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Resumen
La presente investigacion titulada “Implementacion de la metodologia 5S para
incrementar la productividad en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao,
2022”7, plantea como objetivo general determinar como la implementacion de la
metodologia 5S incrementa la productividad en el area de almacén de la empresa
YASISA, Callao, 2022. Esta investigacion es de tipo aplicada y tiene un disefio
preexperimental. Por otro lado, se ha tomado como poblacion y muestra los
requerimientos efectuados en el periodo de 25 dias laborables, los cuales son
evaluados antes y después de la implementacion de la metodologia. La técnica que
se utilizé en esta investigacion fue la observacién, con el propésito de estudiar las
actividades del area y los instrumentos que se utilizaron para la recoleccion de
datos fueron un cronémetro digital, tarjetas rojas, fichas de control y diagramas de
actividades de procesos. Los datos obtenidos fueron analizados mediante el
software SPSS, con el cual se realizé la contrastacion de la hipotesis general y
especificas. Llegando a la conclusion que la metodologia 5S mejora la
productividad en un 18.2%, la eficiencia en un 7.1% vy la eficacia en un 10.11% en

el area de almacén de la empresa YASISA.

Palabras Clave: Metodologia, 5S, incremento, productividad, almacén
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Abstract

The present research entitled "Implementation of the 5S methodology to increase
productivity in the warehouse area of the company YASISA, Callao, 2022", has the
general objective of determining how the implementation of the 5S methodology
increases productivity in the warehouse area of the company YASISA, Callao, 2022.
This research is applied and has a pre-experimental design. On the other hand, it
has been taken as population and sample the requirements made in the period of
25 working days, which are evaluated before and after the implementation of the
methodology. The technique used in this research was observation, with the
purpose of studying the activities of the area and the instruments used for data
collection were a digital stopwatch, red cards, control cards and diagrams of process
activities. The data obtained were analyzed using SPSS software, with which the
general and specific hypotheses were contrasted. The conclusion was that the 5S
methodology improves productivity by 18.2%, efficiency by 7.1% and effectiveness
by 10.11% in the warehouse area of the YASISA company.

Keywords: Methodology, 5S, increase, productivity, warehouse
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I.  INTRODUCCION
En el &mbito global, la gestidon de los almacenes representa un gran eslabon para
las industrias, puesto que una inadecuada gestion puede traer diferentes
inconvenientes, por ello, en el anexo 5 se aprecia cOmo se encuentra la
productividad mundial de las empresas de servicios y en el anexo 6 como esta el
mercado global de los almacenes de 2018 a 2022. En este sentido, Plexus, una
empresa estadounidense, llevo a cabo diferentes planteamientos para optimizar las
actividades laborales, por lo cual ejecuto la plataforma Impinj que contribuye a
desarrollar de una manera mas efectiva y automatica la supervision de los bienes,
también elimina la bUsqueda y escaneos manuales, brindando como ventaja
competitiva que los envios de los clientes sean mas exactos y que se pueda
disminuir en 97% el tiempo empleado en encontrar algun producto (Inmobiliare,
2021, parr. 11-18). Asimismo, la empresa Puratos, en Espafa ha inaugurado un
almacén que conlleva procesos automaticos, la instalacion cuenta con capacidad
para incluso 10.000 palets, pudiendo completarse las 95.000 toneladas que
produce y almacena al afio, asi como aumentar la productividad de almacenaje y
reducir los errores humanos (El Mercantil, 2021, parr. 1). Ademas, Implosa, una
empresa panameia, pudo aumentar su productividad en 48% debido a la ejecucion
de Infor SCE en su lugar de distribucion central, obteniendo un aumento en su
productividad de 48%, ademas el Fill Rate se pudo optimizar de 80 a 95%, se tuvo
una efectiva verificacion de pedidos y la capacidad del espacio utilizado para el

almacenamiento se optimiz6 (Cerca Technology, 2019, parr. 1, 13y 14).

En el ambito nacional, segun el diario Gestion (2022) se incorporaran 90,000 m2
de almacenes, es decir, 25% menos de lo pronosticado y 10% menos respecto al
afo anterior (parr. 1). Por otra parte, de acuerdo al INEI (2022), en relacién al sector
servicios, el sector comercio, restaurantes y servicios prestados a empresas
incrementaron en 2,61%, 47,65%y 1,76% respectivamente en junio en base al mes
de abril del presente afio (parr. 2). Por otro lado, gran parte de las industrias no
consideran de suma importancia el &rea del almacén, ya que segun el INEI el 50,1%
de empresas no almacenan sus productos, insumos 0 maquinaria por lo que estos

se pueden ver afectados trayendo pérdidas financieras (ver anexo 7), por



consiguiente, se aprecia que el primordial contratiempo de ello es la ausencia de

espacio con un 75.4% (ver anexo 8).

A nivel local, el area donde se va a realizar este estudio es en el almacén de la
empresa YASISA la cual brinda productos y servicios para el sector saneamiento.
Asimismo, se ha podido apreciar que esta empresa presenta como problemética la
baja productividad, puesto que se han podido observar retrasos a la hora de
entregar un pedido, incumplimiento respecto al pedido programado, pérdida de
tiempo al buscar una herramienta y se observa que el lugar de trabajo es reducido
porque se mantienen materiales y equipos en mal estado o que ya no son Utiles.
Algunas de las causas de la problemética se deben a la ausencia de un programa
de limpieza, comprende una inadecuada distribucioén, existen herramientas en mal
estado, hay carencia de organizacion, se observa material innecesario en el area,
entre otros. Por ende, para tener una vision clara del entorno en consideracion se
ha elaborado una tabla (ver anexo 9) donde se percibe el estado vigente de la
empresa. Asimismo, se proporciona el grafico de la situacién presente del negocio

en los 5 meses recientemente culminados (ver anexo 10).

Por consiguiente, en el anexo 11 se encuentra el Diagrama de Ishikawa donde se
muestran las causas que originan un descenso respecto a la productividad en el
area de almacén de la empresa Yaqu Soluciones Integrales S.A. (YASISA). Para
ello, se aprecian las 6M, en donde se hace referencia al recurso humano, los
materiales, la maquinaria y herramientas empleadas o en desuso, medicion, medio
ambiente y métodos. Asimismo, en el anexo 12 se muestra la matriz de correlacion
en la cual se puede dar a conocer la correspondencia entre las causas en base a
la baja productividad, como también se aprecia la tabla de puntaje en el anexo 13
donde se observan las causas y su evaluacién porcentual, ademas se aprecia la
curva de distribucion o también llamado Diagrama de Pareto (ver anexo 14), por
consiguiente, se encuentra la matriz de estratificacion dividida por areas (ver anexo
15), finalmente se encuentra la matriz de priorizaciébn de acuerdo al nivel de
criticidad y a la medida a tomar (ver anexo 16). Por tal motivo, la formulacién general
del problema es: ¢ Cémo la implementacion de la metodologia 5S incrementara la
productividad en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao, 20227

Respecto a los problemas especificos son los siguientes: ¢ Como la implementacion



de la metodologia 5S incrementara la eficiencia en el area de almacén de la
empresa YASISA, Callao, 20227 y ¢ Como la implementacion de la metodologia 5S
incrementara la eficacia en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao,
20227?. Las justificaciones para llevar a cabo esta investigacion son las que se
manifiestan a continuacién; la justificacion metodoldgica se ejecuta en el momento
gue el estudio a ejercer plantea un nuevo procedimiento y enfoque novedoso para
la obtencion de informacion efectiva y fidedigna (Bakaeva e Ishmukhametov, 2022,
p. 304), en esta investigacion se pretende desarrollar métodos que originen
conocimientos, puedan ser Utiles para futuros estudios y puedan expresar la validez
de los instrumentos. Ademas, se considera la justificacibn econémica donde se
muestran ganancias monetarias con respecto a los datos obtenidos en base a la
indagacion realizada (Farm, 2022, p. 3), debido a que se ahorran costos incensarios
en la adquisicién de nuevos materiales, herramientas y equipos, ademas de costos
por accidentes, ya que, el lugar de trabajo sera mas seguro, y no habran pérdidas
econOmicas en realizar horas extras, entre otros, asimismo, se desarrolla la
justificacion practica, la cual para Vargas (2022) “tiene como objetivo proponer
soluciones técnicas relacionadas a la gestion de empresas” (p. 235), con esta
investigacién se busca aumentar la productividad en el area de almacén en la
empresa YASISA debido a la falta de organizacion y control, no existen programas
de limpieza, inadecuada distribucion del almacén, material innecesario en el area,
entre otras causas. El objetivo general es determinar como la implementacion de la
metodologia 5S incrementa la productividad en el area de almacén de la empresa
YASISA, Callao, 2022. Ademas, respecto a los objetivos especificos se busca
determinar como la implementacion de la metodologia 5S incrementa la eficiencia
en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao, 2022 y, a su vez, determinar
cémo la implementacién de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de
almacén de la empresa YASISA, Callao, 2022. La hipétesis general es que la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de
almacén de la empresa YASISA, Callao, 2022. Asimismo, como hipoétesis
especificas se tiene que la implementacién de la metodologia 5S incrementa la
eficiencia en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao, 2022 y que la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de almacén
de la empresa YASISA, Callao, 2022.



Il.  MARCO TEORICO
Chancahuana et al. (2021) presenta como titulo de articulo “Production Process
Optimization Model to Increase Productivity of Microenterprises in the Industrial
Chemical Sector Using 56S and TPM”. Como objetivo de este estudio se propuso
aumentar la productividad, disminuir el tiempo de ciclo, aumentar la efectividad
general del equipo e incrementar la produccion diaria. Por otro lado, su
investigacion fue de tipo aplicada, desarrollando un enfoque cuantitativo, donde las
empresas del sector quimico industrial fueron su poblacién, los instrumentos
empleados fueron listas de verificacidon, cuestionarios, fichas técnicas y formularios.
Los resultados muestran que luego de llevar a cabo las 5S y TPM la productividad
que era de 73,17% aument6 a 93,60%, sin embargo, disminuy6 de 14,5 a 12,5
minutos el tiempo de ciclo, la efectividad general del equipo aument6 de 60,02% a
78,76% y la produccion diaria paso a ser de 396 a 468 unidades. Se concluye que
la productividad aumenté en un 20%, el tiempo de ciclo disminuyé en 14%, la
efectividad general del equipo aumenté en 24% vy la produccion diaria incremento
en un 15%. Como aporte, el implementar las 5S en combinaciéon con las TPM
generan un proceso productivo mas optimizado, puesto que se brinda un
seguimiento y control al plan de mantenimiento de las maquinas, como también se

involucra a todos los miembros en la eficiencia y mejora continua de la empresa.

Asimismo, Meza y Vega (2021) en su investigacion que lleva por titulo
“Implementacién de las 5s para mejorar la Productividad en el area de almacén de
la empresa FEMSOL E.I.LR.L, Los Olivos, 2021” tuvo como objetivo determinar
cdmo es que la productividad, eficiencia y eficacia mejoraron a causa de la
metodologia 5S en el area de almacén. La investigacion efectuada desarroll6 una
investigacion aplicada, explicativa, cuantitativa y preexperimental donde su
poblacién fueron los productos despachados en el &rea de almacén durante dos
meses, el instrumento empleado fueron las fichas de registro. Como resultado
manifiestan que hubo un crecimiento de 56.94% a 76.47% respecto a la
productividad, su eficiencia pasé de 78.56% a 89.64% y su eficacia de 72.23% a
84.93%. En conclusion, aumenté en un 34.3% la productividad del almacén,
ademas se acrecento la eficiencia en un 14.1% y respecto a la eficacia un 17.6%.
Como aporte, se utilizé6 un Kanban virtual para lograr la optimizacién de las tareas

de cada colaborador respecto al desarrollo de esta metodologia, ademas se hizo



uso del PHVA para efectuar la propuesta de mejora de acuerdo a las etapas

instauradas.

Del mismo modo, Gomez (2021) en su trabajo de investigacion que conlleva el titulo
“Las 5s para mejorar la productividad en el Area de almacén de la empresa
Inversiones Meneses Foronda E.I.LR.L., Lima, 2021”. El cual tuvo como objetivo
precisar de qué manera el método 5S aumenta la productividad en dicha area. El
estudio fue caracter aplicada y pre experimental, considerando que su poblacion
estuvo constituida por los despachos realizados en 30 dias, se emplearon fichas de
control como instrumentos. Se demostré en los resultados que al aplicar esta
metodologia la productividad pasoé a ser de 40.25% en el pre test a 49.02% después
de la implementacién, asi como la eficiencia también incrementd, ya que
anteriormente era de 59.37% y paso a ser de 67.07%, de igual forma la eficacia
aumento teniéndose un porcentaje de 68.08% antes de la ejecucién de las 5S y se
obtuvo un 73.14% después de ello. En conclusion, se puede manifestar que hubo
un crecimiento del 21.8% referente a la productividad, como también la eficiencia
tuvo un aumento de 12.9% vy la eficacia de 7.4%. Como aporte, el aplicar las 5S
contribuyé en el cumplimiento eficaz de sus objetivos y a tener un lugar mas
ordenado y limpio, ya que mediante la aplicacién de las tarjetas rojas se pudieron
eliminar objetos innecesarios, a través de los programas de limpieza se consiguio
un area mas ordenada, teniendo en cuenta los pisos, pasadizos y estanterias, como
también las charlas sirvieron para concientizar a los trabajadores en la ejecucion

de este método.

Asimismo, en Ecuador, Sécola, Medina y Olaya (2020) en su articulo que tiene por
titulo “Las 5S, herramienta innovadora para mejorar la productividad” tiene por
objetivo lograr un incremento en la productividad, eficacia y eficiencia en el almacén
de una compaifiia bananera con el fin de que se optimice el tiempo de entrega de
los requerimientos. La investigacion realizada fue de tipo aplicada, con un disefio
experimental y enfoque cuantitativo, ademas, su poblacibn se basé en los
colaboradores de la empresa conformada por 206 personas y su muestra por 135
de ellos, ademas, se utilizaron una ficha de observacion, un cuestionario y guia
para el analisis documental como instrumentos. Los resultados muestran que la

productividad incrementé de 21% a 84%, la eficiencia tuvo un crecimiento de 37%



a 89% vy la eficacia paso a ser de 56% a 94%, teniendo en cuenta que el resultado
total de la suma de las cinco dimensiones aumento de 1.96 a 4.19. En conclusion,
la productividad tuvo un aumento del 300%, la eficiencia del 140.5% vy la eficacia
del 67.9%, cabe resaltar que la suma total de las cinco dimensiones aument6 en
114%. Como aporte, el efectuar las 5S logra grandes cambios significativos al
aportar en la mejora continua al recortar los tiempos de busqueda, eliminar objetos
poco frecuentes, obtener una mayor visualizacién de los productos en los estantes

por la clasificacion, limpieza y orden.

De igual forma, Paico (2019) en su trabajo de investigacion titulado
“Implementacion de las 5S para mejorar la productividad en el almacén de la
empresa distribuidora comercial Alvarez Bohl SRL, Piura 2019”, tuvo como objetivo
determinar cdmo el llevar a cabo el método 5S aumenta la productividad, eficiencia
y eficacia ademas de incrementar los indicadores de las 5S en dicha area. La
investigacién desarrollada fue tipo aplicada, cuantitativo y cuasiexperimental, su
poblacion se constituyd por la suma de productos despachados al dia en el area
determinada por 30 dias, ademas, se emplearon fichas de observacion como
instrumentos. Los resultados demuestran que la productividad del almacén
aumentd de 71% a 96%, la eficiencia tuvo un crecimiento de 81% a 98% y la eficacia
logré pasar de 88% a 98%, ademas, su indicador de seiri y seiton aumentd de 0.22
a 1.00, el de limpieza paso a ser de 1.67 a 4.00 y el de estandarizacion y disciplina
incrementd de 0.37 a 0.9. Se concluye que la productividad tuvo un incremento del
35.2%, la eficiencia del 21% vy la eficacia del 11.4%, por otro lado, el indicador de
clasificacion y orden aumento en 3.55, el de limpieza en 1.4 y el de estandarizacion
y disciplina en 1.43. Como aporte, el aplicar las 5S contribuyé en la clasificacién de
productos, debido al uso de la tarjeta roja ya no se propaga la acumulacion de
objetos no utiles, cada trabajador realiza la limpieza de su linea, logrando un mejor

aspecto del almacén.

Por otro lado, Makwana y Patange (2019) realizaron su articulo titulado “Strategic
implementation of 5S and its effect on productivity of plastic machinery
manufacturing company”. Los autores de este articulo manifiestan que su objetivo
fue disminuir el tiempo de budsqueda, incrementar la productividad en torno a la

productividad humana y aumentar el nivel de las cada “S”. Este trabajo desarroll6



una investigacion aplicada y presenta un enfoque cuantitativo, ademas su poblacion
se constituyo por el tiempo de montaje en las zonas de ensamblaje y almacén, se
utilizaron instrumentos tales como encuestas y fichas de datos. Asimismo, los
resultados muestran que al llevar a efecto las 5S disminuyd el tiempo de busqueda
de 8.6h a 3.1h durante un periodo de siete meses, la productividad incrementd de
75% a 101% vy el nivel de aplicacion de las 5S aumentdé de 20% a 80%. En
conclusién, se demuestra que al desarrollar las 5S el tiempo de busqueda
disminuy6 en 64%, la productividad increment6 en 35% y el nivel de 5S aumento
en 300%. Como aporte, al aplicar la metodologia 5S se pudieron eliminar los
articulos innecesarios, pudiendo crearse un area de etiqueta roja, como también se
ubicaron en un lugar especifico aquellas herramientas utiles logrando que se
optimice la linea de ensamblaje, ademas las 5S contribuy6 en disminuir el tiempo
de busqueda de componentes y se logré que el personal mantenga un habito de

cultura laboral.

Por otro lado, Ruiz et al. (2019) en su articulo titulado “Optimized plant distribution
and 5S model that allows SMEs to increase productivity in textiles”. El presente
articulo tuvo como finalidad lograr un incremento en la productividad, aumentar el
nivel de cumplimiento de la demanda, reducir el desperdicio en movimientos
innecesarios y disminuir el desperdicio de transporte. Este estudio llevé a cabo una
investigacion aplicada, conllevando un enfoque cuantitativo, su poblacion fueron las
unidades producidas al mes, su instrumento fue la lista de cotejo. Los resultados
obtenidos demuestran que al incrementar las unidades producidas por mes la
productividad pas6 a ser 0.38 unidades/HH a 0.89 unidades/HH, aumenté el
cumplimiento de la demanda de mochilas de 37% a 86%, el desperdicio en
movimientos innecesarios se redujo de 84% a 16% al efectuar las 5S y el
desperdicio de transporte disminuyé de 56% a 44% después de la nueva
distribucion de la planta. Se concluy6é que incrementd la productividad en 0.51
unidades/HH, el cumplimiento de la demanda aument6 en 132.4%, se redujo el
desperdicio en movimientos innecesarios en 81% y el desperdicio de transporte
disminuyé en 21.4%. Como aporte al aplicar el SLP y Lean manufacturing junto con
las 5S se llevd a cabo una mayor eficiencia respecto al flujo de material y se

eliminaron los desperdicios del sistema productivo.



De la misma manera, Bataineh et al. (2019) en su articulo titulado “A sequential
TPM-based scheme for improving production effectiveness presented with a case
study” tuvo como objetivo incrementar la eficiencia en la linea de vidrio, acrecentar
la disponibilidad de las lineas, incrementar la calidad de salida y aumentar el OEE.
Se desarrolld un tipo de investigacion aplicada y cuantitativa, la poblaciéon fueron
industrias manufactureras donde hayan integrado las 5S e iniciativas de salud,
seguridad y medio ambiente basado en TPM, los instrumentos utilizados fueron las
encuestas en relacion a cuestionarios. Los resultados muestran que la eficiencia en
relacion a la linea de vidrio aument6 desde 55.1% hasta 74.18%, ademas,
incrementod de 68,6% a 77.51% la disponibilidad de las lineas, sin embargo, no tuvo
un gran cambio la calidad de salida pasando de 99.82% a 99.87%, no obstante, ello
generé una disminucion del 27.8% respecto a las piezas defectuosas que
anteriormente eran de 1800 ppm y ahora son de 1300 ppm y la OEE increment6 de
35.27% a 57.42%, pudiendo cumplir con el 50% implantado por KSCC. En
conclusion, la eficiencia en la linea de vidrio aumentd en un 34.6%, las lineas
aumentaron su disponibilidad en un 13%, en 0,05% incrementd la calidad de salida
y el OEE aumento6 en un 62.8%, recordando que el tiempo de implementacién fue
a partir del mes de marzo a diciembre. Como aporte la herramienta TPM contribuy6
en reducir las pérdidas por falla de equipo, inactividad y retrabajo, ademas, se

agrego una sexta S para asegurar la integridad y bienestar de los empleados.

Ademas, Sharfuddin et al. (2019) en su articulo titulado “Application of continuous
improvement techniques to improve organization performance: A case study”. El
presente articulo tuvo como objetivo disminuir el tiempo de tramitacion del estudio
e incrementar el volumen de ventas y, debido a ello, el margen de ganancia en una
compafia del rubro de disefio de interiores. La investigacion fue aplicada y
cuantitativa, siendo el departamento de ventas y la seccion de pintura la poblacion
a analizar, los instrumentos empleados fueron encuestas y herramientas de control
de procesos estadisticos. Los resultados muestran que disminuyd el tiempo
empleado en tramitar el estudio de 16 semanas a 9 semanas, asimismo, el volumen
de ventas incremento del 11% al 32%, por lo que su margen de ganancia aumento
de 25% a 27%. En conclusion, el uso de Kaizen y 5S generan significativamente
mejoras continuas a la empresa, debido a ello se aminor6 el tiempo de tramitaciéon

del estudio en 44%, el volumen de ventas increment6 del 11% al 32% aumentando



su margen de ganancia en 2%, siendo el mejor prondstico financiero y de proyectos
y obteniendo el 92% de licitacion respetando el plazo de la presentacion, ademas
los trabajadores se encuentran en un lugar de trabajo impecable, organizado y bien
estructurado debido a las 5S en la seccion de pintura del piso de produccion y ahora
los residuos que antes habia en la empresa son escasos. Como aporte se usé la
herramienta Kaizen para identificar las actividades con y sin valor afiadido

considerando la MUDA.

Asimismo, Prawira et al. (2018) en su articulo titulado “A case study: How 5s
implementation improves productivity of heavy equipment in mining industry”. Tuvo
como objetivo disminuir el tiempo de entrega de mantenimiento y aumentar la
disponibilidad y productividad de la maquinaria pesada. Este trabajo conllevé una
investigacion aplicada, siendo cuantitativo su planteamiento, considerando que su
poblacién fue el tiempo en que los equipos pesados se encontraban averiados, su
instrumento fueron los registros y formularios de las 5S. Los resultados obtenidos
demuestran que el tiempo de entrega de mantenimiento pasé a ser de 195 minutos
a 100 minutos, la disponibilidad y productividad de la maquinaria pesada paso a ser
de 88,17% y 217.25 t/h a 91,92% y 227,83 t/h respectivamente. Se concluyo que el
tiempo de entrega de mantenimiento disminuy6 en 95 minutos, la disponibilidad de
la maquinaria pesada aument6 en un 3,75% y su productividad en un 10,58 t/h.
Como aporte el efectuar un nuevo Kanban contribuy6 en reducir el traslado habitual
hacia el taller y las demoras por el repuesto, ademas, el Kaizen redujo las pérdidas

en el ambiente laboral.

De acuerdo con Botero (2021) la metodologia 5S se origind en los 60’s bajo la
empresa Toyota y se propag6 el siglo anterior cerca de los afios 80 por el terreno
occidental, teniendo como funcion ejecutar actividades que conlleven a optimizar el
ambito laboral y genere el compromiso de todas las partes interesadas (p. 206).
Ademas, Bharambe, Patel y Moradiya (2020) manifiestan que antiguamente este
método se conocia como el Sistema de produccion de Toyota (TPS) el cual fue
desarrollado por Taiichi Ohno y Eiji Toyoda, luego de algunas mejoras Sakichi

Toyoda, Kiichiro y Taiichi Ohno redisefaron el "TPS" y lo llamaron "5S".

La metodologia 5S genera lugares mas productivos, agradables y estables a fin de

ofrecer un bien o servicio rentable. Cabe destacar que esta técnica es beneficiosa



para cualquier tipo de empresa, ya que es la base de todas las mejoras, siendo

utilizada también en domicilios (Kumar et al., 2022, p. 1913).

Asimismo, Dhanashree y Sentamilselvan (2020), referente a los 5 principios de este
método, expresa que Seiri significa seleccionar y como tal se basa en apartar del
ambiente laboral todo aquello que no sea de utilidad. Seiton significa organizar,
administrar adecuadamente los materiales por medio de la implantacion de un lugar
preciso para estos. Seiso es limpiar y busca suprimir constantemente los focos de
contaminacion eludiendo ensuciar nuevamente. Seiketsu representa estandarizar,
esta etapa radica en los logros obtenidos en las etapas anteriores donde ahora se
tendran que mantener en el area utilizada. Shitsuke representa seguimiento, para
la Ultima S se necesita convertir en habitos las propuestas utilizadas por las 5s,

siendo una gran responsabilidad de los empleados y jefes (p. 132).

Segun Manzanares et al. (2022) las 5S ofrece simplicidad para identificar las
irregularidades, contribuye en minimizar los costes e incrementar la calidad, el
ambiente se vuelve mas espacioso, seguro y productivo y se genera un mayor
compromiso, confianza de los stakeholders y cultura organizacional (p. 10-11), ello
también es compartido por el autor Sangode (2018) ya que expresa que aplicar este
método permite mejorar los beneficios, racionalizando los costes laborales,

mejorando la calidad, teniendo trabajadores mas eficientes y un lugar mas seguro.

La productividad tiene como finalidad cuantificar el resultado de eficiencia por el
uso de los recursos empleados, si se emplea los recursos con bajo porcentaje y
luego se consigue llegar a producir la misma cantidad o mayor de las ganancias

esto quiere decir que la eficiencia va a ser mayor (Miller y Upmann, 2022, p. 9).

Dentro de las expresiones de la productividad se encuentra la productividad parcial,
esta se encarga de enlazar la produccién general con un solo tipo de recurso
(Njiraini, Maranga e Ikua, 2012, p. 27). Por otro lado, la productividad fisica y
valorizada ofrece datos con mayor precision por lo que es mas empleada por los
técnicos, pero para la productividad valorada es utilizada en comparaciones
macroeconémicas o cuando son de suma importancia las variaciones en los
relativos precios (Jiang et al.,, 2022, p. 8). Asimismo, la productividad bruta se

encarga de dividir el cociente y el mérito bruto, ademas se considera al acceso de
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los componentes (Majeed, 2022, p. 5). La productividad neta es una aportacion
aumentada para la salida donde el mérito de los insumos ha sido extraido en el
indice (Majeed, 2022, p. 5).

Por otra parte, las dimensiones de la productividad se dividen por eficacia y
eficiencia donde estas medidas estan basadas por indicadores de gestién, siendo

palabras clave de la definicién de esta variable (Mohamed et al., 2018, p. 31).

La eficiencia es la capacidad que tienen las organizaciones para usar Optimamente
sus recursos, considerando el fin como el resultado maximo (Kasim et al., 2018, p.
31).

La eficacia se ha considerado al autor Rocha et al. (2020) el cual nos comenta que
esta es el trayecto en el cual una organizacion, equipo o persona logra los fines
establecidos (p. 212).

Por consiguiente, se presentan los principales enfoques conceptuales relacionados

a esta investigacion.

Metodologia 5S. Es una disciplina que permite optimizar la productividad del
ambiente laboral a través de cinco fases que se encuentran interrelacionadas y que

sirven de base para ejecutar cualquier otra metodologia (Socconini, 2019, p. 131).

Clasificacion y orden. Es trasladar del area laboral todo lo que no sea util y colocar

cada cosa necesaria en un determinado sitio (Botero, 2021, p. 207).

Limpieza. Es lograr un nivel 6ptimo de pulcritud en el lugar de trabajo (Botero, 2021,
p. 207).

Estandarizacion y disciplina. Es conseguir que se lleven a efecto persistentemente

las anteriores fases y convertirlas en una costumbre (Botero, 2021, p. 207).

Productividad. Relacion cuantificada entre las entradas y salidas de un proceso

productivo (Fernandez y Moreno, 2018, p. 3).

Eficiencia. Es el vinculo del resultado logrado con la cantidad de recursos usados
para llevar a efecto ese resultado (Rocha et al., 2020, 212).

Eficacia. Es la suficiencia para cumplir con los objetivos trazados (Rocha et al.,
2020, 212).
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion:

La investigacion fue aplicada, ya que se utilizaron fundamentos y técnicas con
respecto a las herramientas 5S para la mejora de productividad en el area de
almacén en la empresa YASISA. El estudio practico o empirico son otras posibles
maneras de llamar a la investigacion aplicada, esta se distingue en la comprobacion
de informacion teodrica para luego de llevar a la practica este método se obtienen

otros puntos de vista (Santos, Horta y Luna, 2022, p. 22).

Asimismo, este proyecto fue de enfoque cuantitativo porque se va a recolectar una
amplia informacion de data cuantificable y se evaluara para la medicion de las
variables, también se plantearon hipotesis en un principio para la propuesta de
mejora las cuales después de la implementacién se podran comprobar. Este
enfoque comprende la recopilacién de datos, los cuales se examinan para luego
responder a los diferentes cuestionamientos de la investigaciéon, comprobando la
veracidad que tienen las hipétesis ya planteadas, considerando que las variables
sean medibles para brindar un sustento estadistico (Jonsson, 2022, p. 11).

Se determind, que el nivel de investigacion fue explicativo, debido a que se busco
dar a conocer el efecto que cuenta la variable independiente con la dependiente en
el almacén con la ayuda de la herramienta 5S en la compafia YASISA. El propésito
de este nivel es cimentar el problema planteado y como objetivo tiene que
reconocer el nexo entre la causa y efecto, considerando que la hipétesis va a probar
el vinculo entre las variables (Suny Li, 2022, p. 5).

3.1.2. Disefio de investigacion:

Por consiguiente, el disefio experimental de este proyecto fue de tipo
preexperimental, ya que, se considera solo un grupo de investigacion, ademas, se
llevé a cabo un pre y post test, donde en el pre test se visualiz6 el estado presente
de laempresa, en el caso del post test se analizaron los resultados una vez aplicada
la herramienta 5S en el almacén. Segun Chavez, Esparza y Riovelasco (2020)

“Toda investigacion de tipo preexperimental debe contar con un test pre y post en
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los que no se identifica el impacto del método empleado, ya que no existe una

comparacion de los grupos” (p. 168-169).

3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente: Metodologia 5S
Definicion conceptual:

Método que integra disciplinas y uniformiza la practica de limpieza y organizacion
con el fin de optimizar la productividad del &mbito laboral, para lo cual aplica cinco
principios que se encuentran interrelacionados, siendo fundamental para efectuar
cualquier otra metodologia que requiera de mas capital y sistemas tecnoldgicos
(Socconini, 2019, p. 131).

Definicion Operacional:

La metodologia 5S va a ser medida a través de 5 dimensiones que son Seiri
(clasificacion), Seiton (orden), Seiso, (limpieza), Seiketsu (normalizacion o control
visual) y Shitsuke (disciplina) y se llevaran a cabo mediante la ejecucion de sus
indicadores establecidos.

Dimensiones de la Variable Independiente
Primera dimension de la variable independiente: Clasificacion y Orden

Botero (2021) manifiesta que es disociar aquellos elementos que no representan
utilidad de los que son imprescindibles en el lugar de labor para luego organizarlos

y decidir la ubicacion particular para cada uno de ellos (p. 207-208).

Férmula 1: Exactitud en la ubicacion de los requerimientos

Fuente: Socconini

Dénde:

EUR: Exactitud en la ubicacion de requerimientos

N° RUC: N° Requerimientos ubicados correctamente

N° TRE: N° Total de requerimientos entregados
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Segunda dimension de la variable independiente: Limpieza

La limpieza se desempefia por medio de normas y pasos donde la mano de obra
debe apoyar de manera rigida para que se cumpla correctamente, ademas, cumple
un rol importante tanto para la eficiencia como en la seguridad enlazandose con la

moral de los trabajadores en la empresa (Marshettiwar y Sangode, 2018, p. 628).
Formula 2: Indicador de Limpieza

IL = PLD 100
~TPL”
Fuente: Socconini
Dénde:
IL: Indicador de Limpieza
PLD: Programas de limpieza desarrollado
TPL: Total programas de limpieza

Tercera dimensidn de la variable independiente: Estandarizacién y Disciplina

Wojtynek et al. (2018) indican que ello representa la condicién que se logra cuando
se mantiene las tres etapas anteriores para luego convertirla en una costumbre para
la perduracién de los procedimientos implantados al conocer cada uno sus

responsabilidades (p. 183).
Férmula 3: Nivel de cumplimiento

POA
NC = ——x100

Fuente: Socconini

Dénde:

NC: Nivel de cumplimiento

POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria

Variable Dependiente: Productividad
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Definicion conceptual:

Es la proporcion cuantitativa entre los inputs y outputs de un proceso productivo,
ademas, es el nexo entre los resultados obtenidos y el tiempo empleado para
lograrlos y refleja el vinculo entre el factor tecnologico, humano y capital,
efectuando bienes y servicios rentables para todas las partes involucradas, siendo
competitivos, rentables y minimizando los costos (Fernandez y Moreno, 2018, p. 3-
4).

Definicion Operacional:

La productividad va a ser media en funcién de las dimensiones de eficiencia y
eficacia y sus indicadores establecidos, el primero respecto al tiempo real y tiempo
programado, y el segundo respecto a los requerimientos entregados en relacion a

los programados.
Dimensiones de la variable dependiente
Primera dimension de la variable dependiente: Eficiencia

Kasim et al. (2018) afirma que esta es la capacidad que cuentan las organizaciones

para usar Optimamente sus recursos, considerando el fin como el resultado méaximo
(p- 31).

Férmula 1: Indicador de Eficiencia

EFI = TR 100
“TP”
Fuente: Rocha et al.
Dénde:
EFI: Porcentaje de eficiencia
TR: Tiempo real

TP: Tiempo programado

Segunda dimension de la variable dependiente: Eficacia
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Rocha et al. (2020), en su libro, expresa que es el curso en que una organizacion,
grupo o persona ha conseguido los objetivos establecidos con los resultados
obtenidos (p. 212).

Férmula 2: Indicador de Eficacia

Fuente: Rocha et al.

Doénde:

EFC: Porcentaje de eficacia

N° RDE: N° requerimientos entregados

N° RDP: N° de requerimientos programados

3.3. Poblacién, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1. Poblacién

Esta estuvo compuesta por los requerimientos entregados en el area de almacén
en el periodo de 25 dias laborables de la empresa YASISA en la cual se ejecuto el
pretest durante el mes de junio del 2022, asimismo, en julio y agosto se llevo a
efecto la implementacion y, por consiguiente, se desarrollo el postest en el mes de
septiembre. Para determinar el objeto de estudio es fundamental empezar por
identificar el colectivo o poblacién que debe estar compuesta por todo aquello que

constituya el ambito de estudio (Majid, 2018, p. 3).

En los criterios de exclusion para esta investigacion no se consideraron los dias
feriados, horas extras y hora de refrigerio. Para llevar a cabo los criterios de
inclusion, respecto a este estudio se tomaron los registros de requerimientos dentro

los meses comentados, de lunes a sdbado y el horario de trabajo de 8 horas.
3.3.2. Muestra

Seccion limitada y finita de un conjunto especifico que se escoge para evaluar las
propiedades que determinan al total de ese colectivo (Kumar et al., 2020, p. 1). La

muestra es equivalente a la poblacién, la cual estuvo integrada por la cantidad de
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requerimientos efectuados en el periodo de 25 dias laborables en la empresa
YASISA.

3.3.3. Muestreo

En el presente trabajo no hay muestreo, puesto que la muestra es la misma que la
poblacion, debido a que la empresa en la que se esta efectuando el proyecto es
una MYPE. El muestreo es el procedimiento que se efectia para establecer la
fraccion de la poblacion a estudiar posibilitando desarrollar deducciones sobre ello
(Fatma, 2022, p. 7).

La unidad de andlisis fue un registro de requerimiento entregado en el area de
almacén. Es la fraccion que contiene particularidades del fendbmeno a estudiar,
utilizado como componente, siendo el cimiento para el analisis (Toledo, 2022, p.
185).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Se empled la técnica de la observacién para reconocer las acciones dentro del
almacén de la empresa YASISA, permitiendo recopilar datos para el levantamiento
de informe. Como respaldo, la observacién es un recurso utilizado con el propésito
de reconocer las peculiaridades de algun objeto, ser o hecho de forma objetiva
(Novalinda et al., 2020, p. 7977).

Asimismo, se emplearon articulos y libros como fuentes suplementarias. Se
utilizaron formatos y fichas de datos para registrar la informacién (ver anexos 1, 17
y 18), se buscé como la productividad mejora en la zona del almacén con ayuda de
las 5S en la empresa YASISA. Estos instrumentos se usan para el calculo de las
variables determinadas de modo que se comprueben los supuestos (Rodrigues,
2021, p. 5).

La validez del instrumento concierne el nivel donde un instrumento calcula las
variables que desea mensurar (Connelly, 2022, p. 4). Se determiné la validez de
los instrumentos a partir del veredicto de los 3 expertos, los cuales son
profesionales calificados de la Universidad César Vallejo quienes evaluaron la

relevancia, claridad y pertinencia de este trabajo (ver anexo 3).
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La confiabilidad del instrumento es el grado donde esta herramienta genera
resultados coherentes y es determinado por instrumentos para la obtencion de
resultados similares al sujeto previo (Razavipour y Raji, 2022, p. 7). Para poder
establecer la confiabilidad se hizo uso de la herramienta IBM SPSS obteniendo una
correlacion positiva alta segun los criterios de correlacion de Pearson (ver anexo
19).

3.5. Procedimientos

Desarrollo de la Propuesta

En este punto la investigacion contribuyé en adquirir un mayor conocimiento
respecto al estado actual de la empresa enfocado al area de almacén el cual fue el
area de estudio a tratar, teniendo en cuenta que se presentaron acciones y
propuestas de mejora que dieron lugar al incremento con respecto a la

productividad.

Yaqu Soluciones Integrales S.A., mas conocida como YASISA, es una empresa
gue comercializa e importa productos para el area de saneamiento tales como
sistemas de tratamiento para agua y desagle, equipos de bombeo y valvulas,
ademas, brinda servicios basados en fabricar, reconstruir, provisionar, montar y
desmontar tuberias, motores y realizar a los equipos de las estaciones de bombeo
un mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo, haciendo uso de repuestos de
fabricas que representan o de otros suministros de calidad. Asimismo, la empresa
esta ubicada en la Calle Gamma 227-Urb. Parque Internacional Callao (ver anexo
20).

Visién

‘Al 2025, ser una de las principales compaiias peruanas en el rubro de
saneamiento y brindar equipos y un servicio de calidad, asegurandonos del
adecuado mantenimiento para el tratamiento de agua y desagie, a través de

personal altamente calificado y representando los mejores suministros en la

industria”

Misiéon
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“Ser una empresa rentable y lider en la comercializacion e importaciéon de productos
en el area de saneamiento ofreciendo equipos y servicios de buena calidad para

nuestros clientes”

El organigrama de la empresa se exhibe en el anexo 21, en donde se puede
apreciar al encargado de la gerencia general y el departamento de operaciones,
administracion de ventas, contabilidad y finanzas y logistica con sus respectivos
encargados, teniendo en cuenta que el area de almacén se encuentra en este

ultimo departamento.

La empresa YASISA distribuye bombas, valvulas, tuberias, montajes
electromecanicos y sistemas para tratar el agua y desague por lo que estos equipos
necesitan ser situados en un almacén organizado para facilitar su ubicacion de

acuerdo a su tamafio y volumen.
Descripcion de los procesos del area de estudio

Por consiguiente, se presenta el Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP),
donde se pudieron observar los procesos esenciales de la zona de estudio (ver
anexo 22) que se detallaron con una mayor precision en el Diagrama de Analisis
del Proceso (DAP).

Proceso de recepcién, almacenamiento y despacho de requerimientos

Recepcionar la orden de compra: Se recibe la orden de compra en la cual se
verifica la cantidad de requerimientos que se va a dejar y se comprueba con el

proveedor el documento.

Verificar la mercaderia: En esta etapa se revisa el estado de la mercaderia si ho
se encuentra dafiada o en mal estado recordando que ha sido solicitada para la

entrada en el almacén.

Ingresar la mercaderia: Luego de haber verificado la mercaderia se procede al

ingreso de la misma donde estara siendo ubicada en el area de almacén.

Descargar la mercaderia: Una vez ingresada la mercaderia se procede a su
descarga con la ayuda de los operarios y herramientas, como el empleo de estocas

si es necesario, donde ya se habra previsto donde almacenarla.
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Almacenar: En este punto se almacena cada requerimiento que ha sido llevado al
area del almacén donde estos se ordenaran de forma adecuada y determinada ya

por la empresa para la disposicion de las mismas cuando se requiera.

Preparar mercaderia: Es el proceso donde un operario o varios desempefian como
funcion el buscar, alistar y corroborar el requerimiento solicitado para su salida del

almacén.

Despachar: Al tener los requerimientos preparados estos son llevados a la zona
de despacho para la entrega de la misma ya realizada la documentacién y la

solicitud de los requerimientos que se van a despachar al cliente.
Diagrama de flujo

Se encuentran las etapas de recepcionar, descargar mercaderia, almacenar,
preparar requerimiento y despachar con el fin de representar los procesos en el

almacén, identificando en qué fase se podra proponer una mejora (ver anexo 23).
Frecuencia de requerimientos

En el anexo 24 se muestra la cantidad de requerimientos solicitados de los meses
marzo, abril y mayo del 2022, para conocer la frecuencia de los mismos, a su vez,
se observa que el requerimiento con mayor frecuencia de items es el 1 con un total
de 325 requerimientos con un porcentaje de 49%. Del mismo modo, se pueden
apreciar estos datos de porcentajes de requerimientos en un grafico estadistico (ver
anexo 25). Por otra parte, se puede apreciar un ejemplo de la estructura de la orden

de requerimiento de items y recorrido por el almacén en el anexo 26.

Continuando se detalla el Diagrama de andlisis del proceso (DAP) en base al
proceso de recepcionar y almacenar en la empresa YASISA en el area de almacén
(ver anexo 27). Por otra parte, se encuentran las actividades que agregan valor y

las que no con un 43% y 57% respectivamente (ver anexo 28).

Asimismo, se detalla el DAP del proceso de preparar requerimiento y despachar en
la empresa YASISA en el area de almacén (ver anexo 29). Por consiguiente, las
actividades que agregan valor cuentan con un 42% vy las actividades que no

agregan valor es de un 58% (ver anexo 30).
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Toma de tiempos - Pre Test

Para la validez de la toma de tiempos se utilizd un cronémetro calibrado previamente por especialistas en un laboratorio teniendo
un certificado que lo autentifica (ver anexo 4), ademas se utilizé un documento fisico el cual se us6 como base para el desarrollo

de la siguiente tabla (ver anexo 31). Por consiguiente, se muestra la toma de tiempos considerando 25 dias del sexto mes, para
poder contabilizar el tiempo promedio y estandar del total del proceso.

Tabla 1. Toma de tiempos de los procesos Pre-Test

TOMA DE TIEMPOS DE LAS OPERACIONES EN LA EMPRESA YASISA

frea: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento, despachar
Método PRE-TEST POSTTEST Fecha de inicio: 110612022
Elaborado por; Nashmy Araujo Cahuantica y Piero Equsquiza Escribas Fecha de fin: 30/06/2022

TIEMPO OBSERVADO

|TEM OPERACION Diat | Dia2 | Diad | Diad | Dia% | Dia6 |Dia7|Dia | Diad |Dia10{Dia11|Dia12|Dia13 Dia14|Dia15|Dia16|Dia17 |Dia18|Dia19|Dia20| Dia21 |Dia22| Dia23|Dia 24 Dia 2§ PRONEDID
min | min | min | min | min | min | min | min | min o min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | omin | min | min | min | min | min

{ | Preparar requenimiento | 2907 | 2844 | 2904 | 2745 | 2832 [ 2943 | 2639 | 2700 | 2829 | 2904 | 3001 | 2726 | 2816 | 29.11 [ 27.34 | 2007 | 2742 | 2704 | 2808 | 3001 | 2944 | 2757 | 2621 | 2904 | 064 | 2841

. Despachar WA Q0 50| 427 | 4230|4348 | 4200 4350 | 4345 | 4337 | 4402 | 4241 | 4233 | 4407 | 4328 | 4344 | 4238 | 4251 4458 | 4306 | 4310 | 4205 4230 | 4315 £202| 4312

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla mostrada anteriormente, se dieron a conocer los tiempos de las operaciones de preparar requerimiento y despacho en
el mes de junio. Asimismo, para el célculo del nUmero de muestras, en el anexo 32 se observa de forma detallada el calculo en

base a la formula de Kanawaty, es decir, por dia, la sumatoria de x y x2. Se desarroll6 el célculo de la muestra Pretest (ver anexo
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33), seguidamente en el anexo 34 se detallan los promedios de los tiempos
observados conforme al numero de muestras obtenidas con la férmula de

Kanawaty.

Para calcular el tiempo estandar se utilizé la tabla de Westinghouse (ver anexo 35).
Por otro lado, se empleé la tabla de oficina internacional del trabajo (OIT) donde se
encuentran los suplementos constantes para las necesidades personales y
variables dependiendo de las condiciones de trabajo para cada operacion (ver

anexo 36).

Posteriormente, se obtuvo un tiempo estandar de 31.68 minutos para preparar el
requerimiento y con respecto al despacho se obtuvo un 48.35 minutos dando un
total de 80.03 minutos para todo el proceso (ver anexo 37). Asimismo, se detalla el
resumen del célculo de los tiempos Pretest en el anexo 38 y con respecto a su
forma estadistica y gréfica (ver anexo 39). Ademas, la operacion que conlleva mas

tiempo es la de despacho de 48.35 minutos con un porcentaje de 60%.
Diagnostico de las principales causas

En la curva cerrada ABC y la tabla de puntaje se observaron los motivos principales
de las cuestiones a resolver en el area establecida (ver anexo 13). A continuacion,
se realiz6 una evaluacion de estas causas de manera que se pueda manifestar

como se encuentra el almacén actualmente.

Falta de supervision y control “C8”: El almacén no cuenta con una Optima
supervision por lo que muchas de los elementos de trabajo estan esparcidos por
todo el lugar, no existe una correcta comunicacion de los objetivos, hay una baja
visibilidad respecto al progreso de los indicadores, hay una falta de compromiso
hacia el desarrollo de las metas y no se pueden identificar las conductas que

afectan el desempefio del personal.

Inadecuada distribucion del almacén “C2”: Se observa que el almacén no tiene una
adecuada distribucion por lo que existe una inadecuada organizacion fisica de
productos y una deficiente utilizacion del espacio en el almacén, lo que dificulta el
correcto traslado de productos y desplazamiento de las personas, pudiendo

originarse un accidente (ver anexo 40).

22



No existen programas de limpieza “C1”: Dentro del area no realizan programas de
limpieza por lo que generalmente se encuentran tanto herramientas, maquinas u
objetos esparcidos por todo el lugar, ademas de que algunos de estos estan sucios
0 empolvados por lo que se propone promover este tipo de programas (ver anexo
41)

Material innecesario en el area “C7”: Se observan objetos innecesarios en el
almacén donde estos no poseen un lugar definido, la mayor cantidad de estos
objetos estan en deterioro o desuso, ademas la mayor parte obstaculizan el traslado
de los trabajadores en el almacén y, a su vez, no representan una gran frecuencia

de uso (ver anexo 42).

Inadecuada clasificacion de materiales “C12”: Los materiales dentro del almacén
se encuentran en todo el lugar no tienen un espacio establecido donde los
trabajadores puedan ir y recoger los materiales que necesiten para su laburo y esto
se debe a la falta de organizacién y supervision, ademas de no contar con la
rotulacion de cada area y material.

Inadecuada preparacion de picking “C15”: La preparacion de picking esta siendo
elaborada de manera equivocada, ya que, se observa un inadecuado empaquetado

de los requerimientos por lo que los pedidos son mucho mas tardios (ver anexo 43).

Herramientas en mal estado “C4”: Se ha podido identificar dentro del almacén
herramientas en mal estado por lo que puede generar golpes, cortes o lesiones a

los trabajadores si utilizan dichas herramientas (ver anexo 44).

Falta de sefalizaciones “C10”: No se observan sefalizaciones cuando se ingresa
al almacén y esto se debe a la ausencia de empefio por la mano de obra y la
compafia, recordando que es de mucha ayuda tener las sefalizaciones para
brindar seguridad a los clientes y empleadores, principalmente si se cuenta con

productos quimicos y elementos que podrian generar alguna descarga eléctrica.

Codificacion de productos “C14”: La empresa realiza su gestion de inventario y de
almacén de forma manual, sin embargo, los productos no presentan alguna
codificacion lo que genera que no se tengan datos precisos de las existencias que

realmente se tienen y ello también podria originar pérdida de productos, por lo que
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cada uno de estos tiene que identificarse desde su recepcion, siendo importante

para una mayor agilidad, picking, control de stock y trazabilidad.

Medicién de la productividad del almacén — Pre Test

Posteriormente a la obtencion del tiempo estandar, se hallo la suficiencia de

requerimientos. En el anexo 45 se muestra que 24 fue la capacidad de

requerimientos, informacion que sirvi6 para contabilizar

la cantidad de

requerimientos programados. Seguidamente, se obtuvo que la cantidad de

requerimientos programados fue de 23 (ver anexo 46) esto se debe al factor de

valoracion otorgado (ver anexo 47), el cual sirvio para el calculo de la eficiencia del

area del almacén.

Por consiguiente, se manifiesta el Pre registro de la productividad:

Tabla 2. Ficha del Pre-Registro de la productividad

I FICHA DEL PRE-REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

FECHA INICIO - FIN EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1/06/2022 ' ) (N® requerimientos eniregados / N° requerimientos
0200 (Tiempo real / Tiempo programado) x 100 T
. Tiempo Real Tempo Indicador de NO. ND. Indicador de AT D
Dia ) Programado o Requerimientos | Requerimientos )
(min) ) Eficiencia (%) Eficacia (%)
(min) entregados | programados
1 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
2 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
3 1361 1920 70.86% 17 23 73.91% 52.31%
4 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
5 1521 1920 79.20% 19 23 82.61% 65.42%
B 1361 1920 70.86% 17 23 13.91% 52.31%
li 1361 1920 70.86% 17 23 13.91% 52.31%
8 1441 1920 75.03% 18 2 78.26% 58.72%
g 1441 1920 75.03% 18 2 18.26% 58.72%
10 1361 1920 70.86% 17 2 13.91% 52.31%
1 1521 1920 79.20% 19 2 82.61% 65.42%
12 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
13 1361 1920 70.86% 17 23 13.91% 52.31%
14 1361 1920 70.86% 17 2 73.91% 52.31%
15 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 96.72%
16 1361 1920 70.86% 1 23 13.91% 52.31%
17 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
18 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
19 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
20 1361 1920 70.86% 17 23 13.91% 52.31%
21 1361 1920 70.86% 17 23 13.91% 52.31%
2 1521 1920 79.20% 19 23 82.61% 65.42%
23 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
24 1441 1920 75.03% 18 23 18.26% 58.72%
2 1361 1920 70.86% 17 2 13.91% 52.31%
73.86% 11.04% 56.99%

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla previamente presentada se puede apreciar graficamente en el anexo 48.

Clasificacién y orden Pre test

Tabla 3. Pre-Registro de la clasificacion y orden

FICHA DE PRE-REGISTRO
EXACTITUD EN LA UBICACION DE REQUERIMIENTOS
FECHA INICIO N* RUC
1/06/2022 EUR = —oppy x100
FECHA FIN
CLASIFICACION Y ORDEN
N°® RUC: N° N° TRE: N° Total de
DIiAS Requerimientos requerimientos Indicador (%)
ubicados correctamente entregados

1 10 18 56%

2 11 18 61%

3 9 17 53%

4 8 18 44%

5 10 19 53%

3] 8 17 47%

7 9 17 53%

8 9 18 50%

9 8 18 44%

10 8 17 47%

11 10 19 53%

12 10 18 56%

13 10 17 59%

14 11 17 65%

15 9 18 50%

16 8 17 47%

17 7 18 39%

18 7 18 29%

19 8 18 44%

20 9 17 53%

21 9 17 53%

22 10 19 53%

23 8 18 44%

24 9 18 50%

25 8 17 47%
50%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla previamente mostrada se encuentra graficamente en el anexo 49.

Programas de Limpieza Pre Test

Tabla 4. Pre-Registro de los programas de limpieza

FICHA DE PRE-REGISTRO
INDICADOR DE LIMPIEZA

FECHA INICIO

PLD
IL = gpp X100
FECHA FIN
LIMPIEZA
ITEM _PLI_:). Programas de TPL: Tut_al prugramas Indicador
limpieza desarrollado de limpieza
1 0 - 0%
2 4] - 0%
3 0] - 0%
4 0] - 0%
0%

Fuente: Elaboracién propia
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Se pudo apreciar, mediante la tabla mostrada, que no se han llevado previamente

programas de limpieza en el area de almaceén.

Estandarizacion y Disciplina Pre-Test

Tabla 5. Pre-Registro de la estandarizacion y disciplina

AUDITORIA 5§
AREA: Almacén
FECHA: 1110612022
| Ranga deResultados | | RangodePuntajes | | Puntaje objetivo por etapa  |Real|
0% -20% Muy malo 1 Muy malo 1ras 25
21% - 40% Regular 2 Reqular 2da3 25
41% - 60% Normal 3 Normal ras 25
1% - 80% Bueno 4 Buenao dta s 25
81%-100% | Muybueno 5 Muy bueno Htas 25
TOTAL 125
1l2la3afla]s
1.- i 8e cumple con las primeras 35°37 X
2.- i Existe un plan de mejoramiento? X
4ta S: Estandarizacion ~ 3.- ;L0s operarios estan interesados con la mejora del drea? X
4. i 8e han asignado tareas para la mejora? X
5. i5e controla el orden del drea? X
Puntaje 8
Parcentaje 32%
Criterio Reqular
1l2la3afla]s
1.- i 5e ubican los productos en su lugar ? X
2.- iEl personal se involucra para la mejora? X
5ta 5: Disciplina 3- i5e respetan las normas? X
4. i 8e cumplen con los pracedimientos establecidos? X
5. i Existen habitos de ordeny limpieza? X
Puntaje 8
Porcentaje 32%
Criterio Reqular

Fuente: Elaboracién propia

Mediante la auditoria se otorgo un puntaje de forma objetiva en el cual, para la 4ta

S, es decir, estandarizacion y 5ta S, disciplina, se obtuvo un 32%, estos porcentajes
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contribuyeron en el desarrollo del cotejo de lo pre y post a la implementacion de las
5S.

La auditoria realizada de cada una de las “S” a los trabajadores antes de la

implementacién se manifiesta en el anexo 50.

Auditoria Pre-Test

Tabla 6. Pre evaluacion de las 5S

FICHA DEL REGISTRO PRE TEST / POST

Fecha: 11/06/2022|Donde:
POA MC: Mivel de cumplimiento
NC = —x100 POA: Puntaje obtenido de la auditoria
TA PTA: Puntaje total de la auditoria

P.OBJETIVO PORCENTA.E

Clasificaciaon 8 25 32%

Orden 7 25 28%

Limpieza 8 25 32%

Estandarizacion 8 25 32%
8

Disciplina 25 32%
PTA 39 125 %

Fuente: Elaboracion propia

A partir de la auditoria realizada antes de la implementacion de las 5S se obtuvo un

porcentaje de 31%.
Propuesta de mejora

En cuanto sean identificados los motivos fundamentales del problema, se procedio
a elaborar una tabla donde se colocaron las alternativas de soluciéon en funcién a

las 5S para acatar una forma de contrarrestarlas (ver anexo 51).
Cronograma de ejecucion

Se basa en las actividades del proyecto de investigacion, las cuales se presentan

en la tabla a continuacion.
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Tabla 7. Cronograma de actividades del proyecto

A2 | May 2022 | om0 | A2 | Ap 202 | Sep202 | 0202 | N 202

ACTIIDADES 01192153 54| 80196157 58| 89 S1081S12S135145195 1851 71516819520521522523524523520527526 5294530531832

1 |Determinar el drea de estudio
2 |Andlisis de l siuacion actual del drea

3 {loentficacion de fa realidad problemética

4 Elboracion para a autorizacidn de la empresa
5 |Andisis de as causas
i
|
§
J

Realizar el diagrama de shikawa
Realizar I mafriz de Comelacion

[
Realzar el diagrama de Pareo
Realizar ¢l iagrama de Estraificacidn

[

[

[

Realizar la mafriz de Priorizacidn

Realizar la matriz de Coherencia

0

1

2 |Realizar |a mafiz de operalizacidn

3 |Realizar el marco tedrico

4 |Elaboracon ok los indicadores (Prefest)

5 |Validacion del instrumento - juicio de expertos
i

|

§

g

Elaboracidn de las propuestas de solucidn
Elaboracidn de inversidn manetaria y no monetaria
Elaboracian de cronograma de actvidades
Gomeciones

20 |Sustentacion del provecto de invesfigacion

21 |Implementacion de la metodologia 55 en el almacén
22 |Elabaracion de los indicadorees (Post tesf)

23 |Andlisis pre y post test de los infumentos

24 | Andlisis econdmico y inanciero

25 |Elboracin de discusiones

26 |Conclusiones

21 |Recomendaciones

26 |Levantamiento de obsevacings

29 |Presentaciony sustencidn del proyecto

Fuente: Elaboracién propia

Seguidamente, se visualiza el cronograma de implementacién referente a las 5S.
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Tabla 8. Cronograma de la implementacion de la metodologia 5S

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
MESES
ETAPAS ACTIVIDADES Fecha de inicio | Fecha de fin JuLio AGOSTO
1002 3| 12 34

Organizar el comité 5S 1/07/2022 1/07/2022
Preeliminar Lanzamiento oficial de las 5S 4/07/2022 4/07/2022
Capacitar al personal 5/07/2022 5/07/2022
Identificar los elementos innecesarios 6/07/2022 7/07/2022
Uso de las tarjetas rojas 8/07/2022 8/07/2022
Clasificar Llevar los elementos a un lugar provisional para su desecho 11/07/2022 11/07/2022
Elaborar un registro de las acciones planificadas 12/07/2022 12/07/2022
Realizar auditoria de la 1ra S 13/07/2022 13/07/2022
Analizar e identificar la ubicacion para la mercaderia 14/07/2022 14/07/2022
Orden Determinar la forma de disposicion 15/07/2022 15/07/2022
Rotular el lugar de ubicacion 18/07/2022 18/07/2022
Realizar auditoria de la 2da S 19/07/2022 19/07/2022
Planificar las actividades de limpieza 20/07/2022 20/07/2022
Limpieza Realizar la limpieza 21/07/2022 21/07/022
Realizar auditoria de la 3ra S 22/07/2022 22/07/2022
Designar responsabildiades 25/07/2022 26/07/2022
Estifdarizacion Ejecutar progresivamente la implementacion de las S anteriores 27/07/2022 1/08/2022
Verificar la constancia de las 3S 2/08/2022 3/08/2022
Realizar auditoria de la 4ta S 4/08/2022 4/08/2022
Incentivar la participacion del personal 5/08/2022 8/08/2022
Disciplina Mantener la disciplina en el aimacén 9/08/2022 11/08/2022
Realizar auditoria general de las 5S. 12/08/2022 15/08/2022

Fuente: Elaboracion propia
IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

La implementacion se llevara a cabo en funciébn a once etapas, las cuales se
pueden observar de manera detallada (ver anexo 52) y las fotografias de los

cambios propuestos (ver anexo 53).
Etapa 1: Anuncio de laimplementacion de las 5S

Con previa informacion de parte de los tesistas a la empresa se acord6 una reunion
con la gerencia para comentarles acerca de la ejecucion de la metodologia en el
almacén, ademas de presentar toda la informacién recopilada y de imagenes donde
se comprueba la problematica. De acuerdo a lo comentado, esta primera etapa se
basa en obtener el apoyo total de la organizacién para ejecutar dicha herramienta

con el fin de lograr una optimizacion.
Etapa 2: Creacién del comité 5S

Se propuso un equipo el cual apoye al seguimiento y monitoreo de cada etapa de

la implementacion, cabe destacar que este equipo sera la base de las 5S y tendré
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mayor conocimiento para este proceso, el organigrama de este comité se encuentra
manifestado en el anexo 54. Asimismo, se hizo una tabla con las tareas del equipo

basado en el ciclo de Deming (ver anexo 55).
Etapa 3: Elaboracion de la mascota y mural instructivo

Se realiza una imagen de una mascota el cual sera la figura que represente a la
metodologia 5S y la empresa (ver anexo 56). Ademas, tener presente un mural el
cual sera un recurso vital para charlas a los trabajadores en el almacén con el

proposito de comentarles de manera detallada y sencilla (ver anexo 57).
Etapa 4: Realizar charla con respecto a la implementacion

Para esta etapa se realizaron charlas en las cuales estuvieron presentes todos los
empleados del almacén para comentarles a fondo como se va a llevar la
implementacion de las 5S recordando que los tesistas serian los que proporcionen
las charlas y las capacitaciones para llevar cabo esta metodologia, indicando
ademas los beneficios que va a proporcionar dentro de su ambiente de labor
proponiendo cada una de las “S” de este método. Para ello se realizo un plan de

charlas de las 5S (ver anexo 58).
Etapa 5: Elaboracion de las actividades de la implementacién de las 5S

La ejecucion para este punto se tuvo como base a la tabla 7 donde se observa el
cronograma de actividades del proyecto, teniendo esto en cuenta las labores que
tiene que ejecutarse segun el cronograma de implementacion de la metodologia 5S

expresado en la tabla 8.
Etapa 6: Implementacién y ejecucion de la etapa Seiri (Clasificar)

Como bien se sabe es necesario clasificar lo que es imprescindible y lo que no es
innecesario para tener un lugar con buenas condiciones y asi el area de laburo
podra ser del agrado de los empleados. En esta area se ha comprobado la
aglomeracion de materiales y equipos innecesarios perjudicando el proceso de las

operaciones en del establecimiento.
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Figural. Antesy después de la clasificacion

Fuente: Elaboracion propia

Considerando ello se hizo uso de las tarjetas rojas que tienen como propdsito
evidenciar que en el ambiente laboral existen materiales innecesarios para lo cual
se deben realizar acciones correctivas, a continuacion, se visualizard una de las

muchas imagenes tomadas de dicha etiqueta.

Figura 2. Uso de la tarjeta roja

Fuente: Elaboracién propia
Etapa 7: Implementacién y ejecucion de la etapa Seiton (Orden)

Para establecer la segunda S se tendran que tener presente algunas interrogantes

recordando que estas preguntas se tomaron de referencia del Manual de las 5S:
e ¢Hay alguna rotulacién? ¢ Se encuentra de manera correcta?

e ¢Se encuentran los componentes necesarios cercanos en el lugar de labor?

31



e ¢Hay pérdida de tiempo en adquirir algin elemento?
e ¢Se sabe el lugar correcto para poner las cosas?

Con la ayuda de estas preguntas se pudo determinar cuales son los pasos

necesarios para implementar esta etapa de Seiton:

e Observar y determinar el lugar de ubicacion
e Deliberar la manera de situarla
e Rotular el lugar de posicion
Seguidamente, se podra visualizar el antes y después de la implementacién del

almacén con respecto al rotulado:

Figura 3. Antesy después de la rotulacion

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se apreciara el manejo de las herramientas dentro del lugar de trabajo:
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Figura 4. Antesy después del uso herramientas

Fuente: Elaboracién propia

Ademas, se realizé la codificacion dentro del almacén para el manejo de los

requerimientos:
Figura 5. Antesy después de la codificacion
Id_itef] Codig]  Requer [ Solicitantfl] Apelidos || Sexl] Edaff] Fecha solifl Fechaentfl] Canfl] infoll] Deseff] Provefl

1 | TSHC40 | Tuberias SHC40 |  Ghina Chavéz 0 | 32 | 60da02 | 1022 | 40 | - 1 -
Orden de qulllfil'l.ﬂlﬂﬂ 3 | TSHCAD | Tuberias SHC40 |  Dawid Aquin 1| 29 | 203202 | 204202 | 40 1
— - 4 | TSHCAD | Tuberias SHC40 | David Aquino T2 | Ju2on | T2 | 4 1
Sl 165). 'é}(,ha 6 | TSHCAD | Tuberies SHCA0 | Javier | Femdndez | 1 | 40 | 18042022 | 200042022 | 30 1
HUT TF| é‘EﬂD 10| TSHCAO | Tuberias SHC40 | Camio Ospina 1 33 | 140052022 | 2005202 | 40 1
: : 13 | TSHCAQ | Tuberies SHC40 | Julian Rivera 1 H | 0206022 | 08061023 | 0 1
Oireccan E-mall 16 | TSHCAD | Tuberiss SHCH0 |  Camio Ospina 1] 3 | 20069022 | 28060022 | 40 1
19 | TSHCAD | Tuberias SHC-40 |  Emian Peréz 1 ¥ | 07202 | 1007202 | 50 1
21 | TSHCA0 | Tuberias SHC40 |  Carios Porras 1 3 | 150m2022 | 2007202 | 40 1
d 23 | TSHCAD | Tuberiss SHC40 | Pedro Quiniero 1| 47 | 220m2022 | 2800202 | 30 1
H D‘“ﬂp"ﬁn cam 25 | TSHCA0 | Tuberias SHC40 | David Aquing 1| 29 | 308202 | 100872022 | 40 1
{ Tubertas de acetn SCHA0 i ] 2 | TSHCAD | Tuberiss SHC4D | Wenwel | Amoyme | 1 | 4 | 308202 | e09am | 0 1
32| TSHCAO | Tuberias SHC40 | Camio Ospina 1 3| 15092022 | 2009202 | 40 1

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se observan las sefalizaciones de cdmo se encontraban

anteriormente y luego de la implementacion:

Figura 6. Antesy después de la sefializacion

Fuente: Elaboracion propia

Etapa 8: Implementacidn y ejecucion de la etapa Seiso (Limpieza)
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A fin de realizar la limpieza se tom6 como base el Manual de las 5S donde expresa

gue esta etapa consta de los siguientes pasos:

o Determinar el &mbito de aplicacion
e Programas las tareas de limpieza

e Ejecutar limpieza

En vista de los siguientes pasos deben ser ejecutados se elabord un programa en
el cual se plasman los métodos de limpieza y desinfeccion de areas de proceso,
equipos y herramientas para la empresa YASISA ver anexo 59, donde se observa
su objetivo, alcance, responsabilidades, entre otros puntos vitales que ayudan a
esta etapa ser mucho mas riguroso y tenga mayor impacto en el almacén.
Considerando el proceso de la limpieza a continuacion se observar la

implementacion de esta etapa:

Figura 7. Antesy después de la limpieza

Fuente: Elaboracién propia
Etapa 9: Implementacidn y ejecucion de la etapa Seiketsu (Estandarizacién)

Para preservar los progresos obtenidos en las S anteriores se determind que se

deben de realizar las siguientes actividades:

e Uso del Manual 5S
o Capacitaciones a los nuevos empleados respecto a este método
« Mantener el area ordenada y limpia

« Incentivar a las auditorias rutinarias

Etapa 10: Implementacién y ejecucion de la etapa Shitsuke (Disciplina)
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Es vital la implementacion y ejecucion de la etapa de disciplina, debido a que,
consiste en el cumplimiento de procedimientos y reglas que se han propuesto, cabe
destacar que en el ciclo de Shitsuke se necesita certeza, compromiso y
conocimiento para llevar a cabo y mantener las acciones de mejora, teniendo esto

en mente esta etapa consta de los siguientes quehaceres:

o Organizacién del comité 5S
« Especificar las tareas del personal
o Comunicacion interna

e Cumplimiento de las normas
Etapa 11: Auditoria

En esta Ultima etapa se elaboraron las auditorias considerando el manual
manifestado anteriormente (ver anexo 60). Teniendo los resultados de las

auditorias tomadas se realizaran los reportes:

Tabla 9. Reporte de las auditorias

POA NC: Nivel de cumplimiento
NC = x100 POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA PTA: Puntaje total de la auditoria
55 POA P.Objetivo Porcentaje
Clasificacidn 9 25 36%
PRIMERA O_rde!ﬂ 10 25 40%
AUDITORIA lepleza_ i g 25 32%
Estandarizacidn i} 25 32%
Disciplina 8 25 32%
PTA 43 125 34%
58 POA P.Objetivo Porcentaje
Clasificacidn 10 25 40%
SEGUNDA Qrde!-l 12 25 48%
AUDITORIA Limpieza 10 25 40%
Estandarizacidn 10 25 40%
Disciplina 10 25 40%
PTA 52 125 42%
55 POA P.Objetive Porcentaje
Clasificacién 12 25 48%
Orden 13 25 52%
A-II:IE[I)::'?S?A lepleza_ _ 10 25 40%
Estandarizacidn 11 25 44%
Disciplina 11 25 44%
PTA 57 125 A6%
58 POA P.Objetivo Por j
Clasificacidn 14 25 56%
CUARTA O_rde!'l 16 25 64 %
AUDITORIA lepleza_ i 13 25 52%
Estandarizacidn 12 25 48%
Disciplina 12 25 48%
PTA 67 125 54%
58 POA P.Objetivo Porcentaje
Clasificacidn 15 25 60%
QUINTA Orden 18 25 72%
AUDITORIA Limpieza 14 25 56%
Estandarizacién 14 25 56%
Disciplina 15 25 60%
PTA 76 125 61%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla previamente presentada su grafico correspondiente se sitia en el anexo
61.
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En seguida, se presentaran los resultados Post-Test obtenidos después de la implementacién a fin de incrementar la productividad
del area establecida. Para lo cual se precisa el Diagrama de analisis del proceso (DAP) respecto al proceso de recepcionar y
almacenar en la empresa YASISA en el area de almacén (ver anexo 62). Por otro lado, respecto a las actividades que agregan
valor y las que no se obtuvo un 55% y 45% respectivamente (ver anexo 63). Del mismo modo, se muestra el DAP del proceso de
preparar requerimiento y despachar en la empresa YASISA en el area de almacén (ver anexo 64). En relacion a las actividades

gue agregan valor y las que no se obtuvo un 50% en ambas (ver anexo 65).
Toma de tiempos — Post Test

En esta fase a través de un cronémetro calibrado se desarrollé6 nuevamente la toma de tiempos, la cual se muestra en la posterior
tabla, contabilizando 25 dias en el mes de setiembre del afio 2022, para calcular el tiempo promedio y después de ello calcular el

tiempo estandar de todo el proceso.

Tabla 10. Toma de tiempos de los procesos Post-Test

| TOMA DE TIEMPOS DE LAS OPERACIONES EN LA EMPRESA YASISA

Area: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento, despachar
Método PRE-TEST | POST TEST Facha de inicio: 0110912022
Elaborado por; Nashmy Araujo Cahuantico y Piero Equsquiza Escribas Fecha de fin: 3010972022

TIEMPO OBSERVADQ

PROMEDIO

[TEM OPERACION Diaf | Dia2 | Diad | Diad | Dia% | Dia6 | Dia7 | Dia® | Dia9 | Dia10 |Dia 11| Dia12 |Dia13|Dia 14 Dia 15| Dia 16 |Dia17|Dia 18 |Dia19|Dia20|Dia2{ |Dia 22| Dia23 | Dia 24| Dia 25
mn | min | min [ min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min
{ | Prepararrequenmiento | 2215 | 2317 | 23,00 | 2444 [ 2212 | 2356 | 2401 | 2211 | 2236 | 2219 | 2307 | 2332 | 2320 | 2240 | 2411 | 2246 | 2253 | 2340 | 22.39 | 2201 | 2427 | 2345 | 2353 | 2233 | 2348 | 231
? Despachar 3345 | 3450 | 3040 | 3310 | 3017 | 348 | 3415 | M40 | 3352 3327 | 3001 | 3346 | 3358 | 3407 | 320 3005 | 3320|3315 | 3440 | 314 3455 | 3602|3311 | 330 | 401 M09

Fuente: Elaboracién propia
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Anteriormente, en la tabla mostrada, se presentaron los tiempos de las operaciones
de preparar requerimiento y despachar en el mes de setiembre. Del mismo modo,
para el célculo del nimero de muestras, en el anexo 66 se observa de forma
detallada el calculo en base a la férmula de Kanawaty, esta esta detallada por dia,
respecto a la sumatoria de x y x2. Se desarrollo el calculo de la muestra Post test
(ver anexo 67), posteriormente en el anexo 68 se visualizan los promedios de los

tiempos observados de acuerdo al nUmero de muestras obtenidas.

A fin de realizar el calculo del tiempo estandar se consideré la tabla de
Westinghouse (ver anexo 35). Por otra parte, se empled la tabla de oficina
internacional del trabajo (OIT) donde se van a presenciar los suplementos
constantes para las necesidades personales y variables sujetas a las condiciones

laborales para cada operacion (ver anexo 36).

Seguidamente, se obtuvo un nuevo tiempo estandar de 25.09 minutos para
preparar el requerimiento y con respecto al despacho se obtuvo 36.66 minutos
dando un tiempo estandar total de 61.76 minutos para todo el proceso (ver anexo
69). Asimismo, se detalla el resumen del calculo de tiempos Post test en el anexo
70 y respecto a su forma grafico estadistico (ver anexo 71). Ademas, la operacion
de despacho que conllevaba mayor tiempo tiene un nuevo tiempo estandar que es

de 36.66 minutos con un porcentaje de 59%.
Medicion de la productividad del almacén — Post Test

En este punto se desarrolla el calculo de la capacidad instalada Post test teniendo
en cuenta el nuevo tiempo estandar (ver anexo 72) en donde se muestra una
capacidad equivalente a 31. Seguidamente, se llevd a cabo el calculo de
requerimientos programados obteniendo 29 respecto a ello (ver anexo 73) esto se

debe al factor de valoracion (ver anexo 74).

Por consiguiente, se manifiesta el Post registro de la productividad:
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Tabla 11. Ficha del Post-Registro de la productividad

FECHA INICIO -FIN EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
01/09/2022 - - {N® requerimientos entregados / N°
3010912022 (Tiempo real /Tiempo programado) x 100 requerimientos programadas)x 100
i Tiempo } R R } Eficiencia x Eficacia (%)
Dia T|empp Real Programado Ind.madlurde Requerimientos |Requerimientos |nd|caQGrde
{min) : Eficiencia (%) Eficacia (%)
(min) entregados | programados

1 1544 1920 80.42% 25 29 86.21% 69.32%
2 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74.98%
3 1359 1920 70.77% 22 29 75,86% 53,69%
4 1482 1920 77.20% 24 29 82 76% 63,89%
5 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
i 1544 1920 80.42% 25 29 86,21% 9,32%
7 1606 1920 8363% 26 29 89 F6% 74 98%
g 1359 1920 70.77% 22 29 75,86% 53,69%
g 1482 1920 77.20% 24 29 82 76% f3,89%
10 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
1 1482 1920 77.20% 24 29 82 76% £3,89%
12 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
13 1544 1920 80.42% 25 29 86.21% 69.32%
14 1482 1920 77.20% 24 29 82 76% 63,89%
15 1668 1920 86,85% 27 29 8310% 80,86%
16 1420 1920 7398% 23 29 79.31% 58,68%
17 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
18 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
19 1482 1920 77.20% 24 29 82 76% £3,89%
20 1359 1920 70.77% 22 29 75,86% 53,69%
21 1420 1920 7398% 23 29 79.31% 58,68%
22 1359 1920 70.77% 22 29 76,86% 53,69%
23 1544 1920 80.42% 25 29 86.21% £9.32%
24 1606 1920 8363% 26 29 89 66% 74 98%
25 1606 1920 8363% 26 29 80 66% 74 .98%

79,13% 84,83% 67,38%

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla manifestada anteriormente su grafico correspondiente se aprecia en el

anexo 75.

Por consiguiente, se presenta una tabla de la comparacion entre la productividad
anterior y posterior a la implementacién de la metodologia 5S en el almacén con su
respectivo incremento porcentual (ver anexo 76) y todo ello representado
graficamente (ver anexo 77).

Clasificacién y orden Post test



Tabla 12. Post-Registro de la clasificacion y orden

FICHA DE POST-REGISTRO
EXACTITUD EN LA UBICACION DE REQUERIMIENTOS
FECHA INICIO N° RUC
EUR =yrpe ¥100
FECHA FIN
CLASIFICACION Y ORDEN
N® RUC: N° N° TRE: N° Total de
DiAS Requerimientos requerimientos Indicador (%)
ubicados correctamente entregados
1 22 25 88%
2 23 26 88%
3 18 22 82%
4 20 24 83%
5 22 26 85%
&) 21 25 84%
7 22 26 85%
8 17 22 T7%
9 19 24 79%
10 20 26 T7%
11 19 24 79%
12 21 26 81%
13 20 25 80%
14 19 24 79%
15 23 27 85%
16 19 23 83%
17 21 26 81%
18 21 26 81%
19 20 24 83%
20 18 22 82%
21 19 23 83%
22 19 22 86%
23 20 25 80%
24 21 26 81%
25 21 26 81%
82%

Fuente: Elaboracion propia
La tabla previamente observada su gréafico correspondiente esta en el anexo 78.

Programas de Limpieza Post Test

Tabla 13. Post-Registro de los programas de limpieza

FICHA DE POST-REGISTRO

INDICADOR DE LIMPIEZA
FECHA INICIO PLD
L = 757 X100
FECHA FIN
LIMPIEZA

PLD: Programas de TPL: Total programas

T limpieza desarrcllado de limpieza

Indicador

1 3 3 100%
2 2 3 67%
3 2 3 67%
4 2 3 67%

75%

Fuente: Elaboracion propia



En funcién a lo presentado anteriormente se manifiesta el desarrollo de los
programas de limpieza en el almacén a comparacion de antes que no tenian un
registro de ello.

Estandarizacion y Disciplina Post-Test

Tabla 14. Post-Registro de la estandarizacion y disciplina

- —_—s§,— - - -----—-—------------------¥-¥VPVVV
AUDITORIA 55
AREA: Almacén
FECHA: 16/09/2022
[ Rango de Resultados | [ Rango de Puntajes | [ Puntaje objetivo por etapa__ |Real |
0% - 20% Muy malo 1 Muy malo ras 25
21% -40% Regular 2 Regular 2da § 25
41% - 60% Marmal 3 Mormal Jras 25
61% - 80% Bueno 4 Bueno 4ta § 25
§1% - 100% | Muy bueno 5 Muy buena Sta S 25
TOTAL 125
1 2] 3] 4]5s
1.- £Se cumple con las primeras 33°37 X
2.- ¢Existe un plan de mejoramiento? X
4ta S: Estandarizacidn 3.- ¢Los operarios estan interesados con la mejora del area? )
4. ¢Se han asignado tareas para la mejora? X
5.- ¢Se controla el orden del area? X
Puntaje 18
Paorcentaje 72%
|Criterio | Mormal |
1 ]2 3] 4]s
1.- ¢Se ubican los productos en su lugar ? X
2.- ZEl personal se involucra para la mejora? ®
Sta S: Disciplina 3.- £Se respetan las normas? X
4.- ¢Se cumplen con los procedimientos establecidos? X
5.- ¢Existen habitos de orden y limpieza? X
Puntaje 18
Porcentaje 72%
[Criterio | Mormal |

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la auditoria se otorgdé una puntuacion objetivo ecuanime a cada fase,
para ello se les brinda un porcentaje, el cual se obtiene de dividir el puntaje final
con el puntaje objetivo. Consecuentemente, el porcentaje de cumplimiento para la
4dtay 5ta S es 72%, ello representa que si hay cumplimiento y compromiso por parte
del personal. Cabe destacar que la toma de auditoria Post test general esta situada

en el anexo 79.
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Tabla 15. Post evaluacién de las 5S

FICHA DEL REGISTRO POST TEST
Fecha: 16/09/2022|Donde:

POA MC: Mivel de cumplimiento

~ PTA’ POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria

Clasificacién 16 25 64 %
Crden 17 25 68%
Limpieza 17 25 658%
Estandarizacidgn 18 25 T2%

Disciplina 18 25 72%
PTA 86 125 69%

Fuente: Elaboracion propia

Se manifiesta el antes y después de la implementacion en el almacén (ver anexo
80).

Anaélisis Econdmico Financiero

En primer lugar, se muestra la inversion efectuada conforme a la ejecucién del
estudio, la cual se encuentra en funcién a la inversion econémica y no econémica.
Con respecto a la inversion intangible esta consta de un monto de S/7,645.00 (ver
anexo 81). Por otro lado, en relacion a la inversion tangible esta conlleva una suma
de S/1302.40 (ver anexo 82). Teniendo que la inversion total para la ejecucion de

esta investigacion fue de S/. 8,947.40.

Seguidamente, se llevo a cabo la elaboracion del flujo de caja econémico que se
basa en reducir los costos, ya que el fin de esta investigacion es que se optimice la
productividad. Por ello, se manifiestan los costos del antes y después de la mejora.

En primer lugar, se aprecia el célculo del costo de la mano de obra por hora en el
anexo 83, para lo cual se tuvo en cuenta el sueldo mensual de un operario de la
empresa YASISA, asimismo, se consideraron los 25 dias laborales al mes, de este

modo, el costo de la mano de obra por hora es de S/6.25.

En segundo lugar, se manifiesta el calculo del costo de preparacion de un
requerimiento, para lo cual tomando como referencia el tiempo estandar del Pre
Test que es 80.03 minutos equivalente a 1.3338 horas, el costo de preparar un

requerimiento es de S/8.34 (ver anexo 84)
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Posteriormente, se detalla el costo de preparacibn de una cantidad de
requerimientos entregados mensualmente de 550, siendo esta cantidad la
capacidad mensual que tiene la empresa YASISA. Por consiguiente, el costo
variable mensual que se incurre en el proceso de preparacion del pedido es de
S/4,585.05 (ver anexo 85).

Consecuentemente, se desarrolld el calculo del costo de preparacion de un
requerimiento, pero en base al Post-Test, considerando que el nuevo tiempo
estandar es de 61.76 minutos equivalente a 1.0293 horas, habiendo disminuido
18.27 minutos.

Por lo tanto, se puede apreciar que el costo de preparacion de un requerimiento se
redujo a S/6.43, disminuyendo el costo de preparacién en un 22.83% (ver anexo
86).

En consecuencia, se muestra el calculo del costo variable mensual de la
preparacion de requerimientos con un volumen mensual de 550 de igual forma que
la cantidad propuesta en el calculo de costo en el Pre-Test para la comparacion
correspondiente. Asimismo, se aprecia que el costo variable mensual de

preparacion de requerimientos se redujo a S/3,538.33 (ver anexo 87).

Finalmente, en el anexo 88, se muestra el costo de mantenimiento de la mejora
propuesta, teniendo en cuenta las 2 horas de capacitaciones para los trabajadores,
el respectivo pago por los materiales y a los que realizan la capacitacion,
obteniendo un monto de S/100 mensuales. Por otro lado, se requiere un
mantenimiento preventivo de los tecles eléctricos cada 6 meses por parte de
profesionales capacitados, este consta de la lubricacion de la cadena de acero del
tecle, verificacion de eslabones dafiados, material extrafio o desgaste, como
también un correcto mantenimiento para el gancho por si hay torceduras o

rajaduras, ello tiene una cotizacién de S/120.

Con los datos proporcionados respecto al calculo de los costos pre y post test se
desarrolla el flujo de caja econémico para que en base a las ratios del VAN y TIR

se pueda efectuar el analisis econdmico del proyecto (ver anexo 89).
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El Valor Actual Neto (VAN) a un proyecto lo puede ubicar respecto a tres
situaciones, primero si este es mayor a cero entonces el proyecto es rentable,
segundo, si es menor a cero entonces no es rentable y tercero, si es igual a cero
entonces resulta ser indiferente. Por consiguiente, se llevo a efecto la siguiente

formula:

VAN = —I +Zn: FCN,
-0 t_1(1+i)t

Para hallar el Costo de oportunidad del capital (COK) se consideraron los datos
proporcionados en el mes de octubre de 2022 por la Superintendencia de Banca,
Seguros y AFP (ver anexo 90), obteniendo una tasa efectiva anual (TEA) de 27.17%

que al convertirla en tasa efectiva mensual (TEM) es 2.023% como se demuestra:

1
TEM = ((1 + TEA)ﬁ) ~1

1
TEM = ((1+27.17%)1z — 1
TEM = 2.023%

Consecuentemente, se obtiene el VAN que es igual a S/849.48, siendo mayor a 0,

lo que representa que el proyecto es rentable.

La tasa Interna de Retorno (TIR) se encarga de medir la rentabilidad originada por
el dinero que se invierte en torno al proyecto, este trabaja bajo tres situaciones,
primero, si la TIR es mayor al COK, la rentabilidad es mayor al minimo aceptable y
ello manifiesta que el proyecto es rentable, segundo, si la TIR es igual al COK
entonces el proyecto resulta ser indiferente y, tercero, si la TIR es menor al COK
entonces no es rentable, ya que la rentabilidad del proyecto es menor al minimo

esperado, su formula es la siguiente:

VAN = 1+zn: FeNe
-0 t_1(1+TIR)t_

La TIR de este proyecto demuestra un valor de 3.55% mensual o 52% anual,
teniendo en cuenta que la TIR es un 75.27% mayor que el COK se puede manifestar

gue el proyecto es rentable (ver anexo 91). Ademas, se realizé el célculo del
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beneficio costo del proyecto (B/C) obteniendo 1.09 siendo rentable el proyecto (ver
anexo 92), asimismo, se presenta en el anexo 93 el calculo para la obtencion del
periodo de recuperacion de la inversion (PRI) teniendo un resultado de 9 meses

con 18 dias (ver anexo 94).

3.6. Meétodo de andlisis de datos
Andlisis descriptivo

Se realiza en base a los datos muestrales o censos poblacionales (Alea et al., 2020,
p. 21). Para la situacion inicial y luego de la propuesta de implementacion se usaron
barras, graficos de columnas y tablas de frecuencia para la presentacion de
frecuencias relativas y porcentuales para el entendimiento de los hallazgos

conseguidos.
Andlisis Inferencial

La inferencial trabaja con la informacién que facilitan los datos muestrales para
llegar a las conclusiones con respecto a la poblacion (Alea et al., 2020, p. 21). Para
contrastar la hipétesis se utilizaron estadigrafos o modelos estadisticos donde
permitieron ejecutar una comparacion de medidas. Cabe destacar que, si las
variables resultan tener un comportamiento normal se ejecuta T Student, de lo

contrario, se utiliza Wilcoxon, esto va a depender del andlisis previo de resultados.
3.7. Aspectos éticos

Este trabajo necesita realizarse en base a los principios éticos los cuales se basan
en los patrones morales de una persona o comunidad de acuerdo a acciones que
sean correctas o no (Mujica, 2020, p. 23). Para salvaguardar los principios éticos,
esta investigacion se baso en las fuentes empleadas nacionales e internacionales,
las cuales fueron auténticas, veridicas y confiables, teniendo los aportes de
diferentes autores para la autenticidad de los hallazgos conseguidos, considerando
gue para la elaboracién de esta investigacién se mantuvo un compromiso con los
derechos de autor, por ende, se llevaron a efecto las citas y referencias
bibliogréaficas. Cabe resaltar que para la elaboracion de este trabajo se hizo uso de
la Guia N.° 110-2022-VI-UCV.
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IV. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

» Variable dependiente productividad

En la siguiente figura se precisa los datos del pre y post con respecto a la variable

dependiente

Figura 8. Datos pre y post test de la productividad
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90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
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30.00%
20005
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3 4 5 6 7
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=——Productividad PRE

17 18 18 20 21 22 23 24

Productividad POST

—~W A AN

25

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 16. Analisis descriptivo de la productividad

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Productividad PRE Media 56,99% 0,878%

Mediana 58,72%

Warianza 19,2587

Desviacidn estandar 4,388%

Minimo 52%

Maximo 65%

Rango 13%

Asimetria 474 464

Curtosis - 582 B0z
Froductividad POST  Media G7,38% 1,673%

Mediana G9,32%

Varianza 59,980

Desviacion estandar 8,365%

Minimo 54%

Maximo 81%

Rango 27%

Asimetria - 416 464

Curtosis -1,063 802

Fuente: Elaboracion propia
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De lo apreciado anteriormente, la media alcanzé un 56.99% en el pre test y
posteriormente un 67.38%, habiendo incrementado un 18%, ademas la desviacion
estandar con respecto a los datos pre es de 4.388% y para el post test es de
8.365%.

» Dimension eficiencia

A continuacion, se observa el comportamiento de los datos pre y post test con
respecto a la eficiencia.

Figura 9. Datos pre y post test de la eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 17. Analisis descriptivo de la eficiencia

Descriptivos
Errar
Estadistico estandar

Eficiencia PRE Media 73,86% 0,565%

Mediana 75,03%

Warianza 7,982

Desviacidn estandar 2,827%

Minimo 1%

Maxirmao 79%

Rango 8%

Asimetria A0 A64

Curtosis -, 680 R=v)ed
Eficiencia POST  Media 7913% 1,000%

Mediana 80,42%

Varianza 25,005

Desviacidn estandar 5001%

Minimo 71%

Maximao 87%

Rango 16%

Asimetria -,492 A64

Curtosis -,882 B0z
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Fuente: Elaboracién propia

En relacion a los datos de la primera dimension, la media antes de la

implementacion es de 73.86% Yy posteriormente es de 79.13%, teniendo un

aumento porcentual de 7.1%, por otro lado, la desviacion estandar del pre es de
2.827% y para el post test es de 5.001%.

» Dimension eficacia

En la siguiente figura se aprecia el comportamiento el pre y post de la eficacia.

Figura 10. Datos pre y post test de la eficacia
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Fuente: Elaboracién propia

Tabla 18. Analisis descriptivo de la eficacia

Descriptivos
Errar
Estadistico estandar

Eficacia PRE Media T7.04% 0,590%

Mediana 78,26%

Varianza 8,696

Desviacion estandar 2,949%

Minirmo T4%

Maximo 83%

Rango 9%

Asimetria 410 464

Curosis -.680 8oz
Eficacia POST  Media 84,83% 1,072%

Mediana 86,21%

“arianza 28,736

Desviacion estandar 5,361%

Minima T6%

Maximo 93%

Rango 17%

Asimetria -,482 464

Curtosis -.892 anz

Fuente: Elaboracion propia
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De lo mostrado previamente, se aprecia que la media del pre es 77.04% y para el
post test es de 84.83%, teniendo un incremento porcentual de 10.11%, por otra

parte, la desviacion estandar del pre es 2.949% y para el post test es 5.361%.
4.1. Andlisis inferencial

Para ejecutar el analisis inferencial primero hay que considerar que tipo de muestra
es y qué prueba se debe usar (ver anexo 95). Se procedera al andlisis de la
normalidad mediante al estadigrafo de Shapiro Wilk.

» Analisis de la hip6tesis general

Ha: “La implementacién de la Metodologia 5S incrementa la productividad en el

area de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

En el anexo 96 se observa que la prueba de normalidad presenta un
comportamiento no paramétrico, debido a que la significancia para el pre y post es
menor a 0.05. Para determinar qué estadigrafo aplicar se hara uso del anexo 97.
Por ello, se procede a utilizar el estadigrafo de Wilcoxon para saber si la

productividad ha incrementado.
Contrastacion de la hipoétesis general

Ho: “La implementacién de la Metodologia 5S no incrementa la productividad en el

area de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022".

Ha: “La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la productividad en el

area de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05,se rechaza la hipbtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 19. Andlisis de significancia de los resultados de Wilcoxon Productividad

Estadisticos de p-ruel:naa
Froductividad
POST-
Productividad
FRE
z -3,813"
Sig. asintatica(bilateral) Jooo

Fuente: Elaboracion propia

Se visualiza que la significancia es de 0.000 para la productividad pre y post con la
prueba de Wilcoxon, referente a la regla manifestada previamente se refuta la
hipotesis nula y se admite la alterna, “La implementacion de la Metodologia 5S
incrementa la productividad en el area de almacén de la empresa YASISA, Lima,
2022”.

» Analisis de la primera hipotesis especifica Eficiencia
Ha: “La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area

de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

En el anexo 98 se observa que la dimension eficiencia presenta un comportamiento

no parameétrico, debido a que la significancia es menor a 0.05.
Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

Ho: “La implementacién de la Metodologia 5S no incrementa la eficiencia en el area

de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.

Ha: “La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area

de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022".

Regla de decision:

49



Si pvalor < 0.05,se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 20. Andlisis de significancia de los resultados de Wilcoxon Eficiencia

Estadisticos de pruel:-aa
Eficiencia
FOST-
Eficiencia
FRE
z -3,597"
Sig. asintdtica(kilateral) oo

Fuente: Elaboracién propia

Se aprecia que la significancia es de 0.000 para la eficiencia pre y post con la
prueba de Wilcoxon, de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipétesis alterna, “La implementacion de la Metodologia 5S
incrementa la eficiencia en el area de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.

> Andlisis de la segunda hipotesis especifica Eficacia

Ha: “La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de

almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05,los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

El comportamiento es no paramétrico porque la significancia es menor a 0.05 (ver
anexo 99).

Contrastacién de la segunda hip6tesis especifica

Ho: “La implementacion de la Metodologia 5S no incrementa la eficacia en el area

de almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.

Ha: “La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de

almacén de la empresa YASISA, Lima, 2022”.

Regla de decision:
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Si pvalor < 0.05,se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 21. Andlisis de significancia de los resultados de Wilcoxon Eficacia

Estadisticos de r:;ru&hl::afl

Eficacia
POST -

Eficacia PRE
z -4,001°
Sig. asintdtica(bilateral) ooo

Fuente: Elaboracién propia

En el cuadro mostrado se detalla que la significancia es de 0.000 para la eficacia
pre y post con la prueba de Wilcoxon, en base a la regla de decision se rechaza la
hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna, “La implementacion de la
Metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de almacén de la empresa
YASISA, Lima, 2022”".
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V. DISCUSION
Los resultados mas relevantes del presente trabajo de investigacion, el cual lleva
por titulo “Implementacion de la metodologia 5S para incrementar la productividad
en el area de almacén de la empresa YASISA, Callao, 2022”, conlleva una gran
semejanza con otras investigaciones tales como articulos y tesis en las que en su
mayoria estan relacionadas al area de almacén, las cuales estan ubicadas en el
marco tedrico. Por ello, respecto a la productividad de este estudio se manifiesta
que el pre test es de 56.99% y el post test es de 67.38% habiendo incrementado
en un 18.2% debido a la exhaustiva ejecucién de las 5S en dicha area. De la misma
manera, en la investigacion de Meza y Vega (2021) se demuestra que la
productividad de su almacén incrementé en un 34.3%, pasando de 56.94% a
76.47% luego de haber aplicado las 5S. Coincidiendo con Sécola, Medina y Olaya
(2020) quienes en su articulo manifestaron que al ejecutar esta herramienta en un
negocio de platanos pudieron lograr un aumento en el porcentaje de su
productividad pasando de 21% a 84% incrementando en un 300%, siendo este un
valor atipico al porcentaje de mejora encontrado en otras investigaciones, teniendo
en cuenta que no se mostraron mayores detalles, sin embargo, manifiestan que ello
se debio a la correcta clasificacion, orden, limpieza y colocacion de sefializaciones
en el negocio, llegando a un optimo nivel. Ademas, Chancahuana et al. (2021) en
su articulo en el cual implement6 la metodologia 5S y TPM se evidencid que su
productividad era de 73.17% previamente a ello y luego pasé a ser de 93.60%
teniendo un incremento del 28%, rescatando que el uso de las 5S y TPM logran
tener un proceso mas optimizado. Asi como también en el articulo de Makwana y
Patange (2019) con respecto a su productividad en el area de almacén y montaje
de una compafiia india de produccién de maquinaria de plastico incremento a causa
de la aplicacion del método 5S al pasar de 75% a 101% aumentando en un 35%,
considerando las constantes capacitaciones que se les brindé al personal para
mantener la cultura 5S. De igual manera, Ruiz (2019) expresa que su productividad
aumenté en 0.51 unidades/HH al igual que el cumplimiento de su demanda el cual
pasé de 37% a 86% aumentando en 132%, siendo este un resultado atipico,
considerando que solo se aplicaron las 5S. Gémez (2021) en su investigacion de la
misma forma logro un incremento en su variable dependiente productividad donde

antes era de 40.25% para luego ser de 49.02% teniendo un aumento de 21.8% Por
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ello, se puede aseverar que al implementar esta metodologia se incrementa la
productividad, teniendo como sustento tedrico a Fernandez y Moreno (2018) donde
manifiesta que la productividad es el vinculo de los resultados alcanzados y el
tiempo utilizado para conseguirlos y refleja la union entre el factor humano,
tecnoldgico y capital, ademas es la proporcidn cuantitativa entre los inputs y outputs

de un proceso productivo.

Por otra parte, después de la evaluacion de la eficiencia en los andlisis realizados
se denota un pre test de 73.86% y un post test de 79.13% existiendo un incremento
del 7.1%. De igual forma, Meza y Vega (2021) en su investigacion expresaron que
su eficiencia pasé a ser de 78.56% a 89.64% aumentando en 14.10% vy ello se debe
al adecuado desarrollo de las 5S planteado en el ciclo de Deming y a la correcta
destinacion de cada tarea mediante un Kanban virtual. Ademas, Socola, Medina y
Olaya (2020) en su articulo manifiestan que al aplicar esta herramienta incremento
significativamente su eficiencia pasando de 37% a 89% aumentando un 141%,
siendo este un valor poco comun encontrado en los estudios, no obstante, en el
articulo se expresa que se debe a la adecuada clasificacion y orden de los
materiales, ya que generaba inconvenientes en los trabajadores respecto al tiempo
de basqueda de cada uno de ellos, asi como también se logré que el personal
muestre un compromiso acerca de esta metodologia y mantenga el area en éptimas
condiciones, por lo que se logro el cumplimiento del tiempo de entrega de los
pedidos. Del mismo modo, Paico (2019) menciona que la eficiencia del almacén de
su empresa de estudio tuvo un gran incremento en su eficiencia, siendo este de
81% en el pre test y posteriormente de 98%, obteniendo un porcentaje de mejora
de 21%, logrando ello a través del uso de las etiquetas rojas para eliminar aquellos
objetos que ya no eran necesarios, el desarrollo de un programa para verificar los
productos por vencer, la colocacion de sefializaciones, la elaboracién de un manual
y demas elementos que han ahorrado tiempo en el proceso, tal es el caso de
Gbomez (2021) quien también obtuvo un incremento en su eficiencia de 12.9%
pasando de 59.37% a 67.07% en las investigaciones posteriores a la

implementacion de este método.

Por otro lado, con respecto a la eficacia luego de realizar las evaluaciones

realizadas se consiguié en el pre test un 77.04% y en el post test un 84.83%,
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habiendo aumentado un 10.11%, lo cual también se denota en la investigacion de
Meza y Vega (2021), ya que en su estudio se logré aumentar en un 17.6% la
eficacia pasando de 72.23% a 84.93% mediante el desarrollo de la metodologia 5S.
Asi como Sécola, Medina y Olaya (2020) quienes incrementaron su eficacia en
67.9% pasando de 56% a 94% pudiendo entregar sus productos en el tiempo
establecido. Asimismo, Paico (2019) en su investigacion denota que su eficacia era
de 88% teniendo un incremento a 98% esto significa que hubo un aumento del
11.4%, esto se debid a las implementaciones propuestas dentro del almacén para
la aplicacién de la metodologia mejorando el nimero de los pedidos entregados
mejorando asi la dimensién de la eficacia. De la misma manera Gémez (2021) para
su dimension de la eficacia logré una mejora, ya que, anteriormente era de 68.08%
sin la ayuda de la metodologia 5S y luego aumenté a 73.14%, incrementando un
7.43%, rescatando que desarrollaron charlas para generar conciencia a los

empleados en la ejecucion de este nuevo método.

Posteriormente, en relacion al analisis descriptivo efectuado en el SPSS en funcion
a la productividad se obtuvo una desviacion estandar en el pre test de 4.388% y en
el post test de 8.365%, en la asimetria fue de .474 y ahora es de -.416 y en la
curtosis se obtuvo anteriormente -.552 para luego pasar a ser -1.053. Respecto a
la eficiencia la desviacidn estandar paso a ser de 2.827% a 5.001%, la asimetria de
410 a -.492 y la curtosis de -.680 a -.992. En base a la eficacia la desviacion
estandar fue de 2.949% y en el post test de 5.361%, para la asimetria fue de .410
y actualmente es de -.492, mientras que la curtosis fue de -.680, siendo ahora de -
.992. Del mismo modo, Meza y Vega (2021) en su estudio, en torno a la
productividad, obtuvo una desviacion estandar de 9.467% antes de la
implementacion y después de ello este fue de 13.544%, ademas, respecto a la
asimetria esta era de -0.272 y ahora es de -0.319 y en funcion a la curtosis en el
pre test se obtuvo -0.714 y en el post este paso a ser de -0.766. Asimismo, en la
eficiencia su desviacion estandar fue de 8.396% y actualmente es de 9.777%, su
asimetria fue de -1.007 y después de la ejecucion de las 5S se redujo a -0.997 al
igual que la curtosis que baj6é de 0.208 a 0.113, mientras que en la eficacia su
desviacién estandar en el pre test fue de 6.975% y en el post de 9.083%, su
asimetria fue de -0.055 pasando a ser 0.024 y la curtosis pasé de -0.701 a -0.853

en el analisis realizado.
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Por otra parte, referente al andlisis inferencial, en el cual se desarroll6 el andlisis de
la hipétesis general en el software SPSS utilizando el estadigrafo Wilcoxon se
extrajo que la significancia equivale a 0.00 pudiendo expresarse que la hipotesis
nula es rechazada y se acepta la hip6tesis alterna, en donde se afirma que esta
herramienta aumenta la productividad en el almacén. Asimismo, respecto a la
primera hipotesis especifica se observé que cuenta con un comportamiento no
paramétrico por lo que se aplicé Wilcoxon en donde se evidencié que la
significancia fue de 0.00 aceptandose la hipétesis alterna. Ademas, para la segunda
hipotesis especifica también se utiliz6 el mismo estadigrafo obteniendo una
significancia menor a 0.05 por lo que se rechaza la hipétesis nula validando la
alterna. Del mismo modo, Gomez (2021) en su investigacion obtuvo una
significancia de 0.00 en base a su hip6tesis general, sin embargo, en este caso se
utilizé el estadigrafo de T-student, puesto que en la toma de datos pre y post su
comportamiento fue paramétrico donde se aceptd su hipétesis alterna y rechazé la
nula. Por consiguiente, para su primera hipotesis especifica aplicaron Wilcoxon
teniendo una significancia de 0.00 y para la eficacia emplearon el mismo
estadigrafo teniendo una significancia menor de 0.05 por lo que en ambas se

acepté la hipotesis alterna.

Cabe resaltar que algunas fortalezas de este trabajo de investigacion fue el
compromiso que se tuvo para lograr alcanzar los objetivos propuestos, teniendo en
cuenta la comunicacion asertiva, trabajo en equipo y un gran interés por parte de
los trabajadores en la ejecucion de esta metodologia en su é&rea laboral y
participacién en las capacitaciones y charlas constantes, pudiendo mantener sus
areas limpias y sus objetos organizados, no obstante, algunas limitaciones
presentes en esta investigacion fue el corto tiempo para la ejecucion de este
método. Ademas, una de las probleméticas halladas fue el tiempo de entrega de
los requerimientos, ya que previamente a la implementacion habian ocasiones en
las que se tenia que aplazar la fecha de despacho o despachar ciertos productos
la fecha indicada y los faltantes después de la fecha establecida, teniendo en
cuenta también los tiempos improductivos como los tiempos de busqueda de
materiales, tal es el caso de los autores Socola, Medina y Olaya (2020) quienes
manifestaron que antes de su implementacién los trabajadores mostraban cierta

incomodidad por no contar con una clasificacion y orden apropiada, teniendo un
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alto tiempo de busqueda de sus materiales y sus productos no se entregaban en el
tiempo acordado. De igual forma, Ruiz et al. (2019) tuvo la misma dificultad, ya
puesto que expresé en su articulo que el nivel de cumplimiento de la demanda era
de 37%, sin embargo, al aplicar las 5S este logr6 aumentar a 86% y ello también

se debe a que su productividad aumento6 de 0.38 unidades/HH a 0.89 unidades/HH.
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VI.

CONCLUSIONES

. Con respecto al objetivo general se determind que la implementacion de la

metodologia 5S incrementa la productividad en el &rea de almacén de la
empresa YASISA, dado que se observa que en un principio la productividad
era de 56.99% vy luego se obtuvo un 67.38% demostrando que hubo un

incremento del 18.2%.

. En relacién al primer objetivo especifico, eficiencia, se determind que la

metodologia 5s incrementa la eficiencia en el area de almacén de la empresa
YASISA, esto se visualiza inicialmente en el pre test con un 73.86% Yy
posteriormente se alcanza un 79.13%, teniendo una variacion porcentual del
7.1%.

. En cuanto al segundo objetivo especifico, eficacia, se determiné que la

metodologia 5s incrementa la eficacia en el area de almacén de la empresa
YASISA, puesto que se establecio que el nivel con respecto a este indicador
en el pre test era de 77.04% y en el post test este aumentd a 84.03%

habiendo un incremento del 10.11%.
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VII.

RECOMENDACIONES

En primera instancia se recomienda que la gerencia de la empresa YASISA
implemente la metodologia 5S en las deméas areas con la finalidad de
obtener aumentos en la productividad y a su vez incentivar aun mas la
cultura de orden y limpieza dentro de la organizacion teniendo el apoyo de
los empleados para obtener una mejora continua.

Como segunda recomendacion se debe mantener las capacitaciones
propuestas en base a esta metodologia para que todos los empleados se
encuentren constantemente aptos durante su labor, tanto los antiguos como
los nuevos, asimismo, la empresa YASISA debe mantener y mejorar la
metodologia 5S para conservar la productividad obtenida y a su vez
incrementarla.

Con respecto a las dimensiones de la productividad se recomienda
conservar la planificacion de los requerimientos teniendo en consideracion
el tiempo estandar establecido, ademas de mantener y perfeccionar la
organizacion del almacén con la finalidad de encontrar las herramientas y
materiales a la mano para los empleados. Asimismo, se aconseja la mejora
en el proceso de despacho para prevenir errores o devoluciones de los
requerimientos para evitar pérdida de tiempo y reorganizacion.

Se sugiere implementar otra herramienta de mejora como Kaizen dentro de
la organizacion para incrementar ain mas la productividad, recordando que
este método complementa muy bien a las 5S, ya que, también proviene de
dos palabras japonesas y se basa en maximizar el rendimiento del trabajo
para obtener una mayor competitividad en el mercado, reduciendo los

desperdicios.
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ANEXOS
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Anexo 3: Validacién de los tres jurados

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIEN TE - METODOLOGIA 58
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Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina
Donde:
NC = POA[PTAx 100 NC: Nivel de cumplimiento
POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puniaje total de la auditoria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. J Egusquiza Rodriguez Margarita Jesis DNI: 08474379 17 de junio del 2022
Especialidad del validador: Magister en administracién estratégica de empresas PSS
"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. _/;" A ) p
"Relevancia: El itam es apropiado para reprasentar al componente o dimension e '/‘Z LTI RY
aspecifica del constructo 2 - = 7 |
IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, ¥ 4 \
exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteades son suficientes Firma del Experto Informante.

para medir la dimensian

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si | No | Si |Ne | S |No
X X X
Dimensidn 1: Eficiencia Donde
EFI: Porcentaje de eficiencia
EFl = TR/TPx100 TR: Tiempo real
TP: Tiempo programado
X X X
Dimensidn 2: Eficacia Donde
EFC: Porcentaje de eficacia
EFC = N°RDE [ N®RDPx100 N° RDE: N° requerimientos entregados

N RDP: N° de requerimientos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Egusquiza Rodriguez Margarita Jesis DNI: 08474379 17 de junio del 2022

Especialidad del validador: Magister en administracion estratégica de empresas
"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: E item es apropiado para representar al componente o dimension T i/ A

especifica del constructo (/) : /

YClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, s / Y g o0t 4.0 _/
gxacto y directo P 7 d/ -

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension
Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - METODOLOGIA 58

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia® Claridad® Sugerencias

Si No Si No Si No
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5's

Dimension 1: Clasificacion y Orden X X X

Donde

EUR = N°RUC / N°TRE x 100 EUR: Exactitud en la ubicacion de requerimientos
N* RUC: N* Requerimientos ubicados correctaments
N® TRE: N* Total de reguerimientos entregades

Dimension 2 Limpieza

X X X
Donde:
IL = PLD {TPLx 100 IL: Indicador de Limpieza
PLD: Progi de limpieza d
TPL: Total de programas de impieza
Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina
X X X
Donde
NC = POA [ PTAx 100 NC: Nivel de cumplimiento
POA: Puntaje obtenido de |a auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. @ Léopez Padilla Rosario del Pilar DNI: 8163545 17 de junio del 2022

Especialidad del validador: Maestria en administracion / Ingeniera alimentaria

1Pertinencia: El ftem corresponde al concepto tedrico formulado.

tRelevancia: £l flem es apropiado para representar al componente o dimensidn
especifica del constructo

iClaridad: 3e enfiende sin dificultad alguna el enunciade del item, es conciso,
exacto y directo Firma del Experto Informante.

CIP 200326

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando Ios items planteados son suficientes
para medir la dimensidn

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No | Si | No
Dimension 1: Eficiencia Donde: X X X
EFI: Porcentaje de eficiencia
EFI =TR/TPx 100 TR: Tiempao real

TP: Tiempo programado

Dimensién 2: Eficacia Donde: X X X
EFC: Porcentaje de eficacia
EFC = N°RDE [ N°RDP x 100 N* RDE: N° requerimientos entregados

N* RDP: N* de requerimientos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SIHAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. @ Lépez Padilla Rosario del Pilar DNI: 8163545 17 de junio del 2022

Especialidad del validador: Maestria en administracion / Ingeniera alimentaria

TPertinencia: El ftem corresponde &l concepto tedrico formulado.

Relevancia: El ftem es apropiade para representar al compenente o dimensidn
especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientes CIP 200326
para medir la dimension




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - METODOLOGIA 55

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias
Si No Si No Si No
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5's
Dimensién 1: Clasificacién y Qrden
X X X
Donde:
EUR = N°RUC [N°TREx 100 EUR: Exacfitud en la ubicacion de reguerimientos
N* RUC: N* Requerimientos ubicados corectamente
N° TRE: N° Total de requerimientos entregados
Dimension 2: Limpieza
X X X
Donde:
IL = PLD/TPLx100 IL: Indicador de Limpieza
PLD: Programas de limpieza desarrollados
TPL: Total de programas de limpieza
Dimension 3: Estandarizacion v Disciplina
X X X
Donde:
NC = POA/PTAx100 NC: Nivel de cumplimiento
POA: Puntaje obtenido de Iz auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. |@ Zefia Ramos José La Rosa DNI: 17533125 17 de junio del 2022

Especialidad del validador: Maestria en docencia y gestion educativa
"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrica formulado.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension

Firma del Exparto Informanta.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si Ne Si | No
X X X
Dimension 1: Eficiencia Donde:
EFI: Porcentaje de eficiencia
EFl = TR/TPx100 TR: Tiempa real
TP: Tiempo programado
X X X
Dimensidn 2: Eficacia Donde:
EFC: Porcentaje de eficacia
EFC = N°RDE { N°RDP x100 N® RDE: N* requerimientos entregados
N* RDP: N° de requerimientos programados
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Zefia Ramos José La Rosa DNI: 17533125 17 de junio del 2022

Especialidad del validador: Maestria en docencia y gestion educativa
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimensidn

Firma del Experto Informante.




Anexo 4: Documento de la calibracién del crondmetro

m i LABORATORIO DE CALIBRACION
) C PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL

INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

C Equipamiento Instrumentacion m CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
Industrias y Laboratorios ' INGENIERIA EN METROLOGIA
Empresa de Serviclos Meteorologicos de Verificacion, Calibracion y Emision de Certificados Adjuntando la Trazabilidad de F o

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW -314-2022

FECHA DE EMISION: 2022-05-30
PAGINA: 1de2
EXP: ElIL-1619-2022

1. SOLICITANTE : YAQU SOLUCIONES INTEGRALES S.A

DIRECCION : Cal. Gamma Nro. 227 Parque Internacional - Callao
2. INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO

ALCANCE DE INDICACION : 23h,59min59.99s

RESOLUCION : 1100s

MARCA : QsQ

MODELO :  NO INDICA

N° DE SERIE ¢ NO INDICA

IDENTIFICACION : YSILO1

UBICACION : NOINDICA

3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION
La calibracion se efectud el 30 de Mayo del 2022 en el laboratorio de EQUINLAB S AC,

4, METODO Y PATRON DE MEDICION
La calibracién se efeclio por comparacion con patrones ftrazables, en base al TF-003
Procedimiento para la-calibracion de intervalos de tiempo: crondmetros del CEM- Centro Espafiolde
Se uti#izé un Cronomefro Patrén con Certificado de calibracion N® LTF-C-040-2020 de la DM-

INACAL.
5. RESULTADO
La calibracidn se realizd bajo las siguientes condiciones ambientales:
Temperatura Ambiental: 19,1°C Humedad Relativa: 65% HR.

Los resuitados de las mediciones efectuadas se muestran en la pagina 02 del presente documento.
La incertidumbre de @ medicion se ha deferminado con un factor de coberfura k = 2, para un
nivel de confianza de 95% aproximadamente,

6. OBSERVACIONES

Con fines de idenlificacion se ha colocado una eliqueta autoadhesiva con ig Indicacion
"CALIBRADO".

La periodicidad de la calibracion esta en funcién del uso, conservacion y mantenimiento del
instrumento de medicién o reglamentos vigentes.

Los resultados se refieren Gnicamente al instrumento ensayado en el momento de la calibracion,
,—"—\‘

%Me’ﬁa

&
T -

\ PROHIBIDO SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAB S.A.C. /

Av. Universitaria 2786 Mz G LT 43 Los Olivos - Lima - Lima
Telf.: (01) 677-6611 / (01) 336-4538 Cel.: 939294882 / 94648078
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i : LABORATORIO DE CALIBRACION
‘ C PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL

INACAL E INTERNACIONAL AL NIST
Equipamiento Instrumentacion CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
Industrias y Laboratorios .

INGENIERIA EN METROLOGIA

Empresa de Servicios Meteorologicos de Verificacion, Calibracion y Emision de Certificados Adjuntando la Trazabilidad de

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW-314-2022

PAGINA: 2de2

TABLA DE RESULTADOS
INDICACION DEL ERROR DE INCERTIDUMBRE DE
INSTRUMENTO MEDICION MEDICION
(s) (53]

30s -0,55 0.56

1 min 0,40 0,08

5 min -0,44 0,03

10 min -0.35 0,05

30 min -0,28 0,16

El valor convencionalmente verdadera (VCV) resulta de la expresion;
V.CV = Indicacidn del instrumento - error

\ PROHIBIDO SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAB $.A.C. j

Av. Universitaria 2786 Mz G LT 43 Los Olivos - Lima - Lima
Telf.: (01) 677-6611 / (01) 336-4538 Cel.: 939294882 / 946480783

E mail vanbac @an dniahens anmm | saabealaniaam dalabama mnee {insnes amesdnlabans ane




Anexo 5: Productividad mundial de las empresas de servicios 2018-2022

PRODUCTIVIDAD MUNDIAL DE EMPRESAS DE

SERVICIOS 2018-2022

87.00% 81.20%

80.00% 79.45%
77.58%
78.00%
75.58% 75.66%

76.00% 74.44%

74.00%

71.58%

72.00%

70.00%

68.00%

66.00%

PAISES

B China MEspafia MTurkia ®Japon EPerd Mindia W Alemania

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 6: Mercado global de los almacenes 2018-2022

I GLOBAL WAREHOUSING AND STORAGE MARKET 2018-2022

The market INCREMENTAL
2&:W|NG GROWTH up to
265.17 bn
ata 0% CAGR 5265 b
2017 2022
The year-over-year
growth rate for 2018 is 44% of the
estimated at growth will
come from the
5.25% APAC REGION

Fuente: Technavio



Anexo 7: Empresas que almacenan insumos, productos o mercancias

|_ _ “\\
N
I\‘.
Si almacend No alrrgcend |
499 50,1

Fuente: INEI

Anexo 8: Principales problemas en el almacenamiento de sus insumos,

productos o mercancias

s—
Robo . 146

Mearmas/producios
danados . 134

( No buvo

| problemas |, - Requisiios especificos

| 58,1 i jpara la carga I 17
1

(termparatura, humedad)

Coslo alios I 22

Otroy | 04

0,0 50,0 100,0

Fuente: INEI

Anexo 9: Situacién actual de la empresa en los ultimos 5 meses

ENERO FEBRERO ABRIL

MAYO PROMEDIO

Eficiencia 70.03% 69.19% 66.66% 70.93% | 71.03% 69.93%

Eficacia 73.04% | 7217% | 71.83% | 7357% | 74.09% 72.94%

Productividad |eyISIsEs 90.07% 49.68% 92.06% | 52.80% 91.20%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10: Grafica de la situacidon actual de la empresa en los ultimos 5 meses

SITUACION ACTUAL DE LA EMRPESA

£8.00%
82.00%
76.00% 73.04% 73.57% 74.03%
70.03% s P 70.53% 71.03%

70.00% ' :
64.00%
38.00% 51.38% A 52 .06% 52.80%
52.00% | 49.68%
46.00%
40.00%

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Eficiencia Eficacia = productividad

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 11: Diagrama de Ishikawa

MAQUINARIA Y
) )|

MANO DE OBRA MATERIALES HERRAMIENTAS

™\ Material innecesario en \ Herramientas en mal \

Falta de capacitacién al \ el area estado :

personal
. Magquinaria antigua y en
. [ Falta de sefializaciones ] JesEs .
[ Ineficiencia del personal ‘\\ ‘\\ \\
: Estanterias en mal
— —>  \ Inadecuada clasificacién | estado
AN de materiales \ N\
N T —=> \, BAJA
/,‘ 7 ry PRODUCTIVIDAD
/ B exlsteln programas / Métodos inadecuados
/ de limpieza S/ d i
/ / e trabajo
/ —=/ _ ~
Codificacién de /. / =/
productos /,. Inadecuada distribucidn / — /,f
/ del almacén / Falta de supervisiony /
— / / control /
/'" Area del trabajo /'" i /’I
/ reducida / Inadecuada preparacién /

J S de pickings /

METODO

MEDICION MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 12: Matriz de correlacion

CAUSAS Cr C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C16  TOTAL
C1 5 3 3 3 5 5 5 3 1 3 5 3 3 3 50
C2 3 1 5 5 3 5 5 5 3 3 5 3 3 3 52
C3 0 0 0 5 3 3 5 0 3 1 3 3 0 1 27
C4 5 3 3 3 5 3 5 3 1 5 3 3 1 0 43
Cs 3 3 3 0 0 1 3 1 3 0 1 0 1 1 20
C6 1 3 0 1 1 5 5 3 0 3 1 1 0 0 24
C7 5 5 3 5 5 5 5 5 1 5 1 3 0 0 48
C8 5 5 3 5 3 3 5 3 3 5 5 3 3 3 54
C9 0 3 0 0 0 1 3 3 0 0 0 1 1 0 12
C10 3 5 5 3 3 1 3 5 3 3 3 1 1 1 40
cn 1 0 0 1 1 0 0 5 0 0 1 0 0 1 10
C12 5 5 3 3 3 0 5 5 3 3 3 3 3 3 47
C13 3 3 3 3 1 3 3 1 3 0 0 1 1 1 26
C14 3 3 3 3 3 3 3 5 3 1 1 3 1 1 36
C15 3 5 3 3 5 1 3 5 1 3 1 3 5 5 46

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 13: Tabla de puntaje

PUNTAJE PUNTUAJE PUNTAJE
CAUSAS PUNTAJE PORCENTUAL
ACUMULADA PORCENTUAL ACUMULADA
C8 Falta de supervision y control 54 54 10.09% 10.09%
C2 Inadecuada distribucion del almacén 52 106 9.72% 19.81%
C1 No existen programas de limpieza 50 156 9.35% 29.16%
C7 Material innecesario en el area 48 204 8.97% 38.13%
C12  |lnadecuada clasfficacion de materiales 47 251 8.79% 46.92%
C15  |lnadecuada preparacion de pickings 46 297 8.60% 55.51%
C4 Herramientas en mal estado 43 340 8.04% 63.55%
C10  |Falta de sefializaciones 40 380 7.48% 71.03%
C14 Codificacion de productos 36 416 6.73% 77.76%
C3 Falta de capacitacion al personal 27 443 5.05% 82 80%
C13  |Ineficiencia del personal 26 469 4 86% 87 66%
Cé Maquinaria antigua y en desuso 24 493 4.49% 92.15%
Ch Metodos inadecuados de frabajo 20 513 3.74% 95.89%
C9 Area del trabajo reducida 12 525 2 24% 98.13%
C11 Estanterias en mal estado 10 535 1.87% 100.00%
TOTAL 535 100%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Puntaje = Porcentaje

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 15: Matriz de estratificacion

N°® CAUSAS FRECUENCIA AREA

C1 No existen programas de limpieza 50 Mantenimiento
C2 Inadecuada distribucion del almacén 52 Gestion

C3 Falta de capacitacion al personal 27 RR.HH

C4 Herramientas en mal estado 43 Mantenimiento
C5 Metodos inadecuados de trabajo 20 Gestidn

C6 Magquinaria antigua y en desuso 24 Gestidn

c7 Material innecesario en el area 48 Gestidn
C3 Falta de supenision y control 54 Gestidn

C9 Area del trabajo reducida 12 Gestidn
C10 Falta de sefializaciones 40 Gestidn
C11 Estanterias en mal estado 10 Mantenimiento
C12 Inadecuada clasificacion de materiales 47 Gestidn
C13 Ineficiencia del personal 26 RR.HH
C14 Codificacién de productos 36 Gestion
C15 Inadecuada preparacion de pickings 46 Gestion

TOTAL 535

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 16: Matriz de priorizacion

< —
% = =1 b3 = = 3 [=)
o 4 = o w - =
S £ 2 sz 8 § 83 BF 5B = 2 3
o = 5 2 e 8 ©E =3 me ) @ MEDIDAS A TOMAR
o o = it w =X o0 & < =] x
: £ £ "= = & =6 Pg § § 3 &
= = = = &
Calidad 1 0 1 2 0 1 3
Gestion 2 3 3 3 3 1 15 50% 8 120 1 58
Proceso 2 2 1 2 1 2 Medio 10 33% 6 e 2 Lean Manufacturing
Total 5 5 5 7 El = 30 100%

Fuente: Elaboracion propia



VARIABLES  DIMENSIONES

Anexo 17: Matriz de consistencia

PROBLEMAS DE
INVESTIGACION

OBJETIVOS DE
INVESTIGACION

HIPOTESIS DE
INVESTIGACION

Independiente ¢ Problema ¢ Objetivo ¢ Hipdtesis
General General General
¢ Como la | Determinar como | La implementacion de
implementacién | la implementacion | la  Metodologia 5
* Seir de la metodologia | de la metodologia | incrementa la
o Seiton 5S incrementara | 95 Incrementa la | proquctividad en el
Metodologia | ® Seiso la  productividad | Productividad en | 565 de almacén de la
25 o SekefsU | oy o grea de|® @@ de empresa  YASISA,
¢ ShiSUke | imacen de Ia| AMACEN e Al o0 00
empresa YASISA EEEES;ESISA;
Callao, 20227 ' )
Dependiente ¢ Problemas o Objetivos ¢ Hipdtesis
Especificos Especificos Especificos
¢ Como la | Determinar como | La implementacion de
implementacion | laimplementacion | la  Metodologia 55
de la metodologia | de la metodologia | incrementa la
o FEficiencia | 55 incrementara | 95 Incrementa 1a| eficiencia en el drea
la eficiencia en el | €fiencia en el| 4o gimacén de Ia
area de almacén Zg}a |§e srp?gig empresa  YASISA,
de la empresa YASISA, Callao, Callao, 2022.
YASISA, Callao, | 50
20227
Productividad ¢ FEficacia ¢, Como la | Determinar como | La implementacion de
implementacién | la implementacion | la  Metodologia 55
de la metodologia | de la metodologia | incrementa la eficacia
55 incrementar | 95 Incrementa Ia | g ¢ area de almacén
la eficacia en e | €fcaCiaeneldrea| 4o |3 empresa
srea de almacen | 9 a'mﬁcf,"ﬂsdﬁsf YASISA,  Callao,
de la empresa EEEEESSDZQ "1 2022.
YASISA Callao, Rt
20227

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 18: Matriz de articulos cientificos y trabajos de investigacion

Tt FUBTE (AVTOR OBIETVO TPODE ENFOQUE FACTORES RELEVANTES CONCLUSIONES
YAfio) mesnaaooy 0l
Production P
0 timizaticlljw ;;Eﬁ;::(mse Se propuso aumentar fa productividad, El implementar las 55 en combinacion con las TAM generan | La productividad aumentd en un 20%, el tiempo de ciclo
f o | CHANCAHUANA | disminuir el tiempo de ciclo, aumentar un proceso productivo més optimizado, un mayor seguimiento|  disminuyd en 14% la efectividad general del equipo ,
1 |Productivity of Microenterprises N ) APUCADA | CUANTITATIVO . L ) o ) Perl
. ) . Jetal] (202 | la efectividad general del equipo e y control al plan de mantenimiento de las maguinase | aumentd en 24%y la produccidn diaria incrementd en un
in the Industrial Chemical . . ) . . .
. incrementar la produccidn diaria. involucra  todos los miembros en la mejora continua, 155
Sector Using 55 and TPM
Implementzcidn de as 5
r?epc?r:re\naa;r?;u;v?;a ;E:a: Deteminar como es gue la Se utilizd un Kanban virtual para lograr la optimizacion de las amesten n J.3% 2 rohctidd e i, e
, : , MEZAYVEGA | productividad, eficiencia y eficacia tareas de caa colaborador respecto al desarmollo de esta MmO Enn = apmdu 1100 GE aimacen, ademes
1 |drea de almacen de fa empresa . , | APLICADA | CUANTITATNO i L se acrecent fa eficiencia en un 14.1% y respecto 2 fa Per
) (2021 | mejoraron a causa de |z metodologia mefodologia, ademas se hizo uso del PHVA para efectuar |a )
FEMSOLELR., Los Olivas, , , . . eficacia un 17.6%.
w 55 en el drea de almacen, propussta de mejora de acuerdo  las efapas instauradas.
Las 55 para mejorar la Las 55 contribuyd en el cumplimiento eficaz de sus objetivos y
productividad en el rea de Precisar de qué manera el método 5§ atener un lugar més ordenado y impi, con l2s tarjetas rojas | Hubo un crecimiento del 20.8% referente ala productividad,
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Fuente: Elaboracion propia




Anexo 19: Confiabilidad de los instrumentos de Test y Retest

Correlaciones

Eficiencia_Te

Eficiencia_Re

st Test
Eficiencia_Test Correlacion de Pearson 1 ,?40“
Sig. (hilateral) 000
I 25 25
Eficiencia_Re Test Correlacidn de Pearson ,?40“ 1
Sig. (hilateral) oo
I 25 25
** Lacorrelacion es significativa en el nivel 0,01 (kilateral).
Fuente: Elaboracion propia
Correlaciones
Eficacia_Re
Eficacia_Test Test
Eficacia_Test Correlacion de Pearson 1 ,?‘4[]“
Sig. (hilateral) .00o
[+l 25 2h
Eficacia_Re Test Correlacion de Pearson ,?‘40“
Sig. (hilateral) 00a
4 25 25

** | g correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 20: Ubicacién de la empresa YASISA

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21: Organigrama de la empresa YASISA

GERENCIA GENERAL
FLAVIO AGUIRRE

OPERACIONES
LUIS GARCIA

ADM. DE VENTAS
ALIDA FERNANDEZ

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 22: Diagrama de operaciones del proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO [DOR)

Empresa: ASISA Hoja: 1de 1

Area: Almaceén Elaborado por: Naghmy Araujo v Piere Egusguiza
Fecha: 250412022

Proceso: Recepcion, almacenamiento y despacho

SIMBOLO HNOMERD

Ingreso de mercaderia

O | -
[]]
TOTAL T

Corroborar la guia de remision
del proveedor con la orden de
compra

‘“ferificar mercaderia

Ingrasar la mercaderia

Descargar mercaderia

Almacenar mercaderis

Preparar requerimiento

Despachar

- OO0OOOME

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 23: Diagrama de flujo

DIAGRAMA DE FLUJO

. PREPARAR DE
RECEPCIONAR DESCARGAR MERCADERIA ALMACENAR REQUERIMIENTOS DESPACHAR
Ingresar el camion ; imi
@ o 3 almacén +| Apilar | -+ Ingg::gela Agrupar
T mercaderna mient requerimientos
i requerimiento
.—* Llegada del camion Mover tecles A Trasladar los
eléctricos hacia macenar B requerimientos
\:l:/ &l camién mercaderia useat al camidn
requerimiento
. A
Recepcionar la guia
vy ] 'S ™\
de remision Trasladar Verificar la Recolectar Verificar la
mercaderia comecta pecto a1 colocacion de los
colocacion de item requerimientos
— la mercaderia
—
. . NE—
Corroborar la guia ::l:/ v
de remision con la Descalgqr Verificar su
mercaderia grosos y Entregar
didmetro factura
SR
— \—l—/
i ki
Verificar Mercaderia — ¥
Trasladar y
: Verificar la
mercaderia a cantidad de los Eniregar guia
zona de imient de remision
maquinado requerimientos
Informar las 71
observaciones Verificar el
Trasladar estado de los
mercaderia a requerimientos
zona de
descarga
E—
iEs Forrar con cartén
conforme? corrugade respecto »
alitem

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 24: Frecuencia de requerimientos

FRECUENCIA DE REQUERIMIENTOS

Cantidad de Meses .
ltems Marzo Abril Mayo Total Porcentaje
120 110 95 326 49%
75 48 67 190 29%
39 28 37 104 16%
11 14 18 43 6%
245 200 217 662 100%

Fuente: Elaboracion propia




Fuente: Elaboracién propia

Anexo 25: Porcentaje de requerimientos

Forcentaje de Requerimientos

100.00%
90.00%
20.00%
F0.00%
50.00% 2996
50.00%
A0 .00%
299%
30.00%
20.00% 16%
10.00% 6%
0.00%%
1 2 E] a
Anexo 26: Orden de requerimiento
Orden de Requerimiento

Sr (es): Fecha:

Ruc: Teléfeno

Direccion: E-mail

N° ] Descripcién [ Cantidad
1 | Tuberias de acero SCH-40 | 50
| ZONA DE | | | I ESTANTERIAS
HERRAMIENTAS
MAQUINARIAS REFINADO ESTANTERIAS
C 1]

TUBERLAS

Fuente: Elaboracion propia

MATERIALES




DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

Test

Anexo 27: Diagrama de analisis del proceso de recepcionar y almacenar Pre

Empresa: YASISA REGISTRO TIPO SIMBOLO CANTIDAD
Area: Almacén PRE-TEST Operacion [ ] 6
Hoja: 1de1 Ingpeccidn [ 3
Elaborado por: Nashmy Araujo Cahuantico y Piero Equsquiza Escribas Transporte - 4
Recepcionar mercaderia Demora | 0
Proceso: ,
Almacenar Almacenamiento \ 1
Afio: 2022 Distancia (m) 26
Tiempo (min) 1:13:57
SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO | TIEMPO | VALOR
ITEM N° ACTIVIDAD . .
l ‘ ' v m | min) | (min | SI|NO
1 Llegada del camion L) 00320 X
2 Recepcionar la guia de remision L 0:01:35 X
Recepcionar ) — a1
mercaderia 3 | Comoborar la quia de ramision con 2 orden de compra 0:02:14 0:11:48 X
4 Verificar mercaderia ) 0:03:24 X
9 Informar las observaciones 0:01:15 X
T—
f Ingresar el camidn al almacén :. 0:02:13 X
7 Mover tecles eléctricos hacia el camion .::: 7 0:01:10 X
Descargar 8 Trasladar mercaderia —8 9 0:22:32 04954 X
mercaderia | g Descargar mercaderia — 0:08:15 o X
- . -‘-\-‘-""
10 Trasladar mercaderia a zona de maquinado L“, 5 0:07:54 X
(ll Trasladar mercaderia a zona de descarga J 5 0:07:50 X
12 Apilar mercaderia — 0:08:02 X
Almacenar | 13 Almacenar mercadzria == ) 0:03:11 01216 | X
14 Verificar la correcta colocacion de la mercaderia .“’ 0:01:02 X
TOTAL b 3 4 0 1 2% 1:13:57 6|38

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 28: Actividades que agregan y no agregan valor

PROCESO DE RECEPCIONAR MERCADERIA Y ALMACENAR PRE-TEST

ACTIVIDADES CANTIDAD TIEMPO PORCENTAJE
Actividades gue agregan valor (AAV) 6 0:47:26 43%
Actividades que no agregan valor (ANAV) 8 0:26:31 57%
TOTAL 14 1:13:57 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 29: Diagrama de analisis del proceso de preparar requerimiento y
despachar Pre Test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

Empresa: YASISA REGISTRO TIPO SIMBOLO CANTIDAD
frea: Almacén PRE-TEST Operacidn . b
Hoja: 1de1 Inspeccidn [ ] 5
Elaborado por: Nashmy Araujo Cahuantico y Piero Egusquiza Escribas Transporte - 1
p ) Praparar requerimisnto Demora ) -
TOCeso:
Despachar Almacenamiento \/ -
Afio: A2 Distancia (m) §
Tiempa (min) 11153
SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO TIEMPO | VALOR
[TEM N ACTIVIDAD . . ' v ) imin) imin) 5 o
1 Imprimir la ficha de requerimiento L 0:01:45 X
2 Buscar requerimiento 0012 X
p 3 Recolectar respecto a 1 item K 00324 X
reparar
requer[i)miento 4 Verficar su grosor y didmetro 00435 0-28:41 X
5 Verificar la cantidad de los requerimientos ¢ (:02:12 X
b Verficar el estado de los requerimientos ) 0:03:51 X
1 Forrar con cartdn cormugado respecto a 1 item Q/ 0:11:32 X
L Agrupar requerimientos L 0:A7:28 X
]
9 Trasladar los requerimientos al camign 8 : 022:36 X
Despachar | 10 Verficar [a colocacian de los requerimientos /-./ 0:01:45 0:43:12 X
1t Entreqar factura Q/ 0:00:41 X
12 Entragar guia de remisidn ‘ 0:00:42 X
TOTAL b 5 1 ) 11153 5117

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 30: Actividades que agregan y no agregan valor

PROCESO DE RECEPCIONAR MERCADERIA Y ALMACENAR PRE-TEST

ACTIVIDADES CANTIDAD TIEMPO PORCENTAJE
Actividades que agregan valor (AAV) ) 00:44:19 42%
Actividades que no agregan valor (ANAY) 7 00:27:34 26%
TOTAL 12 01:11:53 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 31: Documento para la toma de tiempos

DOCUMENTO DE LA TOMA DE TIEMPO S |

Fecha: N® Hoja
Operacio Operario:
Area: Comienzo: . YAS ISA
Departamento: Final: Yagu Scluciones Integrales SA
N° trabajadores Comprobad
- . P Tiempo Observado TOTAL | PROM.

N Descripcion de las 3 3 3 r 5 3 7 3 3 10 T.O0 T.0 A"

1

2

3

4

5

6

I

]

9

NOTA
v Valoracion
T.0: | Tiempo observado

Sello de la Empresa

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 32: Calculo en base a la férmula de Kanawaty

M= TOMADE TIEMPOS ¥x Zr"' M= TOMA DE TIEMPOS ¥x Z,;
1 29.07 29.07 845.08 1 44.11 4411 1945.69
2 28.14 28.14 791.8596 2 42.27 42.27 1786.75
3 29.04 20.04 84332 3 44.55 44.55 1984.70
4 2715 2715 73712 4 44.27 4427 1959.83
5 28.32 28.32 802.02 5 42.39 42.39 1796.91
G 29.13 29.13 848.56 G 43.48 43.48 1890.51
7 28.39 28.39 505.99 7 42.09 42.09 1771.57
8 27.01 27.01 720.54 8 43.50 43.50 1892.25
9 28.29 28.29 800.32 9 43.15 43.15 1861.92
10 29.04 29.04 84332 10 43.37 43.37 1880.96
11 30.01 30.01 900.60 11 44.02 44.02 1937.76
12 27.26 27.26 74311 12 42.41 42.41 1798.61
13 28.16 28.16 792.99 13 42.33 42.33 1791.83
14 20.11 20.11 847.39 14 44.07 44.07 194218
15 27.34 27.34 74748 15 43.28 43.28 187316
16 28.07 28.07 787.92 16 43.44 43.44 1887.03
17 2712 2712 73549 17 42.38 42.38 1796.06
13 27.04 27.04 73116 13 42.51 42.51 1807.10
19 28.08 28.08 78849 19 44.58 44.58 1987.38
20 30.01 30.01 900.60 20 43.06 43.06 1854.16
21 29.14 29.14 849.14 21 4315 43.15 1861.92
22 27.57 27.57 76010 22 42.05 42.05 1768.20
23 28.21 28.21 795.80 23 42.35 42.35 1793.52
24 29.04 29.04 84332 24 43.15 43.15 1861.92
25 30.54 30.54 932.69 25 42.02 42.02 1765.68
TOTAL 710.28 | 2020342 TOTAL 1077.98 | 46497.61

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 33: Célculo de la muestra Pre-Test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS

. I 2 _ 2
ITEM OPERACION Tx Y . (‘”"”E"Eixm):
1 Preparar requerimiento 710.28 20203 42 2
2 Despachar 1077.98 | 46497 61 1

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 34: Promedio del nimero de las muestras Pre-Test

MUESTRA DE TIEMPOS EN EL MES DE JUNIO

Area: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento y despachar
Método PRE TEST [Fecha de inicio: 1/06/2022
Elaborado por: | Araujo Nashmy y Egusquiza Piero | Fecha de fin: 30/06/2022

OPERACION NUMERO DE MUESTRAS Pr?,::ﬁ;:"o
5 6 7 8 12
1 Preparar requerimiento 29.07 | 28.14 28.61
2 Despachar 44.11 44.11
TOTAL 01:13:02

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 35: Tabla de Westinghouse

HABILIDAD EMPENO O ESFUERZO

+ 015 Al Extrema + 013 Al Excesivo
+ 013 A2 Extrema + 012 A2 Excesivo
+ 011 B1 Excelente + 010 B1 Excelente
+ 0.08 B2 Excelente + 0.08 B2 Excelente
+ 0.06 C1 Buena + 0.05 C1 Bueno
i 0.03 c2 Buena & 0.02 c2 Bueno
+ 000 D Reqular + 0.00 D Regular

0.05 E1 Aceptable 0.04 E1 Acaptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceaptable
= 0.16 F1 Deficiente = 012 F1 Deficiente
- 0.22 F2 Deficiente - 017 F2 Deoficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+ 0.06 A Ideales + 0.04 A Perfecta
+ 0.04 B Excelentes * 0.03 B Excelenle
+ 0.02 G Buenas + 0.01 C Buena
+ 0.00 D Regulares + 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceplables - 0.02 E Aceptable
- 0.07 F Aceplables - 0.04 F Deficiente

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 36: Tabla de suplementos constantes y variables

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda o 1 ) )
i i~ Trabajos de cierta precision 0o 0
incdmoda (inclinado) 2 3 - : i
. Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios de ar: i
estirado) ral .sljo..\ e gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular G B I'-I’:;l)' fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) o )
Peso levantado [kg] Continuo 0o o
2,5 0 1 Intermitente vy fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente ¥y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte - -
25 20 H. Tension mental
B maix Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 - Procain: & ; ’
- roceso complejo o atencién 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 o Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante. por dehigjo 2 2 Trabajo algo mondtono 0o 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mondtono 1 1
E. Condiciones atmosféricas . "
- Trab: t
Indice de enfriamiento Kata et A
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido o o
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: OIT




Anexo 37: Caélculo del tiempo estandar Pre-Test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR EN EL MES DE JUNIO

Area: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento y despachar

Método PRE TEST Fecha de inicio: 1/06/2022
Elaborado por: | Araujo Nashmy y Equsquiza Piero Fecha de fin: 30/06/2022
TIPO DE PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE Factor de Valoracion Tiempo Normal (min) SUPLEMENTOS TOTAL . TIEMPO ESTANDAR Tn
OPERACION TIEPO (1+total valoracion)  (Promedio x FV) SUPLENENTOS (1+Suple )
OBSERVADO v (1+C+V) i

Preparar requerimiento Manual 28.03 0.05 0.08
Despachar Manual 4279 0.08

TOTAL 70.82

ITEM OPERACION

48.35
80.03

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 38: Resumen del calculo de tiempos Pre-Test

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS

TIPO DE

0,
OPERACION T.0 TN TE %T.E

ITEM OPERACION

Manual 28.61 28.03 31.68 40%
Manual 44.11 42.79 48.35 60%
TOTAL 1272 70.82 80.03 100%

Preparar requerimiento
Despachar

2

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 39: Tiempo estandar por operacion

TIEMPO ESTANDAR

50.00
40.00
48.35
30.00

20.00

10.00

0.00
Preparar requerimiento Despachar

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 40: Layout de la inadecuada distribucién del almacén

C_ 1

D TONADE D 5 =5 HERRAMIENTAS

oog ESTANTERIAS ESTANTERIAS
=co ooco ooz |0 IOD I jlus

MAQUINARIA =
m =00 O : HERRAMIENTAS
5 ESPACIODE TRANSITO ESPACIODE TRANSITO ) YEQUIPOS EN
c—) —  — N —
% ——  REQUERIMIENTOS SCLICITADOS [— ; B | gg S0
—) — e |}
g ESPACIO DE TRANSITO ||| O | 52 =ll==
> === —
I [ ( I w [m]
ZONA DE MANTENIMIENTO =15
O O
.|
-

% REQUERIMIENTOS VATERULES
EID oxiGEND 1 || HERRAMIENTS

= Y EQUIPOS
‘ TUBERlAS [lD]] ESTANTERS

Hg ESTOCAS

MATERIALES

N3

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 41: Programas de limpieza

PROCEDIMIENTO DE LMPIEZA EN EL ALMACEN

Otro productos

INSTALACIONES MATERIALES NECESARIOS | FRECUENCIA PROCEDIMIENTO
Escoba Despeje completamente el drea a limpiar
Trapo o pafio Utilizar una escoba para retirar el polvo v la basura acumulada en el almacén
Guantes Arrojar toda la basura acumulado en un balde o bolsas
Suelo del almacén Baldes Quincenal Rocie con agua cuidadosamente en el piso v luego barra en todo el lugar
Detergente Utilice el detergente en el piso y estregue con cepillo o escoba
Recogedor de basuras Luego trapear el piso cuantas veces sea necesario para retirar el detergente
Otro productos Luego secar el piso con un trapo y ayudarse con una secoba
Trapo o pafio Retirar los materiales, herramientas o equipos de las estanterias
Guantes Humedece ligeramente un pafic o trapo
Escobilla Luego limpiar con el pafio o trapo toda |a estanteria cuantas veces sea necesario
Estanterias Recogedor de basuras Quincenal Dsempolva ambos lados de la estanteria con un escobilla o un trapo
Aspiradora Verificar la estanteria en su totalidad
Escoba Colocar de nuevo los materiales, herramientas o equipos
Otro productos Apirar o barrer el polvo acumulado, luego arrojarlo en una bolsa o un contenedor
Trapo o pafio Retirar las herramientas cuidadosamente
Escoba Luego limpiar todo el lugar ya sea con un trapo o escoba
Zona de Herramientas Guantes Mensual Humedece ligeramente un pafio o trapo y limpiar la zona y las herramientas
Escabilla Verificar la zona de herramientas en su totalidad
Otro productos Luego acomodar toda |a basura y arrojarla en una bolsa o contenedor
Trapo o pafio Retirar las maguinas cuidadosamente
Escoba Luego limpiar todo el lugar ya sea con un trapo o escoba
Zona de Maguinarias Guantes Mensual Humedece ligeramente un pafio o trapa y limpiar la zona y las maquinas
Escobilla Verificar la zona de maquinas en su totalidad

Luego acomodar toda la basura y arrojarla en una bolsa o contenedor

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 42: Material innecesario en el area

MATERIAL INNECESARIO EN EL AREA

Fecha Inicio 1/06/2022
Fecha Fin 30/06/2022
N Materiales MNecesarios Y% Innecesarios % TOTAL
1 Pallets 2 20% ] 80% 10
2 Carretes 1 33% 2 67% 3
3 Maderas 2 29% 5 71% 7
4 Carretilla 1 50% 1 50% 2
5 Regas 2 29% 5 71% 7
6 Pernos 7 47% g 53% 15
7 Lata de pintura 3 20% 12 80% 15
g Linternas 2 33% 4 67% 5]
9 Pegamentos 4 57% 3 43% 7
TOTAL 24 33% 48 67% 72

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 43: Inadecuada preparacion de picking

INADECUADA PREPARACION DE PICKINGS

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 44: Herramientas en mal estado

Fecha Inicio 1/06/2022 Fecha Fin 30/06/2022
. N REQUERIMIENTOS | N° DE REQUERIMIENTOS MAL
DIAS ENTREGADOS ELABORADOS Moo %
1/06/2022 18 4 Entrega de requerimiento con diferente diametro 15%
4/06/2022 18 2 Error humano por inadecuada colocacién de rosca 7%
7106/2022 17 3 Eror humano por inadecuado forrado 1%
10/06/2022 18 1 Entrega de requerimiento con diferente diametro 4%
14/06/2022 18 2 Error humano por inadecuada colocacion de rosca %
17/06/2022 18 3 Eror humano por inadecuado forrado 1%
2210612022 18 4 Error humano por inadecuada colocacion de rosca 15%
25106/2022 19 3 Dafio de la tuberia al momento de trasladarla 11%
2710612022 18 3 Entrega de requerimiento con diferente diametro 1%
30/06/2022 17 2 Error humano por inadecuada colocacion de rosca 7%
TOTAL 27 100%

HERRAMIENTAS EN MAL ESTADO

Fecha Inicio 1/06/2022
Fecha Fin 30/0B6/2022
N Herramientas Buen estado % Mal estado % TOTAL
1 Moladora 1 33% 2 67% 3
2 Llave de ajuste 3 60% 2 40% 5
3 Llave francesa 2 50% 2 50% 4
4 Llave stilson 1 50% 1 50% 2
5 Desarmadores 3 43% 4 57% 7
6 Estrellas 1 33% 2 67% 3
7 Alicate de corte 2 50% 2 50% 4
8 Resores 2 50% 2 50% 4
9 Alicate de presion 1 33% 2 67% 3
10 Martillo de goma 1 50% 1 50% 2
11 Combas 1 50% 1 50% 2
12 Martillo de herrero 1 50% 1 50% 2
13 Lima fina 2 67% 1 33% 3
14 Lima gruesa 1 50% 1 50% 2
15 Cortadora de cable 2 67% 1 33% 3
16 Llave de dado 1 33% 2 67% 3
17 Ranch 1 25% 3 75% 4
18 Llave de boca 3 43% 4 57% 7
19 Llave de coromoto 3 60% 2 40% 5
TOTAL 32 47.06% 36 52.94% 68

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 45: Célculo de capacidad de requerimientos Pre-Test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

DIAS NUMEROQ DE TIEMPO DE LABOR | TIEMPQ ESTANDAR CAPACIDAD DE
TRABAJADORES | C/TRABAJADOR (min) (min) REQUERIMIENTOS
Lunes - Sabado 4 430 80.03 24

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 46: Calculo de requerimientos programados Pre-Test

CALCULO DE REQUERIMIENTOS PROGRAMADOS

CAPACIDAD DE FACTOR DE REQUERIMIENTOS
REQUERIMIENTOS VALORACION PROGRAMADOS
24 95% 23

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 47: Factor de Valoracion

MOTIVO VALOR

Inasistencias (tardanzas, faltas, 504
permisos, vacaciones)
FACTOR DE VALORACION 95%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 48: Grafico productividad Pre-Test

PRE-REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 49: Gréfico clasificacion y orden Pre-Test

PRE-REGISTRO DE CLASIFICACION Y ORDEN
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 50: Auditoria antes de la implementacion de las 5S

iRE.ﬁ.: Almacin

FECHA: toetz20z2
[ FangedeResultados | [ Fango de Puntajes | [ Puntaje objetive por ctapa [ Real]
0% - 20% My mala 1 Wuy mals ira & 25
21% - 40% Fegular 2 Rieqular 2da & 25
41% - B0 Tormal 3 Maormal Jra ¥ 25
B1% - S0% Eueno 4 Euene 4t F 25
1% - 100% Fuy Bucns 5 FAuy bucno Ska £ 25
TOTAL 125
HEEEIEN B
1.- iExisten materiales innecesarios en el drea® x
2.- iZe encuentra cada objebo enosulugar? X
ra &: Clazificar 3.- iExizten materialez wlo equipeos en desuza? X
4.- i&e han azignade tareas para |z mejora? X
5.- LBz dificil la buzqueda de productas? X
F‘-c-rccntaic| Feh |
Criteric | Pegulkr |
HEEEIEN B
1.- ilos productos son ubicados correctamente ¥ X
2.~ iExiste un adecusdo orden de la mercaderia® X
2da &: Ordenar 3.- iEe conocen laz ubicaciones exactas de loz productas ¥ X
4.- iHay preductos meaclados en diferentes Sreas? X
5.- i%e ordena con Frecusncia el almacén? X
F‘-c-rccntaic| s |
Criteric | Pegulr |
HEEEIEN B
1- iEe cumple con la limpicza del almacdn? X
2.- ilos productos 2 encuentran limpios¥ X
SJra E Limpicaa 3.- iles pazadiaos cotdn libres de materiales? X
4.- iEe mantiens limpizaa on ¢l drea de trabaje? X
5.- iEerealizan contrales de limpicaa® X
F‘-c-rccntaic| T |
Criteric | Pegulr |
HEEEIEN B
1- iZecumple conlas primeras 3E5EF X
2.- iExizte un plan de mejoramicnta? X
4ty %: Estandarizacién 3.- iles operarios estan inkeresados con la mejora del Sreaf X
4.- i&e han asignade tareas para |z mejora? X
5.- i8e contrala ¢l orden del area® X
F‘-c-rccntaic| T |
Criteric | Pegulr |
HEEEIEN B
1- iZeubican loz productas enozulugar ¥ X
2.- LBl perzonal z¢ invelucra para la mejora® X
Stz & Dizciplina 3.- B rezpetan laz normas? X
4.- & cumplen con los procedimicntos extablecidos ¥ X
5.- iExizten habitos de orden y limpicza? X
F‘-c-rccntaic| T |
Criteric | Pegulr |

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 51: Alternativas de soluciéon

Causas Descripcion ivas de Solucion
Material Se desea que cada et
innece§ariﬁ &n & cos3 este en su
el area = lugar, separar los Tarjetas i
[T;] -
. elementos rojas
Herramientas B . )
en mal estado 0 innecesarios en el i
area. —
Inadecuada - -
distribucion o Ml
del almacén iy
My Se—
Layout ——
Inadecuada y —
d%elar?'nlgfearti:;?gs Se requiere que = -4,
todos los materiales . '
se encuentren
Inadecuada & agrupados por Sistema de
preparacion o familia de productos control
de picking g en una ubicacion, visual
simplificando su
busqueda y Elaboracion
Falta de reduciendo tiempos de
sefializaciones improductivos. | procedimien
tos
Faita de | T s
codificacion Codificacion . :
de productos [T [F==n)
Mediante la s e
atribucién de I p—
. actividades de Programas
No existen N limpiezasevaa | delimpieza
programas de EL generar una
limpieza = responsabilidad en
el operario para gue Capacitacio ===y
e =] e B
conserve limpio &l nes sfevedly
area de labor.
Através de la
estandarizacion se
= busca optimizar y
‘.g - perdurar los ot
Falta de g S |resultadosdelas3S | , oo y ,
supervisiony | g g previas y mediante encuestas v
control 22 la disciplina se -]
ﬁ busca que se
w continten

desempefiando los

procedimientos.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 52: Etapas para la implementacion

ETAPA IMPLEMENTACION DE LAS 55 DETALLES
1 Anuncio de la implementacion de las 5S. Se rea\|;a una reumorj con la gerenciay e_rppleados / Expllca;mn dela
implementacién de las 5S / Anuncién de la metodologia
2 Creacion del comité 55 Fundar el comité de 5S donde estara intregado por el personal del &rea.
- ) . Elaboracion de mural instructivo para el conocimiento de la metodologia /
3 Elaboracian de la mascota y mural instructivo o .
Creacion de la mascota para la representacion de las 53
' . . Comentar la metodologia a todo el personal donde se detallara los
4 Realizar una charla con respecto a la implementacion - ) i
beneficios y objetivos que brinda las 5S.
5 Elaboracion de las actlvldadzssde 'aimplementacion de las Disefiar el plan de implementacidn / Elaborar un diagrama de actividades
6 Implementacién y ejecucion de la etapa Seiri (Clasificar) Identificar los elementos innecesarios para su desecho
7 Implementacion y ejecucién de la etapa Seiton (Orden) Definir los lugares de ubicacion y se ordear los requerimientos
8 Implementacion y ejecucién de la etapa Seiso (Limpieza) Se establecen las responsabilidad de la limpieza
9 Implementacion y ejecucion de la etapa Seiketsu Se implantan medidas preventivas / Verificar la realizacion de las 35
(Estandarizacién) anteriores
10 Implementacion y ejecucion de la etapa Shitsuke (Disciplina) Refozar los puntos de puntua!@ad, orden, impiezayy las
responsabilidades
" Audioria Realizar auditorias para determinar el cumplimiento e las 53

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 53:

: Fotos










Anexo 54: Organigrama del comité de las 5S

EMPRESA Yaqu Soluciones Integrales S A "YASISA"

l

Comité de las 55 Jefe de Almacén
"Jorge Carrion"

l

Secretaria del Comité
Auxiliar de almacén "Alida
Fernandez”

Fuente: Elaboracion propia

|

Supervisores Operarios




Anexo 55: Responsabilidades del comité

RESPONSABILIDADES LABORES

o Representante Comentar las actividades que se ejecutaran
i
E Auxiliar de almacén Preparar las actividades de desarrollo
&
"Alida Fernandez" Gestionar los recursos de la implementacion
Representante Coordinar las tareas de las charlas
E Fomentar la metodologia 55
g Jefe de almacén Alentar a los operarios
I Apoyar en Ia ejecucion de la implementacion
"Jorge Carrién" Ser el representante de Ias reuniones
x Representantes
S Jefe de almacén Verificar las auditorias
i "Jorge Carrion”
E Comprobar la implementacion
- Operarios
@ Representante
< Documentar las actividades
= Auxiliar de almaceén
E Anunciar las mejoras
"Alida Fernandez”

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 56: Mascota de la empresa

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 57: Mural instructivo de la metodologia 5S
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 58: Plan de la charla de las 5S

PLAN DE LA CHARLA DE LA METODOLOGIA 55

N° TEMA PROPOSITO DESCRIPCION

1 Comentar el motivo de la metodlogia es Demostrar las fotografias y los datos
Implementacion necesaria en el amacén recopilados

5 ) ) Definir los beneficios Qe la metodologia al ser Plantear las mejoras

;Qué es la metodologia 557 aplicada

3 ) » Definicidn, ventajas & implementacidn Informar |a eficacia de la clasificacidn
;QUé es Seiri?

4 A . Definicidn, ventajas e implementacion Informar la importancia del orden
#Qué es Seiton?

5 i _ Definicidn, ventajas e implementacidn Informar la importancia de |a limpieza
;Qué es Seiso?

i L Qué es Seifetsu? Definicidn, ventajas & implementacién Explciar los procedimientos

7 ) . Definicion, ventajas e implementacidn Detallar el compromiso de los trabajadores

& Que es Shitsuke? con cada uno de los procesos

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 59: Programa de limpieza y desinfeccién de areas de proceso, equipos y

Saneamiento basico Programa de Buenas Saneamiento basico Programa de Buenas
o YASISA P de y desinfeccién de Précticas de ¢Yﬂs|sﬁ Prog de y de Pricticas de
~ | areas de proceso, equipos y b tura ) dreas de proceso, equipos y b i f:
Lista de distribucidn del documento: Codigo: Lista de distribucion del Codigo:

Fecha de Fecha de
elaboracién: lefe de logistica elaboracidn: Jefe de logistica

" ) Jefe de Administracion de ventas Version; 001 " ) lefe de Administracion de ventas Versian: 001
Julio de 2022 N Julio de 2022 N

Operarios encargados de almacén Operarios encargados de almacén

OBJETIVO: Trazar procedimientos para la limpieza y desinfeccion de equipos,
herramientas y de la instalacién perteneciente a la empresa Yaqu Soluciones
Integrales S.A. “YASISA®, con la finalidad de llevar a efeclo la oplimizacion de
las condiciones sanitarias y de reduccion de riesgos de contaminacion quimica,

fisica o biologica que afecten al personal y los requerimientos de |a empresa.

ALCANCE: Este medio es aplicado a herramientas, maquinarias y areas
expuestas a la fabricacion de los reguerimientos.

DEFINICIONES:

# Limpieza: Es la eliminacion fisica de materias orgdnicas y de la
contaminacién de los objetos, y en general se practica con agua, a la que
se afiaden o no detergentes. Por lo regular, la limpieza no esta destinada
a destruir microorganismos, sino a eliminarlos.

» Suciedad: Material particulado o no, procedente de las operaciones
habituales en el desarrollo de las labores o del ambiente externo, las
cuales deben ser quitadas para asegurar |a limpieza y orden del area de
procesos.

» Contaminacion: Es la introduccién de sustancias en un medio que
provocan que este sea inseguro o no apto para su uso. El medio puede
ser un ecosistema, un medio fisico o un ser vivo. El contaminante puede
ser una sustancia quimica, energia como sonido, calor, luz o radiactividad.

» Desinfeccion: Proceso encaminado a la eliminacion de muchos
microrganismos de los objetos inanimados lo que se consigue alterando
su metabolismo o estructura.

» Oxidacion: Es la interaccion entre las moléculas de oxigeno y todas las
diferentes sustancias que pueden contactar, desde el metal hasta el tejido
vivo.

» Higienizacién: Reduccién de la poblacion microbiana a niveles que se
juzgan no perjudiciales para la salud. Una correcta higienizacion debe

conducir a la eliminacién completa, tanto como sea posible, de gérmenes
presentes en superficies, atmosfera de los locales y en los equipos.
# N.A.: No aplica.

RESPONSABILIDADES:

La gerencia debe estar comprometida con el aporte de los recursos necesarios
para la ejecucién del programa de limpieza y desinfeccion, ademas, el drea de
logistica, ventas y los operaros encargados del almaceén deben mantenerse
involucrados en llevar a cabo las indicaciones propuestas e implantadas en el

programa y en la mejora continua del mismo.
DESARROLLO:
GENERALIDADES:

La empresa YASISA maneja un tipo de suciedad originada por la viruta de las
tuberias de acero. Asimismo, existe riesgo en las etapas de maquinado,
soldadura y mantenimiento donde hay gran cantidad de productos quimicos,
polvo, oxidacion, entre otros peligros que pueden afectar la salud del personal y
de los clientes si el producto se encuentra en mal estado. Ademas, ofro tipo de
suciedad es la proveniente del ambiente y de la introduccidn de materiales en
los equipos y maquinarias utilizadas en el proceso de fabricacion. Para ello, el
tratamiento que se efectia para el dptimo estado de la instalacion es retirar la
suciedad a través de la actividad mecanica manual y la utilizacion de detergentes
y desinfectantes quimicos, cabe resaltar que los materiales quimicos a utilizar se
eligen de acuerdo a cuatro factores los cuales son temperatura, tiempo, accion
mecanica y quimica).

DISPOSICIONES GENERALES:
Personal:
Control de Salud

Elaborado por: Revis: Aprobd: Elaborado por: Revist: Aprobé:
Araujo Cahuantico Nashmy Consultor externo Gerencia de YASISA Araujo Cahuantico Nashmy Consultor externo Gerencia de YASISA
Escribas Plero Escribas Piero




Saneamiento basico Programa de Buenas

<+ No se permite el ingreso de personal a la Planta en estado de ebriedad o
en cualquier estado que obstaculice su normal desempefio.

< Se debe notificar al supervisor el uso de farmacos que puedan causar
'somnolencia o trastornos motores.

4 Cualquier enfermedad es dada a conocer al Supervisor antes de
comenzar a trabajar.

< Laempresa cuenta con un botiquin de primeros auxilios.

- Aseo Personal

< Se utiliza el uniforme completo y limpio.

< Selavany desinfectan las manos asiduamente durante el proceso. El uso
de guantes no exime del lavado de manos y estos deben mantenerse
limpios y en buenas condiciones de uso.

- Vestimenta

# Los operarios al comienzo de las actividades se cambian la ropa de calle
por uniformes.

“ Los uniformes se usan siempre limpios y con buena presentacion, y se
mantienen en buen estado durante |as operaciones.

4 Los guardapolvos y uniformes estan abrochados.

4 Los uniformes se usan Gnicamente dentro de las instalaciones de la
Planta.

4 El uniforme se lava cada vez que sea necesario

< Todo el personal que ingrese al area de proceso se cubre su cabeza con

un casco.

NORMAS BASICAS:

. Adoptar métodos seguros para el apilamiento de material. Las estanterias.
recipientes y dreas de je, tienen su idad justa, por lo que hay

que considerar la altura de cada emplazamiento y la carga permitida por metro
cuadrado. Los embalajes y plataformas de madera deben mantener la

¢ YASISA Programa de limpleza y desinfeccion de Practicas de Saneeriento bisiko Programa de Buenas
dreas de proceso, equipos y herramientas Manufactura ¢YASISA Programa de limpleza y desinfeccién de Pricticas de
Fecha de Lista de disbribuscido el Codigo: © | areas de proceso, equipos y i
elaboracion: lefe de logistica Fecha d Lista de distribucin del documento: Codigo:
Julio de 2022' Jefe de Administracion de ventas Wersign: 001 o : a i:“ lefe de logistica
Operarios encargados de almacén abaracion: Jefe de Administracién de ventas Versidn: 001
Julio de 2022 "
Operarios encargados de almacén

estabilidad de las cargas y su apilamiento, para evitar que se deslicen o
derrumben, y los objetos pequefios se deben depositar en recipientes que
faciliten el apilamiento y simplifiquen su manejo. Hay que verificar que estan
despejadas las vias de paso y la zona de almacenale. antes de elevar la carga
a fin de evitar accidentes.

Maquinas y equipos de trabajo. El hecho de mantener limpios y de que se
r

cen los mantenimientos adecuados en las maquinas y vehiculos de
manutencion reducird el nimero de averias, dard mayor seguridad al operario
y evitara el goteo de aceite o grasa en el suelo. También es aconsejable
identificar los elementos peligrosos de las maquinas, se pueden pintar con los
colores del Sistema de Sefalizacion para llamar la atencion de su presencia y
evitar peligros.

as y ios. Las ientas de mano, como matrices, hojas de
sierra, cables y utiles de maquinas, deben estar debidamente ordenadas en
armarios, soportes, estantes, ganchos o similares. Para ello se puede crear una
zona especifica para ello, como el almacén de herramientas o bien en el puesto
de trabajo, cuando se trate de herramientas de uso comin. Ademas, cuando
se realizan trabajos en altura hay que evitar la caida de materiales y
herramientas, para no lesionar a las personas situadas en un nivel inferior.

. Desperdicios, recorles y desechos. Las basuras, carlones, desechos,

desperdicios y otros restos no se deben acumular en el suelo, en las estanterias

0 en los lugares de trabajo; se deben itar en P Hay
que prever con anticipacion la cantidad de desperdicios y los lugares donde se
producen, para tomar las medidas necesarias y retirarlos segin se van
generando. Los recipientes para |a recogida de desperdicios y basura se deben
distribuir adecuadamente para mejorar el orden v la limpieza. Los desechos de
materias combustibles se deben depositar alejados de los focos de calor y
retirar antes de proceder a cualquier operacidn de soldadura, para evitar el
peligro de incendio.

Elaborado por: Revisé: Aprobé: Elaborado por: Revis6: Aprobé:
Acaujo Cahuantico Nashiry Consultor externo Gerencia de YASISA Araujo Cahuantico Nashmy Consultor externo Gerencia de YASISA
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Saneamienta basica Programa de Buenas Saneamiento basico Programa de Buenas
¢ ASISA Programa de limpieza y desinfeccién de Pricticas de ¢ YASISA Programa de limpieza y desinfeccién de Pricticas de
areas de proceso, equipos y herramientas Manufactura o areas de praceso, equipos y herramientas Manufactura
recha de Lista de distribucion del Codigo: recha de Lista de di ] Codigo:
elaboradida: Jefe de logistica ) elaburacidn: lefe de logistica
Tulo de 2022 Jefe de Administracion de ventas Version: 001 Tolto de 2022 Jefe de Administracidn de ventas Versién: 001
Operarios encargados de almacén ulle oe Operarios encargados de almacén
de uso indicadas en la LISTA DE PRODUCTOS (ver ejemplo anexo 2) y con las  « Se manipula el yel con p usando delantal

precauciones de seguridad adecuadas.

2. Equipos y Utensilios de limpieza y desi i
o No se usan los implementos tales como escobas, escurridores, cepillos,

espatulas, baldes, esponjas, fibras, trapos y otros, utilizados para limpiar pisos,
desagies y paredes sobre superficies que estén en contacto con el alimento.

o Los implementos de limpieza que se utilizan en bafios no se utilizan en areas
de produccion.

o Esta prohibido el uso de esponjas de acero o cualquier otra fibra metdlica (lana
de acero)

o Las mangueras utiizadas en labores de limpieza no son utilizadas para
abastecer agua al proceso de produccion.

0 Las mangueras cuando no estan en uso y colgad
de manera que no toquen el piso.

o Luego de su uso los utensilios y equipos de limpieza se limpian y desinfectan
de acuerdo al instructivo correspondiente (ver ejemplo anexo 4) y se mantienen
en su lugar correspondiente cuando no se estén utilizando.

- Precauciones de seguridad

+ Antes de iniciar las tareas de L+D se confirma que la produccién esta
completamente parada.

* Se cubren adecuadamente tableros, motores e instrumentos si los hubiere con
bolsas de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y para
evitar la entrada de agua en motores, engranajes y otros sitios riesgosos.

de plastico, guantes y lentes de seguridad, evitando  en todo momento el

contacto directo de los productos con piel, mucosas y ojos.
+ Se adiciona el detergente o desinfectante al agua y nunca al revés.

* Nunca se mezclan productos acidos con productos alcalinos (provocan una
reaccion violenta)

+ Nunca se mezclan productos clorados con productos acidos (provocan

desprendimiento de gas cloro)

- Se utilizan lentes protectoras durante todas las operaciones de lavado y
desinfeccion.

Frecuencia

* La frecuencia para cada 4rea esta determinada en el plan de L+D (ver ejemplo
anexo 1)

* La limpieza y desinfeccién se realiza luego de finalizadas las tareas de
produccién o cuando el supervisor o considere necesario

+ Cuando las tareas de produccion se interrumpen por mas de una semana anles
de comenzar con el proceso se limpia y desinfecta nuevamente |as areas,

equipamiento y utensilios correspondientes.

P de las de ¥y

- La preparacion de las soluciones de limpieza y desinfeccién se realizan de
acuerdo a las instrucciones  del fabricante, y estan volcadas en el LISTADO
DE PRODUCTQOS L+D (ver ejemplo anexo 2).

« Los implementos para preparar las soluciones de desinfectantes estan limpios
y desinfectados para prevenir cualquier contaminacion.

+ Se siguen las p i de seguridad antes
Elaborada por: Revisd: Aprabé: Elaborado por: Reviss: Aproba:
Araujo Cahuantico Nashmy Consultor eaternn Gerencia de YASISA Araujo Cahuantico Nashmy Consultor externo Gerencia de YASISA
Egusquiza Escribas Plero

Egusquiza Escribas Piero




Saneamiento basico Programa de Buenas
¢ YAS A Programa de limpleza y desinfeccién de Prdcticas de
i dreas de proceso, equipos y b i Manufactura
Lista de distribucidn del Codigo:
Fecha de
elaboracién: Jefe de logistica
- ., Jefe de Administracion de ventas Versién: 001
Julio de 2022 R
Operarios encargados de almacén

- Procedimiento General de Limpieza

* Se preparan los implementos necesarios para la limpieza: escobas, cepillos,
esponjas, pafios, escurridores, trapos, etc.
« Se prepara la solucién de detergente a utilizar de acuerdo a lo especificado en
la lista de productos L+D con agua segura
+ Se reliran primero de los equipos, luego de los pisos, todos los residuos

gram:les. como restos de alimentos, desperdicio de papel incluyende material de
envasado, cartén, plastico, pedazos de madera, etc.

= Se colocan en los cestos de desechos identificados para cada tipo de residuo.

« Se desconectan equipos, se desarman si es necesario equipos y utensilios, y
las partes se colocan en un recipiente, para luego ser lavadas y desinfectadas
individualmente.

+ Se humedece con suficiente agua segura el lugar o superficie a limpiar.

+ Se esparce la solucién de detergente sobre la superficie a limpiar con una
escoba, cepillo o esponja limpios.
+ Se deja actuar el detergente de acuerdo a las instrucciones de la etiqueta

(normalmente 3 a 5 minutos).

+ Se enjuaga con suficiente agua asegurandose de que todo el detergente se
elimine.

= Luego del enjuague se observa detenidamente que el lugar o superficie que se
limpié para verificar que haya sido eliminada toda la suciedad. En caso de
necesitarse se repite la operacién hasta que quede completamente limpio.

- Procedimiento General de Desinfeccion

« Se verifica que la superficie esta limpia, si no es asi se limpia nuevamente como
lo descrito en el procedimiento anterior de Limpieza.

Elaborado por: Revisd: Aprobé:
Araujo Cahuantico Nashmy Consultor externo Gerencia de YASISA
E Escribas Piero

Fuente: Elaboracion propia

Saneamiento basico Programa de Buenas
¢YﬂS|SA Programa de limpieza y desinfeccidn de Précticas de
e dreas de proceso, equipos y Manufactura
Lista de distribucion del doc Cadigo:
Fecha de )
elaboracisn: lefe de logistica
R Jefe de Administracion de ventas Versidn: 001
Julio de 2022 X .
Operarios encargados de almacén

+ Se prepara la solucién de desinfectante de acuerdo a indicado en la lista de
productos con agua segura.

+ Se aplica la solucién desinfectante, y se deja actuar como minimo 1 minuto,
dependiendo

de |la sustancia utilizada y las recomendaciones del fabricante.
+ Se deja escurrir o se enjuaga con agua segura segln lo conveniente
+ Se verifica que no quede agua sin escurrir
= Se deja secar al aire o con una toalla de papel.
- Secuencia de lavado y desinfeccion
« En cada area se sigue esta secuencia, cuando corresponda:
1. Techos,
2. Paredes, aberturas y cortinas
3. Equipos, mesas, maquinarias, utensilios
4. Pisos, desagles

- Control de las

ynes de L y i

P

= El control lo realiza el supervisor o la persona que é| designe. Se realiza dos
veces: un control antes de empezar la produccion (control pre-operacional) y otro
al finalizarla (control post-operacional) una vez se haya ejecutado el Plan de L+D
vy lo registran en la planilla de Registro de Control Pre y Post Operacional L+D
(ver ejemplo anexo 22) por drea inspeccionada. Si durante esa revision se
encuentra alguna desviacidn, no se procedera al inicio de las tareas hasta que
el drea, el personal o los equipos no cumplan con lo establecido.

Elaborado por:
Araujo Cahuantico Nashmy
Escribas Piero

Revisd: Aproba:
Consultor externo Gerencia de YASISA




Anexo 60: Auditorias
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 61: Gréfico del Reporte de las Auditorias

Grafico del reporte de Auditorias

70%
61%
e 54%
50% 46%
42%
0% 34%
30%
20%
10%
0% .
Porcentaje
PRIMERA AUDITORIA 34%
B SEGUNDA AUDITORIA 42%
W TERCERA AUDITORIA 46%
® CUARTA AUDITORIA 54%
W QUINTA AUDITORIA 61%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 62: Diagrama de analisis del proceso de recepcionar y almacenar Post

Test
Empresa; YASISA REGISTRO TIPO SIMBOLO CANTIDAD
Area: Almacén POST - TEST Operacion ([ ] 4
Hoja: 1det Inspeccion [ | 2
Elaborado por: Nashmy Araujo Cahuantico y Piero Egusquiza Escribas Transporte - 4
Proceso: Recepcionar mercaderia Demora D 0
Almacenar Almacenamiento \/ 1
Ano: 2022 Distancia (m) 26
Tiempo (min) 0:59:47
SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO | TIEMPO | VALOR
0
ITEM N ACTIVIDAD . l - . v m) (min) min) | §I NO
. 1 Recepcionar la guia de remision .\ - 0:01:15 X
Recepcionar —
mercaderia 2 | Comroborar la guia de remisién con la orden de compra \’ - 0:02:04 0:06:14 X
3 Verificar mercaderia ‘\ - 0:02:55 X
4 Ingresar el camion al aimacén - 0:02:10 X
5 Mover tecles eléctricos hacia el camion — I 0:01:12 X
Descarga'r 6 Trasladar mercaderia =) 9 0:20:40 0:44:00 X
mercaderia 7 Descargar mercaderia — 0:06:15 X
8 Trasladar mercaderia a zona de maquinado \" 5 0:06:44 X
9 Trasladar mercaderia a zona de descarga /‘ 5 0:06:59 X
10 Apilar mercaderia — - (:06:35 . X
Amecear 1 Amacenar mercaderia E“‘. - 0:02:58 v X
TOTAL 4 2 4 0 1 % 0:59:47 6|5

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 63: Actividades que agregan y no agregan valor

PROCESO DE RECEPCIONAR MERCADERIA Y ALMACENAR PRE-TEST

ACTIVIDADES CANTIDAD TIEMPO PORCENTAJE
Actividades que agregan valor (AAV) 6 0:41:51 55%
Actividades que no agregan valor (ANAV) 5 0:17:56 45%
TOTAL 11 0:59:47 100%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 64: Diagrama de analisis del proceso de preparar requerimiento y
despachar Post test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

Empresa; YASISA REGISTRO TIPO SIMBOLO CANTIDAD
frea: Almacén POST - TEST Operacién ' 5
Hoja: 1de ! Inspeccion [ | 4
Elahorado por: Nashmy Araujo Cahuantico y Piero Egusquiza Escribas Transporte - 1
Proceso: Preparar requerimiento Demora .
Despachar Almacenamiento Y -
Afio: 2022 Distancia (m) 9
Tiempo (min) 0:57:10
SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO TIEMPO VALOR
ITEM N ACTIVIDAD ‘ . ‘ v m min (min) s o
1 Buscar requerimiento N 0:01:30 X
Preparar 2 Recolectar respectoa 1 item .< 0.03:12 X
requerimiento 3 Verificar su grosor y diamefro \, 0:04:30 0:23:01 X
4 Verificar la cantidad de los requerimientos ) 0:02:42 X
5 Forrar con carton corrugado respecto a 1 item ,/ 0:11:07 X
6 Agrupar requerimientos ‘\ 0:12:48 X
1 Trasladar los requerimientos al camién —9 9 0:18:57 X
Despachar | 8 Verificar la colocacién de los requerimientos 0.01:05 0:34:09 X
9 Entregar factura 0:00:40 X
10 Entregar guia de remision ‘ 0:00:39 X
TOTAL 5 4 1 9 0:57:10 515

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 65: Actividades que agregan y no agregan valor

PROCESO DE RECEPCIONAR MERCADERIA Y ALMACENAR PRE-TEST

ACTIVIDADES CANTIDAD TIEMPO PORCENTAJE
Actividades que agregan valor (AAY) 5 0:40.28 50%
Actividades que no agregan valor (ANAV) 5 0:16:42 50%
TOTAL 10 0:57:10 100%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 66: Calculo en base a la férmula de Kanawaty

PREPARAR REQUERIMIENTO DESPACHAR

NE TOMA DE TIEMPOS ¥x > NE TOMA DE TIEMPOS ¥x 3
1 2215 22,15 490,62 1 33,45 33,45 1118,90
2 2317 2317 536,85 2 34,50 34,50 1190,25
3 23,08 23,08 531,30 3 3541 35,41 1253,87
4 24,44 24,44 597,31 4 3315 33,15 1098,92
5 22,12 22,12 489,29 5 3517 3517 1236,93
& 23,56 23,56 555,07 & 34 48 34,48 1188,87
7 24,01 24,01 576,45 7 3415 34,15 1166,22
] 2211 22,11 488,85 ] 3446 34,46 118749
] 22,35 22,35 499 52 ] 33,52 33,52 1123,59
10 22,19 22,19 492 40 10 33,27 33,27 1106,89
11 23,07 23,07 532,22 11 35.01 35,01 122570
12 23,32 23,32 543,82 12 3346 33,46 1119,57
13 23,22 23,22 539,17 13 33,58 33,58 1127,62
14 22,42 22,42 502,66 14 3417 34,17 1167,59
15 24,11 24,11 581,29 15 34,22 34,22 1171,01
16 22,45 22,45 504,00 16 35,05 35,05 1228,50
17 22,53 2253 507,60 17 33,20 33,20 1102,24
13 23,40 23,40 547 56 13 3315 33,15 1098,92
19 22,39 22,39 501,31 19 34,40 34,40 1183,36
20 22,01 22,01 484,44 20 34.14 3414 | 116554
21 24,27 24,27 559,03 21 34 55 34,55 1193,70
22 23,45 23,45 549,90 22 35,02 35,02 1226,40
23 23,53 23,53 553,66 23 33,11 33,11 1096,27
24 22,33 22,33 498,63 24 33,59 33,59 1128,29
25 23,48 23.48 551,31 25 34.01 34,01 1156,68
TOTAL 57513 | 13244,32 TOTAL 852,22 | 29063,33

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 67: Calculo de la muestra Post-Test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS

. o e
ITEM OPERACION T Y n= (‘4”“’5"2—15‘”;2
1 Preparar requerimiento 67513 | 13244 32 2
2 Despachar 85222 | 2906333 1

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 68: Promedio del nimero de las muestras Post-Test

MUESTRA DE TIEMPOS EN EL MES DE SETIEMBRE

Area: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento y despachar
Método POST TEST Fecha de inicio: (1/09/2022
Elaborado por: | Araujo Nashmy y Equsquiza Piero | Fecha de fin: 30/09/2022

OPERACION NUMERO DE MUESTRAS Prnnr::idlu
1 12 (min)
1 Preparar requerimiento 2215 | 2317 22 66
2 Despachar 33,45 3345
TOTAL 0:56:51

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 69: Célculo del tiempo estandar Post-Test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR EN EL MES DE SETIEMBRE

Area: Almacén Operaciones: Preparar requerimiento y despachar
Método POST TEST Fecha de inicio: 01/09/2022
Elaborado por: | Araujo Nashmy y Equsquiza Piero Fecha de fin: 01/09/2022

PROMEDIO DEL o | = . TOTAL P
TEM OPERACION TIPO DE TIEMPO WESTINGHOUSE Factor de Valoracion Tiempo Normal (min) SUPLEMENTOS 08 TIEMPO ESTANDAR

: i . SUPLEME
OPERACION 0BSERVADO [T (1#total valoracion)  (Promedio x FV)

(1+C+V) N Tn (1+Suple.)
Preparar requerimiento Manual 22,66 2221
2 |Despachar Manual 3345 0,00 3245 0,05 113 36,66
TOTAL s | 54,65 61,76

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 70: Resumen del calculo de tiempos Post-Test

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS

TIPO DE

ITEM OPERACION OPERACION

T.0 TN TE %TE

Preparar requerimiento Manual 2221 2509 41%

Despachar Manual

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 71: Tiempo estandar por operacion

TIEMPO ESTANDAR POST TEST

36,66

Preparar requerimiento Despachar

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 72: Célculo de capacidad de requerimientos Post-Test

CULO DE CAPACIDAD INSTALADA

DiAS NUMERO DE TIEMPO DE LABOR | TIEMPO ESTANDAR CAPACIDAD DE
TRABAJADORES [C/TRABAJADOR (min) {min}) REQUERIMIENTOS
Lunes - Sabado 4 480 61,76 <)

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 73: Calculo de requerimientos programados Post-Test

CALCULO DE REQUERIMIENTOS PROGRAMADOS

CAFPACIDAD DE FACTOR DE REQUERIMIENTOS
REQUERIMIENTO WVALORACION PROGRAMADOS
3 95% 29

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 74: Factor de Valoracion

MOTIVO VALOR

Inasistencias (tardanzas, fa[tas, -5%
FACTOR DE VALORACION 90%

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 75: Gréfico productividad Post-Test

POST-REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

i 2 3 4 5 & F 8 & 10 11 1z 13 14 15 16 17 1E 19 20 21 22 23 24 25

I EFICIEMNCIA EFMCACIA —— RO DUCTI DAD

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 76: Productividad Pre y Post

PRODUCTIVIDAD

Area: Almaceén
ESTUDIO EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
PRE-TEST T7.04% 73.86% 56.99%
POST-TEST 84 83% 79.13% 67.38%
INCREMENTO
PORCENTUAL 10.10% T.13% 18.24%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 77: Grafico de la Productividad Pre y Post

Productividad Pre y Post
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50.00% 84.83%
80.00% 77.04% 73. 35%?9 o
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 78: Gréfico clasificacion y orden Post-Test

POST-REGISTRO DE CLASIFICACION Y ORDEN

100%
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 79: Auditoria después de la implementacion de las 5S

!HEn: Almacén

FECHA: 16092022
Rargo de Rezultado: | Rargo de Puritsjes [ Purraje objetive pot etapa  |FResl|
0z =2 My mala 1 Muni mmsls as 25
Far A (15 Bagular F Ragular 2da S ]
A1 - By Mot mal 3 Maimal ETE] 25
Bl - B Bueno L] E‘u_lnnu il-ﬁ S
S - 100 | Muu busno 5 My bissno s S £5
TOTAL 25
1 2] 3T4aTs
1- iErdsten materales innecesancs en ol drea? M
2.- L Se encuenira cada objeto en su hugar? H
¥a 5: Clasitican 3.~ iEristen mateiiales wo equipos en desusa? M
4.- L5 han asignado 1a0e a8 pada la mejoa T =
5.= (E = dificil la buzqueda de productos? H
Porcentaj Bl
Critetia | Normal
1] 2 3Ja]s
1= iLos productos son ubicados conrectamente T H
z2.- LErste un adecuado orden de la mercadsda? H
2daS: Ovcderes 3- iEE sonocen las ubicaciones exactas de o piaducias? H
4. - iHay productos mezclados en diferentes dreas™ "
5.- L Se ordens con frecuencia el slmacén? #
Puntaje 17
Poroertajd B8 |
Criterio Busno
il 2T 317418
1- L Se cumple con lalimpiezs del almacén H
2.- iLos productos se enouentran impios? W
Jra S Limpieza 3.- iLos pasadizos estén libres de matetiales? H
4 = iSe mantiene impieza en el drea de trabajo? H
5.- i3 realzan contoles de limpesza? o
il z[3[4]5s
1.- 45e cumple con las primer sz 35°57 H
2= (Existe un plan de mejorsmiento? t
des S Estandsizacion 3~ iLos operstios estan inteiesados con s mejors del Sres? =
i = #5e han ssignado tare as pars la mejora? H
5.= iSe cortrola el orden del ftea? W
1lz][3]al5s
1.- A5 ubicsn log produstos en aulugsr 7 =-s
2.- SEl perzonsl 2 involucrs pars la mejors H
Sea S Dizciphne 3.- iSe respenan laz nommaz? =
g - iSe cunplen con los procedimientos establecidos? =
5= iEsisten habitos de orden y impieza? H

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 80: Antes y después de la Metodologia 5S

METODOLOGIA 5S

ANTES

DESPUES

CLASIFICACION Y ORDEN
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LIMPIEZA

‘Sancamicnto bisico Programa de Buenss
¢YASISA Programa de limpiera y desinfeccidn de Pricticas de
areas de proceso, equipo
—— Lista de distribucion del documento: Codigo:
dboadin sefe de logistica
prespoapanet sefle de Administracion de ventas versidn: 001
o ados de almacén

OBJETIVO: Trazar procedimientos para la limpieza y desinfeccion de equipos.
heramientas y de 8 instalacion perteneciente a la empresa Yaqu Soluciones
Integrales S.A “YASISA", con la finalidad de levar a efecio la opimizacién de
las condiciones sanitarias y de reduccion de riesgos de contaminacisn quimica,
fisica o biolégica que afecten al personal y los requermientos de la empresa.

ALCANCE: Este medio es aplicado a8 hemamientas, maqunanas y &reas
expuesias a la fabricacion de los requerimientos.

DEFINICIONES:

Limpieza: Es la eliminacion fisica de materias organicas y de la
contaminacitn de los objetos, y en general se practica con agua, a la que
se afiaden o no detergentes. Por |0 regular, 1a impieza no esta destnada
a destruir microorganismos, sino a eliminarios.

> Suciedad: Material o no, pr de las

habiuales en & desarrollo de |as labores o del ambente exiermno, las

cuales deben ser quitadas para asequrar Ia limpieza y orden del drea de
procesos.

» Contaminacién: Es la introduccién de sustancias en un medio que
provocan que este sea insequro 0 no apto para su uso. El medio puede
ser un ecosistema, un medio fisico o un ser vivo. £l contaminante puede
ser una sustancia quimica, energia como sonido, calor, haz o radiactividad

» D Proceso 2 B de muchos
microrganismos de los objetos inanimados lo que se consigue alteranda
su metabolismo o estructura.

» Owidacion’ Es la interaccion entre 1as moléculas de oxigeno y 10das 1as
diferentes sustancias que pueden contactar, desde el metal hasta el tejido
vivo.

# Higenzacon: Reduccon de Ia poblacion microbiana a niveles que se
juzgan no perjudiciales para la salud. Una correcta higienizacidn debe

Elaborado por- Rewind: -
Arauo Canusntico Nashmy Consultor extemo Gerenca oe TASISA
Eguiquiza Escribas Plero

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA EN EL ALMACEN

MATERIALES
INSTALACIONES | (2000 o8 | FRECUENCIA PROCEDIMIENTO
Escoba Despejar completamente el rea a impiar
Ulilizar una escoba para refirar el polvo y la basura
Trago o paflo acumulada en el almacén
Guantes Anojar toda la basura acumulada en un balde o bolsas
Suslo del Rociar con agua cuidadosamente en l piso y luego
almacén Baides Quincenal barra en todo el lugar
Uliizar el detergente en el piso y estregue con cepilo 0
Detergente escona
Trapear el piso cuantas veces sea necesano para retirar
Recogedor de basuras el detergente
Otros productos Secar el piso con un rapo y ayudarse con una escoba
Retirar los materiales, herramientas o equipas de las
Trago o pafio estanterias
Guantes H un pafia o trapo
Limpiar con el panc o trapo oda Ia estanteria cuantas.
Escobilla veces sea necesario

Desempolvar ambos lados de 1a estanteria con una

Estanierias | poconador de basuras | QUncenal e3c0bita o un rop0
Aspiradora Verificar (a estanterfa en su totaligad
Colocar de nuevo los materiales, herramientas o
Escoba £quipos
‘Aspirar o barrer €l polvo acumulado, IUego amojaric en
Otros productos un n
Trapo o pafio Retirar las
Escoba Limpiar 1060 el lugar ya sea con un trapo o escoba
Humedecer ligeramente un pario o trapo y mpiar la
o Guantes Mensual zona y
Escobila Verficar la zona de ientas en su otalidad
‘Acomodar toda la basura v anrojarla en una bolsa o
Otros productos
Trapo o pario Retirar las mar
Escoba Limpiar todo el lugar ya sea con un trapo o escoba
Zona de Humedecer ligeramente un pano o trapa y mpiar la
Guantes Mensual zona y |as maquinas
Escobila Verificar la zona de méqui su totalidad

‘Acomodar [oda la basura y arrojaria en una bolsa o

Otros productos




ESTANDARIZACION Y DISCIPLINA

|__CONTROL DE ASISTENCIA - CHARLA METODOLOGIA 58 |

Fecha:

Hora de inicio:__| 2 s
= §YasisA
Nombre del Tema:
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Fuente: Elaboracién propia



Anexo 81: Inversion intangible

NVERSION INTANGIBLE

RSOS HUMANOS / EMPRESA
Cl acion i Hi t. Trab.  Total de horas

2'3'2.7',1' Gastos por contratos €an persanas Capacitaciones pre operatoria 2 4 8 7.81 62,50
juridicas prestadores de semicios de
dcunf;ultuna‘ nvestigaciones, ESt.Ud,ID.S y Capacitaciones post operatoria 2 4 g 7.81 62,50
isefios prestados por personas juridicas

Sub Total 125,00
RECURSOS HUMANOS / TESISTA
— i . Horas / Semana N° de Semanas Total Horas Basico Legal Costo x Hora Dedicada
Clasificacion Tesista Pl DRI Pl Pl Pl Pl Pl el Pl DPI TOTAL (51.)
2.1.11.14. Gastos por la Araujo
retribucion y complementos | Cahuantico, 8 10 16 16 128 160 7,12 712 S/ 911,11 |S/1.138,89| S/2.050,00

afectos y no afectos de | Nashmy Naomy
cargas sociales de los
sewvidores administrativos

contratados a plazo Equsquiza
Escribas, Piero 8 10 16 16 128 160 712 712 S/911,11 |S/1.138,89| S/2.050,00
indeterminado bajo el
Alessandro

régimen laboral privado.

Sub Total S/ 4.100,00
GASTOS OPERATIVOS

CLASIFICACION RECURSOS UNIDAD CANTIDAD COSTO UNITARIO (51.)

2.3.221. Gastos por el consumo de energia electrica, agua
potable y tratada y gas por las entidades publicas, para el Luz Mensual 9 Sf200,00 S/1.800,00
funcionamiento de sus instalaciones.

2.3.22 23 Gastos por concepto de conexidn a la red intemacional | Senvicio de internet Mensual 9 5/120,00 5/1.080,00
de informacion (internet), usados por las entidades pibicas, para ) iles d
el funcionamiento de sus instalaciones. am:ian?;[o:;s € Mensual 9 5/10,00 5/90,00

2.3.2212. Gastos por el consumo de agua potable y tratada por

las entidades piblicas, para el funcionamiento de sus Agua Mensual ’ §/50,00 §/450,00
instalaciones.
Sub Total S/ 3.420,00
TOTAL S/ 7.645,00

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 82: Inversion tangible

INVERSION TANGIBLE
MATERIALES E INSUMOS
" A COSTO COSTO
CLASIFICACION RECURSOS DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD UNITARIO  TOTAL (S/)
2.3.15.11 Gastos por la adquisicion de repuestos y accesorios \Ilj;‘grtggora Monitoreo 3;:323 1 g{ igg’gg g; jgg’gg
iad de oficina; i 2 :
para copiadoras, equ\posétrrrl]asq;r;r:;nasyequwpos e oficina; y Caruho Impresiones Unidad 3 515000 SIT77.00
) Crondmetro Monitoreo Unidad 1 5/55,00 5/55,00
Sub Total §/1.077,00

APORTE MONETARIO
MATERIALES E INSUMOS
COsTO

CLASIFICACION RECURSOS UNIDAD CANTIDAD

UNITARIO
Lapiceros Caja 1 512200 512200
Hojas Bond Ad Paquete 1 5/10,00 5/10,00
2.3.15.12 Gastos por la adquisicidn de papeleria en general, (tiles y materiales | Notas adhesivas Unidad 1 8/500 5/5,00
de oficina, tales como archivadores, borradores, correctores, implementos | Marcador permanente Unidad 1 S/2.40 S/2.40
para escntorio en general; y medios para escribir, numerar y sellar, papeles, Pegamento Unidad 1 §/30,00 $/30,00
cartones y cartulinas, sujetadores de papel, entre ofros fines. Pizarra Acrilica Unidad 1 S/20,00 S/20,00
Cinta Adhesiva Unidad 1 5/5,00 5/5,00
USB 8GB Unidad 1 5/15,00 5/15,00
Desinfectantes Unidad 5 5/420 5/21,00
Guantes Caja 1 5/30,00 5/30,00
2.3.15.31 Gastos por la adquisicion de desinfectantes, detergentes y Mascarillas Caja 1 512500 5/25,00
desodorantes; implementos y medios para aseo; material, repuestos y Escoba Unidad 2 5/10,00 5/20,00
accesorios; para focador y cosmetodologia, entre ofros, fines. Alcohol Gel Unidad 4 5/5,00 5/20,00
Sub Total §/22540
TOTAL §/1.302,40

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 83: Calculo del costo de la mano de obra por hora

Calculo del Costo de la mano de obra por hora

Sueldo Mensual S/1.500,00
Sueldo por dia S/ 50,00
Sueldo por hora 5/6.25

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 84: Célculo del costo de preparacion de un requerimiento Pre-Test

PRE - TEST

Calculo del costo de Preparacion de un requerimiento
Costo Mano de Obra/Hora S/6,25
Tiempo Estandar {min) 80.03
Tiempo Estandar (Hora) 1,3338
Costo de Prepar. Requerimiento S/ 834

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 85: Caéalculo del costo variable mensual Pre-Test

PRE - TEST

Calculo del costo de Variable Mensual
Costo de Prepar. Requerimiento =/8.34
Cantidad de requerimientos entregados/mes 550
Costo S/ 4 58505

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 86: Calculo del costo de preparacién de un requerimiento Post-Test

POST - TEST
Calculo del costo de Preparacién de un requerimiento
Costo Mano de Obra/Hora S/6.25
Tiempo Estandar (min) 61.76
Tiempo Estandar (Hora) 1.02893
Costo de Prepar. Reguerimiento S/6.43

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 87: Costo Variable mensual Post-Test

POST - TEST

Calculo del costo de Variable Mensual
Costo de Prepar. Reguerimiento 5/6.43
Cantidad de requerimientos/mes 550
Costo Sf 3,538.33

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 88: Costo de mantenimiento de la mejora

COSTO DE MANTENIMIENTO DE LAS 55

Observaciones Monto
Capacitaciones 2 horas/capacitacion a los operarios S/ 30,00
Pago a cacitadores | Pago por la ejecucion de capacitacian S/ 50,00
Materiales Informacién e instrumentos 5/ 20,00
Total S/100,00
Mantenimiento del Mantenimiento respectivo del gancho

: o . S/120,00

equipo de carga hidraulico el cual sera cada 6 meses '

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 89: Flujo de caja econdmico de la mejora

MESO  MES1  MES2  MES3  MES4  MES5  MES6  MES7  MES8  MESO  MES10  MES11  MES12
Costos Pre - Test S/4.585.05 | S/4585.05 | S/4585.05 | S14585.05 | S14585.05 | S/4585.05 | S/4585.05 | S/4585.05 | /458505 | /458505 | S/4.585.05 | S 458505
Costo de Preparacion
de requerimiento S/4.585.05 | S/4585.05 | S/458505 | S/4585.05 | /458505 | S/4585.05 | /458505 | S/4585.05 | S/4.58505 | S/4585.05 | S/4.585.05 | S/4585.05
Costos Post - Test $/363833 | $/3638.33 | S/363833 | $/3638.33 | $/3638.33 | $/3758.33 | $/3.638.33 | /363833 | /363833 | /363833 | S/363833 | S/3758.93
Costo de Preparacion
de requerimiento 5/3538.33 | §/3536.33 | 5/3.538.33 | $/3538.33 | 5/3.538.33 | $/3538.33 | §/3.538.33 | $/3538.33 | 51353833 | /353833 | §/3538.33 | S/3538.33
Costo del Mantenimiento
de las 55 510000 | /10000 | $/100.00 | /10000 | $/100.00 | $/10000 | $/100.00 | $/10000 | $/100.00 | $/10000 | $/100.00 | S/100.00
Costo Mantenimiento del
equipo de carga 5/120.00 5/120.00
Beneficio
194672 | SI4672 | SI194672 | /04672 | S194672 | /82672 | S194672 | /94672 | S194672 | 194672 | 194672 | S/82672
Inversidn Intangible /7 645.00
Inversién Tangible S/1300.40
Totales Netos
S/894740 | S/94672 | SIM4672 | S/94672 | SI94672 | S/94672 | SI82672 | S/94672 | SI94672 | SI4672 | S/94672 | /94672 | /82672

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 90: Tasa de Interés Activa Promedio de Mercado

TASAS DE INTERES ACTIVAS DE MERCADO

Ingrese fecha: Q5/10/2022 dd/mm faaaa

Tasa de Interés Activa Promedioc de Mercado Efectiva al 05/10/2022

Tasa de Interes Promedio de las Operaciones Realizadas en los dltimos 30 Dias
Utiles al 05/10/2022

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 91: VANyYTIR

VAN S/ 849,48

TIR 3,55% 52%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 92: Beneficio Costo

BENEFICIO COSTO
S/ 9,796.88

INGRESOS
EGRESOS 5/8,947.40
B/C 1.09

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 93: Calculo del PRI

0 _S/ 8,947 40

1 S/ 946 72 S/946 72

2 S/946 72 S/ 1.893.44
3 S/946 72 S/2.840.16
4 S/946 72 S/73.786.88
5 S/946 72 S/'4.733.59
6 S/826 72 S/'5.56031
7 S/946 72 S/6,507.03
8 S/946 72 SI7.45375
9 S/946 72 S/'8,400.47
10 S/946.72 S/9.34719
11 S/946.72 S/ 10,293 .91
12 S/826.72 S/11,12063

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 94: PRI
9.06 06 18

9 Meses con 18 Dias

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 95: Tipo de Muestra

Variedades de Muestra Descripcion ¢ Qué prueba usar?
Mugstra Grande | Cantidades de datos mayares a 30 | Kolmogorov Smimav

Muestra Pequeia | Cantidades de datos menores 2 0 Shapiro Wilk

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 96: Prueba de la normalidad Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmaogorow-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico il Sia. Estadistico il Sig.
Froductividad FRE 254 25 0ao 784 25 oo

Productividad POST 218 25 003 883 23 008

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 97: Criterio de seleccion para el Estadigrafo

DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Faramétrico T Student
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon
Mo Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 98: Prueba de la normalidad Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorow-Smirnov® shapiro-Wilk
Estadistico il Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia PRE 260 25 000 785 25 000
Eficiencia POST 216 25 004 878 25 006
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 99: Prueba de la normalidad Eficacia
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirmnoy?® Shapiro-Wilk
Estadistico il Sig. Estadistico il Sig.
Eficacia PRE 260 25 000 785 25 000
Eficacia POST 216 25 004 878 28 006

Fuente: Elaboracion propia
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