objetos que no se usan
constantemente del area a inspeccionar y al identificarlas seran distanciadas del

area de trabajo para seguidamente llevarlos a una zona o area adecuada para su

almacenamiento respectivo.

Tabla 15 Tarjeta Roja

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 20 Implementacion tarjeta roja Almacén Dacord S..R.L
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico anterior, se puede visualizar las herramientas y productos innecesarios
gue se encuentran en el area del almacén, en lo cual se ha seleccionado con una
etiqueta roja para poder ubicarlos en otro espacio del almacén y se pueda tener un
mejor orden en los pasillos y en las mesas de despacho para poder tener un mejor

trabajo rapido y eficiente.
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Tabla 16 Clasificacion Pre Test- Post

Pre-Test

Detalle

Los polos no tenian una
clasificacion correcta, se
observa que estdn en
bolsas y estan mal
almacenadas y
combinadas arrugandose

y maltratdndose.

Los fardos de polos se
encuentran uno encima
de otro sin saber
diferenciar la talla ante

cualquier pedido.

Post- Test

Detalle

Se clasifico todos los
polos en los stands
clasificandolos por tallas
y por tipo de producto
para que ante cualquier
pedido poder despachar
de una manera rapida y

eficiente.

Fuente: Elaboracién propia
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Ordenar:

Se ordend los productos en los stands segun: Segun los lotes de ingreso al almacén
de polos. Segun sus dimensiones, los paguetes grandes primeros, las devoluciones
de despacho del proceso y posteriormente los productos que no tienen talla o no
presenta colores, los productos. Asi mismo se actualizaron los kardex para tener
un mejor control en los inventarios del almacén especificando los colores de cada
tipo de producto.

50



Tabla 17 Kardex Almacén Dacord S.R.L

SEDE LIMA
COLORES SEMANA 2 SEMANA 3
Prendas  |micio [N |p [am([r |6 |p.m|a |v | AM G |pm am|r |6 |p.m aMm([r |6 |p.m AM P.M v
Polos Color MC
30-1(D113)
2 400] 100| 100| 100 100 100] 100] 100] 100] 00| 15| 12 50| 12 12 16
4 400] so| so| so| so| sol so| so| so| 400 20
6 200 0 16 47
8 163] 50 50 63| 163 15 20 16
10 300] 50 60 48[ 158 20 85| 14
12 300| 60 60 75| 195 47, 2
14 140 30 68 42 140 30 30)
16 158] 40 75 43 158 41 41
S 129] 40 42 47] 129 15
M 200] 10 10 29[ 69
L 200] 10 36 53| o9
XL 153 78 75| 153
Polos Color ML |.icjo [n | |am|r |6 [pmla |v |rc AM G |pm am|r |6 |p.m aM|rR |6 |p.m AM P.M v
30-1(D89)
2 800| 100] 100 100| 200 100| 10| 100| 100] 800] 29
4 100[ 100 100 25 85
6 200 150 150 14 41 26,
8 150 150 150 53 36, 24|
10 300 150 150 14 21 21
12 150 150 150 14 15
14 200 150 150 63 14
16 150 150 150
s 250] 100] 150 250
M 300 150 150
L 200 150 150
XL 150 150 150

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior se puede observar, que el sistema Kardex ha sido actualizado

especificando la cantidad total por color en cada talla para asi poder tener un mejor

orden de productos y enviar una orden a produccion por cada color faltante.

Tabla 18 Orden Pre Test- Post

Pre-Test

Detalle

u {

P
=

ivs

El almacén no contaba con un orden
en los stands, los polos los ubicaban
uno encima de otro a la vez
interrumpian las vias de accesos al
area. Se puede apreciar en la
imagen que no se tiene un orden

establecido en el area.

Detalle

Se ordend todos los polos que
estaban en el stand para asi tener
un mejor espacio en el area y no se
interrumpe el acceso a los demas
productos, hay que tener en cuenta
gue es muy importante el orden
porque nos permite tener un buen

ambiente laboral.

Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Se limpi6 los stands y estantes, asi como también se desempolvo los
productos de poca y alta rotacion. Se limpi6 las mesas y escritorios de despacho,
asi como todos los materiales de trabajo, computadoras, maquina de imprimir,

balanza, guias de remision, estantes y files.

Figura 21 Area de Almacén Dacord S.R.L

Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico anterior se puede visualizar la limpieza en el area almacén donde se
recepciona las ordenes de pedido y por consiguiente se pasa a imprimirlas para
poder realizar el despacho también se lleva los controles de inventario, la limpieza

es fundamental para realizar un buen trabajo.
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Tabla 19 Cronograma de Limpieza Dacord S.R.L

Nombre

Materiales

Equipo

Anaquele

S

Pisos

Lunes

Andrés Lizano

trapos
industriales,
liquido

suavizante

Martes

Jorge Montenegro

escobas, trapos

industriales

Miércoles

Melissa Guevara

trapos
industriales,
liquido

suavizante

Jueves

Carlos Rojas

escobas,
recogedor
trapos

industriales

Viernes

Aron Alva

trapos
industriales,
liquido

suavizante

Sabado

Daniel Leandro

escobas, trapos

industriales

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo se realizé un cronograma de limpieza asignando a cada colaborador del

almaceén los dias en que se tienen que limpiar el area de trabajo incluyendo equipos,

anaqueles, pisos, pasadizos,
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Figura 22 Limpieza de Anaqueles Dacord S.R.L

Fuente: Elaboracidon propia
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Tabla 20 Limpiar Pre Test- Post

Pre-Test

Detalle

Se limpi6 todo el
ambiente de donde se
labora, como stands,
escritorios, mesa de
despacho, asi como
algunos productos o
herramientas que ya no
se usaba vy tenia
defectos se procedié a
retirarla del éarea de

trabajo.

Post- Test

Detalle

Se puede verificar que el area de
almacén se encuentra limpia y
ordenada para poder lograr un
mejor  trabajo  eficiente, los
productos empaquetados fueron
limpiados y también los stands en

donde se encuentran.

Fuente: Elaboracion propia
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Estandarizar

La falta de un proceso de expedicién coherente en el almacén provoca desorden
en la entrega de pedidos de las areas solicitantes, retrasos en la recepcion de las
ordenes de pedido y la necesidad de contrastar la informacion durante la gestion

del inventario, entre otras cuestiones.

Tabla 21 Tabla de Responsabilidades “S”

® Revision: 17/10/202
[73) PROCEDIMIENTO 0
DACORD ion:
ESCRITO DE version :
Péagina: ldel
TRABAJO SEGURO

Datos del Empleador

Razén Social RUC Domicilio N° de Trabajadores
Av. Villa Las Flores Mz
DACORD S.R.L 20556388700 D. Lote 21 P.Piedra >400

ELABORACION DE PETS

OPERACION DE DESPACHO DE PRODUCTOS

1. PUESTOS DE TRABAJO

OPERACION DE DESPACHO DE PRODUCTOS

2.1. HERRAMIENTAS 2.2. EQUIPOS 2.3. INSUMOS

1. Mesa de Trabajo

3. IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD

1. Uniforme de trabajo

2. En algunos casos mascarillas y filtros para productos guardados.

4. PROCEDIMIENTOS
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Al inicio:

1. La mesa de trabajo debe estar limpia y ordenada.

2. Debemos contar con los materiales a la mano como sello de formato, lapiceros, resaltador entre
otros.

En el Proceso:

3. Engrampar las OP y sellar segun la semana de trabajo y formato.
4. Se analiza u observa los productos solicitados por OP.

5. Se va al anaquel respectivo y retira ordenadamente los productos.
6. Se registra en la OP conforme y se anota la informaciéon como lote
Al finalizar:

7. Se realiza la descarga OP via sistema y se sella el documento

8. Se verifica por Ultima vez el despacho.

9. Se coloca los productos y la OP y se traslada al area de reparto

5. PROHIBICIONES

1. Prohibido personas extrafias o no autorizadas

2. Prohibido colocar objetos extrafios sobre la maquina o zona de trabajo

3. Prohibido usar la maquina sin los EPP correspondientes.

Fuente: Elaboracion propia
Para mejorar este proceso se elabor6 y aplico un PETS, explicando el
procedimiento de despacho, el cual ayuda que la actividad o proceso contenga
procedimientos a seguir y asi evitar posibles errores. Asi mismo se propone un
nuevo formato de orden de pedido para las ventas del marketing digital, entregadas
por los Community Manager.
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Tabla 22 Ordenes de Pedido Dacord S.R.L

Cliente: PROMAS S.A.C Lugar Destino: Sede Principal Fecha: 4/11/2020
C.M: Yadira Robles Fechaenvio:  5/11/2020
Area: Marketing digital
N° PRODUCTO COLOR cob TALLA | PRECIO/U. CANT. TOTAL
1 [POLOSJERSEY 30/1MC ROJO D113 S §/15.00 70 $/1,050.00
1 [POLOSJERSEY 30/1MC AZULINO D113 M §/15.00 48 §/720.00
1 |POLOSJERSEY 30/1MC PLOMO D113 L $/15.00 48 $/720.00
1 [POLOSJERSEY 30/1MC NEGRO D113 XL §/15.00 70 $/1,050.00
2 |POLOSJERSEY 30/1 ML A.MARINO| D89 L §/18.00 70 §/1,260.00
2 |POLOSJERSEY 30/1 ML GUINDA D89 M §/18.00 48 $/864.00
2 |POLOSJERSEY 30/1ML PLOMO D89 S §/18.00 24 $/432.00
2 |POLOSJERSEY 30/1 ML VERDE D89 S §/18.00 80 §/1,440.00
2 |POLOS JERSEY 30/1 ML BLANCO D89 XL §/18.00 80 $/1,440.00
TOTAL 538 $/.8,976.00
ENCOMIENDA $/.0.00
TOTAL DE TRANSFERENCIA §/.8,976.00

Fuente: Elaboracion propia

Disciplina: Se cre6 normas de 5s para el area del almacén las cuales estaban

conformadas por aspectos de clasificacion, orden y limpieza de los productos de

almacén sea, polos, cafarenas, bividis etc.

Se realizé el esquema de normas para crear habito en el area y el personal de

trabajo. El registro de esta actividad se documentara en un formulario de auditoria,

independientemente del dia de la semana, para garantizar una supervision y

gestion adecuadas de las tareas previstas.
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Tabla 23 Auditoria 5s Pre Test

HOJA DE AUDITORIA PARA 5S

Evaluador: Area: Aimacén de
PTD
Puntaje Total: Fecha:
1=Muy mal 2=Mal 3=Bueno 4=Muybueno 5=Excelente
Ne GENERALIDADES DESCRIPCI Puntaj
ON e
1 | Productos de almacén Productos con exceso de inventario o sin tallas 2
2 | Maquinaria y equipo Existencia innecesaria alrededor 2
3 | Herramientas, utillaje Existencia innecesaria alrededor 3
4 | Control Visual Existencia de control visual 2
5 | Estdndares escritos Tiene establecidos los estdndares para 5s 2
CLASIFICACION 11
1 | Indicador de lugar Existen &reas rotuladas 2
2 | Indicador de articulos Ordenados por tipo de articulos 3
3 | Indicador de cantidad Estén identificados las cantidades (lotes y rotacion) 1
4 | Vias de acceso Estan identificados lineas de evacuacion y 1
almacenaje
5 | Herramientas, utillaje Existe un lugar claramente identificado 1
ORDEN 8
1 | Productos Los productos estan en 6ptimas condiciones 3
2 | Area de trabajo El area se encuentra limpio 2
3 | Maquinas Las maquinas se encuentran limpia 2
4 | Responsable de Existe la persona que verifica esto 1
Limpieza
5 | Habitos de limpieza Los operarios limpian el area 2
LIMPIEZA 10
1 | Notas de mejoramiento | Se genera notas de mejoramiento regularmente 1
2 | ldeas de Mejoramiento | Se implemento ideas de mejora 2
3 | Procedimientos claves | Se usa procedimientos claros y faciles de aplicar 2
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Plan de mejoramiento Se tiene un plan a futuro para el area 2
Las primeras 3s Estan las primeras 3s mantenidas 1
ESTANDARIZACI 8
ON

Herramientas y partes Son almacenados correctamente 1
Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares 2
Control de Stock Se inicio un control de Stock 3
Procedimientos claves | Se sigue un procedimiento adecuado para el proceso 2
Normas 5s Se cumple las normas 5s 2
DISCIPLINA 10

Fuente: Elaboracion propia
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D. Recoleccion de datos Post- test

La recoleccion de datos de la empresa Dacord S.R.L para el Post Test se realizé en

tres meses: Julio, agosto y septiembre del 2020 que es la situacion actual de la

entidad. Esta base de datos esta conformada por las ordenes de pedido,

recolectadas y ordenadas semanalmente que permite visualizar el comportamiento

de la eficiencia, eficacia y la productividad en base al proceso de despacho de

productos.

A continuacion, se presentan los datos posteriores a la prueba tanto para la variable

independiente como para las dimensiones de la variable dependiente.

Tabla 24 Situacion actual de la Productividad

8 Caaligo: DC-ALM D1

Ip Ficha de Observacion N° 02 Version: 01 02

e Pégina: 01 de 01 D3

Encargado D4

Variable Dependiente Dimension 1 Dimension 2 05

Productividad del proceso de despacho , Eﬁuencua , - .Eflcaua >

Rendimiento Operativo Cumplimiento de Despacho  |D7

ot | Farisiten (s | wes DR DSy (VO g O | DR ORF) [

Lsemana | Programa de Pedido | 49 Julio 2 % |11 4 92% 2% % | 1 92%
2semana | Programa de Pedido | 50 Julio 5 % |67 4 93% 25 2 96% 90%
3semana | Programa de Pedido | 51 Julio 24 26 .6 4 79% 2 26 92% 73%
4semana | Programa de Pedido | 52 Julio 2 % 1683 4 95% 2 2% 100% 95%
5semana | Programa de Pedido | 1 Agosto %5 26 7 4 89% %5 2% 96% 86%
6semana | Programa de Pedido | 2 Agosto 5 6 (740 4 84% 5 26 96% 81%
7semana | Programa de Pedido | 3 Agosto 2 % |65] 4 100% 2 2% 100% 100%
8semana | Programa de Pedido | 4 Agosto %5 6 |6%3| 4 90% %5 2% 96% 87%
9semana | Programa de Pedido | 5 | Setiembre 26 26 13 4 89% 26 26 100% 89%
10semana | Programa de Pedido | 6 | Setiembre 2 26 6.5 4 92% 2 26 92% 85%
11semana | Programa de Pedido | 7 | Setiembre 2 % |66] 4 98% 2 2 100% 98%
12 semana | Programade Pedido | 8 [ Setiembre 5 % |69 4 91% 25 2 9% 87%

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la tabla anterior, para obtener el indice de la productividad

se analizo 312 ordenes de produccion, lo cual se obtuvo como resultado promedio

89% de productividad en el area de almacén, dicho resultado ser4 comparado con

el resultado del Pre Test y poder evidenciar la mejora.
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Figura 23 indice de Productividad
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Fuente: Elaboracion propia

En el Gréfico anterior se visualiza el comportamiento de la productividad, la
cual es la situacién actual de la entidad. Esta base de datos esta conformada
por las ordenes de pedido, recolectadas semanalmente que nos lleva a

otorgar los resultados de indice de la productividad promedio de 89%.
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Tabla 25 Situacion actual de la Eficiencia

E®

DRCORD

Ficha de Observacion N° 02

Encargado

Variable Dependiente

Dimension 1

Productividad del proceso de despacho

Eficiencia

Rendimiento Operativo

Fecha Familia / Item Semana Mes Desp. Real Desp. H.H N*operario (DR/HH)x100
(OP) Progr. (OP) s
1semana | Programa de Pedido 49 Julio 26 26 7.1 4 92%
2 semana | Programa de Pedido 50 Julio 25 26 6.7 4 93%
3semana | Programa de Pedido 51 Julio 24 26 7.6 4 79%
4 semana | Programa de Pedido 52 Julio 26 26 6.83 4 95%
5semana | Programa de Pedido 1 Agosto 25 26 7 4 89%
6 semana | Programa de Pedido 2 Agosto 25 26 7.40 4 84%
7 semana | Programa de Pedido 3 Agosto 26 26 6.5 4 100%
8 semana | Programa de Pedido 4 Agosto 25 26 6.93 4 90%
9semana | Programa de Pedido 5 Setiembre 26 26 7.3 4 89%
10 semana | Programa de Pedido 6 Setiembre 24 26 6.5 4 92%
11 semana | Programa de Pedido 7 Setiembre 26 26 6.6 4 98%
12 semana | Programa de Pedido 8 Setiembre 25 26 6.9 4 91%

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la tabla anterior, para obtener el indice de eficiencia se

analizé 312 o6rdenes de pedido, lo cual se obtuvo como resultado promedio 91%

de eficacia en el area de almacén, dicho resultado sera comparado con el resultado

del Pre Test y poder evidenciar la mejora.
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Figura 24 indice de la eficiencia

Indice Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

En el Grafico anterior se visualiza el comportamiento de la eficiencia, la cual la
consideraremos como la situacion actual de la entidad. Esta base de datos esta
conformada por las ordenes de pedido, recolectadas semanalmente que nos lleva

a otorgar los resultados de indice de la eficiencia promedio de 91%.

Tabla 26 Situacion actual de la Eficacia

Dimension 2
Eficacia
Cumplimiento de Despacho
Desp. Real Desp. (DR/DP)
(0OP) Programado x100
26 26 100%
25 26 96%
24 26 92%
26 26 100%
25 26 96%
25 26 96%
26 26 100%
25 26 96%
26 26 100%
24 26 92%
26 26 100%
25 26 96%

Fuente: Elaboracion propia
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Como se visualiza en la tabla anterior, para obtener el indice de la eficacia se
analizé 312 ordenes de pedido, lo cual se obtuvo como resultado promedio 97%
de eficacia en el area de almacén, dicho resultado sera comparado con el resultado
del Pre Test y poder evidenciar la mejora.

Figura 25 indice de la eficacia

Indice Eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

En el Grafico anterior se visualiza el comportamiento de la eficacia, la cual la
consideraremos como la situacion actual de la entidad. Esta base de datos esta

conformada por las ordenes de pedido.

Cuadro comparativo de Pre test y Post test de la productividad

Se logro visualizar con los datos tomados que el indice de la productividad mejora
con la aplicacion de las 5S en el almacén de la empresa Dacord S.R.L, obteniendo
datos como promedio antes de la mejora un grado de 66% y un valor promedio

posteriormente a la implementacion de 89%.
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Tabla 27 Comparativa de la productividad

Comparativo de Productividad
Mes Pre Mes Post | Productividad | Productividad
Test Test Pre Test Post Test

ENERO JULIO 54% 92%
ENERO JULIO 69% 90%
ENERO JULIO 56% 73%
ENERO JULIO 62% 95%
FEBRERO AGOSTO 66% 86%
FEBRERO AGOSTO 69% 81%
FEBRERO AGOSTO 65% 100%
FEBRERO AGOSTO 73% 87%
MARZO |SEPTIEMBRE 64% 89%
MARZO |SEPTIEMBRE 65% 85%
MARZO |SEPTIEMBRE 71% 98%
MARZO |SEPTIEMBRE 74% 87%
Promedio 66% 89%

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la tabla anterior, se puede apreciar que el indice de

productividad tiene un notable incremento posteriormente a la aplicacion de las 58S,

la cual tenia un promedio de 66% Yy luego de la implementacion 89%.

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

Figura 26 Comparacion de Productividad

Titulo del grafico

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Productividad Pre Test Productividad Post Test

Fuente: Elaboracion propia
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En el Grafico anterior se visualiza el comportamiento de la productividad, antes y

después de la aplicacion de las 5S, la cual tiene una notable diferencia gracias a

las herramientas de cada S.

Tabla 28 Auditoria 5S Post Test

HOJA DE AUDITORIA PARA 5S
Evaluador: Area: Aimacén de PTD
Puntaje Total: Fecha:
1=Muy mal 2=Mal 3=Bueno 4=Muybueno 5=Excelente
Ne GENERALIDADES DESCRIPCION Puntaje
1 | Productos de almacén Productos con exceso de inventario o sin tallas 2
2 | Maquinaria y equipo Existencia innecesaria alrededor 2
3 | Herramientas, utillaje Existencia innecesaria alrededor 3
4 | Control Visual Existencia de control visual 2
5 | Estandares escritos Tiene establecidos los estdndares para 5s 2
CLASIFICACION 16
1 | Indicador de lugar Existen areas rotuladas 2
2 | Indicador de articulos Ordenados por tipo de articulos 3
3 | Indicador de cantidad Estén identificados las cantidades (lotes y rotacion) 1
4 | Vias de acceso Estan identificados lineas de evacuacion y almacenaje 1
5 | Herramientas, utillaje Existe un lugar claramente identificado 1
ORDEN 16
1 | Productos Los productos estan en 6ptimas condiciones 3
2 | Area de trabajo El &rea se encuentra limpio 2
3 | Maquinas Las maquinas se encuentran limpia 2
4 | Responsable de Limpieza | Existe la persona que verifica esto 1
5 | Habitos de limpieza Los operarios limpian el area 2
LIMPIEZA 20
1 | Notas de mejoramiento Se genera notas de mejoramiento regularmente 1
2 | ldeas de Mejoramiento Se implemento ideas de mejora 2
3 | Procedimientos claves Se usa procedimientos claros y faciles de aplicar 2
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4 | Plan de mejoramiento Se tiene un plan a futuro para el area 2
5 | Las primeras 3s Estan las primeras 3s mantenidas 1
ESTANDARIZACION 17

1 | Herramientas y partes Son almacenados correctamente 1
2 | Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares 2
3 | Control de Stock Se inicio un control de Stock 3
4 | Procedimientos claves Se sigue un procedimiento adecuado para el proceso 2
5 | Normas 5s Se cumple las normas 5s 2
DISCIPLINA 18

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29 Auditoria 5S Post Test

INDICADOR 5S

CONDICIONES | PONDERACION

MUY MAL 25
MAL 50 - PRE TEST
BUENO 75

MUY BUENO | 100 — POST TEST

EXCELENTE 125

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior nos permite conocer las ponderaciones de acuerdo a los
puntajes obtenidos, por otro lado, también se puede visualizar como se encuentra
el indice de las 5s, en el almacén de productos de la empresa Dacord S.R.L antes
de la aplicacién de la mejora se encontraba en 47 puntos la cual es una baja
coordinacion de trabajo y después de la mejora se obtiene 87 puntos lo que nos

da a entender como una condicion muy buena.
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E. Analisis Econdmico Financiero

En esta parte se examinan los gastos previstos vinculados a la aplicacion de la
metodologia 5S para mejorar la eficacia del procedimiento de despacho. Ademas,
se analizan los resultados obtenidos a partir de los calculos del Valor Actual Neto

(VAN) y de la Tasa Interna de Retorno (TIR) para evaluar la viabilidad del proyecto.

Para mejorar la eficacia del proceso de despacho en Dacord S.R.L., la aplicaciéon

de la metodologia de las 5S requirié la consideracion de los siguientes costes.

Tabla 30 Costo de Materiales

COSTOS DE MATERIALES
Descripcion Cantidad Precio Precio Total
Unitario
1-millares Papel | gy S/7,00 S/21,00
bond A4
Afiches 15 unid. S/4,00 S/60,00
1-Escobas 6unid. S/3,00 S/18,00
1-Tarjetas rojas 10unid. S/2,00 S/20,00
1-lapiceros 3unid. S/2,00 S/6,00
1 USB lunid. S/25,00 S/25,00
1-Periodico 1 unid. S/15,00 S/15,00
Mural
1-Micas
Stanford 50 unid. S/0.50 S/25,00
Impresora XPE 180 unid. S/6,00 S/800.00
Impresiones 260 0.1 S/66,00
Anillado 10 3.5 S/35,00
Total S/1.091,00

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla anterior se observa los costos de los materiales que necesitamos para

el proyecto de la aplicacion de las 5S, que llega a un monton de S/ 1091,05.

66



Tabla 31 Costo de Mano de Obra

COSTO DE MANO DE OBRA
Horas Horas
Cantidad | Grado Sueldo Totales | requeridas Inversion

1 |9 15500000 945 432 S/924

Almacén

Capacita
1 dor S/1.500,00| 945 432 S/694
1 Operario | S/930.,00 945 432 S/425
1 Operario | S/930,00 945 432 S/425
1 Operario | S/930,00 945 432 S/425
1 Operario | S/930,00 945 432 S/425

Total S/3.300

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se observa los costos de recursos de mano de obra que se
necesita para el proyecto de la aplicacion de las 5S, que llega a un montén de S/
3.300,00

Tabla 32 Inversién Total

DESCRIPCION| INVERSION

Costos de S/1.091,00
Materiales

Costo de Mano
de Obra

S/3.300

Inversion Total S/4.391

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se observa el costo total de la inversidon para la aplicacion de

las 5S para mejorar la productividad del proceso de despacho en la empresa
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Dacord S.R.L, teniendo un costo total de S/4.391,00
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Tabla 33 VAN y TIR (miles de soles)

SEMANA

10

11

12

Valorizado de
OP post -test

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

9.543

Valorizado
de OP pre-

test

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

7.360

Inversio

n

-4.391

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

2.183

Flujo de

acumulado

-2.208

-0.025

2.158

4.341

6.524

8.707

10.890

13.073

15.256

17.439

19.622

21.805

VAN

10.480

TASA

10%

TIR

49%

B/C

1,36
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En referencia al cuadro anterior, se realizé un analisis economico-financiero
utilizando los métodos del Valor Actual Neto (VAN) y de la Tasa Interna de
Rentabilidad (TIR). El analisis consistio en determinar los flujos de caja para los
doce periodos, teniendo en cuenta la tasa de descuento BBVA. Estos datos se
obtuvieron comparando los valores de los pedidos antes y después de la
implantacion de la metodologia 5S, que genera un beneficio mensual de
S/2.183,00, denominado en la moneda local, el nuevo sol. En consecuencia, el VAN
se calcul6 en S/10.480,59. Este resultado indica que el proyecto se considera

aceptable, ya que supera el valor cero, ajustandose al criterio establecido.
e Siel VAN es mayor a 0, el proyecto se acepta.

e Siel VAN es menor a 0, el proyecto se rechaza.

Asi mismo el valor del TIR fue de 49% esto determina que el proyecto es
aceptado, porque supera la tasa efectiva que es 10%, siguiendo el siguiente

criterio:

e SilaTIR es mayor o igual que la tasa, el proyecto se acepta.

e SilaTIR es menor que la tasa, el proyecto se rechaza.

De forma similar, el célculo de la relacion coste-beneficio consistié en dividir la
cifra anual de ventas por la suma combinada del coste anual de produccion y los
gastos incurridos en la ejecucion del proyecto.

B
~ =1.36
C

Ademas, cabe sefialar que la relacion coste-beneficio se calculé en 1,36, por
encima del umbral de 1. Esto indica que la inversidn se considera viable segun

los criterios establecidos.

e SiBC > 1 se considera rentable el proyecto

e SiBC =0 debe ser reevaluado y analizado el proyecto
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e SiBC <1 esrechazado el proyecto

Esto figura que, por cada nuevo sol invertido, se tendra una ganancia de S/0.36
nuevos soles, sin embargo, se puede visualizar que la inversién se recupera en

el tercer periodo.

3.6 Método de Analisis de datos

Hernandez et al. (2018) afirman que el analisis se realiza considerando el nivel de
medicion de las variables y empleando enfoques estadisticos que pueden ser de
naturaleza descriptiva o inferencial. En este estudio se emple6 estadistica
descriptiva e inferencial debido a la intencion de realizar un analisis cuantitativo. La
utilizacion de enfoques estadisticos tiene por objeto recopilar y dilucidar los datos
objeto de examen. Para facilitar la comparacion de medias entre las situaciones de
pre-test y post-test, este estudio utilizara una tabla Excel y el programa SPSS.
Posteriormente, los datos obtenidos se someteran a procedimientos de diagnostico
y se interpretaran en consecuencia. Ademas, el autor subraya que el analisis
descriptivo abarca la utilizacion de muchas medidas de tendencia central, como la
media, la mediana y la moda, junto con medidas de variabilidad, como el rango, la
desviacion tipica y la varianza. Por otra parte, esto implica que la utilizacion del
analisis inferencial puede proporcionar beneficios significativos en términos de
estimacion de parametros y realizacion de pruebas de hipétesis, o que motiva la
necesidad de realizar una prueba de comparacion de medias. Por lo tanto, cuando
el tamafio de la muestra sea igual o inferior a 30, se utilizara la prueba de Shapiro-
Wilk. Por el contrario, cuando el tamafio de la muestra sea superior a 30, se
empleard la prueba de Kolmogorov-Smirnov. Si se trata de una variable
paramétrica, es conveniente realizar una prueba t de Student, pero si se trata de

una variable no paramétrica, es preferible utilizar la prueba de Wilcoxon.

3.7. Aspectos éticos

La datos e informacion de esta investigacion fueron recogidos con la autorizacién y
permiso del gerente de Dacord S.R.L y el responsable del area de almacén,
dandole a esta investigacion un alcance de confidencialidad y autenticidad para

fines estrictamente académicas, tomando en cuenta los principios éticos
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fundamentales, asi mismo mediante el turnitin permite que el presente trabajo de

investigacion, sea de mayor transparencia, cumpliendo el minimo de similitud.
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IV. RESULTADOS

4.1 Analisis Descriptivo

En este punto, se realizaran calculos estadisticos para determinar las mediciones
de las variables dependientes, a saber, el indice de rendimiento operativo y el indice
de cumplimiento de los envios. Esto permitira realizar un analisis comparativo con

la hipotesis del proyecto de investigacion.

Comparacion descriptiva del indice del rendimiento operativo

Tabla 34 Analisis descriptivo de rendimiento operativo

PRE TEST POST TEST
N 12 12
Media 78,4167 91,0000
Desviacion 4,88892 5,67290
Maximo 83,00 100,00
Minimo 69,00 79,00
Asimetria -1,031 -,563
Curtosis -,006 ,897

Fuente: Elaboracion propia

En relacion con la tabla anterior, es evidente que la aplicacion de la mejora da lugar
a un notable aumento del rendimiento operativo medio previo a la prueba, que pasa
de 78,42 a 91,00. Ademas, cabe destacar que el despliegue de la modificacién dio
lugar a una desviacion tipica calculada de 5,67, lo que indica una mejora
significativa de los datos en comparacion con el escenario inicial, en el que la
desviacion tipica era de 4,88. Los resultados demuestran que el valor maximo
alcanzado tras aplicar la mejora alcanzé el 100%, superando el valor maximo del
83% observado en el escenario inicial. Del mismo modo, los valores minimos
también mostraron una mejora, pasando del 69% en la situacion inicial al 79%
estimado tras la aplicacibn de las mejoras propuestas. Del mismo modo, la
presencia de asimetria positiva y negativa indica que en el escenario inicial
predominan los valores bajos en comparacion con el escenario posterior a la
aplicacion de la mejora, en el que predominan los valores altos. En conclusion,

cuando el dato de curtosis es inferior a 3, indica que los indices en ambas
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situaciones se agrupan en torno a la media. Sin embargo, se observa un escenario

mas favorable tras la aplicacion de los calculos de mejora.

Figura 27 Andlisis descriptivo del rendimiento operativo
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Fuente: Elaboracion propia
El grafico de cajas y bigotes anterior muestra que, tras la aplicacion de la
mejora, se produjo una mejora en la agrupacion de las puntuaciones y una
disminucién de la desviacion tipica

Comparacioén descriptiva del indice de cumplimiento de despacho

Tabla 35 Analisis descriptivo de cumplimiento de despacho

PRE TEST POST TEST

N 12 12
Media 83,7500 97,0000
Desviacion 3,51943 3,01511
Maximo 88,00 100,00
Minimo 77,00 92,00
Curtosis -,651 -,868
Asimetria -,382 -,478

Fuente: Elaboracion propia
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De los datos presentados en el cuadro se desprende que la introduccion de la
mejora dio lugar a un notable aumento del indice de conformidad, que pasé de
83,75 a 97,00. Ademaés, la desviacion tipica, calculada tras la implantacion de la
mejora, es de 3,01 unidades. Esto indica una notable mejora de los datos en
comparacion con la situacion inicial, en la que la desviacion tipica era de 3,51. Los
resultados sugieren que, tras la implantacion de la mejora, el valor maximo
experimento un aumento significativo hasta el 100%, en contraste con la situacion
anterior, en la que solo alcanzé un valor maximo del 88%. De forma similar, los
valores minimos mostraron una notable mejora, pasando de un nivel inicial del 77%
a un 92% estimado tras la adopcion de las medidas de mejora. Asimismo, los
valores de asimetria indican que en el escenario inicial predominan los valores
bajos en comparacién con el escenario posterior a la implantacion de la mejora, en
el que prevalecen los valores altos. El dato de curtosis, inferior a 3, indica que en
ambas situaciones los indices presentan un alto grado de similitud con la media. A

continuacion, se observa una situacion mas favorable.

Figura 28 Analisis descriptivo de cumplimiento de despacho
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico de cajas y bigotes se visualiza que al pasar a la situacion estimada
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después de la propuesta de mejora la agrupacion de puntajes mejoro y la

desviacion estandar descendio.

Comparacion descriptiva del indice de productividad

Tabla 36 Analisis descriptivo de la productividad

PRE TEST POST TEST
N 12 12
Media 65,6667 88,5833
Desviacion 6,18405 7,37882
Maximo 74,00 100,00
Minimo 54,00 73,00
Curtosis -,131 , 707
Asimetria -,621 -,451

Fuente: Elaboracion propia

En referencia a la tabla anterior, puede observarse que la productividad media

muestra una tendencia al alza, pasando de 65,67 a 88,53. Ademas, la desviacion

tipica calculada tras la adopcion de las medidas de mejora es de 7,37, lo que

supone una mejora de los datos en contraste con la situacion anterior, en la que la

desviacion tipica era de 6,18. Los resultados indican que el valor maximo alcanzado

tras la instalacion de la mejora fue del 100%, lo que representa un aumento

sustancial en comparacion con el valor maximo del 73% observado en la situaciéon

inicial. Del mismo modo, los resultados relativos al extremo inferior del espectro

mostraron una mejora significativa, pasando de un 54% en la situacion inicial a

aproximadamente un 74% tras la ejecucion del cambio propuesto.
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Figura 29 Analisis descriptivo de la productividad
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Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico anterior, se visualiza que las cajas y bigotes en la agrupaciéon de

puntajes mejoro en el post test y la desviacion estandar descendio.
4.2 Analisis inferencial

Se examinaron los datos anteriores y posteriores a nuestra variable
dependiente, es decir, la productividad. Asi pues, las dimensiones
consideradas para el andlisis abarcaron el indice de rendimiento operativo y
el indice de cumplimiento de los envios. Asi, utilizando el programa SPSS,

el objetivo es comparar las hipotesis y aportar pruebas de mejora.
4.2.1 Analisis de la hipétesis general
Hipdtesis de Normalidad

Ha: Los puntajes de la productividad difieren de una distribucion normal.

Ho: Los puntajes de la productividad no difieren de una distribucién normal.

Para contrastar eficazmente la hipo6tesis general, es fundamental determinar si
los datos relativos a las series de productividad anteriores y posteriores a la
prueba presentan caracteristicas paramétricas o no paramétricas. Dado que el
tamafio de la muestra es inferior a 30, se decidié realizar una prueba de

normalidad mediante la prueba de Shapiro-Wilk..
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Regla de decision:

Tabla 37 Regla de decision — prueba de normalidad para muestras relacionadas

Significancia | Muestra | Muestra Interpretacion Estadigrafo
Sig> 0.05 Si Si Paramétrica T-Student
Sig < 0.05 Si No No paramétrica Wilcoxon
Sig <0.05 No Si No paramétrica Wilcoxon
Sig < 0.05 No No No paramétrica Wilcoxon

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 38 Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
ESCENARIO
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico| gl | Sig.
Productividad PRE TEST ,144 12 | ,200 ,942 12 | 526
Productividad POST TEST ,147 12 | ,200 ,967 12 | ,882

Fuente: Elaboracion propia

En relacion con la tabla anterior, se puede comprobar que la significacion de las
productividades en el pre-test es de 0,526 y en el post-test es de 0,882, tendiendo
en el primer y segundo escenario a una distribucion normal siendo mayor que 0,05,
por lo tanto y de acuerdo con la regla de decision, se ejecutara la prueba no

paramétrica correspondiente a T-Student.
Contrastacion de la hipoétesis especifica

Ha: La aplicacion de 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa
textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Ho: La aplicacién de 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa
textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Regla de decision:
Ho: po = ul, se acepta la hipotesis nula

Ha: po < ul, se acepta la hipotesis alterna.
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Tabla 39 Comparacion de medias de productividad

ESCENARIO N Media |Desviacién [Minimo |Maximo
Productividad PRE TEST 12 65,67 6,18405 54,00 74,00
Productividad POST] 12 388,58 7,37882 73,00 100,00

Fuente: Elaboracién propia
A partir de los datos presentados en la tabla anterior, se ha establecido que la
productividad media (65,67) es inferior a la productividad media observada en la
aplicacion de las medidas de mejora (88,58). En consecuencia, no se admite la
hipétesis nula (Ho: pyo = u1). Por tanto, la hipétesis nula, que afirma que la
Aplicacion de las 5S no mejora la productividad del almacén en la empresa textil
Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020, se rechaza a favor de la hipotesis alternativa.
Esto indica que la Aplicacion de las 5S si mejora la productividad del almacén en la

empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Para validar la exactitud del estudio, realizaremos en primer lugar un examen
utilizando el valor p o la significacién estadistica de los datos obtenidos mediante el

uso de la prueba T-Student en ambas medidas de productividad.
Regla de decision:
Si pvalors 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor> 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 40 Prueba de T-Student para muestras relacionadas de hipétesis general

Diferencias emparejadas Sig.
ESCENARIO Media Desv. Desv. |95% de intervalo t g| (bllat
Desviaci| Error | Inferior |Superior eral)

Pre-
Pa -22,9166 8,78489 |2,53598 |-28,4983|-17,3350(-9,037 |11 |,000

Productividad
Post-
Productividad

Fuente: Elaboracion propia
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A partir de los datos mostrados en la tabla anterior, puede observarse que el nivel
de significacion lateral del valor de la prueba T-Student es 0,000, inferior al umbral
convencional de 0,05. Esta conclusién justifica ampliamente el rechazo de la
hipétesis nula y la aceptacion de la hipotesis alternativa. Este resultado justifica
ampliamente el rechazo de la hipotesis nula y la aceptacion de la hipotesis
alternativa. Por lo tanto, el uso de la metodologia 5S mejora la eficiencia del
almacén de la empresa textil, Dacord SRL, ubicada en Puente Piedra, hasta el afio
2020.

4.2.2 Analisis de la primera hipoétesis especifica
Hipotesis de normalidad
Ha: Los datos del rendimiento operativo difieren de una distribucion normal.

Ho: Los datos del rendimiento operativo de obra no difieren de una distribucion

normal.

Para verificar la hipotesis especifica, es importante averiguar si los datos
correspondientes a las series de eficiencia inicial y estimada en la mejora
sugerida presentan caracteristicas paramétricas 0 no parameétricas. Para
alcanzar este objetivo, y considerando que el tamafo de la muestra es inferior
a 30 en ambas hipotesis, se realizara la prueba de normalidad con el

estadistico de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:
Tabla 41 Regla de decision — prueba de normalidad para muestras relacionadas

Significancia | Muestra | Muestra | Interpretacién Estadigrafo
Sig> 0.05 Si Si Paramétrica T-Student
Sig<0.05 Si No No paramétrica Wilcoxon
Sig<0.05 No Si No paramétrica | Wilcoxon
Sig<0.05 No No No paramétrica Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 42 Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Escenario Estadistico| gl | Sig. |Estadistico| gl [Sig.
RMO PRE TEST ,201 12 |,193 ,855 12 | ,053
RMO POST ,196 12 | ,200 ,957 12 |, 747
TEST

Fuente: Elaboracion propia

Con relacion a la Tabla anterior, se puede comprobar que la significancia de la

eficacia del pre test es 0.053 y la determinada en el post test es 0.747, presentan

distribucion normal puesto que ambos son mayores que 0.05, por lo tanto y de

acuerdo con la regla de decision, queda comprobado que los datos resultantes

tienen caracteristicas del comportamiento paramétrico, adecuado al andlisis con el

estadigrafo de T- student.

Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

Ha: La aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén en la empresa textil
Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Ho: La aplicacién de 5S no mejora la eficiencia en el almacén en la empresa textil
Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020

Regla de decision:

Ho: po = u1, se acepta la hipétesis nula

Ha: po < ul, se acepta la hipotesis alterna.

Tabla 43 Comparacién de medias de eficiencia

ESCENARIO

N Media

Desviacion |[Minimo

Maximo

ROP PRE TEST

12 (78,42

4,88892

69,00

83,00
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ROP POST TEST 12 91,00 5,67290 79,00 100,00

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con la Tabla anterior, ha quedado demostrado que la media de la
eficacia del pre test es de (78.42) es menor que la media de eficacia post test
(91.00), por lo tanto, no se cumple Ho: po = p1, en tal razén se rechaza la hipotesis
nula de que la aplicacion de 5S no mejora la eficiencia en el almacén de la empresa
textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020, por lo cual queda comprobado que la
aplicacion la aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén de la empresa textil
Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

A fin de corroborar que el analisis es el correcto, procederemos al andlisis mediante
el pvalor o significancia de los datos de la aplicacion de la prueba de T-student, a

ambas eficiencias mostradas.

Regla de decision:

Si pvalors 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si pvalor> 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 44 Prueba de T-Student para muestras relacionadas hipétesis N°1

Diferencias emparejadas
Desv. 95% de intervalo de Sig.
Desv. _

ESCENARIO  Iviedia Desviacién |- 0" confianza de lal gl ((bilateral)

promedio - -

Inferior Superior
Par |Pre — -12,58333/5,05350 |1,45882|-15,79418 |-9,37249(-8,626(1 |,000
Pos 1

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, siendo el nivel de significancia lateral de la prueba
de T-student p valor 0.000<0.05; se encuentra razones suficientes para rechazar la
hipétesis nula y poder aceptar la hipotesis alterna. Por consiguiente, la aplicacion
de 5S mejora la productividad del almacén en la empresa textil Dacord S.R.L,
Puente Piedra, 2020.

4.2.2 Analisis de la segunda hipétesis especifica
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Hipotesis de normalidad
Ha: Los puntajes de indice de Cumplimiento difieren de una distribucién normal.
Ho: Los puntajes de indice de Cumplimiento no difieren de una distribucién normal

Para evaluar la hipétesis especifica, es crucial determinar la naturaleza paramétrica
0 no paramétrica de los datos de las series de eficiencia inicial y estimada. Dado
que el tamafo de la muestra es inferior a 30 en ambos casos, realizaremos una

prueba de normalidad utilizando el estadistico de Shapiro-Wilk.
Regla de decision:

Tabla 45 Regla de decision — prueba de normalidad para muestras relacionadas

Significancia | Muestra | Muestra Interpretacion Estadigrafo
Sig> 0.05 Si Si Paramétrica T-Student
Sig < 0.05 Si No No paramétrica Wilcoxon
Sig <0.05 No Si No paramétrica Wilcoxon
Sig <0.05 No No No paramétrica Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 46 Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk.

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. [Estadistic Gl Sig.
Escenario
PRE-TEST IC ,144 12 ,200* ,942 12 ,526
POST-TEST IC ,147 12 ,200* ,967 12 ,882

Fuente: Elaboracion propia

Correspondencia a la tabla anterior, se logra corroborar que el valor de la
significancia de la eficacia en el marco inicial es 0.526 y de la mejora es 0.882, se
muestra una distribucion normal dado que ambos son mayores que 0.05, por lo
tanto y de acuerdo con la regla de decision, queda comprobado que los datos
tienen caracteristicas de un parameétrico,

resultantes comportamiento

correspondiente al andlisis con el estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica
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Ha: La aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén en la empresa textil Dacord

S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Ho: La aplicacién de 5S mejora no mejora la eficacia en el almacén en la empresa
textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020.

Regla de decision:

Ho: po = u1, se acepta la hipotesis nula.

Ha: po < ul, se acepta la hipétesis alterna.

Tabla 47 Comparacion de medias de eficacia

TEST

ESCENARIO N | Media | Desviacion | Minimo | Maximo
indice de Cumplimiento PRE TEST | 12 | 83,75 3,51943 77,00 88,00
indice de Cumplimiento POST 12 | 97,00 | 3,01511 92,00 | 100,00

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la Tabla anterior, ha quedado comprobado que la media del indice

de cumplimiento pre test era (83,7500) es menor que la media de indice de

cumplimiento de Post test (97,0000), por lo tanto no se cumple Ho: po = u1, en tal

razén se rechaza la hipétesis nula de que la aplicacién de 5S mejora la eficacia en

el almacén en la empresa textil Dacord S.R.L, Puente Piedra, 2020, y se acepta la

hipétesis de la investigaciéon o alterna, por lo cual queda comprobado que la

aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén en la empresa textil Dacord S.R.L,

Puente Piedra, 2020.

A fin de confirmar y corroborar que el andlisis es el correcto, procederemos al

analisis mediante el pvalor o significancia de los datos obtenidos de la aplicacién

de la prueba de T-student, a ambas eficacias.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 48 Prueba de T — Student para relacionadas hipétesis N° 2

Diferencias emparejadas
Sig.
Desv. | Desv. |95% de 9
; ; bilate
ESCENARIO . Desvia| Error |intervalo t gl (
Media _ r al)
cron | prome de confianza
di e
0] 5 )
Inferior|Superio
I
Pa] Pre-Post |[. 4,9566 |1,4308 - |- 11| ,000
13,25000( 3 6 16,3992|10,1007|9,26

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, mostrando el nivel de significancia lateral de la
prueba de T-student p valor 0.000<0.05; se observa razones suficientes para
rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipétesis alterna. Por consiguiente, la

aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén en la empresa textil Dacord S.R.L,

Puente Piedra, 2020.

84




V. DISCUSION

Como primer punto, en base a la aplicacién de 5S en el almacén se mejoro la
productividad en un 36.92%, siendo demostrado con la estadistica inferencial
obteniendo en la pre productividad una media de 0.6567 y en la post productividad
una media de 0.8858. En relacion con la investigacion de Ramirez (2016), titulada
Implementacion del Método de las 5S en el Taller de Fabricacién de Recubrimiento
Aster, obtuvo una mejora en la productividad de 66.72%, luego de la
implementacion de las 5S. Inclusive de acuerdo a Figueroa (2017) el objetivo de la
aplicacion de las 5S es tener un correcto gestion y el seguimiento de los niveles de
inventario de los productos, mantener un orden y limpieza en los productos como
también el objetivo es optimizar los procedimientos operativos y mejorar la eficacia
de los flujos de trabajo, aumentando asi la satisfaccion de los clientes mediante la
mejora de la calidad de los productos, lo que en ultima instancia se traduce en una

mayor productividad dentro del almacén.

Debido a la aplicacion de 5S en el almacén, la eficiencia mostré6 una mejoria de un
16.66%, siendo demostrado en el analisis inferencial con un resultado de 0.7842
en la media de la pre eficiencia y un 0.9100 de la post eficiencia. En concordancia
con la investigacion de Figueroa (2017) titulada Implementacion de las 5s para la
mejora en la gestién de almacén en Balu General Imports S.A.C, que logré mejorar
la eficiencia en 21.07%. En referencia Cornejo nos dice que “en la implementacion
de cada “S” mantiene un mejor método de trabajo originando que en cada orden de
la mecanizacién o la informatizaciébn pueden mejorar la eficacia y, por tanto,
aumentar la produccién. Sin embargo, es importante reconocer que esto puede dar

lugar a una menor adaptabilidad a circunstancias imprevistas.” (Cornejo, 2017).

En cuanto a la eficacia la aplicacion de 5S en el almacén logré que mejorara en un
16.87% resultado que fue comprobado con la estadistica inferencial dando como
resultado una media de 0.8375 en la pre eficacia y un 0.9700 en la post eficacia.
Se tiene una relacion con la investigacion de Abudahah (2014) Metodologia 5 s 'y
su influencia en la produccion de la empresa TACHI S.A.C., que mejoro su eficacia
en el almacén en 15.18%. En referencia Cornejo y Leon nos afirman que “la

optimizacién y fluidez en los almacenes entre las distintas operaciones que realizan
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los trabajadores de una empresa son elementos que promueven la eficacia en la

gestion”. (Cornejo, y otros, 2017).
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VI. CONCLUSIONES

1. Se determiné que la aplicacion de 5S mejora la productividad en el almacén
de la empresa Dacord S.R.L, el resultado se deriva de las diversas
actividades esbozadas en el calendario de aplicacién, en las que se trabaj6
en la organizacion y planificacion del almacén, la mejora de los procesos y
las capacitaciones al personal del area, mejorando la productividad en un
36.92%.

2. Se determind la aplicacion de la metodologia de las 5S ha mejorado la
eficacia operativa en el almacén de Dacord S.R.L. En concreto, se han
observado mejoras en el total de horas hombre necesarias para el proceso
de expedicion. Este aumento de la eficiencia puede atribuirse a la
organizacion sistemética del almacén, lograda mediante la aplicacion de
cada uno de los principios de las 5S. En particular, este enfoque ha mejorado
la accesibilidad a los productos mas solicitados dentro del area de trabajo.
Ademas, se estandarizé el procedimiento de expedicion de mercancias
desde el almacén, lo que se tradujo en una reduccion del tiempo superfluo y
un aumento de la eficiencia del 16,66%.

3. Se determind que la aplicacién de 5S mejora la eficacia en el almacén de la
empresa Dacord S.R.L, logrando un incremento de 16.87% en el
cumplimiento de los despachos, esta mejora es resultado de contar con un
stock confiable, registrando las entradas y salidas de mercaderia
correctamente en los kardex actualizados. Al contar con una base de datos
actualizada se realiza un aprovisionamiento 6ptimo, el cual nos permite

contar con todos los productos para cumplir con los despachos.
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VIl. RECOMENDACIONES

Es aconsejable que el jefe de almacén imparta formacion sobre la metodologia de
las 5S, ya que la investigacibn ha demostrado su impacto sustancial en la
productividad del almacén. Esta formacion facilitard la adopcion de préacticas
mejoradas en los procesos del almacén. Ademas, se recomienda la creacion de un
comité 5S, encargado de realizar auditorias mensuales y sesiones de formacion

sobre la metodologia 5S en toda la empresa.

Se recomienda actualizar constantemente los kardex, al ser una empresa textil,
esta sujeta a continuos desarrollos y modificaciones en su oferta de productos para
satisfacer las expectativas de los clientes. En consecuencia, el surtido de productos
almacenados por la empresa sufre cambios frecuentes. Ademas, es aconsejable
mantener la disposicion existente de los articulos en las estanterias, ya que facilita

una mayor eficacia en el proceso de envio.

Organizar reuniones mensuales con los colaboradores del area de almacén para
proporcionarles una evaluacion de su rendimiento y dilucidar la importancia de su
trabajo, garantizando asi la aplicacion continuada de este plan. Ademas de
reconocer sus incertidumbres y desafios, es imprescindible apoyar

sisteméticamente a las personas en su crecimiento dentro de un a&mbito especifico.
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ANEXOS

Anexo A

Matriz de operacionalizacion

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIOMNES INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL

Las 55 es un método de | Las 55 se  puede SEIRI
origen japonés, el cual | evaluar mediante la

INDEPENDIENTE | permite que la clasificacidn, | aplicacién de cada 5; SEITON
gl orden, la limpieza v | clasificar, ordenar,

' estandarizacion se wuelvan | limpiar, estandarizar, - . - -
s un hdbito en el area de | disciplina, en el area SEISO Indice de Cumplimiento = Fu::ﬂ’:::l:t:‘f;zn;::;::;:::::::das RAZON
trabajo, desarrollando asi | de trabajo.
una cultura laboral. Este
método se puade utilizar en SEIKETSU
cualguier tipo de empresa y
grea de trabajo de Ia
misma. (Rodrigusz, 2010,
p-38}. SHITSUKE
Es una medida que nos | La productividad es la
DEPENDIENTE permite reconocer el | capacidad de producir EFICIENCIA Indice de Rend. Operativo = Horas trabajadas

nivel de desempefio de | mas utilizando menos Horas programadas despacho RAZON

PRODUCTIVIDAD | UYn@ arganizacion, | recursos, haciendo
concentrandose en | que la produccion sea
mostrar el uso eficiente | eficiente vy eficaz,
de los recursos  y | cumpliendo con los EFICACIA Cumplimiento de despacho = Despachos realizados
operaciones.” [Chase y | objetivos planteados. Despachos programados
lacohs, 2014, p.300).

92



ANEXO B

Instrumento de recolecciéon de datos

o Cadigo: DC-ALM D1

B - Ficha de Observacion N° (2 Version: 01 5]

DACORD Pagina: 01 de 01 D3

_ 04

Variable Dependiente Formulas D5

Productividad del proceso de despacho Fﬁ::mnu:ia Ef.iu:acial - D6

Rendimiento de MO Tasa de Cumplimiento D7

Fecha Familia / Trem Semar Mes Desp. Beal |Desp. Progzr. o N-operario | (DRHH)x10] Desp. Real Desp. (DE/DP) | Productivid
- M (OP) ~| (OF) ~| ~ s |7 0 -] (OP) ~|Programa ~| x100 ad |~

l semana | Programa de Pedido 33 Enero 20 26 71 4 T0% 20 26 1% 54%
2semana | Programa de Pedido 34 Enero 22 26 6.7 4 82% 22 26 85% 69%
Jsemana | Programa de Pedido 35 Enero 21 26 16 4 69% 21 26 81% 56%
4 semana | Programa de Pedido 36 Enero 21 26 6.83 4 T1% 21 26 81% 62%
jsemana | Programa de Pedido 37 Febrero 22 26 7 4 1% 22 26 85% 66%
6 semana | Programa de Pedido 38 Febrero 23 26 740 4 8% 23 26 858% 69%
7Tsemana | Programa de Pedido 39 Febrero 21 26 6.3 4 81% 21 26 81% 65%
8 semana | Programa de Pedido 40 Febrero 23 26 6.03 4 83% 23 26 28% 73%
% semana | Programa de Pedido 41 Mlarzo 2 26 73 4 73% 22 26 83% 64%
10 semana | Programa de Pedido 42 Marzo 21 26 6.3 4 81% 21 26 81% 65%
11 semana | Programa de Pedido 43 Marzo 22 26 6.6 4 83% 22 26 83% 71%
12 semana | Programa de Pedido 44 Marzo 23 26 6.9 4 83% 23 26 88% 74%
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ANEXO C

Autorizacion y uso de nombre de empresa Dacord S.R.L




ANEXO D

Matriz de Evaluacion por juicio de expertos

i“ll UNIVERSIDAD CESAR VALLE D

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 55 ¥ LA PRODUCTIVIDAD

[ b VaAaRIABLE f DIMEMN SION Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
Warigble Independiente METODOLOGIA 55 Sl Lol =1 MO El NO
Dimension 1: SEIRI — SEITOM — SEIS0O — SEIKETSU — SHITSUKE
Indicador

) - Puntaje obtenido de auditorias
Fredd ade Cuvnpl to = E100%: o = b4
otes = pmLente Puntaje total de auditorias def.
Wariable Dependiente FRODUCTIVIDAD Sl [[=] 51 [2I=] Sl N
Dhimensian 1: EFICIENCLA
Indicador
_ : # Pedidos entregados perfectos X * X
fndice Rend. Operatitve = — H1o0o3:
Total de pedidos entregados
Dimension 2: EFICACLA
Indicador
F Pedidos entregados a tierwpo
Tosa de Cumplimmisnts = - ) — A100%% x x x
Tortal de pedidos regueridos
Dbservaciones [(precisar si hay suficiencial: SUFICIENCILA,
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable despues de corregir [ ] MNo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez walidador. Dir.:

Especialidad del wvalidador: Ingeniero Industrial

TPertinenciaz I kem cormesponde 3l concephs bedrico fommadadc.
“Relevancia: El tem e= apeopi para r 3l companames o
dimension especifica dal constnacho

*Cilaridad: Se enbenda sin dificuted alguna = enunceso dal fem, es
CONCiso, Exacho ¥ direcho i

Moda: Sufidencia, se dice suficiencia cuando ks Rems planseados
son suficienies cars medr la dimension

Jorge Rafael Diaz Dumont

DM 02E92E15

07 de junioc del 2020

Firma del Experto Informants
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ﬁli UNIVERSIDAD CESAR WVALLE MY

CERTIFICADC DE Wal IDEF DE CONTENDO DEL BNS TR BIEN T G Pl . o e s e e e s s 0 o008 0 o 880 0 B8 0 88 BB BB
N~ | VARIAELE T OIFMENSTCON Pertinencia Relevancia Clarndad Sugerencias
“Fanable Independisnie e T LS TS, 5 =1 L[] E1 | 5[] =1 | [=]
D resion 1. SEIR] EETT O EEISG SEIRET =1 SHITSLAE
Tndicador
r i de © 1 b — Puntaje obtenido de anditorics . -1 -
pos ahe Cramplomoerento = FPumntaje totoal de andirorics dejff.
“Wanable Dependisnae PR T TSy
DOimension 1 EFTCTERCLA
Tndicador
# Pedidos entregadoas perfectos +1 - -

Foeedi Rerd. Ops el =

FRLoe S = rRre Toral de pedidos entregados
DOimension 2. EFTFTCACTA
Imdicador

- de & L ) o — # Pedidos entregados a ciermpo +1 - -

= Cumplirnienta = Total de pedidos reqgurericdos
Oibhservaciones (precisar si hay suficiencial: HAY SUFICIEMCLA

Opinddn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable despuds de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos vy nombres del juez validador. Dr Kg: Jose La Rosa Z=ha Ramos DML 17533125
Especialidad del validador: Ingenisra Industrisl

05 de Junio del 2020
ndicadcr come=pondes: &l conoempho Sedsioe fommral=ado

indicador == apropisds pars repneseniar &l componenie .o dimen=icn especifica de comsinucin
mriimnde min difcubed migone el mouncecc el itd cedor, == conci=o, mamcic i dinecio

—
Mota: Soficdernci e, = dice soficenc s comndo loa indiced ores planbesdos =on suficiemies pares medi e cieseneide,

P Ol S perto IImor s .



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR WALLE M

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE.. VARIABLE INDEPENDIENTE ¥ DEPENDIENTE....

| N° [ VARIABLE ! DIMEM SION Pertinencia Relevamncia Claridad Sugerencias
| “Wariable Independiemnte METODOLOGIA 55 ] | MO 51 N 51 N
| Dimension 1: SEIRI — SEITOMN — SEISO — SEIKETSU — SHITSUKE

Indicador

Indi de C Iisnient Puntoje obtenido de auditorins | 3 x x

n ce oe L miento =
L Puntaje total de auditorias def.

| “Wariable Dependiente FRODUCTIVIDAD
| Dimensian 1: EFICIEMCLA,

Indicador

Horas trabafoadas 0 x x
Indice Rend. Operative =
Horas programadas despacho
Dhimensian 2: EFICACLIA
Indicador
Despochos realizados x x x
Cumplimiento de despacho = P
Despachos progroamoados
ODbservaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. O Mg: ... Rosaric Lopez Padilla._.. DML ...0B163545
Especialidad del validador:......... Ingeniera AlimentariafMaestra en Administracion.........
19 ... de.. 06 _del 2020
'Pertinemciael item cormesponoe 8l concepto taAca fomiuaso
IFRalevamncia: El itkem = apeopi para nep al<or o
dimansion especifica dal constructa .
AClaridad: Se enterds sin cfioatad Siguna el enunciada del em, es MG . WOPETrPADILLY
CONCIS0, BXacio y oirecho P ——
) ) ) . Firma del Experto Informante.

Moda: Suficiencia, sa dice suficencia Ios nams pla

son suficiamias para medr 1a dmension



Anexo N° 1
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CRITERIOS DE EVALUACION

No existe relacion

Existe una escasa relacién
Existe una mediana relacion
Existe una fuerte ralacién

w NN = O

Cuadro 1: Matriz de Vester

Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 2
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Gréfico 2. Grafico de resultados de la matriz de Vester Fuente: Elaboracion propia



Anexo N° 3

Cuadro 2. Cuadro de tabulacion

No existen indicadores de trabajo 12 12 13.79% 13.79%
Kardex desactualizados 11 23 12.64% 26.44%
Deficiencia en el orden para el

almacenamiento 10 33 11.49% 37.93%
Equipos en estado de desgaste 8 41 9.20% 47.13%
Espacio reducido y acumulacién de PT y

materiales 6 47 6.90% 54.02%
Escasez de materiales 6 53 6.90% 60.92%
Zona de trabajo poca accesible se necesitar m 6 59 6.90% 67.82%
Personal poco capacitado 6 65 6.90% 74.71%
Errores de picking 6 71 6.90% 81.61%
Dificultad para acceder a los PT y materiales 5 76 5.75% 87.36%
Pocos implementos de carga 4 80 4.60% 91.95%
Personal con escaso compromiso laboral 4 84 4.60% 96.55%

TOTALES 87 96.55%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo N°4

Grafico 3. Diagrama de Pareto

GRAFICO DE PARETO
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Fuente: Elaboracién propia



Anexo N° 5

Causas que originan el problema FRECUENCIA AREA FRECUENCIA TOTAL PORCENTAIJE
Personal con escaso compromiso laboral 4
Personal poco capacitado 6 Gestidn
- - - 28 33%
No existen indicadores de trabajo 12
Escazes de materiales 6
Errores de picking 6
Deficiencia en el orden para el almacenamiento 10
Espacio reducido y acumulacion de PT y materiales 6 Procesos a2 c99;
Dificultad para acceder a los PT y materiales 5 °
Kardex desactualizados 11
Zona de trabajo poca accesible se necesita mayor espacio 6
Equi
qunpo.s en estado de desgaste 8 SV SR 12 14%
Pocos implementos de carga 4
TOTAL 84 100%

Fuente: Elaboracion propia




Graéfico 4. Estratificacion por areas

DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo N° 6

Criterios
Alternativas Costo de Tiempode | Complejidad | Sostenibilidad Total
aplicacion aplicacion de laaccion | de aplicacion
5S 1 1 2 2 e
Estudio del trabajo 0 1 1 1 3

CRITERIO DE EVALUACION

No bueno 0
Bueno 1

Muy bueno 2




Estudio del trabajo

58

El estudio del trabajo es utilizado
basicamente para hacer
comparaciones de la eficacia con
varios métodos, repartir el trabajo de
los equipos o maquinas a través de
diagramas de diversas actividades
multiples para mostrar a cada personal
u operario una tarea que lleve al igual
tiempo y pueda tener

un proceso balanceado. (Arias, 2013)

Es una herramienta que nos
lleva a mejorar distintos
problemas que existen dentro
de la organizacion, mediante 5
pasos que hay seguir de
acuerdo a cada S, es conocido
en el mundo por la impresion al
cambio que se generan tanto
en las compafiias como en los

individuos. (Aldabert, 2016)

Cuadro 3. Alternativas de solucién Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 7

& >
" 4 OQ/O@QY SR Q:\("é&o\é ¢ éooo @fé(/@o@&éf&&v;é@ Q‘Fé\o Q\CYOO o‘<§>‘>o
> @Veo W E/E Y @VQ N TS S L & N £ &

Gestion 4 2 1 4 0 2 Mediano 13 35% 5 65 1 Estudio del trabajo
Procesos 5 3 4 2 1 2 17 46% 8 136 2 5S
Mantenimiento 1 2 0 0 3 1 Bajo 7 19% 3 21 3 Estudio del trabajo
Total 10 7 5 6 4 5 37 100% 16 222 6

AREAS PROBLEMAS TOTAL AREAS CALIFICACION NIVEL DE CRITICIDAD NIVEL DE IMPACTO

Gestion 13 13 Gestion 65 Alto Alto 10

Procesos 17 17 Procesos 136 Medio Bajo
Mantenimiento 7 7 mantenimiento 21 Bajo

Cuadro 4. Matriz de priorizacion Fuente: Elaboracion propia



Anexo N° 8 Capacidad de Produccién

Capacidad de produccién

Capacidad en
Jornada laboral N° de trabajadores | Tiempo estandar unidades

instaladas o tedrica

480 4 60.03 32.01

Produccién programada

Capacidad en
Unidades
unidades instaladas o | Factor de adicional
programadas
teodrica

32.01 82% 26.24




ANEXO N°9

Materiales e
. S insumos m
Método Deficienciaenel
| ordenparael Dificultad para Pocos
almacenamiento 4 accederalos PT - implementos
y materiales de equiposde
\ carga

Errores de Escasezde materiales

picking — Equiposen

> estadode R
desgastes
4 < Baja productividad en
4 A A el drea de almacén
Zona de trabajo No existen
- poca accesible indicadores de

Espacio /«— | senecesita Personal con trabajo

reducido mayor espacio escaso

acumulacién B compromiso Kardex

de PTY | . laboral " desactualizado

materiales Personal poco —

capacitado

Medio Ambiente Mano de Obra

Fuente: elaboracion propia

Figura 1. Diagrama de Causa-Efecto de baja productividad en el &rea del almacén de la empresa textil Dacord S.R.



Anexo N° 10

FORMATO DE EVALUACION - AUDITORIA 5'S

V>

Area: Almacén

Fecha: mayo 2020

Método: Pre-Test

Empresa: ALSTARS.A.C

Elaborado por: Daniel Leandro Valderrama

y o) ¥ ey o) ~/ 5]
Dacord S.R.L
Seleccionar Calificacion
1 Existen objetos sin uso en los pasillos 2
2 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 2
3 El area esta libre de cajas, papeles u otros objetos 1
4 Pasillos libres de obstaculos 3
Subtotal 8
Ordenar
5 Los lugares de almacenamiento estan debidamente especificados 3
6 No hay unidades en los pasillos o area de trabajo 4
7 Lugares marcados para el correcto almacenamiento 2
8 Todas las paletas y equipos de tabajo estan en el lugar asignado 1
Subtotal 10
Limpiar
9 Los escritorios se encuentran limpios 2
10 El piso esta libre de de polvo, basuray desperdicios 1
11 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 2
12 Las herramientas de trabajo se encuentran limpias 3
Subtotal 8
Estandarizar
13 El personal usa la vestimenta adecuada para sus labores 2
14 todos los instructivos cumplen con el estandar 1
15 la capacitacion esta estandarizada para el personal del drea 2
16 Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de operacién 3
Subtotal 8
Mantener la disciplina
17 Todo el personal del drea cumple con las normas establecidas 3
18 existe respeto entre los trabajadores 2
19 Se realiza las operaciones con el mayor cuidado 1
20 Se realiza capcacitaciones constantes de la herramienta 2
Subtotal 8
1= MUY MAL 2= MAL 3=PROMEDIO 4=BUENO 5= MUY BUENO




ANEXO 11

5S en un enfoque a 4 Métodos

Limpieza Optimizacién | Formalizacién | Perpetuidad
5
1 2 3 4
Separario Clasificar E";;Elar‘-"
Clasificar | Que es dtil de las cosas it estabilizar
cho utiles de arden
Definirla
manera da Colocara la
Tirar lo gue darun wisialas .
Orden e indtil oeclen & normas asi [ M
los objetns definidas
:;‘;'ﬁ:g::ﬁ Buscar las
e causas de
i Limpiar las ﬁ::';?;iid' suciedad y mejarar
MPIEZA | instalaciones buscar pener
- remedic a
solucién ka3 mesmas
Eliminar o Daterminar Implantar
Estandarizar | '9Ue No es las zanas las gamas
higiénico sucias de limpieza evaluar
(auditena 5's)
Acostumbrarse @ aplicar las 55 en el equipo de
Disciplina trabajo y
respetarlos procedmiento en el lugarde trabajo
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