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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general implementar la
aplicaciébn de las herramientas de Lean Manufacturing y clasificacion de
inventarios para mejorar los procesos de almacenamiento en la comercializadora
de envases. El tipo de investigacion es de estudios aplicados y el disefio de este
trabajo fue pre experimental. La muestra con la cual se trabajé fueron 15
trabajadores del almacén de la empresa comercializadora en cuestion. Se aplicé
una encuesta a los trabajadores junto con una guia de observacion 5S para
determinar el estado real de dicho almacén. Posterior a ello se elaboré un
diagrama de Ishikawa y de Pareto para determinar los puntos criticos. También
se realizaron flujogramas de procedimientos, para que se estandarice las labores
que en ellos se plasmaron. Asi mismo, se reorganizé el layout de la empresa
teniendo en cuenta la clasificacion ABC, y se llevo a cabo un estudio de tiempos
y se determind la productividad. La productividad actual hasta la dltima semana
de abril es de 73.92%. En base al estudio de tiempos, con la reorganizacion del
area bajo la clasificacion ABC, el tiempo estandar se redujo en un 24.643%,
bajando de 350.045 minutos a 263.784 minutos, aproximadamente 1 hora y
media. Esa eficiencia es de 75.36%. La eficacia increment6 3.36% a 98.09%.
También se planted un plan de capacitaciones y un plan de auditorias para el
seguimiento de las mejoras en la empresa. El beneficio monetario aumento para
mayo en S/730,000.00 aproximadamente, en comparacion a enero que fue
S/567,000.00. El costo de la implementacion fue de S/45,330.00. De esta manera
el beneficio-costo es de 60% de beneficio, de la mano con el VAN y TIR también

hallados.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Clasificacion ABC, inventarios,
productividad.
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ABSTRACT

The general objective of this research work was to implement the application of
Lean Manufacturing tools and inventory classification to improve storage
processes in the packaging marketer. The type of research is applied studies and
the design of this work was pre-experimental. The sample with which we worked
were 15 workers from the warehouse of the trading company in question. A
survey was applied to the workers together with a 5S observation guide to
determine the real state of said warehouse. After that, he elaborated an Ishikawa
and Pareto diagram to determine the critical points. Flowcharts of procedures
were also made, so that the tasks that were reflected in them are standardized.
Likewise, the layout of the company was reorganized taking into account the ABC
classification, and a time study was carried out and productivity was determined.
The current productivity until the last week of April is 73.92%. Based on the time
study, with the reorganization of the area under the ABC classification, the
standard time was reduced by 24,643%, dropping from 350,045 minutes to
263,784 minutes, approximately 1 hour and a half. That efficiency is 75.36%.
Efficacy increased from 3.36% to 98.09%. A training plan and an audit plan were
also proposed to monitor improvements in the company. The monetary benefit
increased for May by approximately S/730,000.00, compared to January, which
was S/567,000.00. The cost of the implementation was S/45,330.00. In this way
the benefit-cost is 60% benefit, hand in hand with the VAN and IRR also found.

Keywords: Lean Manufacturing, ABC Classification, inventories, productivity.
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|. INTRODUCCION

Hoy en dia, las organizaciones se preocupan por mejorar y ampliar sus
capacidades en el mercado, con el propésito de minimizar los errores y
perfeccionar sus procesos, esto conlleva a que las entidades presenten mayor

desarrollo y estabilidad financiera.

Las organizaciones presentan diversas dificultades que no permiten su
adecuado desarrollo, tales como: falta de control, desorden, exposicién a la salud
de los trabajadores, procedimientos ineficientes, entre otros factores. La pieza
clave que orienta a la mejora continua son las herramientas de Lean

Manufacturing, minimizando pérdidas y maximizando ganancias.

El éxito de toda organizaciéon proviene del apropiado manejo de sus areas. El
area de almacén se presenta como la estructura basica y fundamental de toda
empresa, ya que en ella encontramos el control y abastecimiento de los
materiales y productos. Su buen rendimiento brinda competitividad y

productividad.

La comercializadora de envases para alimentos brinda un deficiente servicio a
sus clientes, debido a que presenta desorden en sus procesos en el area de
almacén. Ademas, manifiesta una mala distribucion de sus productos, inventario
desactualizado, falta de limpieza y de personal almacenero. Por ello, se formul6
la siguiente problematica ¢ De qué manera la aplicacion de las herramientas de
Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios pueden mejorar los procesos

de almacenamiento en una empresa comercializadora de envases?

El presente trabajo de investigacion tuvo una justificacion de tipo practica, debido
a que busco enfocarse en mejorar el rendimiento en el area de almacén de una
comercializadora de envases para alimentos con la ejecucion de los mecanismos
de Lean Manufacturing. También presentd una justificacibn econémica, ya que
considera mejorar la eficiencia y el rendimiento en el servicio para el cliente. Esto
va a generar mayor satisfaccion en el cliente y, por lo tanto, aumenté los ingresos
de la empresa. Asimismo, mantener un adecuado orden, planificacion y aseo en
el ambiente de almacén reducira costos. Asi mismo, presenta una justificacion
social, pues el uso de las herramientas de Lean Manufacturing genera un

impacto en el ambito social debido a los resultados eficientes que origina dentro



de las areas o procesos, brindando un mayor servicio al cliente. Es por ello, que
las organizaciones de la actualidad mundialmente comienzan a considerar su

aplicacion.

El objetivo general pretende implementar la aplicacion de las herramientas de
Lean Manufacturing y clasificacién de inventarios para mejorar los procesos de
almacenamiento en la comercializadora de envases. Asimismo, dentro de los
objetivos especificos se realizd un diagnéstico inicial del area de
almacenamiento en la empresa comercializadora de envases, se determiné la
productividad del area de almacén como efecto de aplicar las herramientas de
Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios y establecer el beneficio-costo
de la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing y clasificacion

de inventarios en el area de almacén de la comercializadora de envases.

Asi mismo, se cont6é con la hipétesis de la investigacion, las cuales son las
siguientes respectivamente: Hi: La aplicacion de las herramientas de Lean
Manufacturing y la clasificacion de inventarios mejorara la productividad en un
area de almacén; Ho: La aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing y
la clasificacion de inventarios no mejorara la productividad en un area de

almacén.



ll. MARCO TEORICO

Bravo y Fortich (2018) realizaron un trabajo de propuesta de mejora en un
almacén, aplicando las metodologias 5S y Kaizen, en Colombia. Al momento que
llevaron a cabo su diagndstico inicial en la empresa metalmecanica, se presencio
un alto nivel de desorden, lo que producia que los tiempos de atencién sean mas
largos y que no haya haya una adecuada y segura transitabilidad en el area. El
aprovechamiento del espacio tampoco era Optimo, pues habia muchos
elementos que se encontraban en desuso. Es por ello, que consideraron
conveniente la aplicacion de 5S y Kaizen, estableciendo un plan de mejora
continua y mejorando el ambiente de trabajo con cada una de las S’s, para
incrementar la productividad. Junto a ello realizaron un analisis costo-beneficio.
Como resultados de su investigacion, lograron disminuir los tiempos que tardaba
el personal almacenero en la atencion de pedidos y mejoraron su capacidad de
almacenamiento, generando un cambio positivo en la productividad que tanto
buscaban. Con respecto a los costos, no generaron alguno debido a que la labor
de mejora se realizé con el almacenero dentro de su jornada y sin paralizar sus
tareas diarias. EI mayor beneficio fue la reduccion de tiempos en la atencion de
pedidos y el ordenamiento de todo el ambiente de trabajo, erradicando los
pasillos que eran inaccesibles.

Yantalema (2020) realizé la investigacion titulada “Implementacion de la
metodologia 5S en el taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en
Guayaquil-Ecuador”. Identificacibn de problemas: Se generan tiempos
ineficientes, debido a que no poseen un sistema de limpieza y orden instaurado.
Implementacion: Se establece la aplicacion de las 5S en el taller mecanico.
Resultados: Se utilizé el método de Kurosawa para hallar la productividad,
asimismo, posterior a la aplicacion de la metodologia 5S se vio incrementada la
productividad de un 32,5% a 77,43%, de manera que se mantienen las horas de
trabajo normal, y se reduce los tiempos en los procesos. Todo ello, generdé un
aumento del 20% de efectividad en los trabajadores y en la productividad (0.03%
a 0.09%). Finalmente, se destaca la disminucion del 79% de los costos

mensuales.

Gbémez y Dominguez (2018). En su proyecto titulado “Implementacion de la
metodologia 5S en el area de logistica del hospital Teodoro Maldonado Carbo,



Guayaquil-Ecuador”. Identificacion de problemas: falta de control y desorden del
area de depdésito generando suministros estancados y sin movimiento de venta,
como efecto de ello existia un inventario con productos vencidos.
Implementacion: Aplicaciéon de la metodologia 5S con el fin de capacitar al
personal sobre la distribucion-reduccion de productos obsoletos y la
implementacion de un cronograma de limpieza. Resultados: Equilibrio en el
inventario de suministros, productos con mayor rotacion de ventas, mayor orden

y limpieza del sector almacenero.

Asimismo, con respecto a las investigaciones nacionales se considera a Isayama
(2019) con su proyecto titulado “Implementacion de la metodologia de las 5S
para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa Casa Mitsuwa
S.A., Lima”. Identificacion de problemas: el area de almacén es el punto critico,
desorganizacion, sector sin limpieza y falta de capacitacion al personal
almacenero. Implementacién: aplicacion de la metodologia de las 5S, uso de las
tarjetas rojas, rotulacion de items, cronograma de limpieza, sefalizacion
adecuada del area y capacitacion al personal almacenero. Resultados: Disminuir
el tiempo de entrega de despacho, optimizacién del orden de almacén,
modernizacién del inventario. Todo ello se realizd con el propésito de obtener la

mejora continua de la organizacion.

Jaramillo (2022) en su proyecto titulado “Implementacion de la metodologia 5S
en la gestion de almacenaje de una distribuidora enfocada en mineria para
reducir el tiempo de despacho”. ldentificacion de problemas: Se propone
disminuir el tiempo en que el personal almacenero demora en ubicar los
productos en el almacén, ampliar el area designado para el almacenaje y reducir
el porcentaje de margen de error de los pedidos que demoran en ser
despachados, perjudicando la productividad de la distribuidora. Implementacion:
aplicacion de la metodologia 5S. Resultados: se reduce el tiempo en el que el
personal almacenero ubica los productos se reduce en 7.56 minutos, asi como
se reduce el porcentaje de error en un 37,23% de los pedidos despachados.
Asimismo, se aumento el area util en 17.5% y la reduccion del tiempo de

despacho en 12.72 minutos.

Ididquez y Herrera (2018). En su tesis titulada “Implementaciéon de las
herramientas Lean Manufacturing para la gestion de un almaceén frigorifico de un

4



operador logistico, Lima”. Identificacion de problemas: sector almacenero con
limpieza deficiente, espacio reducido y desorganizacion. Implementacion:
aplicaciéon de la metodologia 5S, tarjetas Kanban y herramienta Value Stream
Mapping (VSM). Resultados: Redisefio del area de almacenamiento generando
la disminucion de los tiempos (de 138.76 min/paleta a 48.44 min/paleta),
obteniendo la eliminacion de mudas y residuos de las actividades. Se presentd
una efectividad en las operaciones del 94.66% y la practica de herramienta Lean
al 72%, obteniendo un promedio de ahorro de S/.1307.30 de horas extras en

costos.

A nivel local, se consideraron las sucesivas investigaciones, como es la de
Morales (2021) en su tesis titulada “Sistema de gestion de inventarios para el
control de existencias de la empresa Rielly Solutions S.R.L, 2021”. Identificacion
de problemas: falta de control del area de inventarios (actualmente se realiza
mediante un simple cuaderno), imposibilitando un registro adecuado, las salidas
de materiales son realizadas por el empleado sin ser registrados donde
habitualmente existe desperdicios de materiales. Implementacion: Aplicacion del
método ABC que ayude a distribuir y ordenar a los productos de acuerdo a su
importancia y costo, incluyendo politicas de inventarios. Resultados: Luego de la
elaboracion del sistema de gestion de inventarios se reflejé6 una mejoria en el

control y cuidado de todos los productos con los que cuenta la organizacion.

De igual manera, Mogollbn y Fernandez (2021) en su tesis titulada
“Implementacion de la metodologia 5S para incrementar la productividad en el
almacén de la empresa JUSACA PERU SRL -Chimbote.” Identificacion de
problemas: Demoras en el despacho de los pedidos, existe mercaderia
comprada que nunca se llegé a utilizar. El registro del inventario esta
desactualizado, de manera que se desconoce con lo que se posee en almaceén
y no existe un control de la entradas y salidas. Por ultimo, el area de
almacenamiento no cuenta con un encargado fijo y se presentan ineficiencias de
parte de los trabajadores debido a la falta de capacitaciéon. Implementacion:
Metodologia 5s para incrementar la productividad en el almacén (mejor control,
orden, clasificacion y limpieza de todos los materiales, una redistribucion fisica
del almacén y se realiz6 un programa de capacitaciones a los trabajadores del
area de almacén en temas de calidad). Resultados: Luego de su desarrollo se



determind que la empresa posee una eficacia del 98.60% y una eficiencia del
99.17%.

Garcia (2020) realizé una tesis donde implementé la metodologia 5S para elevar
la productividad de un almacén de una empresa comercializadora de artefactos
de cocina. Los problemas que encontré en dicho almacén fue el desorden y que
no se hacia la clasificacion de los productos. Asimismo, el desorden generaba
gue se tomaran mas tiempo en la busqueda de sus equipos y el despacho se
veia perjudicado en cuanto a tiempo de entrega. Como resultado lograron
mejorar su productividad en un 17%, su eficiencia en 9% y su eficacia en 11%.
Con respecto a su analisis beneficio/costo, tomaron el valor de lo disminuido en
sus costos generales como representacion del beneficio (S/2111.4), y la
inversion de la implementacion lo tomaron como costo (S/1900). Esto lo
dividieron, obteniendo el valor de 1.11, lo cual significa que es favorable porque
es mayor a 1 (por cada sol, recuperan 0.11).

Como parte del proyecto de investigacion, se presentan los respectivos
fundamentos tedricos, como lo son la gestion de almacén que forma parte del
area logistica encargada de las fases de almacenamiento, ingreso y verificacion
de materiales, asi como su circulacion dentro del area de almacén. Todo este
proceso culmina cuando los materiales pasan a ser despachados vy
comercializados. La gestion de almacén es de suma importancia ya que permite
un mayor control y fiabilidad, reduciendo costos y tiempos de los procesos
(Correa, Gbmez & Cano, 2016, p.8).

Dentro de los principios de la gestion de almacén se tiene la relacion con otras
operaciones logisticas, un mayor control del manejo de los inventarios y del
servicio al cliente, y la facilidad para adaptarse a los constantes cambios del
entorno empresarial. Todo ello permitira lograr una mayor planificacion de
compra de productos, mejor distribucién y un 6ptimo servicio hacia el cliente. Su
finalidad promueve minimizar el ambiente que se destina para el
almacenamiento de los materiales. Asimismo, incrementar las existencias de
productos satisfaciendo la demanda, aumentar la disponibilidad de almaceén,

circulacion y seguridad de productos. Su cumplimiento proporciona multiples



beneficios para la mejora continua de la organizacion (Correa, Gomez & Cano,
2016, p.5).

Existen diferentes tipos de almacenes, entre los cuales estan el almacén de
materia prima (asegura el acondicionamiento de la materia prima alcanzando el
flujo continuo de las operaciones); almacén de productos en proceso (posee un
adecuado nivel de inventario para garantizar el curso productivo en las empresas
de fabricacion); almacén de productos terminados (practica acciones logisticas
con la finalidad de garantizar el nivel adecuado de inventario satisfaciendo la
demanda), y el almacén (mantiene un adecuado nivel de inventario para la
disposicion de productos auxiliares: accesorios de recambio, embalajes u otros

que sirvan de soporte para la organizacion) (Correa, Gomez & Cano, 2016, p.7).

Dentro del proceso de la gestibn de almacén se encuentra la recepcion de
mercaderia. Esta tarea comienza con la aparicion de los materiales adquiridos
como parte de una previa planificacion. En la recepcion de mercaderia se
descarga y se hace un registro de la mercaderia comprada, y luego se verifica
de manera cualitativa y cuantitativa para la posterior aprobacion y transporte de
la mercaderia hacia el area de almacén u otros fines segun las necesidades de

la empresa (Correa, Gmez & Cano 2016, p.8).

El almacenamiento también forma parte de la gestion de almacén. Este es un
proceso continuo a la recepcion de mercaderia. Cuenta con diversos procesos,
tales como: ubicar los productos al area de deposito, utilizar el método de analisis
ABC para una adecuada distribucién de la mercaderia, priorizando segun su
demanda e importancia (Correa, Gomez & Cano 2016, p.9).

De igual forma, el slotting integra la gestion de almacén, pues este describe la
manera correcta en la que se deberia ubicar y distribuir los productos en el area
de despacho, con la finalidad de poseer un 6ptimo manejo de los materiales. Se
debe considerar que para establecer una correcta distribucion se debe contar
con un adecuado orden de sus procesos con el proposito de no verse

perjudicado al momento de la ejecucion (Garcia, 2016).



Cuando se habla de la preparacion de pedidos, se sindica al proceso que
requiere de un maximo cuidado y dedicacioén, ya que es el factor fundamental del
servicio al cliente final. Las Ordenes de pedidos deben ser debidamente
preparadas para conseguir la aprobacion y satisfaccion del cliente, para ello, los
productos deben estar debidamente ubicados en el area de almacén, de manera
que facilite y disminuya el tiempo de preparacion. Asimismo, el disefio y
distribucion del area de despacho debe contener caracteristicas debidamente

regidas con las politicas. (Correa, Gmez & Cano, 2016, p.8)

Como parte final de la gestién de almacén, se encuentra el embalaje y despacho,
el cual se centra en verificar, empaquetar y cargar la mercancia en el medio de
transporte. Las unidades de carga deben estar establecidas por politicas y se
debe contar con los documentos de pedidos: boletas, facturas, orden de compra,
check list, entre otros documentos que evidencie la adjudicacion de la mercancia.
(Correa, Gomez & Cano, 2016, p.10)

Existe variacién en las caracteristicas de la mercancia, los flujos de entrada y
salida, tales como Last in — First out, que radica en que la mercaderia ultima en
ingresar sera la primera en salir del area de almacenamiento. Comunmente es
usada para productos frescos. Otra variacion es First in — First out, que establece
que la mercaderia primera en ingresar sera la primera en salir del area de
almacenamiento. Usada en la prevencion de obsolescencia. Una tercera
variacion es First expired — First out, la cual menciona que hay mercancia
primera en salir debido a su cercana fecha de vencimiento. (Correa, GOmez &
Cano, 2016, p.12)

Para poder llevar a cabo una eficiente clasificacion de inventarios, se puede
recurrir al analisis ABC, el cual es una herramienta que ayuda a organizar de
manera adecuada la mercaderia en el area de almacenamiento. Este método
posee el principio de Pareto. Su finalidad es organizar la mercancia segun los
ingresos. Los articulos por grupo tales como: grupo A (representan el 20% de
volumen y el 80% de ingresos), grupo B (representan el 30% de volumen y solo
un 15% de ingresos) y el grupo C (representan el 50% y colaboran con el 5% de

los ingresos de la empresa) (Correa, Gomez & Cano, 2016, p.18).



Pasando a otro apartado, para toda organizacion resulta imprescindible aplicar
herramientas de calidad que garanticen ofrecer un producto o servicio de altos
estandares para el cliente. Estas herramientas permiten describir, analizar y
resolver inconvenientes de calidad compuesto de técnicas estadisticas y no
estadisticas. De acuerdo a los problemas que presenten, estas herramientas
serviran de gran ayuda para su resolucion de acuerdo a sus caracteristicas y

requisitos para su desarrollo (Vargas 2016, p.43).

Una herramienta de calidad es el diagrama de Ishikawa. Sirve para localizar la
causa raiz del problema o los mdltiples problemas que se presentan en las
empresas. Dicha metodologia se basa en encontrar las causas en las 5M: Mano
de obra, Método, Maquinaria y equipo, Materia prima y Medio ambiente. Sin
embargo, esto se puede modificar por decision de los autores (Vargas 2016,
p.54).

Asimismo, se encuentra el diagrama de Pareto, el cual se usa con el propésito
de organizar prioridades y determinar el impacto de las multiples causas de un
problema. El diagrama de Pareto estudia los problemas de una empresa, pues
esta menciona que el 80% de un problema es ocasionado por el 20% de las
causas, de esta manera se determina qué puntos se deben atender y corregir
(Vargas 2016, p.56).

El diagrama de dispersion también integra las herramientas de calidad. Este
diagrama matematico se utiliza para identificar el vinculo entre dos variables,
revisando si una causa genera consecuencia, y analizando si existe una relacion
entre lo que se medita realizar y el resultado deseado. Esta herramienta es muy
utiliza en la medicion de la calidad de servicio que brindan las empresas (Vargas
2016, p.59).

La medicion del trabajo también se suma a las herramientas, ya que aplica
meétodos cuantitativos con la finalidad de precisar el tiempo que demora un
operario en realizar sus actividades en comparacion al tiempo preestablecido.
Para ello se determina el tiempo estandar de cada labor teniendo en cuenta las
valoraciones del desempeiio del trabajador (Westinghouse) y los suplementos

constantes y variables (Correa, Gomez & Cano, 2016, p.26).



Existen diferentes tipos de diagramas. Entre ellos se encuentra el diagrama de
operaciones de proceso, el cual es una representacion grafica de la fabricacion
de un producto que describe las actividades de manera sucesiva y ordenada,
desde la obtencion de la materia prima hasta el producto terminado. Este tipo de
diagrama orienta la secuencia de tareas por las que debe pasar y coopera en la
identificacion de los puntos criticos de la cadena de fabricacién (Vargas 2016,
p.67).

También se encuentra el diagrama de actividades de procesos, el cual describe
todas las etapas de las actividades por las que pasa el producto a través de una
representacion grafica representativa. Existen diferentes tipos de diagrama de
actividades de procesos: DAP para el articulo (proceso que describe el desarrollo
de las actividades del producto), DAP para las personas (proceso que describe
el desarrollo de las actividades de una persona) y DAP para las maquinarias
(proceso que describe el desarrollo de las actividades de un equipo) (Tapia,
2016, p.77).

Otro diagrama es el de recorrido, que describe el trayecto fisico de un producto,
considerando todas sus actividades (inspeccion, tiempos, distancia recorrida y
almacenamiento, entre otros.) con la finalidad de observar posibles
modificaciones en la reparticibn de las areas (layout), maquinarias, etc,
reduciendo demoras y obviando procesos no necesarios. Posee semejanzas con
el diagrama de flujo debido a que los dos emplean el mismo modelo de
simbologia. Su diferencia se manifiesta en su ilustracion, el diagrama de

procesos se realiza a través de un croquis o una distribucion (Vargas 2016, p.79).

La Metodologia 5S es una herramienta utilizada para aumentar el rendimiento
del entorno laboral mediante la estandarizacion del orden y limpieza. Esta
metodologia forma parte de la base sélida de toda empresa ya que si esta falla,
posiblemente otro tipo de implementacién esté destinada a fracasar. Existen 5
principios basicos por los cuales se logra realizar su ejecucion (Planificacion,
seleccién, organizacion, limpieza, estandarizacion y seguimiento). (Santiago,
2018, p.3)

Su desarrollo mejora el orden, la limpieza y permite utilizar adecuadamente las

areas laborales, con ello se obtiene: mayor provecho de los bienes, considerable
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acondicionamiento del éarea de trabajo, identificacion eficiente de los
inconvenientes e irregularidades, productos con mayor calidad, mayor prestigio
y la confiabilidad de los clientes. (Socconini, 2019)

Las 5S deben ser usadas con la finalidad de incrementar la productividad, como
también cuando se desea desarrollar nuevos sistemas tales como: Herramientas
de Lean Manufacturing y Six Sigma, aplicaciéon de la normativa ISO 9001 y
controles estadisticos para los procesos, entre otros. Las 5S poseen versatilidad
gue puede ser beneficiosa para diversas areas: de produccién, almacenamiento,

estratégico, talleres e inclusive en los hogares. (Socconini, 2019)

Las tres primeras fases pueden durar un periodo de uno a seis meses
aproximadamente. Asimismo, se debe considerar que las dos ultimas fases
(estandarizacién y seguimiento) no poseen un tiempo de finalizacion, ya que las
organizaciones deben implementarlas en toda su existencia. Primera “S”
Clasificacion (SEIRI): Consiste en eliminar todos los materiales que son

innecesarios del ambiente de trabajo (Socconini, 2019, p.134).

Segunda “S” Organizacion (SEITON): Consiste en organizar todos los materiales
indispensables del ambiente laboral, con el objetivo de que sea accesible su
identificacion y uso, ademas, de eliminar diversos residuos y mudas en los
procesos. Esta fase forma parte del principio de un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar. Muy a menudo se observan inconvenientes, tales como:
demoras en la busqueda de elementos de trabajo, acumulacion de inventario de
materiales, errores de servicio y condiciones inseguras, accidentes, entre otros.
(Santiago, 2018, p.11).

Tercera “S” Limpieza (SEISO): Consiste en mantener el ambiente laboral en
constante aseo, sin suciedad. Forma parte de la responsabilidad de conservar
los elementos indispensables en 6ptimas condiciones, su propoésito radica en
transformar la zona de trabajo en un ambiente higienizado que garantice la
satisfaccion de los operarios de ejercer sus funciones a gusto. Este principio
debe formarse en un habito cotidiano, de modo que cada trabajador este siempre
por la labor de practicarlo, permitiendo tener disponible toda herramienta, equipo,

maquinaria, area, entre otros en optimas condiciones. (Santiago, 2018, p.14).
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Cuarta “S” Estandarizar (SEIKETSU): Consiste en la ejecucion constante y
eficiente de todas las practicas, actividades y procesos que se obtuvieron en las
tres primeras fases de la implementacion de las 5S con la finalidad de que estas
se mantengan adherentes a la organizacion y se convierta en un modelo
continuo e irreversible, formando parte de la cultura organizacional (Socconini,
2019, p.132).

Quinta “S” Disciplina (SHITSUKE): Consiste en desarrollar un habito de las
cuatro primeras fases de la metodologia (seleccion, organizacion, limpieza y
estandarizacion). Pese a que es complicado mantener cada fase durante el
tiempo, esta etapa contribuye en su aplicacion a través de un exhaustivo
seguimiento. Es a través de la disciplina que los trabajadores podran mantener
intacta esta metodologia, teniendo en consideracion que con la practica se

logrard mayor productividad y calidad (Socconini, 2019, p.136).

El sistema Kanban es una herramienta creada por Toyota, se encuentra
orientada a controlar la cantidad y tiempos requeridos dentro cada uno de los
procesos involucrados obteniendo un mayor rendimiento de la produccion en
Just in time y que estos sean ejecutados con efectividad. Como parte de este
sistema encontramos el tablero Kanban y las tarjetas Kanban. Estas
herramientas ayudan en la organizacion de la informacién requerida, tales como:
¢, Qué es lo que se va a producir? ¢ En qué cantidad? ¢ Cémo se producira? ¢ De

qué manera se transportara?, entre otros. (Tejada, 2022).

A continuacion, se presentan términos basicos dentro del estudio de
investigacion. El inventario es el registro de todos los materiales y productos
tangibles que encontramos dentro de una organizacion y por lo tanto deben ser
usados cuidadosamente debido a que algunos seran comercializados generando
una rentabilidad econdémica y otros seran utilizados como medios en beneficio

para la empresa (Socconini, 2019).

El almacén es el ambiente fisico que las organizaciones utilizan para almacenar
y controlar permanentemente los materiales y productos que posteriormente
seran aprovechados como beneficio econdmico (Socconini, 2019). Los

proveedores son organizaciones o personas fisicas que abastecen de bienes y
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servicios a otras empresas, las que posteriormente seran comercializadas

directamente o a través de una previa transformacién (Socconini, 2019).

Los procesos son un conjunto de etapas sucesivas interrelacionadas a la que se
somete un elemento con la finalidad de transformarlo y elaborarlo en un producto
0 servicio a la continuamente seré derivada al cliente final (Socconini, 2019). Las
mercancias vienen a ser los recursos factibles que pueden ser intercambiados o
vendidos en el comercio. Este bien de cualquier clase puede ser transportado y
suministrado hacia el cliente final con el propdsito de satisfacer su necesidad
(Socconini, 2019).

El picking, también conocido como “preparacion de pedidos”, consiste en el
medio, estrategia y transporte de materiales que seran transferidos y
comercializados hacia el cliente (Santiago, 2018, p.54). La nota de pedido es el
documento usado por las compafiias comerciales que da conformidad del cliente

por la adquisicion de un bien o servicio (Santiago, 2018, p.69).

El layout de una organizacién es una herramienta usada con el objetivo de
realizar una planificacidon adecuada y segura de la distribuciéon de elementos,
maquinas, equipos, entre otros, mediante un diagrama (Garcia, 2016). El
diagrama es la representacion grafica que expresa y comunica ideas,
actividades, sistemas o soluciones de una manera mas facil y didactica de

comprender (Tapia, 2016).

El estudio de tiempos es un método que facilita la identificacion del tiempo
estandarizado que requiere realizar una funcion, actividad o proceso con el
objetivo de mejorar el rendimiento de los operarios. Todo esto como base del
tiempo observado (Correa, Gomez & Cano 2016). La observacion es la
recopilacion y estudio de informacion sobre un acontecimiento realizado por la

accion utilizar el sentido de la vista (Santiago, 2018, p.14).

La estimacion de tolerancia también es un término relacionado con el estudio de
tiempos que identifica el rendimiento laboral del operario con respecto a la
duracion de sus actividades considerando circunstancias que afecten o alteren
su eficiencia. El rendimiento o desemperfio es la calidad o esfuerzo laboral que
cada trabajador desarrolla al momento de cumplir con sus obligaciones o

funciones diarias (Socconini, 2019).
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[l METODOLOGIA.

3.1. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION.

El tipo de Investigacion que usamos es de estudios aplicados ya que tiene como
objetivo resolver problemas concretos y practicos de la sociedad o las empresas,
y ademas tiende a resolver los problemas en periodos de corto tiempo. Segun
Hernandez y Col (2006) sustentan que este se identifica como la investigacion
de fines practicos para la solucion de problemas encontrados en un area de
estudio (p.103).

El disefio de este trabajo de investigacion es pre experimental, ya que presentod
el manejo de una variable y tiene el objetivo de describir de qué manera se
produce una situacion, en base a un antes y un después. Segun Ugarte C.
(2020), define que la investigacion pre experimental es un proceso que radica en
imponer a una cosa o0 conjunto de individuos, a establecidas circunstancias,
estimulos o procedimiento (variable independiente), para observar el resultado
realizado (variable dependiente), mediante una evaluacion previa y posterior a

dicho estimulo.

3.2. VARIABLES Y OPERACIONALIZACION.
Variable independiente: Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing y

clasificacion de inventarios.

Definicidon conceptual: Lo que se busca en la manufactura esbelta es reducir al
maximo lo que no sirve y acrecentar la productividad en las operaciones de una

organizacion (Carrillo, 2018, p.29).

Definicion operacional: El Lean Manufacturing tiene como dimensiones a las
fases de las 5S (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina) y el
sistema Kanban. Asimismo, la clasificacion de inventarios posee las dimensiones

de control.

Variable dependiente: Mejora de los procesos de almacenamiento de la

comercializadora de envases para alimentos.

Definicion conceptual: La mejora estd ligada involuntariamente a la
productividad, la cual a su vez esté asociada a obtener resultados mas positivos

en cuanto a un proceso o un conjunto de ellos, teniendo como base un recurso.
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Definicion operacional: La eficiencia y la eficacia son imprescindibles para hallar
la productividad, siendo la resultante del producto de estos. Se sabe que la
eficiencia es el logro de las metas con el minimo de recursos. Y por otro lado, la
eficacia consiste en cumplir la meta, siendo irrelevante la cantidad de recursos

utilizados.

3.3. POBLACION, MUESTRA, MUESTREO Y UNIDAD DE ANALISIS.

3.3.1. Poblacion.

Nuestra poblacion fue netamente los trabajadores del almacén de la
comercializadora de envases para alimentos que se encuentra ubicada en la
ciudad de Nuevo Chimbote. Ademas, se tomd como criterio la accesibilidad y el

cumplimiento de los criterios de inclusion para la investigacion.
Tabla 1

Poblacién de estudio.

EMPRESA POBLACION
CORPORACION VLAG SAC 15 trabajadores

Nota: La poblacion del area de almacén es de 15 trabajadores.

3.3.2. Muestra.
Para determinar el tamafio de muestra en una exacta y reducida poblacion (15
colaboradores), como la que se presenta en la investigacion, la poblacion

vendria a ser equivalente al de la muestra.

"Si la poblacion es menor a cincuenta (50) individuos, la poblacion es igual a la

muestra” (Hernandez, 2013, p.69).

3.3.3. Muestreo.

El tipo de muestreo que presentd el trabajo de investigacion es no probabilistico,
ya que mostré un nivel de injerencia en la determinacion de la muestra y ademas
de contar con la cantidad exacta de colaboradores de la comercializadora de
envases para alimentos. Esto favorece en la obtencién de la informacion

apropiada que cumpla con el propdésito del trabajo de investigacion.

La unidad de analisis serd de 1 trabajador del almacén de la empresa

comercializadora de envases.
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3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Se emplearon las técnicas de Observacion, Andlisis de datos, Encuesta y
Estadistica inferencial. Y en base a ellos, se aplicaron instrumentos como guia
de observacion, diagramas, tablero, cuestionario, prueba T de Student y calculos

de productividad, los cuales se presentan en la siguiente tabla.
Tabla 2

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Variable Técnicas Instrumento Fuente/informacién

Guia de Observacion

Observacion 5S. (Anexo 2) Diagnéstico y mejora
Independiente  apalisis de Diagrama de en los procesos de
: Lean datos Ishikawa. (Anexo 3) almacenamiento
Manufacturing Andlisis de  Diagrama de Pareto. usando Lean
y datos (Anexo 4) _
y Gestion de Andlisis de Tablero y tarjeta Manutacturing y
inventarios datos Kanban. clasificacion de
Encuesta Cuestionario. (Anexo inventario.
5)
Dependiente:  Analisis de  Calculo para hallar la
Mejora de los e deztf)s. productividad. Productividad.
stadistica
procesos inferencial Prueba T de Student.

3.5. PROCEDIMIENTO

Lo primero que se realizo fue empezar a realizar las visitas al almacén de la
empresa. Es en base a ello que se puso a llevar a cabo el diagnéstico inicial de
dicha area de la comercializadora de envases. Para llevar a cabo un adecuado
diagnéstico, se procedid a aplicar guias de observacion 5S, encuestas, diagrama
de Ishikawa y de Pareto. Adicionalmente, se determind la productividad del area
de almacén como efecto de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing y
clasificacion de inventario; como lo son la implementacion de flujogramas en el
area, la clasificacion ABC de la mercaderia, la aplicacion de las 5S, una nueva
distribucion del area, estudio de tiempos y el cumplimiento de entrega de

pedidos. Finalmente, se establecié el beneficio-costo de la implementacion de

16



las herramientas de Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios en el area

de almacén de la comercializadora de envases.

Para desarrollar el enfoque de la metodologia 5S y con la finalidad de obtener
un puntaje, la cual diagnosticd la situacion de la empresa, se basd bajo la
aplicacién de la guia de observacién que se encuentra plasmada en el anexo 2.
La aplicacion de esta guia se realizo tanto al inicio del estudio como al final del
estudio, para asi poder corroborar si es hubo una mejora en el proceso de
almacenamiento. Es por ello que, en dicha guia se puede colocar una calificacion
y en base a esa calificacion los investigadores juzgaran si la mejora es

considerable o no.

Para la correcta organizacion de las actividades de la empresa, se empleé el
tablero Kanban, que forma parte de la metodologia Kanban. Este tablero
permitira que todas las tareas sean visibles para todos los colaboradores y se
designen responsables para cada una de ellas. Es una herramienta flexible
donde se podra observar qué tareas estan pendientes, qué tareas se encuentran
en proceso y cuales ya se culminaron, como por ejemplo la atencion de pedidos
y diversas tareas relacionadas a lo que esta enfocado el presente proyecto. Para
ello se hizo uso de una pizarra ubicada estratégicamente en el area de almaceén.
También se hara uso de las tarjetas Kanban para llevar control preciso de las

existencias.

Por otro lado, para poder ejecutar e implantar la clasificacion ABC se requirié de
informacion por parte de la empresa sobre los productos que representan los
mayores ingresos para esta y tienen mayor demanda. En base a ello, se
desarroll6 un nuevo layout de toda el area de almaceén, organizando cada
producto en la mejor posicion segun su rotacion. Posterior a ello, se establecio
un flujograma de cémo ejecutar la clasificaciéon ABC cuando llegue un nuevo lote

de mercaderia.

Para hallar el beneficio-costo se utiliza la siguiente féormula: Valor actual neto /
Costos de inversion. Para poder hallar el Valor Actual Neto, se definen los
posibles ingresos que se desean obtener dentro los siguientes 5 afios y
asimismo, poder hallar el costo de la inversion de la implementacion de las

herramientas Lean Manufacturing y Clasificacion de Inventarios.
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3.6. METODO DE ANALISIS DE DATOS

Tabla 3

Métodos de analisis de datos.

Objetivo L.
) e Técnica Instrumento Resultado
especifico
P . Permitié determinar la
Analisis de Diagrama de .
. causa-raiz de los
datos Ishikawa
problemas.
: Formato Guia . .
Realizar un de Permitié determinar los
diagndstico inicial Observacion . problemas en el area de
. Observacion .
del area de 5S almacén.
almacenamiento . . .
Cuestionario Conformidad de los
en la empresa . . .
L Encuesta sobre el area  trabajadores sobre el area
comercializadora . .
de almaceén de almacen.
de envases. s .
. Permitié determinar los
L Diagrama de 3
Analisis de Pareto problemas mas frecuentes
datos y sus causas que lo
generan.
Determinar la Célculo para Se determiné la
productividad del Andlisis de hallar la productividad después de
area de almacén datos productividad la implementacion de las
como efecto de herramientas.
aplicar las Andlisis de Tableroy Permitié organizar el flujo
herramientas de datos tarjeta Kanban de trabajo en la empresa.
Lean Permitié determinar el nivel
Manufacturing y Estadistica Prueba T de de significancia de la
clasificacion de inferencial Student diferencia entre la
inventarios. productividad inicial y final.
Establecer el
beneficio-costo
de la
implementacion Permitié determinar el
de las Analisis de indice de beneficio-costo de la
herramientas de datos Rentabilidad implementacion de las
Lean herramientas.

Manufacturing y
clasificacion de
inventarios.
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3.7. ASPECTOS ETICOS

El presente estudio se realizé con base en el cédigo de ética de la Universidad
César Vallejo, dando cumplimiento a los articulos decretados en la Resolucion
del Consejo Universitario N° 0275-2020/UCV. Atendiendo al articulo 4, los datos
de las personas que participaron en la investigacion no seran compartidos.
Ademéas, de acuerdo a otros dos articulos, los autores actuaran
respetuosamente de principio a fin de la investigacibn y autorizando la
comparticion de los resultados finales de su estudio. Dicha informacién servira
de apoyo para futuros investigadores y para los duefios de la empresa. Por
altimo, con respecto a la politica antiplagio, los investigadores pasaran su trabajo
realizado por turnitin, el cual es un programa para detectar el porcentaje de plagio
del documento, comparado con las fuentes que se emplearon como apoyo para

Su ejecucion.
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V. RESULTADOS

En base al primer objetivo especifico, que es el diagndstico inicial del area de
almacenamiento en la empresa comercializadora de envases, se aplicaron 4
instrumentos: el formato de guia de observacion 5S, el cuestionario a los
trabajadores del area de almaceén, el diagrama de Ishikawa, y el diagrama de

Pareto. Con todos estos instrumentos se obtuvo la siguiente data

Tabla 4

Guia de observacion 5S antes de la aplicacion de las metodologias.

GUIA DE OBSERVACION

Empresa Corporacion Vlag SAC 1S - Seiri
Area Almacén 2S - Seiton
Evaluador Carlo Cornejo / Pedro Vergara 3S - Seiso
4S -
Fecha 5/04/2023 Seiketsu
e, 5S -
Calificacion 20 Shitsuke
PRIMERA S 12345
1.¢Los productos se encuentran identificados? X
2.¢Los estantes se encuentran correctamente
: o X
identificados?
CLASIFICAR  3.¢;Los objetos estan correctamente identificados? X
4.¢Los equipos y herramientas se encuentran
. e X
correctamente identificados?
TOTAL 4
SEGUNDA S 12345
5.¢Los productos se encuentran ubicados X

correctamente?
6.¢,Los estantes se encuentran correctamente

: : X
situados en su lugar asignado?
ORDENAR 7.¢Los objetos se encuentran en su lugar X
designado?
8.¢,Los equipos y herramientas se encuentran
. . X
ubicados en su lugar designado?
TOTAL 4
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TERCERA S

1
9.¢ Escritorios, ventanas y pasadizos se X
encuentran limpios?
10.¢ Los productos se encuentran limpios? X

LIMPIEZA 11.¢;Los estantes se encuentran limpios? X
12.¢Los equipos y herramientas se encuentran X

limpios?
TOTAL 4
CUARTA S 12345
13.¢ Existe una cultura de prevencion? X
14.;Se emplean las 3S anteriores? X

15.¢ Se han ido planificando mejoras a
ESTANDARIZAR implementar a futuro? X

16.¢,En qué grado se ha aplicado la metodologia

5S en el area de trabajo? X

TOTAL 4

QUINTA S 234 5

1
17.¢ Existe un control que asegure mantener las X
mejoras?

18.¢,Se emplean las 4S anteriores? X
19.¢ Los trabajadores cumplen las normas del area X
de trabajo?

20.¢ Los trabajadores son conscientes del
aumento de la calidad en base a las 5S?

DISCIPLINA

TOTAL 4

Nota. En la presente guia de observacion se marco la situacion de la empresa
con respecto a cada fase de la metodologia 5S, demostrando que se encuentran

en una etapa inicial de organizacion por ser local nuevo.

La Corporacion VLAG S.A.C a inicios del afio 2023 comenz0 su traslado a un
nuevo almacén, donde poco a poco han ido construyendo con el fin de culminar
e proyecto planeado. Es por ello, que el nuevo local no se encuentra en un estado
optimo y se puede ver reflejado en la guia de observaciéon, donde en cada una
de las etapas presenta el nivel mas bajo, obteniéndose un puntaje de 20 a nivel
general, siendo el puntaje maximo 100.

Adicional a la guia de observacion llevada a cabo por los investigadores, también
se realiz6 una encuesta a los 15 colaboradores del area de almacén de manera

anonima, para que respondan en base a su andlisis y percepcion, y de este modo
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se evidencie en qué condicion se encontraba el area. Es asi, que se obtuvo los

siguientes resultados y su interpretacion correspondiente.

Tabla 5

P.1 ¢ Posee la empresa un manual de normas y procedimientos para la seleccion
y almacenamiento de las mercancias que ingresan y/o se despachan?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 11 73.3 73.3 73.3
Sl 4 26.7 26.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. Se observa que solo el 27% de los encuestados si poseen el manual de
normas y procedimientos para la seleccion y almacenamiento de las mercancias.
Se puede entender que existe gran parte del personal almacenero que no cuenta
con la informacién correspondiente 73%, esto genera que el personal labore en

un ambiente desorganizado.

Tabla 6

P.2 ¢Considera usted que la manera en la que se estan distribuyendo los
materiales en el area de almacén, facilita el desplazamiento y localizacion de los
tipos de mercancia resguardadas?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 11 73.3 73.3 73.3
SI 4 26.7 26.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. ElI 87% del personal almacenero considera que no existe una buena
distribucion de los materiales en el area de almacén. Eso demuestra que
consideran que falta llevar a cabo una reorganizacion de toda la mercaderia que

agilice sus labores al momento del alistamiento de pedidos.
Tabla 7

P3. ¢ El manejo de inventario de mercancia esta automatizado?

iITEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 11 73.3 73.3 73.3
Sl 4 26.7 26.7 100
TOTAL 15 100 100
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Nota. El 73% del personal almacenero considera que existe una falta de manejo
de inventario con referente a la automatizacion. Asimismo, solo el 27% de los
encuestados afirma una correcta automatizacion. En este aspecto se puede
deducir que, el personal considera que el tema del control de inventario se

encuentra un poco desfasado.
Tabla 8

P4. ¢ Estima que el tiempo de respuesta al realizar el inventario en existencia es
rapido y eficaz?

ITEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 13 86.7 86.7 86.7
SI 2 13.3 13.3 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 73% del personal almacenero considera que existe una falta de manejo
de inventario con referente a la automatizacion. Asimismo, solo el 27% de los
encuestados afirma una correcta automatizacion. En este aspecto se puede
deducir que, el personal considera que el tema del control de inventario se

encuentra un poco desfasado.

Tabla 9

P5. Considera Ud. ¢(Que el area de almacén se encuentra en Ooptimas
condiciones: limpieza, control y orden?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 15 100 100 100
Sl 0 0 0 0
TOTAL 15 100 100

Nota. Se puede observar que el 100% del personal almacenero considera que el
area de almacén carece de limpieza, control y orden. En otras palabras, el area
de almacén no se encuentra en las condiciones Optimas para laborar, e incluso
se puede abordar el tema de seguridad por la falta de orden y limpieza, ya que

esto puede representar un riesgo para los colaboradores

23



Tabla 10

P6. Considera Ud. ¢(Que debe realizarse cursos de capacitacion para la
implementacion de un nuevo sistema de automatizacion?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 0 0 0 0
Sl 15 100 100 100
TOTAL 15 100 100

Nota. Se aprecia que el 100% del personal almacenero considera que deberian
realizarse cursos de capacitacion para la implementacion de un nuevo sistema
de automatizacion. Quizas se daban actualizar las formas en como se lleva a
cabo el control de existencias. Podria implementarse un lector de cédigo de
barras que muestre la cantidad con la que se cuenta en stock de algun producto

en especifico.

Tabla 11

P7. ¢ Existe control sobre minimos y maximos, inventarios de seguridad de
existencia?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 11 73.3 73.3 73.3
SI 4 26.7 26.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 73% del personal almacenero considera que no existe un control de
minimos y maximos, inventarios de seguridad de existencia. Existe pequefio
porcentaje de los encuestados 27% que realiza un correcto control del inventario.
Al no existir un control de los inventarios de seguridad, se puede suscitar que
haya imprevistos por parte del proveedor y no llegue un lote de mercaderia,
generando que las atenciones de los pedidos de los clientes no lleguen a ser
atendidas. Por lo tanto, significaria una pérdida, porque el cliente recurrira a la

competencia.
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Tabla 12

P8. ¢ Se efectia de forma periddica comprobaciones fisicas de las existencias?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 6 40 40 40
SI 9 60 60 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 60% del personal almacenero considera que si se efectia de forma
periddica comprobaciones fisicas de las existencias, pero hay un 40% que
considera que no. Esto quizds se puede deber a que hay personal nuevo a
quienes no se les encarga la tarea de recuento de existencias para el control de

inventarios.

Tabla 13

P9. ¢ Existe un formulario para el ingreso y salida del inventario?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 8 53.3 53.3 53.3
Sl 7 46.7 46.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 53% de los encuestados considera que no existe un formulario para el
ingreso y salida del inventario. Asimismo, un poco menos de la mitad de los
encuestados 47% si posee el formulario. Podemos deducir que existe
desconocimiento del méas del 50% del personal almacenero, los cuales son el
personal nuevo que ha ingresado a laborar a la empresa, pero que por su corto

tiempo no se les encomienda esta labor.

Tabla 14

P10. ¢El formulario registra las firmas de las partes interesadas (solicitante,
autorizante y receptor)?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 11 73.3 73.3 73.3
Sl 4 26.7 26.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 73% del personal almacenero afirma que el formulario no registra las

firmas de las partes interesadas (solicitante, autorizante y receptor).
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En relacion a la pregunta anterior, existe un total desconocimiento del personal

almacenero sobre el mencionado formulario.
Tabla 15

P11. ¢ Los insumos y suministros estan organizados de tal forma que se haga un
uso adecuado de los espacios en el area de almacén?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO  %ACUMUL.
NO 13 86.7 86.7 86.7
SI 2 13.3 13.3 100
TOTAL 15 100 100

Nota. ElI 87% del personal almacenero afirma que no existe una adecuada
organizacion de los insumos y suministros para su correcta distribucién en el
almacén. Solo el 13% de los encuestados considera que la empresa realiza una
adecuada organizacion. Sin embargo, en las primeras visitas al almaceén, previo
a la aplicacion de las metodologias, se pudo observar que no, ya que todo se

encontraba aglomerado.

Tabla 16

P12. ¢Los productos en el almacén son facilmente identificables?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 8 53.3 53.3 53.3
SI 7 46.7 46.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 53% del personal almacenero considera que los productos no son
identificables en el area de almacén. Podemos deducir que las respuestas se
encuentran divididas con respecto a la rotulacién y el orden de los productos en

almacén.

Tabla 17

P13. ¢ Se tiene establecido la cantidad y el tiempo de realizacion de pedidos?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 6 40 40 40
SI 9 60 60 100
TOTAL 15 100 100
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Nota. El 60% del personal almacenero considera que si existe un debido control
de la cantidad y tiempo de la realizacién de los pedidos. Por el contrario, el 40%
considera que no se encuentran establecidos las medidas.

Tabla 18

P14. Cuando se recibe una orden de compra, ¢ Los productos son dispuestos en
su ubicacién inmediatamente?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 9 60 60 60
SI 6 40 40 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 60% afirma que los productos no son ubicados inmediatamente en su
area correspondiente. Asimismo, el 40% de los encuestados cree que si son
ubicados los productos al momento de recibir una orden de compra.

Tabla 19

P15. ¢La mercancia es recibida por el personal competente para esta labor?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 1 6.7 6.7 6.7
SI 14 93.3 93.3 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 93% del personal almacenero afirma que la mercancia es recibida
netamente por ellos, la cual se encuentra realizando correctamente dado que el
personal es competente y se encuentra siempre a disposicion. Ademas de que
el area de almacén es en un local independiente, y todos los que laboran ahi es

para netamente la labor de almacén.
Tabla 20

P16. ¢ Las solicitudes de compra son generadas oportunamente?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 6 40.0 40.0 40.0
Sl 9 60.0 60.0 100.0
TOTAL 15 100 100

Nota. El 60% del personal almacenero considera que las solicitudes de compra
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son generadas correctamente. Por el contrario, el 40% de los encuestados afirma
lo contrario. 9 de los encuestados cree que la compra de la mercaderia se hace
en el momento oportuno y 6 dicen que no, en base a ello se puede decir que un
grupo de ellos estima que en alguna oportunidad la empresa podria presentar

problemas de stock para atender los pedidos de los clientes
Tabla 21

P17. ¢Se han visto afectados por falta de stock?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 2 13.3 13.3 13.3
Sl 13 86.7 86.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. El 87% del personal almacenero considera que si se han visto afectados
por la falta de stock el algin momento, sobre todo en los productos con mayor
rotacion. Esto en su momento generd que las ventas cayeran al no contar con
los productos requeridos, y por lo tanto, las utilidades disminuyeran. Solo un
pequefno porcentaje de los encuestados 13% afirma lo contrario.

Tabla 22

P18. ¢ Se han visto afectados por falta de stock?

iTEM FRECUENCIA % % VALIDO %ACUMUL.
NO 2 13.3 13.3 13.3
SI 13 86.7 86.7 100
TOTAL 15 100 100

Nota. ElI 80% del personal almacenero afirma que existe sobre stock de
mercaderia, afectando considerablemente al almacén. Todo ello es debido a la
escasez de ventas de los productos con menor rotacion. Solo el 20% de los

encuestados considera lo contrario.
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Tabla 23

Resultados de la encuesta a los trabajadores.

TOTAL DE ENCUESTADOS:

15

NO

PREGUNTAS

Si

NO

Si %

NO %

10

11

12

13

14

15

16

17

18

¢ Posee la empresa un manual de normas y
procedimientos para la seleccién y
almacenamiento de las mercancias que
ingresan y/o se despachan?

¢, Considera usted que la manera en la que
se estan distribuyendo los materiales en el
area de almacen, facilita el desplazamiento
y localizacion de los tipos de mercancia
resguardadas?

¢ El manejo de inventario de mercancia esta
automatizado?

¢ Estima que el tiempo de respuesta al
realizar el inventario en existencia es rapido
y eficaz?

Considera Ud. ¢ Que el area de almacén se
encuentra en éptimas condiciones:
limpieza, control y orden?

Considera Ud. ¢ Que debe realizarse cursos
de capacitacion para la implementacion de
un nuevo sistema de automatizacion?

¢ Existe control sobre minimos y maximos,
inventarios de seguridad de existencia?

¢, Se efectua de forma periédica
comprobaciones fisicas de las existencias?
¢ Existe un formulario para el ingreso y
salida del inventario?

¢ El formulario registra las firmas de las
partes interesadas (solicitante, autorizante y
receptor)?

¢ L0S insumos y suministros estan
organizados de tal forma que se haga un
uso adecuado de los espacios en el area de
almaceén?

¢ Los productos en el almacén son
facilmente identificables?

¢, Se tiene establecido la cantidad y el
tiempo de realizacion de pedidos?

Cuando se recibe una orden de compra,

¢ Los productos son dispuestos en su
ubicacion inmediatamente?

¢La mercancia es recibida por el personal
competente para esta labor?

¢Las solicitudes de compra son generadas
oportunamente?

15

14

11

13

11

13

15

11

11

13

26.7

13.3

26.7

13.3

0.0

100.0

26.7

60.0

46.7

26.7

13.3

46.7

60.0

40.0

93.3

60.0

73.3

86.7

73.3

86.7

100.0

0.0

73.3

40.0

53.3

73.3

86.7

53.3

40.0

60.0

6.7

40.0
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19 ¢Se han visto afectados por falta de stock? 13 2 86.7 13.3
¢ Existe sobre stock de mercaderia?

20 ¢Considera Ud. que afecte al &rea de 12 3 80.0 20.0
almacén?

Nota: Se pudo apreciar que en las preguntas 7 y 8, el 100% de los encuestados
coinciden con la misma respuesta, por lo que se infiere en que no existe limpieza,
control ni orden (5S) en almacén; y que, ademas, los trabajadores estarian
dispuestos a cambios que mejoren las labores que realizan, como el tema de la

aplicacion de automatizacion (simple).

Una vez obtenidas las respuestas otorgadas por los colaboradores con la
encuesta, de la mano con la guia de observacion realizada por los
investigadores, es que se pudo desarrollar el diagrama de Ishikawa y de Pareto.

Estos se presentan a continuacion.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el almacén de la corporacion VLAG
SAC.

En la figura presentada se plasmo los puntos mas criticos que generan una baja

productividad en el &rea de almacén.

A continuacioén, se presentara el diagrama Pareto, que es la recopilacion final de

toda la informacion ligada al diagndstico inicial de la empresa.
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DiAGRAMA DE PARETO
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Figura 2. Diagrama de Pareto del area de almacén de la corporacion VLAG SAC.

En el presente diagrama de Pareto podemos identificar dentro del grupo A

(puntos mas criticos) que existe una falta de clasificacion, orden y limpieza

considerable (20.92%), no existe una adecuada clasificacion de los productos y

procedimientos definidos para la realizacién de las tareas, asimismo, presenta

una inadecuada clasificacion de los inventarios (11.73%). Se observa en el grupo

B, el impreciso control de inventarios (8.67%) y la falta de entrenamiento al

personal almacenero.
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En base al segundo objetivo especifico, que es determinar la productividad del
area de almacén como efecto de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing
y clasificacion de inventarios, se aplicaron flujogramas para corregir las
deficiencias en la metodologia 5S y en la clasificacion ABC; se aplico la
metodologia 5S, se propuso la implementacion del tablero y tarjetas Kanban; y
también se realizé la distribucion de las zonas donde se almacenard cada
producto segun su tipo. Acompafiando a la nueva distribucién, se realizé un
estudio de tiempos para determinar la eficiencia. También se tuvo en cuenta el
total de pedidos que tiene la empresa y cuantos en si cumple con entregar, para
demostrar su eficacia. Una vez que se obtuvo la eficiencia y eficacia, se
determiné la productividad de la organizacion. Luego de ello, se realizé la prueba
T de Student con sus respectivas hipotesis para saber si la mejora es

significativa.
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Figura 3. Flujograma para la Primera S.

El flujograma orientado al método 5S, se implement6 puntualmente para cumplir

con un adecuado procedimiento de la primera S (Seiri-clasificar).
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Figura 4. Flujograma Clasificacion ABC.

También se realizé el flujograma de la clasificacion ABC para que los
trabajadores sepan la manera correcta del almacenamiento de los productos,
donde también se les capacité sobre qué son los productos con mayor rotacion
y menor rotacion, y donde se almacenan todos estos segun la distribucion de las

areas en el nuevo almacén.
Implementacion Metodologia 5S

La correcta aplicacion sirve de beneficio para la empresa, ya que de esta manera

se establecen areas seguras, ordenadas y limpias.

Después de haber realizado el diagndstico inicial del area de almacén de la
distribuidora, se detallara la implementacion de la metodologia 5’S. Todo ello con
el objetivo de mejorar la efectividad de los procesos y aumentar su productividad.
La aplicacion de la metodologia 5'S es parte del inicio de un habito de trabajo:

1. Clasificacion (Seiri): Después de realizar una lista de materiales innecesarios

se obtiene lo siguiente:

e Separar todas las cajas que estén vacias en el area de almacén para
desecharlos en la zona de reciclaje, a fin de darle uso para el despacho o

distribucion.
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e Retirar todo desperdicio después de realizar el Picking y Packing, tales
como: cinta de embalaje, bolsas plasticas, cajas, etc.
e Clasificar todos los productos debidamente rotulados y en sus areas
correspondientes, con la finalidad de ubicarlos facilmente.
A continuacion, se presenta un cuadro detallando los materiales clasificados

después de su clasificaciéon en el area de almacén.
Tabla 24

Datos de la Primera S (Seiri).

Datos Generales

Encargado: Jefe Almaceén Area: Almacén
Dimensién Indicador Férmula
Clasificar Mat_e_riales (Materiales ne_cesarios/TotaI
clasificados de Materiales)*100
N° Materiales Total de Materiales
Observaciones necesarios Materiales clasificados
1 235 355 66%
2 265 343 7%
3 277 350 79%
4 294 346 85%
TOTAL 1071 1394 77%
M q s
% m n = — * 100
1 d m
% m n = E * 100
346
% m n = 85%

2. Orden (Seiton): Una vez clasificado los materiales necesarios se procede a

organizarlos a su area correspondiente:

e Después de realizar el proceso de picking y de packing, todas las
herramientas de carga y de transporte que se utilizaron son dirigidas al
area de herramientas, al margen de las paredes.

e Los productos deben estar correctamente ordenados en su adecuado

estante.
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e Los materiales de limpieza después de uso son almacenados en el cuarto
de limpieza y desinfeccion.
e Toda la indumentaria de los almaceneros es reservada en el vestidor del

personal de trabajo.
e Las maquinas y equipos del area de almacén deben ser ordenados

diariamente por el personal encargado.

M o
% m o =— * 100
T d m
25
% m 0 = 30 x 100
06 m ¥, =83%

3. Limpieza (Seitso): Se busca prevenir la suciedad y el desorden. Con la
implementacion de la tercera S se promueve la prevencion del desorden y la falta

de limpieza.

e Una vez terminado cada proceso, se exige limpiar la zona de Picking y
packing, con la finalidad de mantener un ambiente higiénico y ordenado

evitando la acumulacion de polvo y basura.

e Es recomendable la limpieza diaria de cada area, tales como: servicios
higiénicos, area de Picking y de packing, almacén de productos,
despacho, area logistica, vestidor del personal, zona de vigilancia,

escaleras y pisos.
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A continuacion, se realizé un cronograma de limpieza.
Tabla 25

Cronograma de limpieza para la Tercera S (Seitso).

Cronograma de Limpieza
Actividades Tiempo
Quitar las suciedades de los productos del
almaceén Diario
Limpiar los escritorios de la oficina de almacén 3xsemana
Limpiar techos y paredes, quitando polvo y

humedad Mensual
Limpiar las cajas de envases biodegradables  3xsemana
Limpiar los empaques de condimentos Diario
Tener limpios los recipientes de la basura Diario
Desempolvar los estantes y rotulados de

productos 1xsemana
Ubicar los productos en sus areas respectivas Diario
Mantener libre de obstaculos los pasillos Diario
Barrido de piso Diario
Trapeado de piso Diario

A continuacion, se presenta un cuadro detallando el cumplimiento de las
limpiezas programadas del personal encargado de limpieza.

Tabla 26

Datos de la Tercera S (Seitso).

Datos Generales

Encargado: Jefe Almacén Area: Almacén

Dimensién Indicador Formula

(Limpieza

Cumplimiento realizada/Limpiezas

Limpieza

de Limpieza programadas) *100
N° Limpiezas Limpiezas Cumplimiento
Observaciones realizadas programadas de limpieza
1 5 11 45%
2 5 11 45%
3 5 11 45%
4 8 11 73%
5 10 11 91%
6 10 11 91%
7 11 11 100%
8 11 11 100%

TOTAL 65 88 74%




% m e = T T x 100

5
% m e =%*100

% m e =17%

4. Estandarizacion (Seitketsu): Lo que aqui se espera, es que se asegure la
consistencia y regularidad de los procedimientos que se estan implementando,
de tal forma que los trabajadores conozcan la manera adecuada de realizar las

tareas.
Estandarizacion de la clasificacion:

e Se etiguetara con una tarjeta de color rojo todo material innecesario que
se encuentre fuera de su zona correspondiente, asimismo, se informara
al personal encargado del hecho para su posterior organizacion.

Estandarizacion del orden:

e Inspeccionar que toda caja se encuentre debidamente depositado en la
zona de reciclaje.

e Inspeccionar todas las area del almacén con la finalidad de velar por el
orden y la limpieza de cada uno de ellas (recepcioén, despacho, SS.HH,
vigilancia y almacenaje de mercaderia).

e Inspeccionar que todo desperdicio después de realizar el Picking y
Packing, tales como: cinta de embalaje, bolsas plasticas, cajas, etc. Se
encuentren desechados en los contenedores de basura.

e Inspeccionar que después de realizar el proceso de Picking y de packing,
todas las herramientas de carga y de transporte que se utilizaron son
dirigidas al area de herramientas, al margen de las paredes.

Estandarizacion de la limpieza:

e Después de una jornada laboral, cada personal almacenero es
responsable de dejar su area completamente limpia.

e Se le brindara a cada personal almacenero un manual de orden y limpieza
para los pasadizos, zona de Picking y packing, area de recepcion y

despacho.
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25
0% e =%* 100
% m & = 83%

5. Mantener la disciplina: Después de implementar las 4'S, es necesario fomentar

y practicar habitos adecuados.

e Realizar capacitaciones al personal almacenero con la finalidad de que
cumplan con los procesos definidos en la metodologia 5'S.

e Realizar charlas educativas al personal almacenero con la finalidad de
conocer los beneficios de aplicar esta herramienta en su area de trabajo.

e Crear un equipo que promueva Yy supervise el cumplimiento de la
metodologia 5’'S.

e Brindar los recursos correctos para su adecuada implementacion.

ti disci

he d 7T 4o *100

14
% ti d =Tc* 100% t1 d =93%

Asimismo, como parte del seguimiento de la post-aplicacién de las herramientas
Lean Manufacturing y de la mejora continua, en lo que respecta a la metodologia
5S, se realizaron guias de observacion adicionales, acompafados de un plan de
capacitaciones y auditorias dirigidas a las metodologias aplicadas en la
investigacion. En los anexos 12 y 13 se encuentra el plan de capacitaciones para
el personal y el plan de auditorias, respectivamente, para el area de almacén
acerca de las metodologias Lean Manufacturing y Clasificacion ABC. En el anexo
14 estan ubicadas las guias de observacion como seguimiento a lo

implementado.
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Con respecto al método Kanban aplicado, se hizo uso del tablero Kanban en una
pizarra acrilica. Ademas, se implemento las tarjetas Kanban y ahora los
productos del area de almacén se encuentran debidamente rotulados. Esta
herramienta sirve para identificar cada producto, asi como conocer la cantidad

de unidades de existencias. Dichas tarjetas se leen con un escaner.

Figura 5. Tarjeta Kanban para mercaderia.

Asimismo, se utilizo el tablero o pizarra Kanban, con el objetivo de brindar
conocimiento a todo el personal almacenero las funciones y labores
correspondientes que deben realizar. Permitira organizar adecuadamente el flujo
de trabajo de la empresa. Esta pizarra fue colocada en el area de despacho, el
cual se encuentra justo en el ingreso del local, para que el personal pueda hacer
uso de ella'y se encuentre a simple vista de todos. Ahi se plasma qué tareas se
le asigna a cada uno y en qué estado se encuentra, ya sea pendiente, en proceso
0 concluido. A continuacion, se presenta la idea de como se hara uso de este

tablero Kanban en la pared pizarra.

Pandients En Curso Hacho

Figura 6. Tablero Kanban para organizacion de actividades.
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Ahora, pasando al ambito de la clasificacion ABC, en base al volumen de ventas
gue significa cada tipo de producto que ofrece la comercializadora, estos se
ordenaron de mayor a menor en una tabla, para posteriormente realizar la

clasificacion en el almacén. A continuacion, se presenta dichos datos.
Tabla 27

Clasificacion de los productos en base al volumen de ventas.

LEYENDA
ITEM PRODUCTO

1 Envase Deli 1 Lt Super Fast Pam

2  Envase Circ. 1/2 Lt Cacer Pam

3  Contenedor 5 Super Fast Antimicrobial
4 Kit Pollero Pamolsa C/Tapa Domo

5 Ct5 El Original Super Fast

6 Vaso 6.5 0z Vaso-T

7  Ct5 Bioform Bl Fibra Bagazo Cafia

8 Pb2 Firme BI Pet Plus

9 Che 16x19 Misti Negro

10 Ct3 Darnel 1000 Ml Fibra Bagazo Cafia
11 Che 21x24 Bonito Blanco

12 Vaso 9 Oz Trome Bl

13 Che 16x19 Estrella Blanco

14 Bolsa 10x15 La Nortefiita Blanco

15 Bolsa 26x40 Tachito Negro

16 Cono 10x15 P.E. Bonito Rollo

17 Cono 8x12 P.E. Bonito Rollo

18 Ajinomoto GMS 1 Kg

19 Cucharas N°5 Bl La Mejor

Nota: Lista de los 19 productos mas vendidos por la Corporacion VLAG SAC.
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Una vez teniendo la lista de los productos con mas salida en el mercado, se
procedio a reorganizar las areas, teniendo en cuenta este orden segun ventas,
pero también se tuvo en cuenta el tipo de producto, para que los productos que
sean similares se encuentren en el mismo estante o rack. En un principio solo se
organizaron los productos segun la salida de los articulos, como se presenta en

el layout a continuacion.

Figura 7. Ubicacién de los racks y productos.

Sin embargo, luego se tuvo en cuenta la similitud entre los productos para facilitar
su ubicacion, siendo ahora un mix entre la clasificacion ABC y el tipo de articulo.
Como resultado se elaboré una nueva leyenda con la nueva organizacion de los

productos.
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Tabla 28

Nueva clasificacion de productos segun ABC y similitud de productos.

NUEVA LEYENDA

ITEM PRODUCTO

1 Envase Deli 1 Lt Super Fast Pam

2 Envase Circ. 1/2 Lt Cacer Pam

3  Contenedor 5 Super Fast Antimicrobial

4  Kit Pollero Pamolsa C/Tapa Domo
5 Cit5 El Original Super Fast
6
7
8

Ct5 Bioform Bl Fibra Bagazo Cafa
Ct3 Darnel 1000 MI Fibra Bagazo Cafia
Pb2 Firme Bl Pet Plus

9 Ajinomoto GMS 1 Kg

10 Vaso 6.5 Oz Vaso-T

11 Vaso 9 Oz Trome Bl

12 Che 16x19 Misti Negro

13 Che 21x24 Bonito Blanco

14 Che 16x19 Estrella Blanco

15 Cucharas N°5 Bl La Mejor

16 Bolsa 10x15 La Nortefiita Blanco

17 Bolsa 26x40 Tachito Negro

18 Cono 10x15 P.E. Bonito Rollo

19 Cono 8x12 P.E. Bonito Rollo

Nota: Nueva lista de los 19 productos con mayor rotacion en el area de almacén
por la Corporaciéon VLAG SAC.

Asi mismo, se llevo a cabo un estudio de tiempos del picking, packing, traslado
y del embarque de productos, tanto antes como después de haber aplicado las
metodologias planteadas en el presente trabajo. A continuacién, se presentan
las tomas de tiempo de 12 consolidados de pedidos de clientes, previo a la

aplicacion de las metodologias.
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Tabla 29

Estudio de tiempos de consolidados de pedidos pre-aplicacion

PRE APLICACION

Descripcién Tiempo Tiempo Suplemento Tiempo
N° de la observado Valoracion basico P estandar 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
. . . (%) .
actividad (min) (min) (min)
1 Picking 115.667 1.00 115.667 1.190 137.643 116 118 114 112 119 117 116 114 119 112 115 116
2 Packing 119.917 1.00 119.917 1.190 142.701 121 120 124 122 121 124 118 116 115 116 127 115
3 Traslado 29.000 1.00 29.000 1.190 34510 29 32 28 32 33 25 25 27 26 29 33 29
4 Embarquede .4 g4 1.00 29.083 1.210 35191 25 27 33 27 30 29 33 26 35 26 25 33
productos

TOTAL PRE - TIEMPO ESTANDAR
Nota: Se puede observar que el tiempo estandar de alistar un consolidado de pedidos es de 350.045 minutos aproximadamente.

Tabla 30

Estudio de tiempos de consolidados de pedidos post-aplicacion.

350.045

POST APLICACION

Descripcion de Tiempo Tiempo Suplemento Tiempo

° pcl observado Valoracion basico P estandar 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 n
la actividad : . (%) .

(min) (min) (min)
1 Picking 90.563 1.00 90.563 1.190 107.769 87 97 92 95 86 96 85 87 98 84 90 88 4
2 Packing 90.647 1.00 90.647 1.190 107.870 84 97 99 94 84 93 89 94 85 96 95 92 5
3 Traslado 17.190 1.00 17.190 1.190 20.457 17 15 16 18 16 17 16 17 18 18 20 18 9
4 5:233:;?358 de 22.882 1.00 22.882 1.210 27.688 23 21 23 24 21 25 25 24 22 22 24 23 5

TOTAL POST - TIEMPO ESTANDAR

263.784
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MUESTRAS ADICIONALES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
98 88 92 86
95 82 81 100 81
15 20 18 16 17 20 18 15 16
25 20 25 22 20

Nota: En el cuadro se aprecia la disminucién del tiempo estandar comparado con
el estudio previo a la aplicacion de las mejoras en la empresa comercializadora
de envases de alimentos, obteniéndose el valor de 263.784 minutos para
ejecutar la labor alistamiento de un consolidado de pedidos en el almacén. En
base a los resultados de estudios de tiempo se puede determinar que el tiempo

estandar de dichas labores se redujo en:
(263.784/350.045) x100= 75.357 %
100% - 75.357% = 24.643%

Es asi que se redujo en aproximadamente 24.643% el tiempo estandar de
alistamiento de un consolidado de pedidos y se mejord la eficiencia de la
empresa en dicho porcentaje, teniendo en cuenta el recurso tiempo en la

empresa, a través de Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios.

También contamos con la informacion de la eficacia de las 4 semanas del mes
de abril, donde se aprecia que no varia mucho al tratarse de una empresa
comercializadora y estar obligados a atender la totalidad de los pedidos. Se
dividieron los datos de Pedidos entregados, devoluciones y anulados en las 2
primeras semanas del mes de Abril y las 2 Gltimas de mayo, con la finalidad de

obtener su eficacia.
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Tabla 31

Datos de la eficacia en base a los pedidos entregados a lo largo del mes de

abril.
PEDIDOS ENTREGADOS
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 230 266 139 233 188 177 1233
Devoluciones 2 2 1 0 0 2 7 0
Anulados 4 1 3 5 2 2 17 98.09%
1257
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 213 271 144 250 165 122 1165
Devoluciones 2 3 3 3 3 4 18 0
Anulados 4 2 3 2 4 6 21 96.76%
1204
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 256 305 177 240 165 211 1354
Devoluciones 6 7 5 6 8 5 37 0
Anulados 5 7 5 6 6 6 35 94.95%
1426
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 178 222 154 265 288 188 1295
Devoluciones 7 6 5 8 7 6 39 0
Anulados 6 5 7 5 4 6 33 94.73%
1367

Los datos que se tuvieron en cuenta para la eficiencia y eficacia son los

siguientes.
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Tabla 32

Datos previos y posteriores a la aplicacion de las metodologias.

Semana 1 Total Eficacia
Materiales Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 178 222 154 265 288 188 1295
Devoluciones 7 6 5 8 7 6 39 94.73%
Anulados 6 5 7 5 4 6 33
1367
Semana 4 Total Eficacia
Materiales Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Pedidos
Entregados 230 266 139 233 188 177 1233
Devoluciones 2 2 1 0 0 2 7  98.09%
Anulados 4 1 3 5 2 2 17
1257
PRE POST
DESCRIPCION DE LA Tiempo estandar Tempo  DIFERENC
ACTIVIDAD (min) estandar A
(min) Eficiencia
Picking 137.643 107.769 29.874
Packing 142.701 107.870 34.831
Traslado 34.510 20.457 14.053
Embarque de productos 35.191 27.688 7.503
TOTAL 350.045 263.784

Una vez teniendo los datos de eficiencia y eficacia, se procedio a la obtencion

de la productividad como se observa en la siguiente figura.
Tabla 33

Hallazgo de la productividad.

Tiempo utilizado 263.784

L Tiempo de . 0
Eficiencia despacho Tiempo 350.045 75.36%
programado
Pedidos Pedidos 1233
Eficacia despachados a despachados 98.09%
tiempo Total de pedidos 1257
Productividad Eficiencia x Eficacia 73.92%
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Nota: En base a los indicadores de eficiencia y eficacia planteados en la matriz
de operacionalizacion, se determiné que la productividad actual es de 73.92%.

Por ultimo, con los datos de tiempo estandar en el pre y post aplicacion de las
metodologias planteadas, se procedié a realizar la prueba de normalidad para
saber si existe una relacion significativa entre la aplicacion de las herramientas
de Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios, con respecto a la mejora

de la productividad de la empresa. Donde se obtuvo lo siguiente:

Grifica de probabilidad de resta
Mormal
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Figura 8. Prueba de normalidad de diferencia en los tiempos estandares pre y post-aplicacion.
La prueba de normalidad arrojo que la relacién es significativa, lo cual también
nos indica que son paramétricas. Obtenido esto, se paso a realizar la prueba T
de Student.

Prueba

Hipotesis nula  Hg: diferencia_p
Hipotesis alterna H,; diferencia_p = 0
Valor T Valor p

534 0044

Figura 9. Valor p hallado para prueba T Student de muestras relacionadas.

Se obtuvo un valor p de 0.044, lo cual significa que se rechaza la hipétesis nula
y se determina que la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing y la
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clasificacion de inventarios si mejora la productividad en el area de almacén de

la empresa comercializadora de envases de alimentos.

En base al tercer objetivo especifico, que es establecer el beneficio-costo de la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing y clasificacién de
inventarios mencionadas en el presente trabajo de investigacion, se evidencio el
aumento de las ventas y de la productividad diaria por cada trabajador con

respecto a estas.
Tabla 34

Ganancias mensuales de las ventas y productividad por dia trabajado.

N°
Personal 15
Incremento
. Productividad Productividad diaria compras
MES VE(I\é'/I')AS LEI;AC\)SR Diaria en X Trabajador en mes
" Soles (S/) Soles (S/) anterior
(%)
Enero  567,000.00 27 21,000.00 1,400.00
Febrero 640,000.00 24 26,666.67 1,777.78 12.87
Marzo  733,000.00 27 27,148.15 1,809.88 14.53
Abril 704,000.00 24 29,333.33 1,955.56 -3.96
Mayo  730,000.00 26 28,076.92 1,871.79 3.69

La productividad para el mes de abril aumentd, pese a que las ventas
disminuyeron y los dias laborados fueron 24. La productividad diaria de abril
aumentd en 2185 soles aproximadamente, en comparacion a marzo. A mitad del
mes de abril fue que se aplicé las metodologias para la mejora de la
productividad en la empresa comercializadora. Si regresamos un mes antes,
podemos apreciar que la productividad en marzo aumentd solo 481.48 en
relacion con febrero. Por todo ello, cabe decir que cada trabajador empezé a
generar mas ingresos y a ser 145.68 soles mas rentable para la corporacion
VLAG S.A.C.

Con respecto al indice de beneficio-costo que la empresa comercializadora de
envases pueda generar debido a la implementacion de las herramientas Lean

Manufacturing y clasificacion de inventarios, se presenta la inversion planteada:
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Tabla 35

Tabla de inversion.

DESCRIPCION CANTIDAD MONTO
Pantalones plomos (almaceén) 12 540
Pantalones azul oscuro (reparto) 12 540
Cascos naranjas (almacén) 6 300
Zapatos de seguridad 12 1200
Polos plomos 50 750
Arnés 2 350
Escaleras 2 450
2 rack de 7 metros de alto de metal con pintura 8
metro x 2.50 . 35000
6 rack pequefio 3 metros de alto por 3 metros de
ancho 6 5000
Traspaleta hidraulica manual 1 1200
TOTAL 45330

Tabla 36

VAN y TIR del proyecto de la implementacion de las herramientas Lean

Manufacturing.

Proyecto 0 1 2 3 4 5
A -45330 20000 23000 25000 28000 30000

Tasa de interés: 20%

VAN = 27,335.90 TIR =43.21%

BENEFICIO-COSTO:

Valor actual neto/ costo de la inversion = 27,335.90 / 45330 = 60%

El beneficio-costo que presenta la implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing y la clasificacion de inventarios presenta un 60% de beneficios

para la empresa, la cual fue favorable su aplicacion.
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V. DISCUSION

En lo que respecta al primer objetivo especifico del presente trabajo, cotejando
con Yantalema (2020), este realizo la investigacion titulada “Implementacion de
la metodologia 5S en el taller mecénico de una industria de alimentos ubicada
en Guayaquil-Ecuador”. De acuerdo a su diagndstico inicial, se identificaron los
siguientes problemas: Se generan tiempos ineficientes, debido a que no poseen
un sistema de limpieza y orden instaurado. En comparacion a nuestro proyecto
de investigacion, la Corporacion VLAG presenta semejanzas en la identificacion
de los problemas, tales como: Falta de clasificacion, orden y limpieza de las
areas y materiales, falta de procedimientos, no existen tareas definidas para el
personal almacenero y bajo seguimiento de procesos. El trabajo de investigacion
de Yantalema nos orienta la manera correcta de implementar y aplicar la
metodologia 5S con la finalidad de mejorar el area de almacén, es de suma
importancia realizar la retroalimentacion constantemente ya que la metodologia
5S requiere de un seguimiento continuo. Su filosofia nos refiere que su aplicaciéon

no acaba nunca.

De otra manera, Ledn y Pimenta (2018), llevaron a cabo el proyecto titulado
“Disefio de un sistema de almacenamiento y control de inventarios basado en el
sistema ABC aplicado en la empresa Gestidon Directa SAS”, Barranquilla. De
acuerdo a su diagnéstico inicial, se identificaron los siguientes problemas:
Ineficiente capacidad en el area para almacenar los productos terminados,
deficiente control de inventario en tiempo y proceso, el personal encargado
demoraba en ubicar e identificar los productos en bodega, no existia manejo de
indicadores de gestion en los procesos de almacenamiento y logistica. A través
de la identificacion de los problemas, la Corporacion VLAG presenta tales como:
Mala adecuacion de clasificacion de materiales, Impreciso control de inventarios,
entrenamiento deficiente del personal y falta de capacitacién. Por lo tanto, la
presente tesis de Ledn y Pimienta se muestra como un apropiado antecedente
para la guia de aplicacion del Método ABC, ya que a traves de ella el area de
almacén poseera un adecuado control y orden de inventario lo que reducira los

tiempos en los procesos de picking, packing y entrega de productos.
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Trasladandonos al segundo objetivo especifico, en afinidad con los autores
Gbomez y Dominguez (2018), la aplicacion de la metodologia 5S en el presente
trabajo de investigacion, permitié identificar la falta de control y desorden que
existe en el almacén. De igual modo que con estos investigadores, se capacitd
al personal del area sobre la metodologia 5S, haciendo hincapié en las 3
primeras S’s, que son clasificacion, orden y limpieza. Se obtuvieron los mismos
resultados en el presente trabajo de investigacion, generando que en el area de
almaceén exista un mayor orden y limpieza a simple vista de toda el area. Se
obtuvo un 85% de materiales necesarios (1ra S), un 80% de materiales
ordenados (2da S) y un 15% de materiales eliminados (3ra S). En cuanto a las
capacitaciones al personal almacenero, generé la motivacion por continuar
aprendiendo sobre logistica y almacén. Muchos de ellos actualmente estan
cursando especializaciones sobre sus funciones logrando mejorar su
rendimiento dentro de su area y asimismo, generar competitividad a la empresa

comercializadora de envases.

En referencia a Isayama (2019), de manera analoga también se redujo el tiempo
de despacho de pedidos. En el caso de la presente investigacion, se realiz6 el
estudio de tiempos de las 4 actividades que se realizan en el almacén de la
corporacion VLAG SAC, donde se obtuvo una reduccion del tiempo estandar en
lo que respecta a realizar 1 consolidado de pedidos, que es como maneja la
empresa su alistamiento de pedidos. De tal forma, se redujo el tiempo estandar
en un 24.643%, bajando de 350.045 minutos a 263.784 minutos. Por lo cual se
coincide en que la aplicacion de la metodologia 5S, que forma parte de Lean
Manufacturing, contribuye a ser mas productivo y reducir los tiempos de la
elaboracion de las tareas. La implementacion de la metodologia 5S permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora del puesto de trabajo.
Asimismo, Al fomentar el sentido de utilidad, el orden y la higiene a través de
diversos métodos, el area de trabajo se convierte en un mejor espacio para

laborar, inclusive observandolo desde el tema de seguridad laboral.
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Asi como Idiaquez y Herrera (2018), al implementar el Lean Manufacturing en la
gestion de un almacén, ellos apreciaron en su almacén mucha desorganizacion,
lo cual a su vez ocasionaba que el espacio quede reducido y sea muy engorroso
el tema de la limpieza del area. Semejante a ellos, era la situacion que se
observaba en la empresa comercializadora de envases. En ambas
investigaciones se aplicd la metodologia 5S, tarjetas Kanban y se redisefio el
area de almaceén de productos. La redistribucion del area, permitié reducir los
tiempos en los procesos de ambas investigaciones. Ididquez y Herrera
disminuyeron los tiempos de 138.76 min/paleta a 48.44 min/paleta. En la
presente investigacion se redujo de 350.045 min/persona a 263.784
min/persona. Obteniéndose asi una eficiencia del 75.357%. Las tarjetas Kanban
genero una mayor identificacion de los productos dentro del area de almaceén, y
gracias a las capacitaciones que se le brindé al personal almacenero se logré un

adecuado control del inventario.

En concordancia con Morales (2021), la implementacion de una redistribucion
del &rea de almacén en base a la aplicacion del método ABC para la clasificacion
de inventarios, permiti6 segmentar y organizar los productos del almacén en
base a su valor econémico, beneficios aportados y rotacion generada. Adicional
al porcentaje de ganancias que implicaban los diversos productos a la empresa,
también se tuvo en cuenta la similitud o parentesco de un producto con otro,
evitando que por ejemplo un tipo de bolsa esté en un lado y otro tipo de bolsa se
encuentre en otro espacio del almacén. Por lo cual, la nueva elaboraciéon del
layout de la empresa contribuyd a un mejor orden y mayor agilidad sobre todo al
momento del picking y packing de productos, aminorando notoriamente los
tiempos en estas actividades al momento de llevar a cabo el alistamiento de los
consolidados de pedidos. EI método ABC también trajo consigo una mayor
rotacion de los productos, ya que al segmentar los productos por su importancia
se identificaron aquellos que tenian menor rotacion y que se mantenian

estancados dentro del almacén generando pérdidas econdmicas considerables.

52



Con la investigacion de Mogollbn y Fernandez (2021), quienes deciden
implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad en un almacén, se
obtuvieron resultados similares con respecto al primer y segundo objetivo
especifico del presente trabajo. En su diagnaostico inicial el principal problema
radicaba en las demoras en el despacho de pedidos, lo cual se relaciona con un
entrenamiento y capacitacion deficiente al personal, sobre todo al nuevo
personal. Es por ello, que los investigadores también aplican la metodologia 5S
y les permite corregir dichos errores. Al aplicar la metodologia se logré
incrementar la productividad, de la mano con una redistribucion del almacén,
tanto en la investigacion de Mogollon y Fernandez como en la presente
investigacion. Estos autores alcanzaron una eficacia del 98.60% y una eficiencia
de 99.17%. En la corporacion VLAG SAC, luego de la aplicacion de las
metodologias planteadas, se alcanz6 una eficacia del 98.09% y una eficiencia
del 75.36%.

Transportandonos al tercer objetivo especifico, Garcia (2020) realizo una tesis
donde implemento la metodologia 5S para elevar la productividad de un almacén
de una empresa comercializadora de artefactos de cocina. Como resultado
lograron mejorar su productividad en un 17%, su eficiencia en 9% y su eficacia
en 11%. Con respecto a su analisis beneficio/costo, tomaron el valor de lo
disminuido en sus costos generales como representacion del beneficio
(S/2111.4), y la inversion de la implementacién lo tomaron como costo (S/1900).
Esto lo dividieron, obteniendo el valor de 1.11, lo cual significa que es favorable
porque es mayor a 1 (por cada sol, recuperan 0.11). Asi mismo, el resultado mas
importante y de manera similar al de la presente investigacion, es que consiguen
productos con mayor rotaciéon de ventas, lo cual significa un incremento en los
ingresos post implementacion. La continua aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing beneficiara considerablemente el desarrollo de la productividad y

rentabilidad de la comercializadora de envases.
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VI.

CONCLUSIONES

Se concluye lo siguiente con respecto a los 3 objetivos especificos planteados,

para el diagndstico y mejora de los procesos de almacenamiento:

1.

Segun los 4 instrumentos aplicados, el diagnéstico inicial arrojo que la
empresa antes de la implementacion se encontraba en pésimas condiciones
ya que se determin6 que no existia un seguimiento a los procesos, no se
capacitaba al personal nuevo y tampoco se clasificaban adecuadamente los
productos que llegaban. A través de la guia de observacién se obtuvo un
puntaje muy bajo de 20 sobre 100 puntos, concluyendo que existe
desconocimiento y falta de aplicacion de la metodologia 5S en el area de
almaceén. Los resultados de la encuesta aplicada a los trabajadores de la
empresa nos permitieron determinar numerosas carencias, siendo los puntos
criticos: la falta de clasificacion de materiales, orden y limpieza, falta de

procedimientos y control de inventarios.

Para poder hallar la productividad en el area de almacén, se tuvo los datos
de la eficiencia y la eficacia. En cuanto a la mejora de la eficiencia, el tiempo
estandar de alistamiento de consolidado de pedidos a entregar se redujo en
24.64%, disminuyendo de 350.045 minutos a 263.784 minutos. La eficacia,
evaluandola desde el punto de vista de cuantos pedidos se lograron entregar
del total de pedidos recibidos para atender, es de 98.09% del periodo de
implementacion de la herramienta Lean Manufacturing. Al final, se obtiene
que la empresa posee una productividad del 73.92%. Ademas, estos
resultados reflejaron que las herramientas aplicadas si mejoraron la
productividad en el area, ya que con la prueba T Student se rechazé la
hipotesis nula planteada.

Con respecto al costo-beneficio de la implementacién de las herramientas, se
tienen las ganancias desde el primer mes del 2023 hasta el mes de mayo.
Las ventas fueron incrementando a la par con el tiempo en el que se fueron
implementando las herramientas de la presente investigacion. Del mes de
enero a febrero aumento en 12.87%, de febrero a marzo aument6 14.83%,
de marzo a abril disminuy6 en 3.96%, y en el Ultimo mes de mayo volvio a

subir en un 3.69%. Cada mes fue incrementando la ganancia monetaria, a
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excepcion del mes de abril, debido a que los dias laborados fueron menores.
Sin embargo, dicha situacion se corrigio en el siguiente mes de mayo.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda establecer dias fijos para las visitas a la empresa con la
finalidad de recabar la informacion para asi continuar con las
investigaciones con el propdsito de la mejora continua en el area de
estudio y con la visibn de ampliar a otras areas de la corporaciéon

Se indica y aconseja que, para futuras investigaciones, coordinar y prever
con anticipacion con la empresa donde se desarrollara el proyecto de
investigacion, para que se pueda contar con toda la informacion necesaria
para realizar la investigacion. Esto, con el motivo de que por cuestiones
de privacidad y de seguridad, segun politicas que maneje cada empresa,
existen datos que no pueden ser compartidos libremente con los
investigadores.

Se recomienda elaborar rutas de recorrido eficientes para el area de
transporte, con la finalidad de que el beneficio para la empresa sea el
ahorro de combustible y tiempo al momento de hacer los repartos de
pedidos, y asi mejorar la eficiencia, eficacia y por ende la productividad,

minimizando los gastos en este rubro.
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Anexo 1.

Tabla 37. Matriz de operacionalizacion de variables.

ANEXOS

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION Y VARIABLES

Objetivo general  ¢omercializadora de envases.

Implementar la aplicacién de las herramientas de Lean Manufacturing y clasificacion de inventarios para mejorar los procesos del area de almacén en una empresa

emplee.

. o Definicion . . . Escala de
Variable Conceptualizacion . Dimensiones Indicadores L
operacional medicion
Lean Manufacturing es un modelo L 1 1 .
- 9 Seleccion % s = * 100 Razon
de gestion que se enfoca en -
minimizar las pérdidas de los
sistemas de manufactura al La metodologia Lean ' i
mismo tiempo que maximiza la Manufacturing tiene Orden %1 = . *100 Razén
creacion de valor para el cliente  como dimensiones a
final. Para ello utiliza la minima las fases de las 5S % 1 . x 100
Metodologia Lean cantidad de recursos, es decir, los (seleccion, orden, Limpiar ot o . Razoén
Manufacturing y estrictamente necesarios para el limpieza,
clasificacién de crecimiento (Carrillo, 2018, p.12). estandarizacion y \ .
inventarios La clasificacién es una de las disciplina) y el sistema Estandarizar % = X * 100 Razén
mejores medidas de control Kanban. Asimismo la !
interno de inventarios, dado que de clasificacion de
apllcellr‘se correctament'e.puede .lnventz_anos posee las Disciplina % . = %100 Razén
permitir mantener el minimo de  dimensiones de control. £
capital invertido en stock, entre
muchos otros beneficios. (Carrillo, Control de ]
2018, p.29). inventario Clase AByC. Nominal
. o . 1
La proc:iuctwu;iad tiene Eficiencia . sh = - * 100 Razén
- - como dimensiones a la
La productividad esta ligada a S .
eficiencia y a la eficacia.
todos los resultados que se SRS
obtienen en un determinado La eficiencia indica h =1 * 100
) cumplir los objetivos Eficacia ! ' - = \ Raz6n
. proceso, incrementar la -
Mejora de los o utilizando menos
productividad es obtener los .
procesos . recursos, mientras que
resultados mas favorables la eficacia indica que el . L )
teniendo en cuenta os recursos =He Productividad Eficiencia*eficacia Razén
. objetivo se debe lograr
que se utilizaron para lograrlos sin importar la cantidad
(Gutiérrez, 2010, p.22). P
de recursos que se - 1 1 1 )
Beneficio-costo Razén




Anexo 3.

Empresa 15 - Sefri
Area 25 - Seiton
Evaluador 35 - Seiso
Fecha 45 - Seik etsu
Calificacion Total 55« Shitsuk e
N 1 [2]3als
1.  Los productos se encuentran identificados?
2. ¢ Los estantes se encusntran carrectamente identificados?
CLASIFICAR |3, ¢ Los objetosestan correctaments identificados?
4. ¢ Los eguipos y herramientas se encuentran correctamente identificados?
TOTAL
SEGUNDA S 2|(3|4]|5
5. ¢ Los productos se encuantran ubicados correctamenta?
6. ¢ Los estantes se encuentran correctameante situados en su lugar ssignado ?
CORDENAR 7. i%e ancuentran objetos en su lugar designada?
B. { Los equipos y herramisntas so ancuentran uhicados #n su lugar designado?
TOTAL
. 2| 3|45
9. { Escritorios, ventanas y pasadizos se encuentran limpios?
10, {Los productos se encuentran limpios?
LIMPIEZA 11. {Los astantas e enc uentran impios?
12. {Losequipos y herrarmientas o ancuantran limplos?
TOTAL
1 : [ 2] sTas
13. {Existe una cultura de prevencion?
14, /% erpplean las 35 anteroras?
ESTANDARIZAR (15, ¢5¢ han iplanificado mejorasa Implementar s futuro?
16. ¢Fn qué grado s ha aplicado la metodologia 55 en el drea de trabajo?
TOTAL
QUINTA S 2/ 3|45
17. ¢Existe un control gue asegure mantener las mejoras?
18 {5 emplean las 45 anteriores?
DISCIPLINA 19, {Los trabajadores cumplen las normas del drea de trabajo?
20, ¢Los trebajadores son conscientes del sumento dela calidad enbasa alas 55

TOTAL

Figura 11.

Guia de observacion 5S




Anexo 4.
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Anexo 6.

Figura 14. Encuesta para los trabajadores del almacén.

Edad:

Encuesta para los trabajadores del area de almacén

Sexo:

1.

10.

11.

¢Posee la empresa un manual de normas y procedimientos para la
seleccién y almacenamiento de las mercancias que ingresan y/o se
despachan?

Si No

¢, Considera usted que la manera en la que se estan distribuyendo los
materiales en el area de almaceén, facilita el desplazamiento y localizacion
de los tipos de mercancia resguardadas?

Si No
El sistema de inventario utilizado en el almacén es:
Excelente Bueno Regular Deficiente
¢ El manejo de inventario de mercancia esta automatizado?

Si No

¢ Estima que el tiempo de respuesta al realizar el inventario en existencia
es rapido y eficaz?
Si No

¢,Cuales son los inconvenientes mas comunes a la hora de controlar un
inventario?

_____Falta de control en la entrada y salida de la mercancia

_____Falta de control por parte del personal de almacén

_____Poco conocimiento sobre la mercancia que se maneja

____ Otros: Especifique

Considera Ud. ¢Que el area de almacén se encuentra en Optimas
condiciones: limpieza, control y orden?

Si No
Considera Ud. ¢Que debe realizarse cursos de capacitacion para la
implementacion de un nuevo sistema de automatizacion?

Si No
¢ Existe control sobre minimos y maximos, inventarios de seguridad de
existencia?

Si No
¢Se efectta de forma periddica comprobaciones fisicas de las
existencias?

Si No
¢ Existe un formulario para el ingreso y salida del inventario?

Si No




12.¢ El formulario registra las firmas de las partes interesadas (solicitante,
autorizante y receptor)?
Si No
13.¢Los insumos y suministros estan organizados de tal forma que se haga
un uso adecuado de los espacios en el area de almacén?

Si No

14. ¢ Los productos en el almaceén son facilmente identificables?
Si No

15. ¢ Se tiene establecido la cantidad y el tiempo de realizacién de pedidos?
Si No

16.Cuando se recibe una orden de compra, ¢ Los productos son dispuestos
en su ubicacién inmediatamente?

Si No
17.¢La mercancia es recibida por el personal competente para esta labor?
Si_ No
18. ¢ Las solicitudes de compra son generadas oportunamente?
Si No
19.¢ Se han visto afectados por falta de stock?
Si No

20. ¢ Existe sobre stock de mercaderia? ¢ Considera Ud. que afecte al area
de almacén?
Si No



Anexo 7.

Constancia de validacion

Yo Fabrizzio Sergio Granda Escudero con DNI 44789132 ingeniero agroindustrial
y civil de profesion. Por medio de |a presente hago constar que he revisado con
fines de wvalidacibn de instrumento el cuestionario que serd aplicado a los
trabajadores del area de almacén y la guia de observacidn al drea de almacén de
la empresa comercializadora de envases.

Deficiente | Aceplable Bueno Excelente
Congruencia X
de items
Amplitud de X
contenido
Redaccion X
del item
Claridad y X
precision
Pertinencia X
Observaciones.

GRARDN ESCUDEMG FRdmU 0 SERGIO
INGENIERD Crvie
CIP N® 297097

Figura 15. Validez del primer experto.



Constancia de validacion

Yo Rolando Jaime Siccha Tarazona con DNI 42283055, ingeniero agroindustrial de
profesion. Por medio de la presente hago conslar que he revisado con fines de
validacion de instrumento el cuestionario que sera aplicado a los trabajadores del
area de almacén y la guia de observacion al area de almacén de la empresa
comercializadora de envases.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia X
de items
Amplitud de X
contenido
Redaccion X
del item
Claridad y X
precision
Pertinencia X
Observaciones:
'_..-"
U1y AN L
ING. INDUSTRIAL
Aoy Colepw it mgeeess OF W0 110000

Figura 16. Validez del segundo experto.



Constancia de validacion

Yo Angie Tatiana Mufioz Ordofiez con DNI 72461811 ingeniera industrial de
profesion. Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
validacion de instrumento el cuestionario que sera aplicado a los trabajadores del
darea de aimacén y la guia de observacion al area de aimacén de la empresa
comercializadora de envases

""" Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia X
de items
Amplitud de »
contenido
Redaccion X
del item
Claridad y »
precision
Pertinencia X
Observaciones:
b | IT -l.- '{ ¥ >
Ange T. Mufioz Ordofer
ING. NDUSTRIAL
RCP W 2Tse

Figura 17. Validez del tercer experto.



Tabla 38. Consolidado de la calificacion de expertos.

Nombre del experto Callflcgmon de % Calificacion
validez
Ing. Fabrizzio Sergio 0
Granda Escudero 14 70%
Ing. Rolando Jaime 15 75 o
Siccha Tarazona
Ing. Angie Tatiana 0
Mufioz Ordofiez 15 > %
Calificacion 14.67 73.35%
Tabla 39. Escala de validez de instrumento.
Escala Indicador
0.00 -0.53 Validez nula
0.54 -0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72 - 0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta
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Figura 18. Carta de Consentimiento de la empresa.




Anexo 9.

Figura 19. Flujograma.



Anexo 10.

Fotos del almacén antes de la aplicacion del estudio.

Figura 20. Los productos se encontraban apilados pero mezclados.

Figura 21. Todos los tipos de productos se encontraban amontonados y a mitad de camino.



Figura 23. Coordinaciones con uno de los encargados de almacén.
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Figura 25. Aplicacion de la encuesta a los trabajadores de almacén.
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Figura 26. Area considerada para la instalacion de Racks de 7 metros de alto.



Anexo 11

Fotos del almacén después de la aplicacion del estudio

Figura 27. Almacén Corporacion VLAG SAC.

Figura 28. Distribucién de envases de plastico.



Figura 30. Distribucion de bolsas en rollo.



Figura 31. Tarjetas Kanban en los envases de plastico.

Figura 32. Tarjetas Kanban en los envases biodegradables.



Figura 33. Distribucion del almacén Corporacién VLAG SAC.



Figura 34. Colocacion de flujogramas de la 1ra S (Clasificar) y Clasificacion ABC.



Anexo 12.
Tabla 40.

Programa de capacitaciones

CORPORACION VLAG S.A.C.

PROGRAMA DE CAPACITACION

CAPACITADOR PUBLICO

NOMBRE DE LA CAPACITACION /1 (X n/in oo Doi - =0 DURACION
SEIRI: ";MANTENER LO QUE SE Consultor Perjona' 0 m
NECESITA, TIRAR EL RESTO!" Externo € minutos
Almacén
SEITON: "jUN LUGAR PARA TODO  Consultor Perjona' 20 minut
Y TODO EN SU LUGAR!” Interno € minutos
Almacén
SEISO: "i{CLEAN & CHECK PARA Consultor Personal
REVELAR PROBLEMAS Y i de 40 minutos
MEJORAR EL MEDIO AMBIENTE!" Almacén
SEIKETSU: "iAPLICAR Consultor Personal
ESTA[\IDARES COMUNES Y Externo de 40 minutos
GESTION VISUAL A LA ZONAI” Almacén
SHITSUKE: "jHAZ QUE EL Consultor Personal
SISTEMA 5S FORME PARTE DE LA oo de 40 minutos
VIDA COTIDIANAL!" Almacén
CLASIFICACION ABC: “iLO MAS Consultor Perjona' 40 i
VENDIDO A LA MANO!" Externo € minutos
Almacén
KANBAN: "¢ COMO REGISTRO Consultor Personal
ADECUADAMENTE MI TABLERO S de 40 minutos
DE TAREAS Y MIS TARJETAS?" Almacén
USO DE LA TRASPALETA Consultor Perjona' 15
HIDRAULICA MANUAL Externo € - horas
Almacén
IMPORTANCIA DE LOS Consultor Perjona' 30 m
INVENTARIOS DE SEGURIDAD Externo € minutos
Almacén
EL MANUAL DE NORMAS Y Consultor Perdsona' 40 i
PROCEDIMIENTOS Externo € minutos
Almacén
LAS VENTAJAS DE INTRODUCIR bersonal
LA AUTOMATIZACION EN UN Consultor 4o 1 Hora
ALMACEN A TRAVES DE Externo Almacén
ESCANERES DE ETIQUETAS
USO ADECUADO E IMPORTANCIA o Personal
DE LOS EQUIPOS DE A de 1 Hora

PROTECCION PERSONAL Almacen




IDENTIFICACION DE PELIGROS, Personal

RIESGOS Y MEDIDAS DE C&Z‘r‘:gr de 1 Hora
CONTROL EN ALMACEN Almacén
FLUJOGRAMAS Y Consultor Perjg”a' L5 horas
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO Externo Amacén :

Anexo 13.
Tabla 41.

Programa anual de auditorias.

CORPORACION VLAG S.A.C.

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS

NOMBRE DE LA AREA PROGRAMACION
CAPACITACION DIRIGIDA ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

1 S: SEIRI ]
CLASIFICAR  Almacén X X X X X X X X X X X X

2 S: SEITON
ORDENAR
3 S: SEISO
LIMPIEZA
4 S: SEIKETSU
ESTANDARIZAR
5 S: SHITSUKE
MANTENER
CLASIFICACION
ABC
KANBAN:
TABLERO DE
TAREAS Y
TARJETAS
INVENTARIOS
DE SEGURIDAD
EQUIPOS DE
PROTECCION  Almacén X X X X X X
PERSONAL
IDENTIFICACION
DE PELIGROS,
RIESGOS Y
MEDIDAS DE
CONTROL EN
ALMACEN

Almacén X X X X X X X X X X X X

Almacén X X X X X X X X X X X X

Almacén X X X X X X X X X X X X

Almacén X X X X X X X X X X X X

Almacén X X X

Almacén X X X X X X

Almacén X X X X X X X X X X X X

Almacén X X X X X X




Anexo 14
Tabla 42

Guias de Observacion de seguimiento a las metodologias.

GUIA DE OBSERVACION

EMPRESA CORPORACION VLAG SAC 1S - Seiri
AREA ALMACEN 2S - Seiton
EVALUADOR CARLO CORNEJO / PEDRO VERGARA  3S - Seiso
FECHA 26/04/2023 4S- Seiketsu
CALIFICACION 34 5S- Shitsuke
PRIMERA S 1 2345
1.¢Los productos se encuentran X
identificados?
2.¢Los estantes se encuentran X
correctamente identificados?
CLASIFICAR  3.;Los objetos estan correctamente
. " X
identificados?
4.¢Los equipos y herramientas se
. o X
encuentran correctamente identificados?
TOTAL 5
SEGUNDA S 1 2345
5.¢ Los productos se encuentran ubicados X
correctamente?
6.¢ Los estantes se encuentran
correctamente situados en su lugar X
ORDENAR  2Signado?
7.¢Los objetos se encuentran en su lugar X
designado?
8.¢,Los equipos y herramientas se
) . X
encuentran ubicados en su lugar designado?
TOTAL 8
TERCERA S 1 2345
9.¢ Escritorios, ventanas y pasadizos se X
encuentran limpios?
10.¢ Los productos se encuentran limpios? X
LIMPIEZA 11.¢;Los estantes se encuentran limpios? X
12.¢Los equipos y herramientas se X
encuentran limpios?
TOTAL 7
CUARTA S 1 2345
13.¢ Existe una cultura de prevencion? X
ESTANDARIZA 14.;Se emplean las 3S anteriores? X
R 15.¢ Se han ido planificando mejoras a
implementar a futuro? X




16.¢En qué grado se ha aplicado la

metodologia 5S en el &rea de trabajo? X
TOTAL 7
QUINTA S 1 2345
17.¢ Existe un control que asegure mantener X
las mejoras?
18.¢,Se emplean las 4S anteriores? X
DISCIPLINA 19.(,'Los trabajadpres cumplen las normas X
del area de trabajo?
20.¢ Los trabajadores son conscientes del X
aumento de la calidad en base a las 5S?
TOTAL 7
GUIA DE OBSERVACION
EMPRESA CORPORACION VLAG SAC 1S - Seiri
AREA ALMACEN 2S - Seiton
EVALUADOR CARLO CORNEJO / PEDRO VERGARA  3S - Seiso
FECHA 18/05/2023 4S- Seiketsu
CALIFICACION 52 5S- Shitsuke
PRIMERA S 1 2345
1.¢Los productos se encuentran X
identificados?
2.¢ Los estantes se encuentran X
correctamente identificados?
CLASIFICAR  3.;Los objetos estan correctamente
) o X
identificados?
4.¢Los equipos y herramientas se
: i X
encuentran correctamente identificados?
TOTAL 10
SEGUNDA S 1 2345
5.¢Los productos se encuentran ubicados X
correctamente?
6.¢ Los estantes se encuentran
correctamente situados en su lugar X
ORDENAR  2Signado?
7.¢,L0S objetos se encuentran en su lugar X
designado?
8.¢Los equipos y herramientas se
) . X
encuentran ubicados en su lugar designado?
TOTAL 10
TERCERA S 1 2345
9.¢ Escritorios, ventanas y pasadizos se X
LIMPIEZA encuentran limpios?
10.¢ Los productos se encuentran limpios? X




11.¢;Los estantes se encuentran limpios? X
12.¢Los equipos y herramientas se

S X
encuentran limpios?
TOTAL 11
CUARTA S 1 2345
13.¢ Existe una cultura de prevenciéon? X
14.;Se emplean las 3S anteriores? X
ESTANDARIZA ;L5.<;Se han ido planificando mejoras a
R implementar a futuro? _ X
16.¢ En qué grado se ha aplicado la
metodologia 5S en el area de trabajo? X
TOTAL 11
QUINTA S 1 2345
17.¢ Existe un control que asegure mantener X
las mejoras?
18.¢,Se emplean las 4S anteriores? X
DISCIPLINA 19.&,,Los trabajadpres cumplen las normas X
del &rea de trabajo?
20.¢ Los trabajadores son conscientes del X
aumento de la calidad en base a las 5S?
TOTAL 10
GUIA DE OBSERVACION
EMPRESA CORPORACION VLAG SAC 1S - Seiri
AREA ALMACEN 2S - Seiton
EVALUADOR CARLO CORNEJO / PEDRO VERGARA  3S - Seiso
FECHA 8/06/2023 4S- Seiketsu
CALIFICACION 77 5S- Shitsuke
PRIMERA S 1 2345
1.¢Los productos se encuentran X
identificados?
2.¢Los estantes se encuentran X
correctamente identificados?
CLASIFICAR 3.;Los objetos estan correctamente
. " X
identificados?
4.¢Los equipos y herramientas se
. o X
encuentran correctamente identificados?
TOTAL 16
SEGUNDA S 1 2345
ORDENAR 5.¢Los productos se encuentran ubicados X

correctamente?




6.¢,Los estantes se encuentran
correctamente situados en su lugar
asignado?

7.¢Los objetos se encuentran en su lugar

designado? X
8.¢Los equipos y herramientas se
) . X
encuentran ubicados en su lugar designado?
TOTAL 17
TERCERA S 234
9.¢ Escritorios, ventanas y pasadizos se X
encuentran limpios?
10.¢ Los productos se encuentran limpios? X
LIMPIEZA 11.¢;Los estantes se encuentran limpios? X
12.¢Los equipos y herramientas se
encuentran limpios?
TOTAL 17
CUARTA S 234
13.¢ Existe una cultura de prevencion? X
14.;Se emplean las 3S anteriores? X
ESTANDARIZA ;5.¢Se han ido planificando mejoras a
R |mplementzf1r a futuro? _ X
16.¢En qué grado se ha aplicado la
metodologia 5S en el area de trabajo? X
TOTAL 13
QUINTA S 234
17.¢ Existe un control que asegure mantener X
las mejoras?
18.¢;Se emplean las 4S anteriores? X
DISCIPLINA 19.(;,Los trabajadpres cumplen las normas X
del area de trabajo?
20.¢ Los trabajadores son conscientes del X
aumento de la calidad en base a las 5S?
TOTAL 14




GUIA DE OBSERVACION

EMPRESA CORPORACION VLAG SAC 1S - Seiri
AREA ALMACEN 2S - Seiton
EVALUADOR CARLO CORNEJO / PEDRO VERGARA 3S - Seiso
FECHA 24/06/2023 4S- Seiketsu
CALIFICACION 86 5S- Shitsuke
PRIMERA S 1 2314
1.¢Los productos se encuentran identificados? X
2.¢Los estantes se encuentran correctamente
: o X
identificados?
CLASIEICAR _3.(',L(_)§ objetos estan correctamente X
identificados?
4.¢Los equipos y herramientas se encuentran
; o X
correctamente identificados?
TOTAL 18
SEGUNDA S 1 234
5.¢Los productos se encuentran ubicados X
correctamente?
6.¢Los estantes se encuentran correctamente X
situados en su lugar asignado?
ORDENAR 7.¢Los objetos se encuentran en su lugar X
designado?
8.¢,Los equipos y herramientas se encuentran
. ; X
ubicados en su lugar designado?
TOTAL 18
TERCERA S 1 2314
9.¢ Escritorios, ventanas y pasadizos se X
encuentran limpios?
10.¢ Los productos se encuentran limpios? X
LIMPIEZA 11.¢;Los estantes se encuentran limpios? X
12.¢Los equipos y herramientas se encuentran X
limpios?
TOTAL 19
CUARTA S 1 2314
13.¢ Existe una cultura de prevencion? X
14.;Se emplean las 3S anteriores? X

15.¢Se han ido planificando mejoras a

ESTANDARIZAR implementar a futuro? X
16.¢En qué grado se ha aplicado la metodologia
5S en el area de trabajo? X
TOTAL 16
QUINTA S 1 2314

17.¢ Existe un control que asegure mantener las

DISCIPLINA .
mejoras?




18.¢,Se emplean las 4S anteriores?

19.¢ Los trabajadores cumplen las normas del
area de trabajo?

20.¢ Los trabajadores son conscientes del
aumento de la calidad en base a las 5S?

TOTAL

15




