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iii.Resumen

La presente investigacion se titula Aplicacion de la Metodologia Kaizen para
Mejorar la Productividad del Almacén de la empresa Navales del Rio E.l.R.L,
ubicado en el Distrito de Ventanilla en el afio 2020. Se plante6 como objetivo
general determinar como la metodologia Kaizen mejora la productividad en el
almaceén de la empresa Navales del Rio E.l.R.L.

La finalidad es dar respuesta al problema planteado. ¢De qué manera la
metodologia Kaizen mejora la productividad en el almacén de la empresa Navales
del Rio E.I.R.L.? Se ha desarrollado bajo un disefio cuasi experimental, con enfoque
cuantitativo y explicativo, teniendo una muestra y poblacion de los pedidos
atendidos en el almacén por un periodo de 30 dias. Para recolectar la informacion
de la empresa, se empled la técnica de observacién directa.

Para el grado de confiabilidad de los instrumentos utilizados han sido vélidos
mediante juicio de expertos, en la Universidad Cesar Vallejo quienes validaron las
fichas de recoleccion de datos para ser utilizadas en pre- test y post- test de la
implementacion de la mejora.

Los datos que se obtuvieron se evaluaron mediante el programa estadistico SPSS
Statics Version 25. Con referencia al objetivo general: Lo que se busca es
determinar como la aplicacion de la metodologia kaizen mejora la productividad del
almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L, se logr6é determinar que la
variable productividad del almacén aumenta de 38% a un 86% después de la
aplicacion de la metodologia Kaizen mediante el resultado estadistico que
establecio el comportamiento de una distribuciéon normal y la otra de distribucion no
normal. Se llega a la conclusion, que la gestibn de almacenes trajo como
consecuencia la mejora de- productividad en el almacén de la empresa Navales del
Rio E.I.LR.L en un 48%.

Palabras Clave: Metodologia Kaizen, productividad, eficiencia, eficacia.



iv.Abstract

This research is entitled Application of the Kaizen Methodology to Improve
Productivity of the Warehouse of the company Navales del Rio EIRL, located in the
Ventanilla District in 2020. The general objective was to determine how the Kaizen
methodology improves productivity in the warehouse of the company Navales del
Rio EIRL

The purpose is to respond to the problem raised. How will the Kaizen methodology
improve productivity in the warehouse of the company Navales del Rio E.I.R.L. This
research project has been developed under a quasi-experimental design, with a
quantitative and explanatory approach, having a sample and population of the
orders attended in the warehouse for a period of 30 days. To collect the information
of the company, the direct observation technique was used.

For the degree of reliability of the instruments used, they have been valid through
the judgment of experts, at the Cesar Vallejo University who validated the data
collection sheets to be used in pre-test and post-test of implementation of the
improvement.

The data obtained were evaluated using the statistical program SPSS Statics
Version 25. With reference to the general objective: What is sought is to determine
how the application of the kaizen methodology improves the productivity of the
warehouse of the company NAVALES DEL RIO EIRL, it was achieved determine
that the variable productivity of the warehouse increases from 38% to 86% after the
application of the Kaizen methodology through the statistical result that established
the behavior of a normal distribution and the other of a non-normal distribution. It is
concluded that the warehouse management resulted in the improvement of

productivity in the warehouse of the Navales del Rio E.I.R.L company by 48%.

Keywords: Kaizen Methodology, productivity, efficiency, effectiveness.



1. INTRODUCCION



Como precedente de este proyecto, se tomo la investigacion de un reciente estudio
de Zebra Techn-ologies Corp. “2024 Warehousing Vision” realizado por Qualtrics
que realizé una entrevista a 1.043 responsables de operaciones y Tl en mercados
de fabricacion, transporte y logistica, en Europa, Norteamérica, Latinoamérica y

Asia Pacifico.

Dando como resultado que el 77% de las empresas logisticas estan modernizando
sus almacenes para el afio 2024. El estudio nos dice sobre las estrategias de
logistica en que las compairiias estan haciendo frente al crecimiento de la economia
bajo demanda. En el cual, el 71% de los encuestados planean automatizar de
manera parcial, ya que también consideran importante la eficiencia y productividad
de los trabajadores.

Aumentar capacidad del almacén:

En el 57% de los encuestados indicd que necesitan aumentar la capacidad de sus

almacenes y planear realizarlo en los proximos afos.
Importancia del reclutamiento laboral y automatizacion parcial:

El 60% de las compafiias indican que para mejorar la productividad de sus

trabajadores su principal enfoque es el reclutamiento laboral y la eficiencia.
Modernizar sus operaciones:

El 77% de los representantes de las compafiias indican que es necesario que se
haga la modernizacion de sus operaciones en todo el almacén para seguir siendo
competitivos bajo la demanda. Pero también comentan que se presentan

inconvenientes al implementar nuevas tecnologias.

El 46% indican la entrega mas rapida como factor principal, que impulsa sus planes

de crecimiento.

La tendencia en el area logistica a nivel mundial 2024.



Figura 1 Cambios en el A. logistica

Cambios en el area logistica a nivel mundial 2024

Europa 26%

Asia Pacifico 87%

Norteamerica 94%

Latinoamerica 95%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fuente: Zebra Technologies Corp.

Europa: el 26% aumentara la capacidad del almacén.
Asia Pacifico: 87% de las empresas, implementan un sistema de ejecucion movil.
Norteamérica: 94% Planea implementar soluciones de optimizacion.

Latinoamérica: Organizaciones planean implementacion de dispositivos.

Por otro lado, en el Peru, la empresa Ransa es la primera empresa en el mundo

gue ha implementado un sistema innovador de almacenes.

Ransa, es un operador logistico lider en Latinoamérica que apuesta por CloudSuite
WMS de Infor, un moderno sistema de gestion de almacén en la nube, que permite
digitalizar, estandarizar y agilizar el proceso de almacenamiento y distribucion de

las empresas en el mundo, segun sus necesidades.

Esta innovacion permite a Ransa aumentar su productividad entre 8 a 15% de
equipo operacional, considerando también como importante la productividad de sus

trabajadores. Mejorando también de 3% a 8% en menos errores de envio.

Vemos que Ransa, pone al Pert a la vanguardia en cuanto soluciones de
optimizacién de procesos logisticos, enfocandose en la tendencia 2024 propuesta

por Norteamérica a su sector.



Las grandes empresas estan modificando sus procesos de mejora, enfocandose
en la satisfaccion del cliente y eliminar los errores. Pero consideran como parte
fundamental de lograr sus objetivos es el equipo de trabajo que cuentan dentro de
su organizacion y/o en la seleccién del personal.

Como también sabemos que hay gran cantidad de empresas que no toma
importancia al area de logistica, claro no me refiero a las grandes empresas que
tienen personal capacitado y/o especializado en diversas materias, sino a las
MYPE’S, que son las micro, pequefias y medianas empresas, que muchas de ellas

han crecido muy rapido sin tener una debida organizacion.

Las empresas gque se encuentran en el sector pesquero en estos ultimos afios han
tenido un crecimiento exponencial y por ende los proveedores de servicios, tales
como la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L, ocupa el mercado del servicio de
mantenimiento de las embarcaciones pesqueras hace mas de 12 afios, a empresas
con capital extranjero tales como Exalmar, Austral group, entre otras.

Donde sus trabajadores realizan los servicios de hidrolavado y pintado de las
embarcaciones pesqueras en alta mar, enfocAndose en los procedimientos de

trabajo, y dejando de lado otras areas importantes para la gestion de la empresa.

NAVALES DEL RIO E.I.R.L., cuenta con un taller y almacén en su sede principal
ubicada en Ventanilla, se ha podido observar que la empresa no cuenta con
personal calificado en las areas mencionadas en el presente parrafo, es evidente
que, al no contar con personal calificado para dichas areas, se encuentran
descuidados en cuanto a orden y limpieza. Adicionalmente a lo antes mencionado,
tampoco podemos ver un manejo de control de inventarios por el cual se ha

realizado el siguiente Diagrama de Ishikawa.



Figura 2 Diagrama de Ishikawa
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Este es el listado de las principales de causas de la baja productividad

Figura 3 Principales causas

PRINCIPALES CAUSAS DE

PRODUCTIVIDAD

C1 Personal no capacitado

Cc2 Personal inexistente en el area

C3 Herramientas deterioradas y en mal estado

C4 Falta de EPPS
C5 Falta de herramientas

Ausencia de control de mantenimiento de

C6 L
maquinaria

Cc7 No existe procedimiento de trabajo

C8 Desconocimiento de las existencias en almacén
C9 Ambiente desordenado

C10 Falta de limpieza

Fuente: Elaboracion propia.

Por consiguiente, se ha realizado la técnica de Pareto para evaluar las causas
encontradas, pero primero se debe determinar el porcentaje de la relacion que

existe entre estas mediante la Matriz de Correlacion.

Tabla 1 Matriz de correlacion

Blc: 2 3 ¢4 c5 c7 c8 €9 C10 C11 PUNTAJE PONDERADO

C1 o 11 0 0 2 2 2 0 O 7 8%
C2 0 1l 0 oOof 2| 2 21 2| 2 11 12%
C3 1f 1 o 1 2 1] 0o O O 6 6%
c4 2 1f O o 0 11 11 0 O 5 5%
C5 if 0 1f O o 2 11 O O 5 5%
cé6 1f 1 1] O O 1] 11 O O 5 5%
c7 2 1 2] 2 2| 2 2] 2| 2 17 18%
Cc8 21 1 2 1 11 2 2 2l 2 15 16%
c9 o 2 0 11 1 2| 2| 2 2 12 13%
C10 1f 2 Of Of oOf 2 1] 21 2 10 11%

93 100%

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 2 Datos de Pareto

N° CAUSAS # CAUSAS PUNTAJE % PUNTAJE ACUMULADC; ACUMULAD  80-20
1 No existe procedimiento de trabajo C7 17 18% 17 18% 80%
2 Desconocimiento de las existencias en almacén Cc8 15 16% 32 34% 80%
3 Ambiente desordenado C9 12 13% 44 47% 80%
4 Personal inexistente en el drea C2 11 12% 55 59% 80%
5 Falta de limpieza C10 10 11% 65 70% 80%
6 Personal no capacitado C1 7 8% 72 77% 80%
7 Herramientas deterioradas y en mal estado C3 6 6% 78 84% 20%
8 Falta de EPPS c4 5 5% 83 89% 20%
9 Falta de herramientas C5 5 5% 88 95% 20%

Ausencia de control de mantenimiento de
C6 5 5% 93 100% 20%

maquinaria

Fuente: Elaboracion propia.

Se visualiza en la tabla N°2, que las principales causas de la empresa, que son
consideradas en nuestro diagrama de Pareto son: No existe procedimiento de
trabajo (19%), Ausencia de control de mantenimiento de maquinaria (14%),
Ambiente desordenado (13%), Personal inexistente en el area (12%), Herramientas
deterioradas y en mal estado (11%), Desconocimiento de las existencias de

almacén (10%).

Figura 4 Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

90 100%
90%

75 80%
60 70%
60%

45 50%
40%

30 30%
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EEEm

0 I N N N

c7 Cc8 Cc9 c2 C10 C1 Cc3 Ca C5 (69)

| N Causas ==fll=P Acumulado 80—20|

Fuente: Elaboracion propia.



Se realiza la tabla N°3, en el cual priorizamos el area que vamos a realizar la

solucion del problema, considerando las 6M del diagrama de Ishikawa.

Figura 5 Matriz de priorizacion

- © g 8 9 T
Sl el ol alal & el 2l alsl =
O © £ © o B © T S ©
P v £ S € S O O c 2
Problemas porArea © 5 @ 5 < © ) 5 L 5
°© T g S e % ° o = -z
[ [§°) +— E P = o © © a
c > ‘EU 5 [} = 0 @]
= S 2 = F
GESTION 1]0(1]0]0|O0|MEDIO| 2| 20%| 3| 6| 4
MANTENIMIENTO O[1[0]O|O|O|ALTO| 1| 10%| 2| 2| 2
LOGISTICA 11]0(1]10]0|2]|MEDIO| 4] 40%| 5120]| 1
PROCESOS O[0]O0|1|1]O0|MEDIO| 2| 20%| 4| 8| 3
CALIDAD O[0]J]O0|1|0]O0O|BAIO|1] 10%| 1|15
Total Causas 212212 10[100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 4, muestra el enfrentamiento de cada estrato, las cuales mediante el

Diagrama de estratificacion se da el resultado porcentual con mayor indice.

Figura 6 Diagrama de Pareto
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B Ponderado

Fuente: Elaboracidon propia.



Tabla 3 Alternativas de solucion

CRITERIOS

SOLUCION
TIEMPO DE

ALTERNATIVAS ECONOMICO FACILIDAD EJECUCION DE TOTAL
PROBLEMA

GESTION POR PROCESOS 2 2 3 2 9
CICLO DE DEMING 2 3 3 2 10
KAIZEN 2 3 3 4 12
LEAN MANUFACTURING 3 2 2 4 11

Fuente: Elaboracion propia.

En las alternativas de solucion, se visualiza 4 herramientas, donde se tomaron
valores de 2 el menos adecuado y 4 el mas adecuado. De esta manera la mejor

opcion de solucion es la herramienta Kaizen, teniendo una mayor puntuacion.

1.2 Problema General:

e CoOmo la aplicacion de la metodologia kaizen mejora la productividad del
almaceén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L?

e Problema Especifico 1: ¢Como la aplicacion de la metodologia kaizen
mejora la eficiencia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L?

e Problema Especifico 2: ¢Como la aplicacion de la metodologia kaizen
mejora la eficacia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L?

1.3 Justificacion de la investigacion:
Justificacion Préctica:

“Es una justificacion practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o,

por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirian a resolverlo.’
(César A.Bernal, 2010, p.106).

El estudio busca explicar la situacion interna de la empresa, la falta de un personal
capacitado en el area, falta de control de inventario, la importancia para tener un

ambiente limpio y ordenado, mejorar la productividad del area.



Justificacion Econdmica:

En el presente proyecto, la intencion es mejorar la productividad centrandonos en
los procesos, bajando los costos de re-envio de materiales, minimizando los

tiempos de busqueda de materiales por falta de orden y limpieza.
Justificacion Metodologica:

“La justificacidon metodoldgica del estudio se da cuando el proyecto que va a realizar
propone una nueva estrategia para generar conocimiento valido y confiable” (César
A.Bernal, 2010, p.123).

Se utilizara la metodologia Kaizen que ha sido aplicado en Japon, después de la
segunda guerra mundial se han obtenido grandes resultados de productividad en
las empresas, ya que este método, busca la mejora continla basandose en los

procesos para poder obtener resultados favorables.

También la metodologia KAIZEN, es una de las mas econdmicas ya que se centra
en el equipo de trabajo, el tiempo de aplicacion de esta metodologia es a largo
plazo, ya que necesita disciplina por parte del personal de la empresa para poder

mantenerlo.

Para mejorar la productividad en NAVALES DEL RIO E.I.R.L, nos centraremos en

las herramientas 5’s y el ciclo de Deming para una mejora continua.

1.4 Objetivo General:

e Determinar como la aplicacion de la metodologia kaizen mejora la
productividad del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L.

e Objetivo Especifico 1: Determinar como la aplicacion de la metodologia
kaizen mejora la eficiencia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO
E.l.LR.L.

e Objetivo Especifico 2: Determinar como la aplicacion de la metodologia
kaizen mejora la eficacia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO
E.l.LR.L.



1.5 Hipotesis General:

La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la productividad del almacén
de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L.

Hipotesis Especifico 1: La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la
eficiencia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L.

Hipotesis Especifico 2: La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la
eficacia del almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L.



2.  MARCO TEORICO



NACIONAL

HADDAD, Salomén (2016) en su investigacion titulada Mejora de procesos
para incrementar la percepcion de calidad respecto al servicio que brinda
una empresa de limpieza, incremento la percepcién de la calidad de los
usuarios respecto al servicio de limpieza que brinda la empresa. Los
instrumentos empleados fueron encuestas que se tomaron a una muestra
poblacional de 14 clientes para ver la satisfaccion de calidad. Los resultados
fueron positivos porque pasaron de 38% de aceptacion de calidad a 68% de
percepcion de calidad en el servicio de limpieza, en el cual se realizaron
estandares de procedimientos de trabajo y realizando estudio de tiempos
bajo la herramienta de calidad del ciclo de Deming.

CARRASCO, Renato (2017) en su investigacion titulada Propuesta de
implementacion de las 5s para la mejora del ambiente en la planta de
procesamiento de la empresa Fitzcarrald, implemento la metodologia 5S de
manera que se genere un ambiente adecuado de trabajo en la empresa
Fitzcarrald S.A.C., asegurando del orden y limpieza, asi como mejorar la
productividad y el bienestar del personal que laborard en la empresa. Los
instrumentos empleados. Fue un estudio aplicativo en el cual se desarrollé
un manual de implementacion de 5s y costo la implementacién el 10% de las

ventas del ano anterior.

FLORES, Enrigue (2017) en su investigacion titulada Analisis y propuesta de
mejora de procesos aplicando mejora continua, técnica Smed, y 5s, en una
empresa de confecciones, aumenté los indices de productividad, la
reduccion de costos y definié un sistema de trabajo y organizacién que
permita a la empresa trabajar de forma Optima, mediante estas propuestas
se mejoro la productividad del trabajo reduciendo el tiempo de paradas de
maquina de 38.07% a un 10% el cual es un minimo aceptable esta dispuesta

a asumir, la empresa.

GUERRERO, Eva (2018) en su investigacion titulada Aplicacion de la

herramienta 5s para mejorar la productividad en el area de almacén de la



empresa D’spirit, san juan de miraflores, 2018. Mejoro la productividad en un

41% de los almacenes aplicando la herramienta 5s.

TICONA, Valeria (2017) en su investigacion titulada Analisis del sistema
kaizen como herramienta para el mejoramiento continuo en la empresa
distribuciones Bookshop E.I.R.L. Arequipa — 2017. Analiz0 el sistema Kaizen
como herramienta para lograr la mejora continua, mediante esta propuesta,
realizo el analisis con una encuesta de 41 preguntas, a los trabajadores de
la empresa en el cual se le indica los cambios que se realizarian al aplicar el
sistema Kaizen. Obteniendo una respuesta optima del 80% de aprobacion

con la implementacion.

INTERNACIONAL.:

YANEZ, José (2016) en su investigacion titulada Propuesta de instructivo
kaizen para el mejoramiento continuo en las pymes manufactureras del
D.M.Q. caso: CllU c31. Ecuador. Elaboré un instructivo kaizen para
implementar la mejora continua en las PYME’s. En el cual define los
conceptos necesarios para que cualquier pyme y ambitos generales para

poder aplicar Kaizen.

MARTINEZ, Diana (2018) en su investigacion titulada propuesta de
mejoramiento continuo mediante la metodologia kaizen, en la actividad de
recepcion de reciclaje. Colombia. Planted una propuesta de mejora continua
Kaizen, que permitié identificar oportunidades para estandarizar y fortalecer

la recoleccion de residuos a la Fundacion.

ARCEO, Luis (2017) en su investigacion titulada Promocion e
implementacion de la mejora continua “Kaizen” en la pequefas y medianas
empresas, se tuvo como objetivo implementar la mejora continua en los
procesos de elaboracion de tintas de la empresa, México. Obtuvo como

resultado mejorar los problemas de no calidad en un 63%.



e GIRALDO, Diana (2018) en su investigacion titulada Propuesta de
mejoramiento basada en una herramienta del Kaizen para el proceso de
recibo de alimentos refrigerados y congelados de un almacén de grandes
superficies. Colombia. Se realizé el diagrama causa-efecto para evaluar los
problemas de temas de calidad por los productos refrigerados. Obtuvo como
resultado el desarrollo de su propuesta para realizar la mejora continua del
procedimiento de recepcion de alimentos refrigerados y congelados.

e DIAZ, Danna (2018) en su investigacion titulada Planteamiento de un modelo
lean manufacturing para el mejoramiento de calidad y procesos, en la
empresa abs cromosol Itda. Colombia. Identificé las fallas de la empresa y
plante6 un sistema Lean Manufacturing. Generando aumento en la
rentabilidad de la organizacion, en el cual se aplic6 metodologia kaizen y
herramienta 5s. En el cual se realiza una propuesta de mejora si se aplica

metodologia Lean Manufacturing.

Bases tedricas:

Segun el analisis empleado en la presente tesis, haremos el desarrollo de la
metodologia Kaizen, segun Imai Maasaki, el creador de dicha metodologia en él
cual se baso en el “Milagro econdmico” que obtuvo Japon después de la segunda
guerra mundial.

Imai Maasaki al ver el milagro econdémico que se desarroll6 en Japén, realiza una
investigacion a todas las empresas que desarrollaban la calidad total y también una
comparacion a Oriente y Occidente, en el cual observé gque los paises de Oriente
se basaron en el desarrollo de los procesos de la empresa.

Para el caso de Occidente, se basaron en la innovacion tecnologica. En el cual era

necesario, tener liquidez economica para realizar tal inversion.



Figura 7 Cuadro Kaizen

Japon Fuerte Débil

Occidente Débil Fuerte

Fuente: Libro Kaizen.
Kaizen es la esencia de la practicas de mejora continua “exclusivamente japonesas”
ya que, al hablar sobre mejoras de la productividad, circulos del control de calidad,
calidad total se puede cambiar a una sola palabra como “Kaizen”.
Usando el término Kaizen en vez de palabras como cero defectos , Kamban vy el

sistema de sugerencias, muestra de una manera mas clara lo que ha estado

sucediendo en la industria japonesa. (MASAAKI, 2001,“Kaizen”, pp.40).

Figura 8 Sombrilla Kaizen

KA|ZEN

TR T Y
Orientacion al cliente Kamban

CTC (Control Total de la Mejoramiento de la

Calidad) calidad

Robética Justo a tiempo

Circulos de CC Cero defectos

Sistema de sugerencias | Actividades en grupos pequenos
Automatizacién Relaciones cooperativas
Disciplina en el lugar de | trabajadores-administracion
trabajo Mejoramiento de la

MPT (mantenimiento productividad

total productivo) Desarrollo del nuevo producto

)

Fuente: Libro Kaizen



Es por ello, que la Filosofia Kaizen habla del cambio de la mejora continua, en el
control de calidad de total, a todo nivel de empresa desde el operario hasta el
gerente general. entra en las personas, en los procedimientos, en la
estandarizacion de los procesos, es por ello para el trabajo de mejora continua, se
considera esencial el ciclo de Deming, ya que es una de las herramientas vitales
para el control de la Calidad y asegurar el mejoramiento continuo en Japon.
Deming nos habla , disefio, produccion y ventas para que la compafiia mejore la
calidad y satisficiera a los clientes.

Para implantar Kaizen no es necesario gran inversion solo tener en cuenta las
técnicas sencillas, convencionales, como las siete herramientas del control de

calidad.

Al referirnos a Kaizen, en pocas palabras estariamos refiriéndonos de un esfuerzo
constante no solo para mantener los estdndares sino para mejorarlos, y tener como
consecuencia que se vuelva una disciplina. Ya que los estdndares son un medio
para el mejoramiento de ellos.

La filosofia Kaizen est4 adaptada para una economia de crecimiento lento, ya que
el crecimiento es gradual con efectos que se ven a largo plazo, en cambio la

innovacion se adapta a una economia de crecimiento rapido.
El control Total de Calidad significa un método estadistico y sistematico para Kaizen
y la resolucion de los problemas. Su fundamento metodoldgico es la aplicacion

estadistica de los conceptos de control de calidad.

El Control Total de Calidad se encarga de ver seguridad en la calidad, reduccion de

costos, eficiencia, cumplir con los programas de entrega y seguridad.

CICLO DE DEMING



Segun Deming destacO la importancia de la constante interaccion entre las
principales areas como investigacion, disefio, produccion y ventas en la conduccion
de los negocios de la compafiia. Para obtener una mejor calidad que satisfaga a
los clientes, deben recorrerse constantemente las cuatro etapas con calidad como
el criterio maximo. (MASAAKI, 2001,“Kaizen”, pp.96) pero al aplicar, se dieron
cuenta que esta rueda se estaba dirigiendo solo en el area administrativa de la

empresa .

Figura 9 Cuadro correlacion

» El disefio del producto corresponde a la
fase administrativa de planificacion.

* La produccidon corresponde a hacer —
fabricar o trabajar — el producto que fue
disefiado.

e Las cifras de ventas confirman si el cliente
esta satisfecho.

*En el caso de que se presente una reclamacion,
. o tiene que ser incorporada a la fase de
|nvest|gaC|on #Actuar planificacién y a pasos positivos (actuar) para la
siguiente ronda de esfuerzos. La ejecucién aqui
se refiere a la accion para el mejoramiento.

Fuente: Libro Kaizen

Correlacion entre la rueda de Deming y el ciclo de PRHA.

Se reconstruye la rueda de Deming y es llamda la rueda de PHRA, la misma que
serd aplicada en todas las fases y situaciones. El ciclo de PHRA es una serie de
actividades que se deben seguir para mejorar los procedimientos y/o procesos.
Empieza con un estudio de la situacion actual, donde se retnen todos los datos
gue seran usados en la formulacion del plan para la mejora. Cuando este plan este
terminado es ejecutado.

Figura 10 Ciclo Deming



Actuar Hacer

(administracién) (trabajador)

Revisar

(inspector)

Fuente: Libro de Kaizen
Ciclo inicial de PHRA.

Se crea un nuevo concepto de PHRA, ya que al realizar las acciones correctoras
gue se propusieron no bastaron, creando una solucion rapida al poner afuera a los

trabajadores o gerentes.

Figura 11 Ciclo inicial de PHRA

e

Pelear

» ®

Fuente: Libro de Kaizen

Ciclo occidental de PHRF.

En la nueva version revisada de PHRA, “planificar” significara realizar un plan de
mejora en las practicas actuales empleando herramientas estadisticas, tales como
las siete herramientas de los diagramas de Pareto, historiogramas, cartas de
control, graficas y listas de comprobacion. “Hacer” significard la aplicar la

planificacion realizada, “revisar” significara observar si se realizo la mejora deseada



y “actuar” significara aplicar el mejoramiento como una nueva practica para realizar

mejora.

Figura 12 Ciclo de PHRA

Planificar

(administracion)

Actuar

(administracion)

Revisar

(inspectores y la
administracion)

Fuente: Libro de Kaizen

El ciclo de PHRA gira y gira. Al realizarse una mejora se convierte en un proceso

estandar que sera la base para seguir desarrollando mejoras.

El ciclo PHRA es una herramienta esencial para mejorar y asegurar que lo
beneficios perduren. Por ello es esencial aplicar el ciclo EHRA (Estandarizar —
Hacer — Revisar — Actuar) para estandarizar el proceso y luego recién aplicar ciclo
PHRA, para realizar la mejora continua de los procesos ya establecidos.



Figura 13 ciclo EHRA

KAIZEN \/W_
-
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H Mantenimiento

Fuente: Libro de Kaizen

El ciclo de Deming es hacer que las cosas se realicen de forma ordenada y correcta.
(Cuatrecasas, Gonzales,2017, “Gestion de la calidad”)

Pero, segun Maasaki, nos dice que debemos tener un proceso de estabilizacion
gue es llamado ciclo de EHRA (Estandarizar-Hacer-Revisar-Actuar). En el cual se
debe trabajar en conjunto con el ciclo EHRA como el PHRA en todo momento.

Esto se hace con el ciclo de EHRA. Una vez que se ha sido establecido el
procedimiento estandar, nos movemos a la fase siguiente a usar el ciclo de PHRA
y mejorar el estandar.

Segun Lefcovich nos dice que, para los japoneses, la calidad tiene el significado de
ser "adecuado para uso de los consumidores". La innovacion técnica se propone
corregir el producto desde el punto de vista del consumidor y no es una finalidad en

si misma.



5s

En japonés kaizen significa: KAl = cambio o accion de enmendar y ZEN = bueno o
beneficioso. EI mejoramiento involucra a todas las personas tanto gerentes como
trabajadores. Aunque el mejoramiento continuo bajo la metodologia kaizen es de
manera progresiva, ya que el beneficio se puede ver a largo plazo, el proceso

kaizen nos da resultados favorables a largo plazo, (Imai, 1998).

Las 5S tienen como fin mejorar la eficiencia, la disciplina y el orden en el lugar de
trabajo. El nombre de la metodologia de las 5S, proviene del términos japonés de
los cinco elementos basicos del sistema: Seiri (seleccion), Seiton (sistematizacion),
Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacién) y Shitsuke (autodisciplina). Seiri
(seleccionar). (Pifiero, Vivas, y Flores, 2011, “Programa 5S’s para el mejoramiento

continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo”.)

Figura 14 5S

MENOS DESPERDICIO PREVENCION

CULTURA DE MAYOR SEGURIDAD E
PREVENSION ESTANDARIZACION HIGIENE

Fuente: Libro de Kaizen

Segun Kaizen consultores nos dice que Kaizen que la metodologia 5s nos ayuda a

la eliminacién de errores y desperdicio.

* Insumos equivocados debido a errores en la seleccion de deposito.



Uso de material viejo o fuera de especificaciones.

Reclamos de clientes por el envio de productos equivocados.
Defectos por existencia de polvo, particulas extrafas.

Uso excesivo de energia y otros recursos.

Desperdicio de espacio fisico e inventarios.

También nos ayudan a la Prevencion de desperdicios en instalaciones y equipos:

Erosion, rotura o degradacion del mobiliario de equipos.
Operaciones incorrectas de los equipos.

Uso incorrecto de insumos de mantenimiento.

Errores en los equipos de medicion.

Fallas por polvo, grasa, aceite y otros elementos innecesarios.

Nos da mayor seguridad e higiene:

Pasillos con suficiente espacio y sin material que obstruya el paso.
Adecuada sefializacion en los pasillos, areas, equipos, zonas de seguridad,
otros.

Adecuada ubicacion de los equipos contra incendios, cascos, lamparas,
baterias, alimentos, combustibles, y otros elementos de emergencia.
Reduccion de la posibilidad de accidentes en las areas de trabajo:
resbalones, cortaduras, caidas, otros.

Procedimientos claros para el uso de insumos provenientes del exterior, por
ejemplo, la aplicacién de antivirus a archivos electrénicos de agentes de
fuera (USB, discos, internet, otros).

Personal adecuadamente uniformado, identificado y entrenado.

Ahorro de tiempo:

Se reducen los tiempos perdidos en la busqueda de objetos perdidos que no
agregan valor al proceso.

Se acortan los tiempos de servicio.

Se pueden reducir tiempos como:

La busqueda de objetos en anaqueles, cajones, libreros, archiveros, otros.



La basqueda de las herramientas y equipos necesarios.
La basqueda de informacion requerida (en archivos fisicos o electronicos).
La busqueda de comprobantes, notas, memaos, otros.

Tiempo requerido para resolver errores.

Ambiente agradable de trabajo:

Si todos respetamos las reglas y procedimientos, asi como lo establecido en
las mejoras que se realizan diariamente, se promueve un adecuado
ambiente de trabajo.

Un area de trabajo arreglada, ordenada y limpia no tiene problemas.

Todos son responsables de sus propias mejoras.

Se crea un sentimiento de pertenencia satisfaccion sobre las mejoras.

Se promueve un sentimiento de mejora continua.

Todos se sienten parten de la estrategia y por lo tanto de la organizacion.

Cumplimiento de las metas organizacionales:

Contribucion al cumplimiento de las metas corporativas.

Reduccion de accidentes y sus impactos.

Mejora en el servicio, retencion y satisfaccion a usuarios.

Mejoras en la calidad y productividad.

Consistencia en los procesos.

Eficiencia en costos.

Reduccion de tiempos de respuesta.

Incremento en ventas.

Mejora en indicadores de Recursos Humanos (rotacion, ausentismo,

disciplina, clima organizacional).

Figura 15 Ciclo 55



1.SEIRI

Clasificar y disponer
las cosas innecesarias
en mi lugar de trabajo

y actuar sobre las
causas

5.SHITSUKE 2. SEITON
Fomentar mi Organizar las cosas
disciplina y buenos necesarias para que
habitos de trabajo con pueda obtenerlas
reglas. cuando las necesite.

4. SEIKETSU 3. SEISO
Mantener mi area de Limpiar como forma
trabajo y las comunes, de inspeccién de mi
através de la area de trabajo, evitar
estandarizacion y la suciedad y articulos
practica de las 3s. extrafios.

Fuente: Libro de Kaizen

Segun QualyTeam nos indica que El método se basa en la aplicacion de los

5 principios.

Seiri

Comenzaremos por el Seiri (sentido de utilizacion). Nos habla de realizar el
uso mas eficiente de recursos y materiales. En otras palabras, de lo que sirve
y no sirve.

Nos ayuda a realizar una evaluacion de todos los documentos, materiales,
equipos, herramientas y stock de la empresa, y stock de la empresa,
separando y descartando productos. Optimizando ambientes y espacios

fisicos, reduciendo costos y facilitando la limpieza o0 mantenimiento.



SELECCIONAR

*FASES

e|dentificar elementos
innecesarios

eRealizar plan de acciones
*BENEFICIOS
eRecupera espacio
desperdiciado.
eMejora la seguridad al
desplazarse.

Seiton

CLASIFICAR

Objetos.
dafiados

Objetos
obsoletos

Objetos de
mas...

! ;
N PN
utiles?, ~¢50n (tiles para~.
<

alguien més?
) 3l ~

3 N

REPARARLOS
@—ND

FASES

Se realiza una evaluacién de
procedimiento para evaluar

e|dentificar objetos / los obietos
j .

materiales/ areas

eEstablecer criterios de
evaluacién

eUtilidad
eFrecuencia de uso
eCantidad necesaria

eRellenar las tarjetas rojas.

eEvaluar los objetos con la
tarjeta roja.

Cuando nos referimos a Seiton (sentido de organizacién), llega la hora de
colocar todo en su debido lugar. Nos indica la importancia de la organizacion,
por lo que, la detallada clasificacion de los objetos es muy util. La segunda

«S» tiende a facilitar la ubicacién de cualquier objetivo, ahorrando tiempo en

la busqueda del producto.

FASES

eDefinir y preparar los
lugares de
almacenamiento.

eDeterminar un lugar
para cada cosa
eDefinir la cantidad de
almacenamientoy

reaprovisionamiento

BENEFICIOS

*Mejora la productividad
al minimizar tiempos
improductivos.

*Si algo no esta en su
sitio o fuera de lugar,
resalta. Haciendo visible
el problema.

ePintado de lineas
eLetrero vs “Letreritis”
eCodificacion de colores




Seiso

Entonces saltamos al Seiso. La tercera S, busca crear conciencia de los
participantes que la limpieza es responsabilidad de todos — y no so6lo de la
persona encargada de la limpieza. Por eso, cada colaborador de la empresa
es responsable de mantener la higiene de sus items de trabajo, velando
también por la buena utilizacion y el mantenimiento de los espacios

comunes.

Esta S también hace referencia a la apariencia personal, como la
presentacion del personal. La posibilidad de accidentes es reducida, los
equipos se vuelven mas conservados y las relaciones interpersonales

acaban mejorando.

e Limpieza como medio de ¢ Disminucion de accidentes. *Promover pensamiento
inspeccion. « Ambiente de trabajo agradable analitico y la busqueda de la

e |dentificar los puntos que y confortable. causa raiz.
generan suciedad y tomar «Mejora de calidad de los ¢ Plan de rutina de limpieza
medidas para corregirlos productos. periddica ( inspeccidn rutinaria)

e Listas de verificacion: Puntos de
inspeccion y puntos de control.

¢ Ciclos de mejora continua en la
primera, segunda, tercera S.

Seiketsu

Hemos podido apreciar que los 3 primeros principios sefialados con
anterioridades tienen el propdsito de promover una verdadera limpieza en la
empresa, esto trae consigo el cambio de la percepcion de la organizacion

junto a sus diversos publicos, tanto externos como internos.



Entonces, el Seiketsu, nos trae el concepto de estandarizacion, de hacer
cotidiano y sistematizar los nuevos valores y patrones impuestos por Seiri,
Seiton y Seiso. Es aqui donde se establecera la disciplina que mantendra el

nuevo modelo mediante normas y rutinas.

En ese sentido, lo que se lograra con esta disciplina es que los colabores
desarrollen su sentido de vigilancia con la limpieza, se aplicara un patron de
frecuencia de uso diario, semanal, mensual o trimestral. Esto no ayudara a

liberar espacios y optimizar espacios.

In Progress I
Do (D check@| At © %
= = —
. p
Pre
¢ Definir que debe estar ubicado ¢ Es facil mantener todo el e Promover pensamiento
en del puesto de trabajo. trabajo realizado. analitico y la busqueda de la
¢ Definir que hay que limpiar, ¢ Cualquier desviacién del causa raiz.
cuando y quien es el estandar es facilmente e Documentar las buenas
responsable de hacerlo. detectable. practicas.
*Promover el pensamiento e Estandarizar mejoras en toda la
analitico — causa-raiz. organizacién.
¢ Definir procedimientos de eEnfoque preventivo de 5s
auditorias. « Autogestion en las zonas.
¢ Control visual.

Shitsuke
Shitsuke que significa disciplina, se aplicara después de haber desarrollado

las 4 etapas anteriores. Trae un impacto positivo para la gestion, seguridad

en el trabajo y calidad.



eFormar a cada empleado.

eFijando un modelo como
estandar inicial.

eAsignando
responsabilidades de
informar al resto.
eIntegrando las actividades
5S en las pautas de trabajo
estandarizadas.

Beneficios

*Mantiene una
programacion de
seguimiento repetible y
predecible (auditorias).

*Todos expertos en 5s
(competencia laboral)

eMedir el liderazgo por
Zonas y no por areas o
unidades.

eAuditar y ser auditado.

eRespeto por los establecido
y habito.

eIndicadores de efectividad
e impacto.



3. METODOLOGIA



3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Segun HERNANDEZ, podemos encontrar dos tipos de investigacion:

)] Investigacion pura o tedrica, su principal objetivo es obtener
conocimientos de diferente indole.
1)) Investigacion aplicada, busca encontrar estrategias que permitan

lograr un objetivo concreto. (2010, P.xxvii)

El tipo de investigacion que desarrollaremos en la presente investigacion es
aplicada, porque hace uso de los conocimientos tedricos para poder brindar una
solucién a un problema existente como la baja productividad del almacén de la
empresa Navales Del Rio.

Segun HERNANDEZ, menciona:
La investigacion cuantitativa se basa en el estudio y analisis de la realidad a través
de diferentes procedimientos basados en la medicion. (2010, p.4)

En la presente tesis estamos aplicando el enfoque cuantitativo, porque nos
basaremos en la medicion y plantearemos una hipoétesis que sera validada si la
“Metodologia Kaizen” mejora la productividad del almacén de la empresa Navales
del Rio E.l.LR.L.

3.1.2. Disefio de la investigacion

Para VALDERRAMA (2013), el estudio es cuasi - experimental cuando se analizan
los resultados de las diferencias dependientes de un antes y un después

fundamentando en la confrontacion de solucién entre las mediciones tomadas.
(p.97)

La investigacion presentada esta considerada un disefio experimental de tipo cuasi-

experimental, por lo cual se trabajara con pre test del control para la implementacién



y post test para realizar la medicion, ambos son distintos por las condiciones en

las que se ejecutan.

3.2. Variables y operacionalizacién
3.2.1. Variable Independiente: Kaizen

Kaizen:
Kaizen es una forma de vida, ya sea en el trabajo, en lo familiar, es decir es una

mejora progresiva que involucra a todos. (IMAI Masaaki, 2001)

Metodologia 5s:

La metodologia 5s es una herramienta aplicada de la calidad total.

Segun Manzano y Gisbert la metodologia 5S tiene como objetivos la
limpieza y orden del puesto de trabajo, manejando un estandar en el
area mediante el uso de tarjetas, la delimitacion de zonas, etc. (2016)

Segun Salazar, nos dice que la metodologia 5s conforma una serie de
actividades que tienen el propdsito de crear y mantener mejores condiciones

de trabajo de manera organizada, ordenada y limpia (2019)

Para poder evaluar la metodologia se aplicara un formato de evaluacién de

cumplimiento de la metodologia 5s, con relacién a los objetivos de cada “S”.

Nivel de cumplimiento = N° de objetivos planteados

N° de objetivos cumplidos

Ciclo EHRA:
Segun Maasaki, indica que este proceso de estabilizacion con frecuencia recibe el

nombre de ciclo de EHRA (Estandarizar-Hacer-Revisar-Actuar). Solo cuando esta



en operacion, podemos movernos para mejorar los estandares corrientes por medio
del ciclo del PHRA. (2001, P.97).

Nivel de cumplimiento = N° de objetivos planteados

N° de objetivos cumplidos

Se evaluara mediante el cumplimiento de objetivos.

Ciclo MEJORA CONTINUA:

Segun Maasaki, los ejecutivos japones reconstruyen la rueda de Deming y la llaman
la rueda de PHRA, para aplicarla en todas las fases y situaciones.

El ciclo de PHRA es una herramienta esencial para realizar mejoras y asegurar que
los beneficios de estos duren (2001, P.96).

Nivel de cumplimiento = N° de objetivos planteados

N° de objetivos cumplidos

3.2.2. Variable dependiente: Productividad

Concepto de la Productividad:
PROKOPENKO, nos dice: La productividad se define como el uso eficiente de
recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion en la produccion

de diversos bienes y servicios. (1989, pp.3).

Producto _ Productividad.
Insumo




Segun Carro y Gonzales, definen que la productividad conlleva a mejorar un
proceso productivo, es decir una relacion beneficiosa entre la cantidad de bienes y

servicios producidos y los recursos utilizados para obtenerla. (2012, p.1).

Salidas

Productividad = —————
Entradas

Para Gutiérrez “La productividad es la multiplicacién entre la eficiencia y la
eficacia,” (2014, p.20)

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Eficiencia:

Segun Gutiérrez, “La eficiencia es la relacion que existe entre los logros

conseguidos y los recursos empleados”. (2014, p.20).

Segun Idalberto Chiavenato, la eficiencia: "significa utilizacién correcta de los

recursos (medios de produccién) disponibles".

Eficiencia = Productos resultantes

Recursos utilizados

Para Koontz y Weihrich, la eficiencia es "el logro de las metas con la menor cantidad

de recursos".



Segun Robbins y Coulter, la eficiencia consiste en: "obtener la mayor cantidad de

resultados con una minima inversioéon".

Para Reinaldo O. Da Silva, la eficiencia significa: "operar los recursos para que
sean utilizados de la forma mas adecuada”.

Eficiencia = Resultados alcanzados / costo alcanzado * Tiempo alcanzado

Resultado esperado / costo esperado * Tiempo esperado

Eficacia:

“La eficacia es la medida en que alcanzamos el objetivo o resultado” (Silva, 2002).

“La eficacia consiste en reunir los esfuerzos de una entidad en las actividades y
procesos que realmente deben llevarse a cabo para el cumplimiento de los
objetivos formulados.” (Mejia,1998).

Eficacia = Resultados alcanzado

Resultado esperado

Tiempo estandar:

Segun Alejandrina. El tiempo que tarda un operario en realizar una actividad o una tarea
bajo condiciones y ritmo normal, el objetivo principal es conocer y manejar los elementos
gue intervienen en la determinacion del tiempo estandar, especificando los suplementos

por descanso que afectan a las actividades de ensamble”. (2017, p.6)




Poblacion:

Segun Tamayo (2012) la poblacién es la totalidad de unidades de analisis, que debe
cuantificarse para un determinado estudio integrando un conjunto N que participan

de una determinada caracteristica.

La presente investigacion sera realizada en la empresa Navales del Rio E.I.R.L
donde la poblacién de estudio sera el total de pedidos realizados en el almacén en

un periodo de 30 dias.

Muestra:
Segun Arias, es: “Un subconjunto representativo y finito que se extrae de la

poblacién accesible”. (2006, p. 83).

La presente investigacion tendra una muestra igual a la poblacion, es decir seré la

medicion de todos los pedidos realizados en el almacén en el periodo de 30 dias

Muestreo:

"Consiste en un conjunto de reglas, procedimientos y criterios mediante los cuales
se selecciona un conjunto de elementos de una poblacion que representan lo que
sucede en toda esa poblacion”. (MATA et al, 1997:19)

En la presente investigacion no se aplicara el muestreo, ya que la muestra sera la

misma que poblacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

Técnica de recolecciéon de datos:

Méndez (1999, p.143) define a las fuentes y técnicas para recoleccién de la
informacion como los hechos o documentos a los que acude el investigador y que

le permiten tener informacion.



En la presente investigacion se utilizé la técnica de recoleccion de datos con la
observacion y el fichaje; que permitio el levantamiento y registro de los pedidos

solicitados y realizados en el almacén de la empresa Navales Del Rio E.I.R.L.

Instrumentos de recoleccion de datos

El instrumento que usaremos para la recoleccion de datos es mediante la
observacion del registro de pedidos solicitados y atendidos por parte de la empresa
Navales del Rio E.I.R.L para incrementar la productividad en el area de almacén.
3.4.1. Validez y confiabilidad

Validez

El juicio de expertos se define como una opinion informada de personas con

trayectoria, que pueden dar informacion, evidencia, juicios y valoraciones.

La validez del instrumento de trabajo de investigacion se llevo a cabo por medio del
juicio de expertos, sosteniendo la colaboracion de tres ingenieros de la universidad

Cesar Vallejo (Ver Anexo N° 4)

Tabla 4 Validacion de expertos

VALIDACION DE EXPERTOS

EXPERTOS GRADO DE INSTRUCCION RESULTADOS
Ingeniero Mg. Lino Rolando Rodriguez Aplicable
Ingeniero Dr. Daniel Ricardo Silva Siu Aplicable
Ingeniero Mg. Percy Sunohara Ramirez Aplicable

Fuente: Propia

Confiabilidad:
Segun Hidalgo (2005), la confiabilidad depende de los procedimientos de
observacion para describir lo que esta ocurriendo, tomando en cuenta tiempo, lugar

y contexto de investigacion para intercambiar juicios con otros observadores.



El grado de confiablidad del instrumento de la investigacion sera garantizado por
los datos obtenidos, los cuales han sido tomados en el entorno del estudio del
almaceén de la empresa NAVALES DEL RIO.

3.5. Procedimientos

Después de haber planteado las bases tedricas para aplicar metodologia Kaizen,
se procedi6 a realizar el estudio de dichas técnicas para la presente investigacion,
realizando el planeamiento de trabajo, para el desarrollo de los formatos de pre y

post de la implementacion.

Segun la secuencia mostrada en la investigacién, se definié la realidad
problematica, los problemas generales y especificos, asimismo los objetivos
generales y especificos, también se definid la hipétesis general y especificas, po
consiguiente se definid6 el marco tedérico de las variables y marco conceptual
relacionados al tema, también se detall6 el tipo de estudio y su matriz de

operacionalizacion. Ahora se realizaré la descripcion de la empresa.
3.5.1 Situacion actual

o RUC: 20492846679

e Razdn Social: NAVALES DEL RIO E.I.LR.L

o Pagina Web: www.navalesdelrio.com.pe

« Nombre Comercial: Navales del rio

e Tipo Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada
o Condicion: Activo

« Fecha Inicio Actividades: 27 de octubre de 2008

e Actividad Comercial: Mantenimiento industrial a embarcaciones

pesqueras.

o CIIU: 3290



La empresa se encuentra ubicada en la Calle A, Mz. P, Lote 18, Coop. Montecarlo
(Frente club de deporte de Angamos), Distrito de Ventanilla y Provincia

Constitucional del Callao.

Figura 16 Ubicacion de la empresa
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Fuente: Elaboracién propia

NAVALES DEL RIO E.I.R.L., es una empresa que cuenta con mas de 12 afios en
el mercado, especializada en brindar los servicios de mantenimiento, hidro lavado
de bodegas, operaciones submarinas de embarcaciones pesqueras, transporte de
personal y carga por via maritima. Asimismo, también nos dedicamos a brindar el
servicio de transporte de carga en general, materiales y residuos (peligrosos y no

peligrosos) por via terrestre.



El principal objetivo es brindar soluciones integrales a las diferentes industrias
peruanasy extranjeras, en las diferentes areas especializadas que manejamos, con

la experiencia, eficiencia que nos caracteriza y resalta entre la competencia.

Su compromiso social como empresa, es velar por el bienestar de nuestros
colaboradores, clientes y proveedores, es por ello que venimos realizando mejoras
continuas en las diferentes areas de la empresa, para brindar siempre un servicio

de calidad, eficiente y la responsabilidad que nos caracteriza.

Figura 17 Logo de la empresa
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Fuente: Empresa

e MISION: Ser la empresa lider en el mercado peruano, en ofrecer servicios
de mantenimiento industrial de las Embarcaciones Pesqueras brindado
seguridad y calidad a nuestros clientes. A través del esfuerzo de nuestros

colaboradores y la mejora continua de nuestros servicios.

¢ VISION: Formar a nuestro equipo de trabajo en la mejora continua para

brindar un servicio de calidad en el mantenimiento industrial de las

Embarcaciones Pesqueras.
VALORES:

e Respeto: Es la forma en la que aceptamos las virtudes y limitaciones, tanto

laborales como personales de nuestros compafieros.



e Solidaridad: Actitud y disposicion permanente para colaborar en el trabajo

con los comparfieros y en la solucion de problemas.

e Trabajo en equipo: Fomentar el trabajo en equipo, desarrollando habilidades

blandas y duras para lograr los objetivos.

e Compromiso: Hacemos propios los objetivos y actuamos con disposicion

permanente,

funciones.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE NAVALES DEL RIO

Figura 18 Estructura de la empresa
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PRINCIPALES SERVICIOS:

e Mantenimiento e hidrolavado de bodegas: Se realiza mantenimiento de

limpieza e hidrolavado de bodegas de las embarcaciones pesqueras.

e Pintado de embarcaciones pesqueras: Se realiza el pintado de bodegas,
superficies, hélices, proa, etc. Segun el requerimiento del cliente.

e Transporte de cargay personal: Se realiza el transporte de viveres, carga en

general y personal, segun el requerimiento del cliente.

Area de almacén:

El area de almacén cuenta con 3 zonas almacenamiento una zona de maquinas, y

otras dos zonas para los suministros en el almacén de Ventanilla.

También se tiene otra zona de almacenaje de suministros en el almacén Ancén.

Se tiene una adquisicién de mas de 200 items, entre hidrolavadoras, champaneras,
moladora, equipos de proteccion personal (EPP), martillos, herramientas,
desengrasante, grasa, tuercas, etc. A continuacion, una lista de productos del

almacén.

Las labores se inician desde las 7:00 AM hasta las 5:00 PM a cargo del almacenero

Jhordy Silvia en el almacén central de Ventanilla.

El flujo de operaciones de almacén es el siguiente:

Figura 19 Flujo de operaciones



SALIDA ’ ENTRADA

(consumo o) (compras o
préstamo del reingreso)
producto)
LMACENAIJE
(Almacenar
producto)

Fuente: Elaboracién propia.

Como se podra apreciar en el flujograma de las operaciones del almacén se
necesita un adecuado control para su maximo beneficio, ya que al tener debilidad
en alguna de ellas afectaria el control y manejo de los inventarios, generando un

descuadre en lo fisico y virtual.

Entrada: No se encontraba un registro virtual de ingreso o reingreso de productos,

solo se encontraba con registro de compras por parte del area contable.

Almacenaje: El area donde se almacenaban los productos no se llevaba el control

ni el seguimiento correctamente, tampoco se mantenia el orden y limpieza.

Salida: Se lleva un control de la salida del producto mediante una guia de materiales

fisico, pero no virtual.



Diagrama de flujo del proceso de recepcion y almacenamiento:



Figura 20 Diagrama de flujo de Recepcion y almacenamiento
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Fuente: Elaboracion propia.

El diagrama de flujo de recepcion y almacenamiento de productos se maneja
desde el ingreso del producto, si es un nuevo producto, se guarda la factura,
en contabilidad, y se llevaba el producto a guardar en el almacén. Pero si
eran herramientas o maquinarias que habian salido de almacén para realiza
un servicio, estos productos se revisaban si encontraban operativos, antes

de volver a guardarlos en el almacén.



Diagrama de flujo del proceso de despacho de materiales:

Figura 21 Diagrama de flujo de despacho de materiales
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Fuente: Elaboracion propia.

El diagrama de flujo de despacho de materiales de productos se basaba cuando,
solicitan a la secretaria de Navales Del rio que brinde un servicio, se crea la orden
de compra de la empresa que solicitaba el servicio y nos confirmaban mediante un

correo con el numero de orden de compray la aprobacion de la cotizacion realizada.



Se indicaba al Ingeniero el servicio a realizar para que el area de almacén prepare

todos materiales a utilizar para ser llevados a bordo.

Una vez, llegada la solicitud la lista de los productos a utilizar, almacén se encarga
de realizar la guia de materiales, en el cual se tiene la lista de todos materiales a
llevar a bordo, el lugar de salida al lugar de llega, y el nombre de la persona encarga

de dichos materiales.

Luego de realizar la guia de materiales, se revisa el estado el estado del producto
antes de ser embalado para el envid. Cuando, se tiene todos los materiales
inspeccionados. El ingeniero firma la guia de materiales dando la conformidad de

salida de productos.



3.5.2. Pre test — Variable Independiente
Tabla 5 Pres test

INSTRUMENTO DE MEDICION DE OBJETIVOS

MES AREA

CICLO ERHA Nivel de CICLO DEMING Nivel de
Estandarizar Hacer Revizar Actuar cumplimiento Planificar Revizar Actuar cumplimiento
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%
0% 0%

DIA

Dia 1
Dia 2
Dia 3
Dia 4
Dia 5
Dia 6
Dia 7
Dia 8
Dia 9
Dia 10
Dia 11
Dia 12
Dia 13
Dia 14
Dia 15
Dia 16
Dia 17
Dia 18
Dia 19
Dia 20
Dia 21
Dia 22
Dia 23
Dia 24
Dia 25
Dia 26
Dia 27
Dia 28
Dia 29
Dia 30

XTI XX XX A D A A D A DA DA A X
DX XA DA A DA A A DA A A DAL AL DDA AL
XTI XXX A A A DA A DA DA A A
DX XA XA D DA DA DA DA ADA A XA DADA AL A BB
XXX XX T T A DA DA DA A A DDA DA DA HAD
XXX X A DA DA A A AD DA DA DA A A
DX XA DA A DA A A DA A A DAL AL DDA AL
XTI XX XX XA A DA DA A XA DA A A
DX XA XA D DA DA DA DA ADA A XA DADA AL A BB
DT T T AL DA DA AL DA AL AL A DADA DA DA HAD
T A XA A DA AL A DAL AL DAL DA DA AL

Fuente: Elaboracion propia

El instrumento de medicion de los objetivos nos muestra que el ciclo de ERHA y ciclo de DEMING, se cumplen a un 0%.



Pre test - Variable dependiente

Tabla 6 Pre test 5s
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El instrumento de medicion de los objetivos nos muestra que la metodologia 5s se cumplen a un 0%.

Dia 2
Dia 3
Dia 4
Dia 5
Dia 6
Dia 7
Dia 8
Dia 9
Dia 10
Dia 16
Dia 17
Dia 18
Dia 24
Dia 25
Dia 27




Se presentan los datos actuales de la productividad tomados en el almacén de la empresa Navales Del Rio.

Tabla 7 Pre test productividad

INSTRUMENTO DE MEDICION DE "PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA NAVALES DEL RIO"

Noviembre Area Almacen
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Total de ) . R Tiempo
DIA pedidos _':Ed:;m pidld;Z ne % SEd:-:l;,S promedio por |Tiempo real de| Tiempo total % Eficacia Eficiencia %
solicitados atendides atendides atendicos items servicio programado

Dia 1 20 15 5 75% 15 2 61 36 59% 75% 59% 44%
Dia 2 22 14 8 64% 14 2 45 33.6 75% 64% 75% 48%
Dia 3 20 16 4 80% 16 2 49 38.4 78% 80% 78% 63%
Dia 4 21 16 5 76% 16 2 60 38.4 64% 76% 64% 49%
Dia 5 20 15 5 75% 15 2 53 36 68% 75% 68% 51%
Dia 6 18 14 4 78% 14 2 62 33.6 54% 78% 54% 42%
Dia 7 20 16 4 80% 16 2 55 38.4 70% 80% 70% 56%
Dia 8 20 15 5 75% 15 2 54 36 67% 75% 67% 50%
Dia 9 20 10 10 50% 10 2 65 24 37% 50% 37% 18%
Dia 10 19 10 9 53% 10 2 43 24 56% 53% 56% 29%
Dia 11 19 17 2 89% 17 2 44 40.8 93% 89% 93% 83%
Dia 12 19 17 2 89% 17 2 58 40.8 70% 89% 70% 63%
Dia 13 15 12 3 80% 12 2 46 28.8 63% 80% 63% 50%
Dia 14 19 10 9 53% 10 2 51 24 47% 53% 47% 25%
Dia 15 22 12 10 55% 12 2 56 28.8 51% 55% 51% 28%
Dia 16 22 15 7 68% 15 2 52 36 69% 68% 69% 47%
Dia 17 20 10 10 50% 10 2 40 24 60% 50% 60% 30%
Dia 18 18 9 9 50% 9 2 34 21.6 64% 50% 64% 32%
Dia 19 19 5 14 26% 5 2 39 12 31% 26% 31% 8%
Dia 20 20 14 6 70% 14 2 40 33.6 84% 70% 84% 59%
Dia 21 22 8 14 36% 8 2 36 19.2 53% 36% 53% 19%
Dia 22 20 15 5 75% 15 2 46 36 78% 75% 78% 59%
Dia 23 20 10 10 50% 10 2 44 24 55% 50% 55% 27%
Dia 24 19 10 9 53% 10 2 33 24 73% 53% 73% 38%
Dia 25 19 12 7 63% 12 2 45 28.8 64% 63% 64% 40%
Dia 26 22 15 7 68% 15 2 42 36 86% 68% 86% 58%
Dia 27 19 17 2 89% 17 2 46 40.8 89% 89% 89% 79%
Dia 28 20 12 8 60% 12 2 51 28.8 56% 60% 56% 34%
Dia 29 18 14 4 78% 14 2 40 33.6 84% 78% 84% 65%
Dia 30 15 12 3 80% 12 2 38 28.8 76% 80% 76% 61%

66% 66% 45%




Los resultados del pre-test son los siguientes:

En el Pre-test realizado de productividad nos indica que la empresa se encuentra

al 38%, ya que la eficacia de las solicitudes atendidas corresponden al 66% vy la

eficiencia que se ha medido respecto al tiempo de atencion de los pedidos

corresponde al 53%.

Proyecto de mejora:

Se realiz6 una evaluacion de las causas por el cual se obtiene una baja

productividad y ver el impacto que generan en el almacén. Se tiene que aplicar

alternativas de solucion en base a la metodologia Kaizen con la finalidad de mejorar

la productividad.

Tabla 8 Proyecto de mejora.

N° CAUSAS ALTERNATIVAS DE
SOLUCION

1 | No existe procedimiento de trabajo PHRA
Desconocimiento de las existencias en PHRA
almacén

3 | Ambiente desordenado 5S

4 | Personal inexistente en el area 5S

5 | Falta de limpieza 5S

6 | Personal no capacitado Charlas de capacitacion 5s

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla podemos evidenciar las principales causas de la baja productividad,

seleccionada en el Pareto (80-20) mostrado anteriormente. En el que también se

presenta las alternativas de solucion para la presente investigacion.



Cronograma de actividades del proyecto:

Tabla 9 Cronograma de actividades

ACTIVIDAD

Conversar con el Titular Gerente

RESPONSABLE Y/O

INVOLUCRADOS

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

1 para realizar el proyecto de Fidel del Rio
mejora
2 Recoleccidn de datos Mery Ann
3 Evaluaciéon de datos Mery Ann
4 Presentar propuesta de mejora al
titular Gerente Fidel del Rio
5 Evaluacién del Pretest Mery Ann
7 Fin toma de Pretest Mery Ann
8 Implementacion Mery Ann
10 Compra de materiales Jhordy Silva
12 Estandarizacion de
procedimientos Mery Ann
15 Elaboracién de tarjetas rojas Mery Ann
1 Elaboracién de macro para
mejora de trabajo Mery Ann
12 Elaboracién de fichas QR Mery Ann
13 Capacitacién al almacenero Mery Ann / Jhordy
14 | Limpiezay orden en el almacén Jhordy Silva
15 Evaluacién Post- test Mery Ann
16 Analisis de resultado Mery Ann
Conclusiones y mejoras del
17
proyecto Mery Ann

Fuente: Elaboracion propia.



Ejecucién de la propuesta:

Se trabajo la presente investigacion de la siguiente manera:

Ciclo ERHA:

Estandarizar: Se realizo nuevos procedimientos, para crear un estandar de

acuerdo con la necesidad del area.

Hacer: Se aplico los procedimientos propuestos para estandarizar.
Revisar: Se evaluaron los procedimientos aplicados.

Actuar: Al ver que el nuevo procedimiento agilizo la entrega, se aprobé como

procedimiento estandar.

Ciclo de Deming:

Planificar: Se planifico aplicar la metodologia 5S, y con ello la mejora de

proceso de clasificacion de productos.

Hacer: Se realizo las actividades de acuerdo con lo planificado. Una macro para
llevar el control de entradas y salidas de los productos, stock, como también la
ubicacion de estos, para llevar un mejor control y permitir mejorar el tiempo de

atencioén de los pedidos.

La capacitacion al personal de almacén para entender los cambios y mejoras que
se realizara en el area. También se aplico la tarjeta roja, que nos ayuda a clasificar
y ordenar el almacén. Se creara una ficha con QR para tener los datos esenciales

de las maquinarias.

Revisar: Se estuvo evaluando constantemente en la implementacion, si los

cambios ayudaran a mejorar el estado en que se encontraba actualmente en la

empresa,

Actuar: Aplicamos el mejoramiento como una nueva practica para realizar mejora.



5s:

Seiri (seleccién): En esta etapa aplicamos tarjeta roja, y el procedimiento de
seleccion de productos, en el cual eliminamos muchos desperdicios, productos sin

usar, como también productos inservibles que se seguian acumulando.

Seiton (orden): Al realizar la limpieza adecuada de la seleccion de los productos,
obtuvimos espacios disponibles. Entonces se busco ordenar los productos por

categorias.

Seiso (limpieza): Se busco crear conciencia con todos los participantes de que
limpieza es parte de todos, y como también haciéndoles hincapié en su imagen

personal con respecto a su pulcritud. Ya quienes eres

Seiketsu (normalizacién): Se realizo formato de check list, asignando un
responsable en el cual se cambia cada semana, para mantener la limpieza del
almacén. Pero de la misma manera, todos los colaboradores ayudan a mantener

limpio el almacén.

Shitsuke (autodisciplina): Se viene formando la autodisciplina con los trabajadores
dia a dia, haciéndoles recordar la importancia y las ventajas de mantener el lugar
limpio y ordenado. En el cual los colaboradores participan y mantienen lo

establecido.



Implementacion de alternativas de solucion:

Para la implementacion se realiz6 el analisis de los procesos, y junto con la
metodologia 5s. Se hizo las respectivas mejoras como la tarjeta roja. Antes de
empezar laimplementacion se realizo la capacitacion al personal de almacén donde

se explico la metodologia 5s y los nuevos procedimientos.

Figura 22 Capacitacion Kaizen
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Fuente: Elaboracion propia

Tarjeta Roja, es una de las herramientas mas utilizadas en el area de calidad, ya

gue nos ayuda a organizar los articulos que se tienen problemas para reorganizar.

Lo implementamos de la siguiente manera; seleccionamos un area de la empresa,
para poder colocar todos los articulos que se le aplique la tarjeta roja. Lo primero
que hacemos es aplicar el flujograma de clasificacion de productos/ articulos. Si
tenemos algun problema para clasificar aplicamos la tarjeta roja; colando el nombre
del producto, la categoria que pertenece dentro del listado, la fecha, localizacién,

ubicacion del producto, la cantidad y la razon por el cual se necesita reclasificar.



Figura 23 Tarjeta Roja
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II_JJ\ TARGA TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO

FOLIO N°000__|

1. Maquinaria 5. Inventario en proceso
2. Herramientas y accesorios 6.Equipo de oficina

3. Instrumental de Medicion 9. Liberia y papeleria

4. Materia Prima 10. Limpieza

LOCALIZACION UBICACION

1. No se necesitan 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otro

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido

ELABORADA POR Departamento o seccion

FORMA DE DESECHO  |1.Desechar los residuos solidos Desecho completo
2.Vender

3. Otros

4. Mover areas de tarjetas rojas
5. Mover otro almacén Firma autorizada(s)
FECHA DE DESECHO Firma de autorizacion FECHA DE DESPACHO

Vender o botar

N° 000__

FOLIO

o

NOMBRE DEL
ARTICULO
FECHA:
RESPONSABLE
Tarjeta

Fuente: Internet

Las razones de clasificacibn son: No se necesita, defectuoso, material de
desperdicio, uso desconocido, contaminante, u otro. Luego se coloca el nombre de

la persona que reporto este producto y al &rea que pertenece.

El ingeniero encargado de evaluar la calidad del producto, dara el visto bueno de
como utilizar el producto, como mandarlo al area de mantenimiento en caso que se
necesite o seleccionar una forma de desecho como: desechar a residuos solidos,

vender, mover a otro almacén, otros.

Su firma de aprobacion del venta o desechos de los productos, y luego colocar la

fecha que se realiz6 tal accion.



Clasificacion de productos para el almacén.

Figura 24 Diagrama de flujo de clasificacion de productos

ol Clasifiadon de
7l productos

JProblemas ) ] )
para dasificar? Aplicartatjeta roja

MO )

51

. s5on ukiles p:rala Reparalos
Qrganizalos EMpresa’

Descar‘talos i3an Otiles para
alguien mas?
l sl

i5e puede MO

Clasificacion de productos para el almacen

5l

Buscar
compadar

Fuente: internet

Para llevar el registro de inventario, se crea una macro para el control del almacén.
Se empieza registrando el nuevo producto, y se crea un coédigo, colocando la
cantidad de productos de nuevo ingreso, también se coloca el stock minimo de

producto que deberia tener en almacén.

Se selecciona las categorias preestablecidas como EPP’S (equipo de proteccion

personal), Herramientas, Maquinarias, Uniforme y Producto.



Para la ubicacion se coloca la zona seleccionada, ya que un mejor control se dividio
el almacén por zonas. Zona de maquinarias, zona A y B (se encontraban las

herramientas y productos). Estas zonas se encuentran en el primer piso.

En el segundo piso se encuentra la zona C y D. Donde podiamos encontrar los
EPP’S.

Registro de inventario

Figura 25 Registro inventario
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Fuente: Elaboracion propia

Para el registro de Kardex de ingresos y salidas, se ingresa al enlace de registro de
movimiento, se selecciona el tipo de movimiento que se tiene de dos opciones

ingreso y salida.

Para movimiento de Ingreso, el comprobante de ingreso son boleta, factura o ticket.
Como también puede ser guia de materiales de los equipos de trabajo que regresan

del servicio para el caso de tipo de movimiento de Salida.



En producto, se escoge de la lista predeterminada, y luego coloca la cantidad.

También se puede colocar algunas o comentarios respecto al producto. Como
adicional tengo la fecha y hora que se hizo el registro de ingreso o salida del

producto.

Figura 26 Registro de movimiento
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Fuente. Elaboracion propia

También, tenemos un buscador donde se puede ver el producto, cédigo, categoria,
stock inicial, entrada y salida del producto. Nos ayuda a ver de manera general
cuantos productos ingresaron y cuantos productos salieron en total. Y ver el saldo
del stock actual de almacén.

Figura 27 Buscar producto por Stock



Categoria Stock inicial Entrada Salida Saldo
; M ail >
POLOS TALLA M 009 UNIFORME 31 0 0 A a
POLOSTALLA L 010 UNIFORME 60 0 0 60
POLOS TALLA XL 011 UNIFORME 40 0 0 40
POLOS TALLA XXL 012 UNIFORME 20 0 0 20
PANTALON TALLA L 013 UNIFORME 52 0 0 52
PANTALON TALLA XL 014 UNIFORME 04 0 0 4 T
PANTALON TALLA XXL 015 UNIFORME 24 0 0 24
MAMELUCO TALLA XL 016 UNIFORME 5 0 0 5
MAMELUCO TALLA XL 017 UNIFORME ] 0 0 ]
MAMELUCO TALLA L 018 UNIFORME 9 £l 1 39
MAMELUCO TALLA M 019 UNIFORME ] 0 0 ]
Ny LENTES CLAROS 020 EPPS 33 0 0 33
| LENTES OSCURQS 0 ] 11
4
- A e

Fuente: elaboracion propia

Y si se quiere ver de manera detallada los ingresos y salidas de cada producto se

puede realizar filtrando la hoja de calculo.

Como vemos en la imagen tenemos el detalle de la cantidad, la fecha y hora del
ingreso producto del producto como también la salida. En nimero de comprobante
se colocé el nombre de los responsables del consumo del producto. Y las

observaciones son para llevar el control y saber en que se utilizo el producto.

Figura 28 Detalle de ITEMS

Autoguardado (@) [E] © ~ &) = Direccion logistica y operaciones.xlsb.xsm - Excel Mery Ann Villegas A

Archivo  Inicio  Insertar  Dibujar  Disposiciéndepégina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador MY FAMILY CLEAN £ Buscar # Compartr

F15 2 £ v

1 MOVIMIENTD- EOMPRUANTE- N° DE COMPROBANTE - PRODUCTO n U\NTIIJAD- FECHA - HORA - OBSERVACIONES

6 Salida Ticket Jhordy MAMELUCO TALLA L 1 20/11/2020 09:44:14  UTILIZO PARA PINTAR ANAQUELES EN ALMACEN
7 Entrada Ticket Yiu MAMELUCO TALLA L 31 20/11/2020 09:43:02 son mamelucos brillantes

9

Fuente. Elaboracion propia

Para la consulta de producto es mas detallada por foto, producto, el codigo, el stock
inicial, el stock minimo que se necesita en almacén, la categoria, la ubicacion y

stock actual.



Figura 29 Consulta de producto

CONSULTA DE PRODUCTOS

BUSQUEDA POR PRODUCTO

PRODUCTO f’,}%ﬁo CATEGORIA ~ UBICACION iTc%f\L RUTA

CHOMPAS TALLA XXL 008 20 10 UNIFORME Bl 20 d
POLOS TALLA M 009 31 20 UNIFORME B1 31
POLOS TALLA L 010 60 20 UNIFORME Bl 60
POLOS TALLA XL 011 40 20 UNIFORME Bl 40
POLOS TALLA XXL 012 20 10 UNIFORME Bl 20
PANTALON TALLA L 013 52 15 UNIFORME Bl 52
PANTALON TALLA XL 014 64 10 UNIFORME B1 64
PANTALON TALLA XXL 015 24 10 UNIFORME Bl 24

| MAMELUCO TALLA XxL 016 5 5 UNIFORME Bl 5
MAMELUCO TALLA XL 017 5 UNIFORME Bl 6

{I.FI MAMELUCO TALLA L UNIFORME Bl

MAMELUCQ TALLA M UNIFORME

LENTES CLAROS 020 3 30 EPPS

LENTES OSCUROS 021 11 10 EPPS
MASCARA MEDIA CARA 3M 022 15 10 EPPS
MASCARA FACIAL COMPLETA 023 9 5 EPPS
GUANTES DE LATEXT.10 024 6 10 EPPS
MASCARILLA ANTIPOLVO 025 41 20 EPPS
TAPONES AUDITIVOS 026 102 50 EPPS
TRAIJES TAIBE 027 27 10 EPPS
FILTRO DE GASES 028 15 10 EPPS
CASCO BLANCO + SUPENSOR 029 2 3 EPPS
. CASCO AMARILLO 030 16 20 EPPS
L UBICACION TRAIJE DE BUCEQ 031 6 5 EPPS
GUANTES DE NYLON 032 52 20 EPPS
MICA PARA CARETA PANORAM 033 1 20 EPPS
STOCK ACTUAL TRAJE DE AGUA - CASACA 034 37 20 EPPS
TRAJE DE AGUA - PANTALON 035 20 20 EPPS
CUCHILLO 6" 036 10 5 HERRAMIENTA

./ AR

Fuente. Elaboracion propia

Diagrama de flujo de operaciones de Ingreso de producto.



Figura 30 Daigrama de flujo de Ingreso de productos en el almacén
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Fuente: Elaboracion propia

Al tener la macro de inventario de productos, se realizo un nuevo flujograma de

acuerdo a los cambios realizados.

Al ingresar un producto, se clasifica: Si, es nuevo recepciona en almacén y se
registra el ingreso, si tiene algiin comprobante como factura o boleta, se guarda el

numero de lo contrario se crea un numero de ticket.

En el caso que no sean productos nuevos, se verifica si tienen guia de materiales

para registrar el ingreso con la guia o de lo contrario registrar un nuevo ingreso.



Diagrama de flujo de proceso de salida de producto

Figura 31 Diagrama de flujo de Salida de productos
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Fuente: Elaboracion propia



Para salida de producto de almaceén, se espera la solicitud del servicio a realizar,
se busa los productos por medio de la macro, se inspeccionan los materiales antes
de salir de almacén. Se registra la salida de los productos en la macro de inventarios

y se genera la guia de materiales de manera manual.

Mantener el orden de las maquinas

Para mantener el orden de las méquinas se elaboro fichas. Se coloco el cédigo,
nombre, modelo, serie y marca del producto, como la ubicacion y el lugar.

Para evitar tener las fichas fisicas, se coloco las fichas de forma digital enlazandolos
con la pagina web. Para poder ingresar a ver la ficha se activa con cualquier

aplicacion de lectora de QR del celular.

Figura 32 Ficha de activo

=
] { MAQUINARIAS N° 5

L NAVALES DELRIO E.L.R.L. REG. INVENTARIO
NAVALESDEL RO ELRL DICIEMBRE 2020

CODIGO HIDRO_MQ_002

NOMBRE Hidrolavadora

MODELO HD 10/25 4S

SERIE 12561030046753

MARCA Karcher

CARACTERISTICA Color: Azul / Plomo

UBICACION Sala de maquina |LUGAR Ventanilla

Fuente: Elaboracion propia



Figura 33 Ficha QR

NAVALES DEL RIO E.I.R.L

Codigo: HIDRO_MQ_002

Nombre: Hidrolavadora




Resultados de la implementacion Post-test:

Resultados obtenidos después de aplicar los objetivos de mejora continua.

Figura 34 Post test
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Resultados obtenidos después de aplicar metodologia 5S

Figura 35 Post test 5s
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Resultados obtenidos después de realizar la recoleccidn de datos con las mejoras implementadas:

Figura 36 Post test productividad

INSTRUMENTO DE MEDICION DE "PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA NAVALES DEL RIO"

Noviembre Area Almacen

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Total de ) ) ) Tiempo
DIA pedidos af::::l?;oss F;iif;;:: % a:::;?;’:g promedio por |Tiempo real de | Tiempo total % Eficacia Eficiencia %
solicitados items servicio programado

Dia 1 20 18 2 90% 18 2 40 43.2 93% 90% 93% 83%
Dia 2 19 17 2 89% 17 2 36 40.8 88% 89% 88% 79%
Dia 3 16 16 0 100% 16 2 35 38.4 91% 100% 91% 91%
Dia 4 18 16 2 89% 16 2 40 38.4 96% 89% 96% 85%
Dia 5 20 18 2 90% 18 2 38 43.2 88% 90% 88% 79%
Dia 6 18 18 0 100% 18 2 38 43.2 88% 100% 88% 88%
Dia 7 20 20 0 100% 20 2 45 48 94% 100% 94% 94%
Dia 8 21 21 0 100% 21 2 45 50.4 89% 100% 89% 89%
Dia 9 21 21 0 100% 21 2 47 50.4 93% 100% 93% 93%
Dia 10 11 10 1 91% 10 2 22 24 92% 91% 92% 83%
Dia 11 17 17 0 100% 17 2 40 40.8 98% 100% 98% 98%
Dia 12 18 17 1 94% 17 2 40 40.8 98% 94% 98% 93%
Dia 13 19 16 3 84% 16 2 35 38.4 91% 84% 91% 7%
Dia 14 20 18 2 90% 18 2 37 43.2 86% 90% 86% 7%
Dia 15 20 16 4 80% 16 2 35 38.4 91% 80% 91% 73%
Dia 16 21 20 1 95% 20 2 41 48 85% 95% 85% 81%
Dia 17 19 18 1 95% 18 2 40 43.2 93% 95% 93% 88%
Dia 18 20 20 0 100% 20 2 41 48 85% 100% 85% 85%
Dia 19 16 16 0 100% 16 2 39 38.4 98% 100% 98% 98%
Dia 20 17 17 0 100% 17 2 40 40.8 98% 100% 98% 98%
Dia 21 18 18 0 100% 18 2 36 43.2 83% 100% 83% 83%
Dia 22 22 22 0 100% 22 2 46 52.8 87% 100% 87% 87%
Dia 23 21 21 0 100% 21 2 44 50.4 87% 100% 87% 87%
Dia 24 19 18 1 95% 18 2 37 43.2 86% 95% 86% 81%
Dia 25 20 19 1 95% 19 2 45 45.6 99% 95% 99% 94%
Dia 26 20 18 2 90% 18 2 42 43,2 97% 90% 97% 88%
Dia 27 21 20 1 95% 20 2 46 48 96% 95% 96% 91%
Dia 28 18 18 0 100% 18 2 45 43.2 104% 100% 104% 104%
Dia 29 18 17 1 94% 17 2 38 40.8 93% 94% 93% 88%
Dia 30 20 20 0 100% 20 2 42 48 88% 100% 88% 88%

95% 92% 87%




Resultados de la implementacion:

Resumen de las mejoras:
Antes de la implementacién de metodologia 5s, que se contempl6 el Ciclo EHRA,
ciclo de DEMING, Metodologia 5s, se tiene 0% de mejoras en los procedimientos,

luego de aplicar los objetivos de mejora, el resultado es el siguiente.

Tabla 10 Filosofia Kaizen

Procedimientos ‘ Antes Después
ESTANDARIZAR 0% 100%
HACER 0% 100%
EHRA
REVISAR 0% 100%
FILOSAFIA ACTUAR 0% 100%
KAIZEN
PLANIFICAR 0% 100%
HACER 0% 100%
CICLO DEMING
VERIFICAR 0% 100%
ACTUAR 0% 100%
5's SEPARAR 0% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Después de la implementacion, mejoramos un 100% ya que se cumplié los

objetivos.
Figura 37 Metodologia Kaizen

Metodologia Kaizen

1
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0
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Metodologia Kaizen

W Metodologia Kaizen Antes H Despues

Fuente: Elaboracion propia.



Eficacia:

Se mejoran, la cantidad de pedidos entregados del almacén, después de

implementar las mejoras obtenemos el siguiente resultado:

La atencion de pedidos mejora de un 66% antes de la implementacién un 95%.

Figura 38 Eficacia

Antes

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Eficiencia:
Mejoro notablemente en los tiempos de entrega de un 66% antes de

implementacion a un 92% después de la implementacion.

Figura 39 Eficiencia

Antes

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Productividad:



Al realizar la evaluacion de productividad antes de aplicar la implementacion de la
metodologia Kaizen nos da un resultado de 45%. Al tomar la evaluacion después
de realizar la mejora nos da como resultado 87%. Evidenciandose que la
metodologia kaizen mejoré la productividad en un 42%.

Figura 40 Productividad

Productividad

Antes

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Andlisis Economico financiero:

Se analiza el costo que se requiere para implementar la metodologia Kaizen. Con la
empresa Navales del Rio se decidiéo implementar la metodologia Kaizen porque el
costo es bajo, ya que no se necesita de tecnologia para ser aplicada. El cuadro de
costos es el siguiente:

Recursos de materiales

Tabla 11 Recursos de materiales

Cantidad Inversion
Materiales Precio uni. Total

Impresiones a color 100 S/ 0.30 S/ 30.00
Cinta Amarilla 5 S/ 5.00 S/ 25.00
Plumdn indeleble 2 S/ 3.30 S/ 6.60
Papel Contac 2 S/ 5.00 S/ 10.00
Pintura negra 1 S/ 40.00 S/ 40.00
Pintura color claro 3 S/ 30.00 S/ 90.00

Total S/ 201.60

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa el presupuesto para la compra de materiales de S/.201.60 soles.



Recurso de mano de obra:

El costo de mano de obra para la implementacion de pintado, y orden del almacén
es de S/. 940.00 soles.

Tabla 12 Mano de Obra

Costo mano de Total, horas

Cantidad Mano de obra obra x hora hombre Costo total

1 Almacenero S/ 4.50 120 S/ 540.00

2 Operario S/ 4.00 48 S/ 400.00
Total S/ 940.00

Fuente: Elaboracion propia.

Recurso servicios utilizados en la implantacion:

El costo de los recursos utilizados de la implementacion es de S/. 170.00 soles.

Tabla 13 Recursos de servicios utilizados

Servicio Cantidad Inversion
Precio unitario
Luz 1|5/ 60.00 S/ 60.00
internet 1|5/ 80.00 S/ 80.00
Agua 1|S/ 30.00 S/.  30.00
Total S/ 170.00

Fuente: Elaboracion propia.

También se presentan algunos costos de los productos que se volvian a comprar,

por la falta de procedimientos y de orden de orden del almacén.



Tabla 14 Compras por falta de orden

Producto Cantidad UM Precio Unitario Costo total
Desarmadores estrella y punta 5 Und.| S/ 5.00 | S/ 25.00
Lejia para servicio de limpieza 6 Und.| S/ 10.00 | S/ 60.00
Trapos industriales 15 kg | S/ 5.00 | S/ 75.00
Lentes de proteccion 20 Und.| S/ 2.50|S/ 50.00
Lijas 50 Und.| S/ 1.00 | S/ 50.00
Perfumadores para la limpieza 10 Und.| S/ 2.50 S/ 25.00
Guantes de latex 6 PAR | S/ 7.50 S/ 45.00
Filtros de gases 10 Und.| S/ 80.00 | S/ 800.00

Total S/1,130.00

Fuente: Elaboracion propia.

Flujo de cajas:
Es el estado financiero de la empresa, donde mostraremos l0os egresos e ingresos

obtenidos en un periodo de 12 meses.

Costo total de la implementacion de metodologia Kaizen en el almacén de Navales
del Rio.

Tabla 15 Costo de la mejora

Costo de la mejora

Descripcion Precio total
Costo de materiales S/ 201.60
Costo mano de obra S/ 940.00

Costo de servicio S/ 140.00
S/ 1,281.60

Fuente: Elaboracion propia.



Flujo de caja proyectado:

Tabla 16 Flujo de caja proyectado

Cuentas MES 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Dinero que se deja de
gastar gracias a
implentacion S/ - S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00|S/ 1,130.00 |S/ 1,130.00 S/ 1,130.00 S/ 1,130.00 S/ 1,130.00 |S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00
Ingresos S/ - S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00|S/ 1,130.00 |S/ 1,130.00 S/ 1,130.00|S/ 1,130.00|S/ 1,130.00|S/ 1,130.00 |S/ 1,130.00
Inversion S/ 1,281.60
Mantenimieto de mejora | S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/
Egresos
Flujo efectivo -S/ 1,281.60 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00 |S/ 1,130.00 | S/ 1,130.00|S/ 1,130.00|S/ 1,130.00 S/ 1,130.00|S/ 1,130.00 S/ 1,130.00|S/ 1,130.00
Saldo final -5/ 1,281.60 |-S/ 151.60 |S/  978.40 | S/ 2,108.40 | S/ 3,238.40 | S/ 4,368.40 | S/ 5,498.40 |S/ 6,628.40|S/ 7,758.40|S/ 8,888.40 |S/ 10,018.40 | S/ 11,148.40 | S/12,278.40
Fuente: Elaboracion propia
Tasa de descuento 10%
VAN 5/32,384.19
TIR 88%
Costo Beneficio 26.3
Decision Se acepta

Como se observa en la tabla, se obtiene una rentabilidad de S/. 32,384.19 soles que es un valor mayor a 0, por lo que se
recomienda poder invertir en el proyecto, y en la tasa interna de retorno se obtiene una tasa de 88% la cual es mayor a la tasa de
descuento de 10%, el Costo Beneficio > 1, el cual nos quiere decir que por cada valor invertido obtendremos S/. 26.3 soles

adicional y segun la teoria econémica, nuestro proyecto evidencia rentabilidad.




3.6. Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo:

Para la investigacion se aplicé el analisis descriptivo, con la labor de recopilar
informacion, procesarla 'y comparar la informacion de los grupos de datos obtenidos
segun nuestros indicadores.

Los estratigraficos empleados que se utilizaron fueron de posicion y dispersion, que

seran analizados e interpretados con el software SPSS version 25.

Anélisis inferencial:

Para el analisis inferencial se realizara el contraste de las Hipotesis, evaluando los
datos obtenidos de las pruebas si son paramétricas o no paramétricas y por el cual
se utilizara la prueba de T-Student para verificar la normalidad de las pruebas, al

encontrar que nuestro andlisis es no paramétrico se aplicara Wilcoxon.

La muestra obtenida ha sido realizada por 30 dias por el cual se aplicara, la prueba
de Shapiro wilk, que se ocupara de constatar las hipdtesis que se propuso en el

presente proyecto de investigacion.

3.7. Aspectos Eticos

En el presente trabajo de investigacion, el gerente general fue informado sobre las
modificaciones, mejoras que se aplicaron en la empresa, contando con su
aprobacion para el desarrollo del proyecto. También se contd con la participacion

en la implementacion con los colaboradores operativos y del area de almacén.
La informacion que presenta en esta tesis es de auténtica autoria.

El proyecto ha sido referenciado bajo el modelo ISO 690 “Manual de referencias de
la Universidad César Vallejo”, respetando el derecho de autoria de cada autor,

mediante los citados y la referencia bibliografica.



4. RESULTADOS



Analisis inferencial de la Hipotesis estadistica 1
e Ho: La aplicacion de la metodologia kaizen no mejora la productividad del
almacén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L.

e Ha: La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la productividad del
almaceén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L.

Regla de decision:

Si p<=0,05, rechazamos la Hipotesis nula.

Figura 41 Prueba normalidad productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Siag. Estadistico al Sig.
pre_productividad 078 30 ,200' 984 30 91
post_productividad 05 30 ,200' 976 30 722

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

No rechazamos la Hiptesis nula, por el cual nuestra probabilidad tiene distribucién
normal.

Figura 42 Distribucion normal de productividad

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media M Desviacion promedio
Par1 pre_productividad 4521 30 17885 03265
post_productividad ,86593 30 06486 01184

Figura 43 Significancia bilateral

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desv Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)

Par1  pre_productividad - - 41712 7337 03165 -,48186 -,35238 -13178 29 ,000
post_productividad

Al ser el P<= 0,05 rechazamos la Hipdtesis nula concluyendo que la aplicacion de

la metodologia Kaizen mejora la productividad.



Analisis inferencial de la Hipotesis estadistica 2

e Ho: La aplicacion de la metodologia kaizen no mejora la eficiencia del
almaceén de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L.

e Ha: La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la eficiencia del almacén

de la empresa NAVALES DEL RIO E.I.R.L.

Regla de decision:

Si p<=0,05, rechazamos la Hipétesis nula.

Figura 44 Prueba de normalidad eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
pre_eficiencia 065 30 200" 983 30 907
post_eficiencia 143 30 122 933 30 060

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

No rechazamos la Hipotesis nula, por el cual nuestra probabilidad tiene distribucién
normal.

Figura 45 Distribucion normal de eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desy. Errol

Media N Desviacion promedio
Par1 pre_eficiencia 6575 30 14652 02675
post_eficiencia 9129 30 04680 00854

Figura 46 Significancia bilateral

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desy Desv. Error
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 pre_eficiencia- -,25532 14436 ,02636 -,30922 -,20141 -9,687 29 ,000

post_eficiencia




Al ser el P<= 0,05 rechazamos la Hipétesis nula concluyendo que la aplicacion de

la metodologia Kaizen mejora la eficiencia.

Analisis inferencial de la Hip6tesis estadistica 3

Figura 47 Prueba normalidad eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico al Sig.
eficacia_antes A78 30 Joz20 -k 30 OFT
eficacia_despu 273 30 Loon 818 30 ,ooo

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Ho: La aplicacion de la metodologia kaizen no mejora la eficacia del almacén de la
empresa NAVALES DEL RIO E.ILR.L

H1: La aplicacién de la metodologia kaizen mejora la eficacia del almacén de la
empresa NAVALES DEL RIO E.I.LR.L.

Figura 48 Prueba de wilconxon

Estadisticos descriptivos

Diesy.
I Media Desviacidn Minirmo Maximo
eficacia_antes 30 G628 15930 26 a9
eficacia_despu a0 G524 05443 R=]v] 1,00

Regla de decision:

Si p<=0,05, rechazamos la Hipaotesis nula.

Se puede observar que la eficacia ha mejorado después de la aplicacion de la

metodologia Kaizen al pasar de 0,6628 a 0,9524.



Figura 49 Prueba de rangos con wilcoxon

Estadisticos de p-ruel:-z-u‘iI

eficacia_desp
u-

eficacia_ante
=

z -4,733b
Sig. asintdticahilateral) Joon

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxon

. 5e basa enrangos negativos.

Se observa que la significancia de la prueba de wilcoxon para la eficacia es menor
al 0.05, por lo que rechaza la Hipétesis nula, concluyendo que la aplicacién de la

metodologia kaizen mejora la eficacia del almacén de la empresa NAVALES DEL
RIO E.I.R.L.



5. DISCUSION



En presente trabajo podemos ver un gran cambio en los almacenes, gracias a la
aplicacion de Filosofia Kaizen. Como se demostro, se trabajaba de manera
empirica los productos, materiales y maquinarias. Ante ello se pudo observar que

no habia un control de orden, limpieza, ni control de inventario dentro del almacén.

Un ejemplo parecido nos menciona GUERRERO, Eva (2018), ya que ella aplica la
herramienta 5s para mejorar la productividad en el area de almacén, mejorando la

productividad en un 41%.

Manejando el control de orden y limpieza, y fomentando una disciplina podemos

hacer grandes cambios positivos a la empresa.

Uno de los principales puntos de la metodologia Kaizen, donde empezamos antes
de aplicar el ciclo ERHA, el ciclo Deming y 5s. Fue realizar una capacitacion con el
personal para que puedan entender el cambio que se buscaba y mantener la misma

direccién de vision.

Como también se pudo observar en la investigacion de TICONA, Valeria (2017),
que analizé la herramienta Kaizen para trabajar la mejora continua, explicandole
los cambios de mejora que se obtendria al aplicar esta metodologia, tuvo una
respuesta Optima del 80% de aprobacion de los trabajadores para la

implementacion.

Luego de ello aplicamos 5s, junto con el procedimiento de la tarjeta roja para poder
mejor el fujo de orden de los materiales que ingresaban, salian, o se quedaban en

el almacén.

En el trabajo de investigacion de ARCEO, Luis (2017), que hace una
implementacion de la mejora continua Kaizen para pequefias y medias empresas,
se basa en los procesos de elaboracion de tintas para la empresa. Y al aplicar ciclo
de Deming, como mejor continua, basandose solo en los procedimientos que se
realizaban, mejora de materiales y equipo de trabajo. Se resuelve el problema de
baja calidad del servicio en un 63%.



Para HADDAD, Salomon (2016), en investigacion mejora los procesos para
incrementar la percepcion de la calidad, aplicando la herramienta de calidad del
ciclo de Deming, mejorando sus procesos pasando de tener 38% de calidad

aceptable a tener 68% de calidad en el servicio que se brindaba.



6. CONCLUSIONES



Aplicando la metodologia Kaizen en base a las herramientas de la calidad
se mejor6 la productividad del almacén de la empresa Navales del Rio.
Como podemos ver en la Figura 40 de productividad, se refleja los resultados
de los pre-test y post-test de la implantacion de la metodologia, dando como
resultado que hubo una mejora de 45% de productividad a 87% de
productividad.

Aplicando la metodologia Kaizen en base a las herramientas de la calidad
se logré mejorar la eficacia de los pedidos entregados de un 66% antes de
ser implementado a un 95% después de la implementacion, como se puede

ver en la Figura 38.

Aplicando la metodologia Kaizen en base a las herramientas de la calidad
se logr6 mejorar la eficiencia del tiempo de entrega de los productos
solicitados a almacén pasando de un 66% a un 92% después de la

implementacion.



7. RECOMENDACIONES



Al querer aplicar una Filosofia Kaizen, el cual tiene una visiébn muy diferente
a la que se trabaja en Peru, se tiene que trabajar en la concientizacién de
todo el personal de la empresa, debido a que esta filosofia nace en Japdn,
es una cultura totalmente diferente, y adaptarla a ser parte de nuestra

disciplina es lo complejo.

Es necesario mantener una comunicacion activa con el personal, para
exponer sus dudas que tengan respecto a la implementacion y explicandoles

los beneficios que obtendran ellos, al realizar estas mejoras en la empresa.

Como es parte de la mejora continua, se busca que el mismo personal se
desarrolle y mejore los procedimientos que realizan, siempre motivandolos,
dando un espacio donde se puedan desarrollar mejor e incentivar con

reconocimientos de los trabajos realizados.

Mediante la aplicacién del ciclo EHRA como lo recomienda el padre de la
filosofia Kaizen MASAAKI IMAI, es necesario hacer la estandarizacion del
procedimiento para luego mejorarlo con el ciclo de Deming (mejora
continua). Un ejemplo claro nos pasé cuando se empez6 a aplicar la
herramienta 5S junto a los trabajadores sin haberles dado la respectiva
capacitacidon sobre los cambios que se realizarian y como consecuencia de
esto la motivacién de los trabajadores fue muy baja. Después de realizar la
capacitacion y explicar los motivos de los cambios y la mejora que se
implementara fue evidente el cambio de la motivacion y las ganas del equipo
para ser participes del proyecto. Por lo tanto, la aplicacion no solo debe ser
dirigida por la direccion o gerencia de la empresa, debe ser dirigido a todos
los niveles de la organizacion o empresa (entiéndase administrativos y

operativos).

Para ser parte de la filosofia Kaizen, es necesario fomentar la disciplina a los
trabajadores, lo cual no se logrard de la noche a la mafiana, ya que se
desarrollard a largo plazo. Por eso es necesario que la direccién de la

empresa esté enfocada, para que pueda seguir guiando a todo el equipo.
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ANEXOS



Matriz de coherencia:

Problema General Objetivo General Hipotesis General

. S Determinar como la La aplicacion de la

e aplicacion de la metodologia met::uju:-lull3I ia kaizen mejora
metodologia kaizen mejora la p ) ) d d L ]
kaizen mejora la la productividad del

productividad del almacén de la
empresa MAVALES DEL RIO
EIRL?

productividad del almacén de  almaceén de la empresa
la emprasa MAVALES DEL NAVALES DEL RIO

RIOE.IR.L E.LR.L
Problemas especificos Objetivos Especificos Hipotesis especificas
&Como la aplicacion de la Determinar como la La aplicacion de la
(e n RO R - aplicacion de la metodologia  metodologia kaizen mejora
eficiencia del aimacén de la kaizen mejora la eficiencia la eficiencia del almacén
empresa MAVALES DEL RIO del almacén de la empresa  de la empresa MAVALES
= NAVALES DEL RIO E.LR.L. DEL RIO E.LR.L
&Como la aplicacion de la Determinar como la La aplicacion de la
metodologia kaizen mejora la aplicacion de metodologia  metodologia kaizen mejora
eficacia del almacén de la kaizen mejora la eficacia del  la eficacia del almacén de
empresa MAVALES DEL RIO almacen de la empresa la empresa NAVALES DEL

ELR.L? MAVALES DEL RIO E.LR.L. RID ELR.L



Matriz operacionalizacion:

DEFINICION

VARIABLES DEFINICION CONCEPTOS OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
ESTANDARIZAR
HACER Nivel de cumplimiento
EHRA = objetivos cumplidos Razan
REVISAR objetivos planteados
) o ) ) La metodologia Kaizen es
Kaizen significa mejoramiento, N ACTUAR
L TE - . la aplicacion de las PLANIFICAR
mas aun significa mejoramiento h . del
_ progresivo que involucra a todos y nerramientas e 1a HACER Nivel de cumplimiento
Variahle que supone que nuestra forma de calidad total, basandose CICLO DEMING = objetivos cumplidos Razan
independiente | vida ya sea en el frabajo o en la en el ciclo de Ciclo VERIFICAR objetivos planteados
Kaizen vida social y familiar, es tan Deming, para realizar la ACTUAR
valiosa que merece ser mejorada mejora de procesos, que SEPARAR
de manera constante. (IMAI
M ki 2001 dan como resultado la
asaacl, ). mejora continua ORDENAR Nivel de cumplimiento
) 5'S LIMPIAR = objetivos cumplidos Razdn
objetivos planteados
CONTROL VISUAL
DISCIPLINA
PROKOPENKO, nos diCE Ia N de pedidos atendidos .
- productividad se define como el ductividad | EFICACIA N” total de pedidos Razon
Variable uso eficiente de recursos— La productividad es el
dependiente | trabajo, capital, tierra, materiales, | resultado de la medicién
Productividad energia, informacion — en la de eficiencia y la eficacia.
roduccién de diversos bienes Tiempo totzl programads .
g Senvicios (1 989 pp 3} y EFICIENCIA Tiempo real del servicio Razdon




FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

INSTRUMENTO DE MEDICION DE OBJETIVOS

I

CICLO ERHA
DIA Nivel de

Estandarizar ‘ Hacer ‘ Revisar ‘ Actuar | cumplimiento Planificar Hacer Revisar Actuar ‘

CICLO DEMING ‘ Nivel de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia



INSTRUMENTO DE MEDICION DE OBJETIVOS

METODOLOGIA 5S

Separar Nivel de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia



INSTRUMENTO DE MEDICION DE "PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA NAVALES DEL RIO"

Mes

EFICACIA ‘ EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Total de . . . Tiempo Tiempo
DIA pedidos Pedlqos Pedldo.s no % PedIC.iOS promedio por | Tiempo real total % Eficacia Eficiencia %
. atendidos atendidos atendidos , L
solicitados items de servicio | programado

Fuente: Elaboracién propia



EVALUACION DE PROOCEDIMIENTOS PARA NAVALES DEL RIO E.L.RL

L MES AREA
DIMEMSIOMNES MN® | OBSERVACIONES Sl NO
] iSe tienen procedimientos de trabajo en el drea de
Estandarizar 1 R
almacén?
iSe realizan cambios yv/o mejoras el procedimiento de
Hacer 1 ) . .
trabajo del area de almacén?
EHRA
. i5e realiza el control v evaluacion de los
Revisar 1 - .
procedimientos en el almacén?
iSe realizan procedimientos estdndares después del
Actuar 1 . .
control v evaluacion de almacén?
i5e realizan propuestas de mejora para los
1 | procedimientos estandarizados?
5 i 5e realiza una definicion y analisis del problema?
Planificar
3 iSe identifican las causas?
Ciclo Deming 4 i 5e planifica las medidas a tomar?
Hacer . i5e implementa las propuestas de mejora?
] ise evalda el resultado de la nueva propuesta de
Revisar .
1 | mejora?
i5e estandariza el procedimiento después de la
Actuar 1 . .
evaluacion positiva de |a nueva propuesta?
1 iLos obhjetos considerados necesarios para el desarrollo
de las actividades del drea se encuentran organizados?
55 Separar
2 | i5e observan objetos dafiados?




En caso de observarse objetos dafiados (52 han
catalogado comao Gtiles o indtiles? éExiste un plan de
accion para repararlos o se encuentran separados y
rotulados?

iExisten objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos. éEstan
debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accion para ser
descartados?

iSe observan objetos de mas, es decir que no son
necesarios para el desarrollo de las actividades del
area?

En caso de observarse objetos de mas éEstan
debidamente identificados comao tal, existe un plan de
accion para ser transferidos a un area gue los requiera?

Ordenar

i5e dispone de un sitio adecuado para cada elemento
gue se ha considerado como necesario? éCada cosa en
su lugar?

i5e dispone de sitios debidamente identificados para
elementos gue se utilizan con poca frecuencia?

dUtiliza la identificacian visual, de tal manera que les
permita a las personas ajenas al area realizar una
correcta disposicion de los objetos de espacio?

ila disposicion de los elementos es acorde al grado de
utilizacion de estos? Entre mas frecuente mas cercano.

diConsidera que los elementos dispuestos se
encuentran en una cantidad ideal?

dExisten medios para que cada elemento retorno a su
|lugar de disposician?

é¢Hacen uso de herramientas como codigos de color,
sefializacion, hojas de verificacion?

Limpieza

AEl drea de trabajo estad limpia?

ilos operarios del drea vy en su totalidad se encuentran
limpios, de acuerdo con sus actividades v a sus
posibilidades de asearse?




i5e han eliminadao las fuentes de contaminacion? No

3
solo la suciedad.

4 iExiste una rutina de limpieza por parte de los
operarios del drea?

< iExisten espacios y elementos para disponer de la

basura?

iExisten herramientas de estandarizacion para
1 | mantener la organizacion, el orden y la limpieza
identificados?

iSe utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento

2 . N
de las condiciones de organizacion, orden y limpieza?
Estandszrizacion 2 iSe cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,
obsolescencia v estado de elementos?
. iEn el periodo de evaluacion, se han presentado
propuestas de mejora en el drea?
c iSe han desarrolladao lecciones de un punto o

procedimientos operativos estandar?

i5e mantiene una cultura de respeto por los estandares
1 | establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
arganizacion, orden y limpieza?

iSe percibe proactividad de los colaboradores en el

desarrollo de la metodologia 557
Disciplina

i5e conocen situaciones dentro del periodo de la
3 | evaluacion, no necesariamente al momento de

diligenciar este formato, gue afecten los principios 557

i5e encuentran visibles los resultados obtenidos por
medio de la metodologia?

Fuente: Elaboracion propia



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO
N© DJMENS'DNES!' items Pertinencia!' | Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 - CICLO EHRA Si No Si Ne Si No
Nivel de cumplimiento
_ N° de objetivos planteados X X X
" N°de objetivos cumplidos
DIMENSION 2 - CICLO DEMING Si No Si No Si No
Nivel de cumplimiento
_ N°de objetivos planteados X X X
N°de objetivos cumplidos
DIMENSION 3 - 58 No
Nivel de cumplimiento
X X X
_ N° de objetivos planteados
" N°de objetivos cumplidos

Opinidn de aplicabilidad:
Apellidos y Nombres del juez validador. Mg: Lino Rodriguez Alegre

Especialidad del validador: Ing Pesquero Tecndlogo

Aplicable [ x]

‘PertinenciaFl item corresponde al concepto tedrico formulado.

TRelevancia: El item es apropiado para representar al compaonents o

dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiends sin dificultad alguna el enunciado del item, es

Conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir a3 dimension

Aplicable después de corregir [ ]

DNI: 06535088.....

No aplicable [ ]

14 de enero del 2021

Firma del Experto Informante.




il\l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE:

PRODUCTIVIDAD
N© DIMENSIONES [ items Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No | Si | No
3
. . . N° de pedidos atendidos
Eficiencia = P _ x x x
N° total de pedidos
D‘lMENSl@N 2 Eficacia Si No Si No Si No
4
. . Tiempo empleado
Eficacia = ———2°°TF . . .
Tiempo programado

Opinién de aplicabilidad: Aplicable X ]

Especialidad del validador: Ing Pesquero Tecnélogo

PertinenciaFl item comesponds al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El itern es apropiado para representar al componente o
dimensidn especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir[ ]

DNI: 06535058

No aplicable [ ]

14 .de enero del 2021

Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE:

ESTUDIO DEL TRABAJO

NO

DIMENSIONES / items

Pertinencia’

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

DIMENSION 1 - CICLO EHRA

Si

No

Si

No

Si

No

Nivel de cumplimiento

_ N°de objetivos planteados

"~ N°de objetivos cumplidos

DIMENSION 2 - CICLO DEMING

Si

No

Si

No

Si

No

Nivel de cumplimiento

_ N°de objetivos planteados
"~ N°de objetivos cumplidos

DIMENSION 3 - 55

Nivel de cumplimiento

N° de objetivos planteados
" N°de objetivos cumplidos

Si

No

Si

No

Si

No

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY
Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X]

Apellidos y nombres del juez validador. DGov Daniel Ricardo Silva Siu

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

DNI: 10792639

Especialidad del validador: Doctor en gestiéon pablica y gobernabilidad, MSc en TI, CIP Ingeniero Industrial

‘Pertinencia:El ftem comesponde al concapto tedrico formulado.
*Relevancia: El item &5 apropiado para representar al components o

dimension especifica del constructo

IClaridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacio y direcio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados

son suficientes para medir |a dimension

12 .de enero .del 2021

Firma del Experto Informante.




W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
N° DIMENSIONES / items Pertinencia |Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si | No| Si | No
3
. . ,  N°depedidos atendidos
EflCIEHClﬂ - N® total de pedidos
DIMENSION 2  Eficacia Si No Si | No| Si | No
4
. . Tiempo empleado
Eficacia = i o

Tiempo programado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. DGov Daniel Ricardo Silva Siu DNI: 10792639
Especialidad del validador: Doctor en gestion pablica y gobernabilidad, MSc en Tl, CIP Ingeniero Industrial

. . 12 .de enero .del 2021
Periinencia:El item comesponde al concepto teorico formulado.

*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especiiica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enundiado del item, es
oonciso, exacto y direcio R

[ —_—
Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados .
son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEFPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES | items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 - CICLO EHRA Si No Si No Si No
x X X

Nivel de cumplimiento

_ N°de objetivos planteados

" N°de objetives cumplidos

DIMENSION 2 - CICLO DEMING Si No Si No Si No

Nivel de cumplimiento

_ N°de objetivos planteados

"~ N°de objetivos cumplidos

DIMENSION 3 - 55 Si No Si No Si No

Nivel de cumplimiento

_ N°de objetivos planteados

N°® de objetivos cumplidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S HAY
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] Mo aplicable [ ]
Apellidos vy Nombres del juez validador. MG: SUNOHARA RAMIREZ PERCY .....ccvvvivvenisssnssnssnsasasnssnans DNEADG08TED. ..o nnn e

Especialidad del validador: Ing. Industrial, M SC. DIrECCION B8 Tl i susssssessesssssssssssssssssmesssssssesss s s s...... . ..—.——"————————.—..os s

25 de enero de 2021
1Pertinencia: E iiem coresponds al concepto feofco formuladi.

“Relevancia: El item es apropiadn para represeniar al components o
dimension especifica del constucto

Claridad: Se enfiends zin dificultad alguna el enunciado del item, es j
concizo, exacto y direct A e ‘K

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientss para medir 1a dimension

Firma del Experto Informante.



EI—I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
N DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No | 5i | No
3
. . . N° de pedidos atendidos X x X
Eficiencia =
f N total de pedidos
DIMENSION 2 Eficacia Si No S5i No | S5i | No
4
, X X X
. . Tiempo empleado
Eficacia = — po =P
Tiempo programado
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] Mo aplicable [ ]
Apellidos v Nombres del juez validador. MG: SUNOHARA RAMIREZ PERCY v ieecevevi v sessn sinsmssns s snsames DMI:ADE08THD. e siineeneearmermrnennrnnns

Especialidad del validador: Ing. Industrial, MSC DireCCiOn e Tl .. srsssssssssssssssssnssnsssssmesssnssssssmses s e ..s—.——".——.—....... ..

25 de enero de 2021
TPertinencia:El item corresponde 3l concepio teddco formulada.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constucto

iClaridad: Se enfiends sin dificultzd alpuna &l enunciado del item, &5 j
conciso, exacta v direct S ‘R

Mota: Suficiencia, =& dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



