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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Implementacion de la herramienta 5s para
mejorar la productividad en el area de almacén de una empresa textil, Lima, 2023”
tuvo como objetivo general determinar como la implementacion de las 5S mejorara

la productividad en el area de almacén en una empresa textil, Lima, 2023.

La metodologia es de tipo aplicada, con enfoque cuantitativo, nivel explicativo y con
disefio experimental - pre experimental. La poblacién fue los despachos diarios
durante 30 dias, la técnica fue la observacion y los instrumentos de recoleccién
fueron las hojas de verificacion, fichas de control, check list y el cronémetro digital.
Los resultados fueron obtenidos mediante el software de SPSS en donde concluye
que la implementacion de la herramienta 5S mejora la productividad,
evidenciandose un incremento del 14% en la productividad, un 10% en eficiencia y
un 8% en eficacia. Ademas, en el andlisis inferencial al utilizar la prueba de T de
Student se obtuvo una significancia menor a 0.05 demostrando la aceptacion de

nuestra hipotesis de investigacion.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, Metodologia 5s.



ABSTRACT

The general objective of this research titled “Implementation of the 5S tool to
improve productivity in the warehouse area of a textile company, Lima, 2023” was
to determine how the implementation of 5S will improve productivity in the

warehouse area of a company. textile, Lima, 2023.

The methodology is applied, with a quantitative approach, explanatory level and with
an experimental - pre-experimental design. The population was daily dispatches for
30 days, the technique was observation and the collection instruments were
verification sheets, control sheets, check lists and the digital stopwatch. The results
were obtained through the SPSS software where it is concluded that the
implementation of the 5S tool improves productivity, showing an increase of 14% in
productivity, 10% in efficiency and 8% in effectiveness. Furthermore, in the
inferential analysis when using the Student's T test, a significance of less than 0.05
was obtained, demonstrating the acceptance of our research hypothesis.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness, 5s Methodology.
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I. INTRODUCCION

A nivel internacional, en América Latina y el Caribe, debido por la crisis econémica
provocada por la pandemia, optaron por disminuir al personal, eso provoco una
caida en la productividad en varios paises, como fue el caso de Uruguay, donde el
41,2% de los trabajadores deposita mas del 75% del salario. En Chile, el 37,5%
despidi6 trabajadores entre abril y mayo, mientras que el 44% de las empresas
tenia una situacion financiera mala o grave, y el estado de las microempresas
empeord en un 51%. En las empresas de Centroamérica, el 50% necesito alrededor
de 4 a 9 meses para recuperarse, mientras que las microempresas necesitaron un
periodo mas largo de 7 meses a 1 afio con el fin de recuperarse (Cepal, 2020, p.6)

(ver anexo 8).

Por otro lado, a nivel nacional, en la ciudad de Arequipa la productividad de las
Pymes rondoé el 50%, a diferencia de Gamarra que logré un 75% de productividad.
Esta diferencia significativa se adquirié con la adquisiciébn de nuevas tecnologias.
La implementaciéon de equipos y procesos avanzados no solo mejoro la eficiencia
operativa, sino que también tuvo una contribucioén al crecimiento y la competitividad
de estas empresas, fortaleciendo asi las economias locales y nacionales durante
tiempos econdmicos dificiles (Frisancho, 2023, pérr. 4) (Ver anexo 9).

A nivel local, esta empresa textil lleva 5 afios en el mercado y se enfoca en la
produccion y comercializacién de prendas de vestir, de lo cual, se identificé que al
momento de empaquetar los productos de vestir, lo realizaban en costales y lo
almacenaban de forma inadecuada, por ello, existieron diversas probleméticas que
ocurria en el area y esto pudo afectar en la productividad de la empresa, en lo cual
se requirio un especial cuidado e inversion por factores como el espacio, el tiempo
y la limpieza. Para esto fue importante contar con un personal capacitado, que la
zona de almacén esté sefializada, etc, por lo que la empresa necesitaba mejorar
esta area, ya que generaba retrasos que causaban pérdidas financieras e incluso
pérdidas de clientes, por eso es tan importante mejorar las causas identificadas en

la empresa.

El punto de partida del andlisis se determiné realizando el diagrama de Ishikawa,

en donde se logro identificar las causas principales de defectos dentro del area (ver



anexo 10). A continuacion, estas causas se plasmaron en una Matriz de
Correlacion y, entre ellos, se determind la interrelacion y el grado de influencia de
las motivaciones problematicas utilizando como estdndares los siguientes
intervalos numéricos: 1: bajo, 2: alto. El total de eventos tuvo como puntaje de 152
(ver anexo 11). Luego, las frecuencias se analizaron en detalle y las puntuaciones
acumuladas se clasificaron en orden descendente por porcentajes relativos y
acumulativos, respectivamente. Se logré visualizar que las causas p9 (20%); p7
(17%) y p5 (7%) llegd a representar el 80% de las causas de la disminucién
productiva (ver anexo 12). Para entender mejor las causas, se obtuvo que realizar
el Diagrama de Pareto; en ello logramos apreciar los datos a través de porcentajes
acumulados: como en la organizacion inadecuada del producto (20%), area de
trabajo en desorden (52%)), falta de capacitacion al personal (67%), inexistencia de

estantes en almacén (74%) (ver anexo 13).

Los resultados anteriores permitieron la elaboracion de una matriz de estratificacion
que divide las causas de los problemas en tres areas funcionales: el primero fue la
gestion, el segundo fue mantenimiento y el tercero fue el proceso; se pudo observar
gue en el area de gestibn se mostraron un total de 26 casos, de mantenimiento
obtuvo 11y en proceso fue 150 en donde se debe dar mayor prioridad a esa region
(ver anexo 14). Para mayores detalles, los resultados se mostraron en un
histograma (ver anexo 15). A continuacion, se armo una matriz de soluciones para
la resolucion del problema, en la que se consideraron 3 opciones: 1) 5S; 2) mejora
continua; 3) mantenimiento preventivo. La primera opcion obtuvo un puntaje de 11,
la segunda un puntaje de 7; y finalmente la tercera un puntaje de 5. Se escogio la
primera opcion (5S), ya que obtuvo un puntaje mayor de 11, esta metodologia logro
solucionar los problemas existentes (ver anexo 16). Luego, la consolidacion de la
matriz de priorizacion se pudo priorizar la condicién critica de las zonas, en donde
el de procesos tuvo una consideracion alta debido a la puntuacién obtenida de 150
(80%); el de mantenimiento como media obteniendo una puntuacion de 11 (6%) y
la zona de gestion como baja obteniendo una puntuacion de 26 (14%). En resumen,
los resultados permitieron deducir que al utilizar la herramienta 5°s llega a ser una

adecuada alternativa para mejorar problemas de bajo rendimiento (ver anexo 17).

Debido a esto, el problema general fue: ¢(¢Coémo la implementacion de las 5S



mejorara la productividad en el area de almacén en una empresa textil, Lima, 2023?
De igual modo los problemas especificos fueron: ¢De qué manera la
implementacion de las 5S mejorara la eficiencia en un area de almacén de una
empresa textil, Lima, 2023? y ¢(De qué manera la implementacion de las 5S

mejorara la eficacia en el area de almacén de una empresa textil, Lima, 2023?

Por lo cual, se presentd una justificacion metodolégica, donde se pusieron en
practica herramientas y métodos, ademas se propuso encontrar soluciones a las
causas de la baja productividad en el almacén, tratando de mejorarlo. Por lo cual,
Alvarez (2020) mencion6 que la justificacion metodolégica describe la justificacion
para utilizar el método propuesto (p. 2). Asi mismo, tuvo una justificacion practica
debido a la necesidad para mejorar la distribucion de los paquetes de los productos
textiles, utilizando este método se pudo generar una mejor organizacion y reduccion
del tiempo, ademas Alvarez (2020) redact6 que la justificacion préactica significa
describir como los resultados cambiaran la realidad del campo de investigacion (p.
2). Finalmente, la justificaciébn econdmica, luego de la implementacion de las 5s se
logré acortar los tiempos y se redujo los costos laborales, Segun Baena (2017)
definié que la justificacion econdmica se basa en el retorno de la inversion, o sea,

contribuye a incrementar los beneficios de la organizacion (p. 59).

Dado esto, el objetivo general fue determinar cémo la implementacion de las 5S
mejora la productividad en el area de almacén en una empresa textil, Lima, 2023.
De igual modo, los objetivos especificos fueron: Determinar cémo la
implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén en una
empresa textil, Lima, 2023 y Determinar como la implementacion de las 5S mejora

la eficacia en el area de almacén en una empresa textil, Lima, 2023.

Finalmente se planteo la hipétesis general, que la implementacion de las 5S mejora
la productividad en el &rea de almacén de una empresa textil, Lima, 2023. También
se plantea la hipétesis especifica que la implementacién de las 5S mejora la
eficiencia en el area de almacén de una empresa textil, Lima, 2023 y la
implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de almacén de una empresa
textil, Lima, 2023.



Il. MARCO TEORICO

Al iniciar el marco tedrico se consideran investigaciones nacionales e

internacionales que sustentan este estudio: en un contexto nacional, tenemos a:

Calli (2022), en su tesis Aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad en el proceso de picking de una empresa retail, Juliaca 2022. El
objetivo del estudio es la mejora en el tiempo de entrega de un producto al
consumidor en el proceso de picking. Se utilizé un estudio aplicado, con enfoque
cuantitativo y disefio preexperimental, Ademas, la poblacion y la muestra
representan la cantidad de despachos durante 31 dias. El instrumento que se utilizd
fue la ficha de registros de datos. Se logré un resultado favorable con un incremento
en la productividad del proceso de picking de 22% a 50%, la eficacia subié de
0.4348 a 0.5323 y la eficiencia subi6 de 0.4916 a 0.9294, teniendo una mejora del
89.79%. La conclusion es que, a través de la aplicacion de las 5s, se logré tener
una mejor organizacion en el almaceén, esto ayudé a tener un mejor tiempo para la
entrega de los productos. El aporte de este trabajo es la reduccion en el tiempo de
entrega de los productos mediante la aplicacion de las 5s.

Baldeon et al. (2021), en un articulo titulado Modelo de produccién para mejorar la
eficiencia de una empresa peruana exportadora de géneros de punto de algodén
utilizando 5S, estandarizacién de operaciones y mantenimiento autbnomo. El
objetivo del estudio es normalizar cada operacién para poder disminuir el costo y
tiempo de produccidén también logra mejorar la calidad. Se utilizd un estudio de
métodos aplicados y enfoques cuantitativos, la poblacién son los operadores de la
compafiia y la muestra son los operadores de la zona de produccion de la
compafia. Las herramientas utilizadas fueron la hoja de control y la ficha de
recoleccion. Tuvo como resultado principal una disminucion del 20% en el periodo
de procesamiento no productivo, un aumento del 7% en los indicadores
estandarizados y un aumento del 10% en la eficiencia, el estudio propuesto es
rentable pudiendo restablecerse el primer afio generando ahorros mensuales de
casi 5000 soles, VAN S/. 22.990 y una tasa de interés interna del 53,96%. La
conclusién es que el uso de 5S, ademas de reducir el tiempo y el costo de
produccion, también ha logrado buenos resultados econdmicos y de calidad para



la empresa. El aporte en esta publicacion es una ayuda en el trabajo al aplicar 5S

para mejorar el tiempo y aumentar la eficiencia.

Trujillo (2021), en su tesis titulada Implementacion de la metodologia 5s para
mejorar la productividad en el taller de confeccién de una empresa textil de lima. Su
objetivo de estudio es implementar el método de las 5s para lograr una mejora en
la productividad del taller de confeccién de una empresa en Lima. El estudio fue de
tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, la poblacion y la muestra son la cantidad
de chompas confeccionadas para nifilos de manera diaria durante un mes. Los
instrumentos empleados fueron la observacion, reunidén abierta y paired test. Se
obtuvieron como resultados un incremento de la productividad del 8%, es decir, de
un 64% de productividad pasé a un 72% de productividad, todo después de la
implementacion de las 5s, también se encontré una mejoria en la eficacia del 10%.
En conclusién, mediante la implementacion de las 5s, se obtuvo un incremento en
la productividad, también mejor6 la eficacia y el tiempo de confeccion de las
prendas de la empresa. El aporte de este estudio fue que la compafia tuvo una

mejora en el rendimiento del tiempo y aumento la eficacia.

Paico (2019), en su tesis titulada Implementacion de las 5s para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa distribuidora comercial Alvarez Bohl
SRL, Piura 2019. El objetivo del estudio fue determinar la aplicacion de las 5s para
mejorar los niveles de eficiencia y eficacia de las operaciones del area de almacén.
Se uso6 un estudio aplicado, con enfoques cuantitativos, la poblacion fue total de
despachos diarios en el area de almacén y la muestra fue la recoleccion de datos
30 dias de despachos. Las herramientas usadas fueron fichas de observacion,
reportes diarios y formato de auditoria. El principal resultado es que el 81% de las
empresas no cuentan con un lugar designado para sus herramientas o
instrumentos, Ademas, la eficiencia mejord positivamente en un 17%, del 81% al
98%, mientras que la eficacia mejord en un 10%, del 88% al 98%. La productividad
general mejoro un 25%, del 71% al 96%. La conclusion es que la implementacion
de las 5S, del area de almacén de la compafia ha mejorado. El aporte de este
trabajo es crucial porque contribuye al estudio aplicando el método y persiguiendo

los mismos objetivos.



Ruiz et al. (2019), en su articulo titulado Distribucidn de plantas optimizada y modelo
5S que permite a las pymes aumentar la productividad en textiles. El objetivo del
estudio es perfeccionar la organizacion de las plantas y el uso de 5°S puede mejorar
el rendimiento en las pymes textiles al reducir el desperdicio. El tipo de investigacion
utiliza métodos aplicados, enfoques cuantitativos y cualitativos, y la poblacion es el
operador del estudio de la compafiia textil lima-Perud, la muestra esta conformada
por 15 operadores de la zona de produccion de la compafiia textil. Las herramientas
utilizadas son la observacion, ficha de recojo de datos y validacion. El principal
resultado que se obtuvo fue que la produccién logré aumentar en 56,97%, el
rendimiento crecié en 0,57 ud/h por persona, se redujeron las actividades
inservibles en un 81%, se redujeron los espacios innecesarios por una incorrecta
distribucion en un 21% y se redujeron las actividades sin valor agregado donde se
redujeron las horas perdidas en 68% y los ingresos aumentaron 7% luego de haber
implementado la propuesta, ya que se redujeron las horas extras innecesarias para
satisfacer la demanda. La conclusion es que la implementacion de 5S aumenta la
productividad, lo que brinda beneficios financieros a la empresa a medida que se
reduce la distancia y el tiempo innecesarios. El aporte del articulo es fundamental
porque proporciona conocimiento sobre la implementacion de métodos que buscan

el mismo objetivo.

En un contexto internacional, tenemos a: Dwivedi et al. (2021), en su articulo
titulado Aplicaciéon de la metodologia de las 5s en una pequefia empresa. El objetivo
se centra en implementar un enfoque de las 5°S para perfeccionar el
almacenamiento y reducir el tiempo de inactividad. Se trata de una investigacion
aplicada, con enfoque cuantitativo, la poblacion esta constituida de operadores del
area de almacenamiento, una muestra de 132 operadores, con un muestreo
probabilistico y las herramientas utilizadas son fichas de recoleccion de datos y
listas de cotejo. El resultado principal fue la optimizacién del lugar, los accesos y el
almaceén, una reduccion del 20 % en el espacio de piso y una reduccion del 10 %
en el tiempo ineficaz. Asimismo, se concluye que mediante la aplicacion de la
herramienta 5°s tuvo grandes beneficios en la zona implementada, ademas de
reducir tiempos innecesarios, también mejoré la zona de trabajo, por lo que se

adopto la implementacion del enfoque de las 5S. El aporte de este articulo es



Impulsar mejoras en el lugar de trabajo y reducir el tiempo dedicado al inventario

de la empresa.

Escalante (2021), en su articulo titulado Modelo de balance de linea para mejorar
la productividad en una empresa de procesamiento de vidrio templado. Su propésito
es implementar el balanceo de linea para aumentar el rendimiento de los
procesadores de vidrio templado. Es un estudio de tipo aplicada, método
cuantitativo y disefio preexperimental, la poblacién, muestra y muestreo son los
campos del procesamiento de vidrio templado. Las herramientas que se usaron
fueron la recoleccidén de datos mediante la observacion, tablas de comparacion y
tablas de produccion. En el resultado, el rendimiento aument6 del 84 % al 95 %
utilizando el equilibrio de linea. Se concluy6 que la productividad mejoré un 11%.
El aporte de este articulo, es que la aplicacion de este estudio ayuda a aumentar el

rendimiento mediante el uso de técnicas de ingenieria.

Zondo (2021), en su articulo titulado Efectividad de la metodologia 5S en la
productividad de organizacion en la fabricaciébn de piezas de automoviles en
Sudafrica. Su propésito es utilizar el método 5S para aumentar la productividad
organizacional. Este es una investigacion aplicada, con un enfoque cuantitativo, la
poblacién son los operadores de la organizacion, la muestra esta compuesta por
operadores en la produccién de autopartes, es un muestreo probabilistico y las
herramientas usadas son la observacion y fichas de recopilacién. El resultado
alcanzado fue la reduccion de las demoras, se mejor6 la mano de obra y un mejor
clima laboral, un aumento de la etapa de limpieza en un 8,71 % y un aumento de la
productividad en un 20 %. La conclusion del uso del método 5S es beneficioso para
mejorar el rendimiento de la produccion de piezas. El aporte de este articulo es una
contribucion de trabajo, porque el uso de la 5S mejora la productividad mediante la

reduccion de limpieza de los almacenes.

Mufioz (2021), en su articulo titulado Estudio de tiempos y su relacion con la
productividad. Tiene como objetivo mejorar la productividad en los despachos de
cemento boliviana, a partir de un estudio de tiempo. Se trata de un estudio aplicada,
con un enfoque cuantitativo, asimismo, la poblacién y la muestra es la cantidad de

despachos diarios de la empresa de cemento boliviana, los instrumentos usados



fueron la observacion y cronometraje. El resultado alcanzado fue que a través del
estudio de tiempos se obtuvo las horas de trabajo promedio con respecto a los
tiempos reales, tienen una diferencia del 19.51%, lo que significa que la jornada de
trabajo se pudo reducir. Se concluye que aplicando dos acciones de optimizacion
del tiempo de produccion se pudo obtener mejoras en la productividad en la zona
de despacho mediante el transporte ensacado y big bag, aplicando estas acciones
se puede acortar el tiempo de produccion y operacion, trayendo resultados
positivos. El aporte de este articulo es que gracias a la toma de tiempo se pueden

identificar los tiempos improductivos que perjudican el desemperio de los procesos.

Alvarez y Villegas (2019), en su tesis titulada Propuesta para la mejora de la
productividad en la empresa de calzado Contquin Sport. El objetivo es optimizar las
materias primas que se usan para la produccion de calzados de esa forma mejorar
las operaciones, reducir costos, maximizar el uso del tiempo y aumentar la
satisfaccion del cliente. Es una investigacion aplicada, tiene un enfoque
cuantitativo, la poblacion es todas las empresas de calzados de Bogota y la muestra
es la empresa de calzado ContQuin Sport, los instrumentos que se emplearon son
la observacién y toma de tiempos. Ademas, los resultados alcanzados fueron
gracias a una buena implementacion de las 5s, donde la empresa Contquin Sport
aumentd el porcentaje de aciertos durante este proceso hasta el 62%, lo que es
bastante significativo comparado con la tasa de diagndstico inicial del 20%.
Asimismo, la conclusion es que la aplicacién de las 5s ayudé al incremento de la
productividad y a disminuir riesgos por objetos que obstruyen la zona de trabajo. El
aporte de esta tesis es que aplicando las 5s aumento la eficiencia mejorando los

espacios obstruidos dentro del area.

A continuacion, se presentaran la relacion de teorias de esta investigacion de

estudio, que son la metodologia 5s y la productividad.

Definicién de la variable independiente: Hay cinco reglas que comienzan con S en
Japon y todas ellas apuntan a lograr un negocio limpio y sistematico, que es un plan
de trabajo adecuado para fabricas y oficinas, que incluye orden, limpieza e
irregularidad en el area de trabajo, para que todos participen en el mejoramiento
del ambiente laboral y la seguridad de las personas, equipos y desempefio (Rey,



2005, p.17). Esto significa que el método 5S es la practica de implementar y
mantener un ambiente laboral organizado, limpio y ordenado para mejorar el

ambiente de trabajo en la organizacion.

La metodologia 5S tiene como objetivo mejorar la situacion de la empresa a traves
de la clasificacion, el orden, la limpieza, la estandarizaciéon y la disciplina, que se
puede utilizar en todos los ambitos. Las tres primeras S, representan las acciones
correctivas diarias a utilizar, las dos ultimas S, son responsables de mantener un
ambiente 6ptimo para mejorar cada proceso y poder crear uno permanente en el

medio ambiente.

Se determind las dimensiones de las 5S que; Segun Aldavert et al. (2016), es
identificar y distinguir lo realmente necesario, y luego clasificar, eliminar las cosas
inatiles y excluir los potenciales generadores de residuos para lograr el efecto de
ganar espacio util y reducir el tiempo de basqueda de herramientas (p. 45). En esta
herramienta, es importante seleccionar materiales fuera de lugar e innecesarios
para maximizar el uso del espacio en areas y mejorar la visibilidad de documentos

0 materiales.

La segunda etapa es Seiton, que segun Aldavert et al. (2016), contiene
componentes importantes organizados, es decir, todo tiene su lugar y cada objeto
esta colocado en su lugar correcto (p. 46). Con este criterio, se descubri6 el
movimiento del operador que coincide con el movimiento del producto, evita
intersecciones innecesarias y llega a lugares sin obstaculos, utilizando solo los

elementos necesarios.

Es la tercera fase es Seiso, ya que para Rey (2005), Incluye la limpieza inicial para
que los operadores puedan identificar las maquinas o equipos asignados en su area
(p. 19). Es identificar y eliminar la fuente de contaminacion y tomar las medidas

necesarias para evitar su ocurrencia, siempre en un estado ideal.

La cuarta fase Seiketsu, segin Rey (2005), esto incluye simplemente distinguir
entre condiciones normales y anomalias usando reglas simples que todos puedan
ver, mantener la limpieza usando controles y alcances, usando y manteniendo

niveles de referencia apropiados (p. 20). Crear reglas para recordar que la disciplina



y la limpieza deben mantenerse todos los dias.

Por altimo, la quinta fase Shitsuke, segun Rey (2005), el mayor nivel de actividad y
confiabilidad de fondos y tiempo de actividades en equipo para desarrollar hdbitos
practicos y mejorar el trabajo en equipo (p. 21). Por ende, debemos de establecer

un protocolo que se cumple al pie de la letra en la empresa.

Definicion de la productividad: Hoy en dia las empresas tienen un enfoque en
comun que es la importancia de la productividad por ello Reyes (2021) menciona
que la productividad es una relacion que conecta un producto con las condiciones

necesarias para lograr ese producto (parr. 7).

También, Fontalvo et al. (2018) menciona que la productividad se basa en una
relacion entre la produccion total y la cantidad de recursos a utilizarse de esta forma
logra el nivel de produccion, es decir la relacion de los productos e insumos.
Asimismo, Bril et al. (2021) menciona que, desde una perspectiva econémica, los
referentes tedricos enfatizan la estabilidad laboral como un aspecto importante
mediante los logros del crecimiento de la productividad en las organizaciones (p.
20).
Productividad = Eficiencia x Eficacia

Con respecto a las dimensiones de la productividad se encuentran la eficiencia, que
consiste en utilizar de manera correcta los recursos que tiene la empresa
maximizando las inversiones, también se encuentra la eficacia, en donde consiste

en poder cumplir todos los objetivos establecidos la empresa en un menor tiempo.

La eficacia incluye el cumplimiento de metas en esta area, que también considera
la calidad, ya sea en términos de productos o servicios y el tiempo, que es tan
valioso en este indicador como el monto, cubriendo las exigencias del cliente y estar
a la altura de sus expectativas (Lopez et al, 2020, p.398). Sobre el autor, dice que
la eficacia es la capacidad de obtener lo dado en un tiempo estimado para asegurar

gue los clientes estén satisfechos con el servicio.

Ramirez, Magafia y Ojeda (2022) mencionan que se ha establecido la distincion

entre eficiencia y eficacia, incluyendo el hecho de que la eficiencia tiene como
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objetivo analizar la busqueda de los medios, métodos y procesos utilizados para
asegurar el mejor uso de los recursos disponibles.

Por otro lado, el analisis de seguimiento permite lograr las metas con objetivos
planificados, insumos y actividades de asignacién basadas en la eficacia (p. 8).

Finalmente, se presentaran los enfoques conceptuales de este estudio de

investigacion.

Almacén: Segun Heizer (2015), un almacén es un recinto o edificio que contiene
productos, partes, piezas, materiales 0 mercancias, o0 un componente de un

sistema de distribucion de mercancias (p. 124).

Crondémetro: Segun Fayol (1987), el cronbmetro es un instrumento administrativo y
de control, que mide los tiempos de cada proceso determinado en el area (p. 82).

Productividad: Para Fontalvo et al. (2018), menciona que la productividad se basa
en una relacion entre la produccion total y la cantidad de recursos a utilizarse de
esta forma logra el nivel de produccién, es decir la relaciéon de los productos e
insumos (p. 28).

Eficacia: Para Lopez (2020), es el cumplimiento de metas en esta area, que también

considera la calidad, ya sea en términos de productos o servicios y el tiempo.

Eficiencia: Segun Stein (2000), es el recurso mas escaso, el tiempo, sea usado en

la tarea mas importante, con el resultado mas eficiente (p. 112).
Despachos: Para Fayol (1987), los despachos son una de las primeras divisiones
y funciones de una organizacién y sirven para facilitar la coordinacion, la

comunicacién entre los distintos departamentos y personal de la empresa (p. 150).

Metodologia 5 “s”: Segun Aldavert et al. (2016), en una empresa se observa la

mejora del orden y la limpieza del entorno laboral (p. 53).
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lll. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Nuestro tipo de investigacion fue aplicada, segun Escudero y Cortez (2019) tiene el
nombre de investigacion practica o empirica, sin embargo, este tipo de
investigacion fue caracterizado por considerar la finalidad practica del conocimiento
(p. 19). El objetivo de tal investigacion fue desarrollar el conocimiento técnico que

sea inmediatamente aplicado a una situacion particular.

Segun Quispe y Villalta (2020), el tipo de investigacion fue aplicada, porque da
solucion a un problema o un método especifico, con énfasis en lo explorado y
compromiso de conocimientos al aplicarlo y asi enriquecer el desarrollo de la cultura

y la ciencia (p. 24).

En base a los autores antes mencionados, se llegé a una conclusién donde este
tipo de investigacion fue aplicada, debido a que se analizaron y recolectaron las
cifras del area de almacén, también se determind el estado y la solucion de la
problemética de la baja productividad del area. Los almacenes de las empresas
textiles, utilizando herramientas tecnologicas, nuevamente plantearon una hipotesis

qgue fueron probadas.

Segun Huaman, et al. (2021), este enfoque fue cuantitativo, porque los
investigadores pudieron examinar los datos numéricos utilizando estadisticas para
medir fendmenos sociales como la ciencia, la investigacion perceptual aplicada o
métodos de seguimiento, los eventos tienen un cierto porcentaje de validez y esas

pocas cosas se dan por sentadas (p. 59).

Se concluyo que el enfoque fue cuantitativo, porque midio la productividad y se uso
la estadistica como una herramienta analitica, luego se utilizé las formulas

numeéricas que brindaron resultados cuantificables.

De acuerdo con Lohr (2021), la investigacion fue de nivel explicativa y se
encargaron de encontrar las causas de los hechos y se establecieron relaciones
causales. En este sentido, la investigacion fue explicativa y puedo establecer la

causalidad al probar la hipotesis y sus hallazgos y conclusiones también
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constituyen el nivel mas profundo del conocimiento de la investigacion (p. 61).

Podemos concluir que esta investigacion fue de nivel explicativa, porque el disefio
decidio abordar la hipotesis planteada por el investigador y también en efecto de la
variable independiente en relacion a la variable dependiente.

En cuanto al estudio de investigacion fue de tipo pre experimental, ya que se tuvo
un pre test y un post test de la implementacion de la metodologia de las 5S. El
disefio de esta investigacion fue experimental, de tipo pre experimental, dichos
estudios se caracterizan por la asignacion aleatoria a grupos de intervencion
(Hernandez et al., 2014, p.151).

Esquema del disefio pre experimental:
G = 01-X-02
G: Una empresa textil.
O1: Pre test
X: Implementacién de la herramienta de las 5 ”s”.

O2: Post test

3.2. Variables y operacionalizacion

El estudio de investigacion propuso una matriz de operacionalizacion en la que se

exponen las dimensiones, conceptos e indicadores de las variables. (Ver Anexo 1).
Variable independiente: Implementar las 5S

Definicién conceptual: EI método 5S es una herramienta que intenta establecer y
estandarizar una serie de procedimientos de orden y limpieza en el lugar de trabajo,
obteniendo a corto plazo beneficios para la empresa (Manzano & Gisbert, 2016, p.
3).

Definicién operacional: El instrumento medira la implementacién de la metodologia

5S mediante 5 dimensiones que son: Nivel de cumplimiento de (Seiri, Seiton, Seiso,
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Seiketsu y Shitsuke).
Dimension 1:

La primera dimension es Seiri (Clasificar), esto significa separar los elementos
buenos e implica la exclusiéon de elementos que son innecesarios y no afiaden

ningun valor al producto final (Manzano & Gisbert, 2016, p. 7).

Puntaje Alcanzado

Se uso el siguiente Indicador: N.C.= x 100%

Puntaje Total
N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S
Dimension 2:

La segunda dimension es Seiton (Ordenar), se identifican los elementos
necesarios para que la organizacion cumpla con su objetivo. De esta manera, se

puede definir una ubicacion correcta para cada objeto (Manzano & Gisbert, 2016,
p. 8).

Puntaje Alcanzado

Se uso el siguiente Indicador: N.C.= x 100%

Puntaje Total
N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S
Dimension 3:

La tercera dimension es Seiso (Limpiar), esto indica que se debe limpiar el area de
implementacion de las 5S, después de eliminar los objetos innecesarios y clasificar

las actividades reales a realizar (Manzano & Gisbert, 2016, p. 9).

Puntaje Alcanzado

Se uso el siguiente Indicador: N.C. = x 100%

Puntaje Total
N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S
Dimension 4:

La cuarta dimension fue el nivel de cumplimiento (N.C) de Seiketsu (Estandarizar),

se cred una rutina necesaria para la implementacion de la norma, de las tres
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primeras "S", esto garantizo que los pedidos anticipados se cumplan de la mejor

manera posible. (Manzano & Gisbert, 2016, p. 9).

Puntaje Alcanzado

x 100%

Se uso el siguiente Indicador: N.C. = -
Puntaje Total

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S
Dimension 5:

La quinta dimension fue el nivel de cumplimiento (N.C) de Shitsuke (Disciplina), se
intenta estandarizar la aplicacion laboral y convertir en hébitos de todos los

estandares definidos en las 4 ”s” anteriores (Manzano & Gisbert, 2016, p. 10).

Puntaje Alcanzado

x 100%

Se uso el siguiente Indicador: N.C. = -
Puntaje total

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

Su escala de medicion fue la razon, porque los datos son cuantitativos y no hay

ningun valor numérico negativo.
Variable dependiente: La productividad

Definicién conceptual: La productividad fue la variable dependiente segun Meller
(2019), la productividad es el uso eficiente de los recursos en el proceso de
producciéon y mide la cantidad de bienes producidos utilizando un conjunto de

factores de produccion (p. 9).

Definicion operacional: La productividad se medira mediante un instrumento con

dos dimensiones, en términos de eficiencia y eficacia.
Dimension 1:

La primera dimension de la variable dependiente: eficiencia, cuyo responsable fue
el uso adecuado de los recursos proporcionados por la empresa para lograr

resultados de acuerdo a los estdndares establecidos (Lopez et al., 2020, p. 398).

Horas Reales

Se uso el siguiente Indicador: PEFI = X100%

Horas Programadas
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PEFI: Porcentaje de Eficiencia
Dimension 2:

La segunda dimension de la variable dependiente: eficacia, que se relaciona con la
definicion de productividad, afiade el concepto de expectativas para hacer lo
correcto (Lopez et al., 2020, p. 398).

Cantidad de pedidos despachados

0
Cantidad de pedidos planificados X100%

Se uso el siguiente Indicador: PEFC =

PEFC: Porcentaje de Eficacia

Su escala de medicion fue la razon, porque los datos son cuantitativos y no hay

ningun valor numérico negativo.

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblacion

Para Arias (2022), la poblacion de investigacion son todos items o unidades de
analisis disponibles relacionados con el objetivo en el que se realizé dicha
investigacion (p. 93). Por ende, se realiz6 a partir de la cantidad de despachos de

produccion diaria, de lo cual, son evaluadas en 30 dias calendario.
Criterios de inclusioén:

En esta investigacion se incluyd los despachos enviados durante el horario

especificado que fue de 8:00 am a 17:00 pm., de lunes a viernes.
Criterios de exclusion:

Asimismo, los despachos enviados fuera del horario comercial, las horas extras, los

sdbados y domingos y los dias festivos no se incluyeron en esta investigacion.
Muestra

Ademas, no se conté con una muestra ni muestreo, porque se trabajo solo con la

poblacidn. Segun la guia RVI N°062-2023-VI-UCV, en caso de trabajarse con toda
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la poblacion, se opto6 por la eliminacion del rubro correspondiente a la muestra (p.
46).

Unidad de analisis
La unidad de analisis para este estudio fue el despacho que se realizé en un dia.

Segun Rojas (1984), se obtuvo de la recopilacion de testimonios para la
investigacion solicitada (p.180). También como sefalé Caceres (2003), la unidad
de analisis son los contenidos analizados que corresponden a la informacion basica

del proceso, la cual se ajusta de acuerdo a la informacién requerida (p. 60).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Las técnicas de recoleccion de datos son diversos métodos de recoleccion

cuantitativa de los datos. Este estudio utilizo las siguientes técnicas:

La observacién, gracias a este método, se examind la actividad y cédmo se
realizaron en el area de almacén de la empresa textil, esto permitié recaudar el
levantamiento de informacién para la documentacion. Segun Hernandez - Sampieri
y Mendoza (2018), fue posible observar las cantidades de pedidos realizados y
planificados que se tiene en un dia en el area (p. 46).

Los instrumentos que se usaron para la recoleccion de datos son los siguientes

(Ver anexo 2).

Hojas de verificacion (Checklist): Nos ayudo en el proceso de ejecucion del
procedimiento, como la realizacion de tareas en un orden determinado y la
verificacion del cumplimiento de un conjunto de requisitos determinado o recopilar

datos para posteriormente realizar su estudio (Hernandez, 2020, p. 1).

Fichas de control: Segun Mufoz (2021), los tiempos normales de las tareas se
ajustan utilizando un sistema de calificacion de desempefio que permitio evaluar el
desempeiio frente a operadores calificados. Dependiendo del tipo de tarea se
evalué cuidadosamente factores como la velocidad, destreza, movimientos

incorrectos, ritmo, coordinacion, etc.
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Tabla 1. Instrumento de validez

VARIABLE DIMENSIONES | TECNICA | INSTRUMENTO
Seiri
Seiton .
Hojas de
Implementacion Seiso Guia de verificacion
de las 5S Observacion
Seiketsu
Shitsuke
La Eficiencia Guia de
productividad Observacion | Fichas de control
Eficacia

Fuente: elaboracion propia.
Validez

En esta investigacion se utilizé la validez de contenido. Segin Posso & Lorenzo
(2020) mencion6 que la validez se usé para comprender la validez del contenido,
en este estudio se utilizé el juicio de expertos en donde siguieron un método de
proporcion de acuerdos, de esta manera se realizé un analisis cuantitativo para
cada sujeto evaluado aleatoriamente y descartando las diferencias o

recomendaciones de la reestructuracion de los desacuerdos (p. 4).

A continuacion, se mencionan los siguientes criterios de relevancia, claridad y

pertinencia sucesivamente.

Moran (2018), mencion6 que tanto la calidad como la relevancia son conceptos
vinculados con las elaboraciones sociales por la simple razén de que no existe una
calidad o relevancia evidentes. (p. 7). También Angarita (2020), redacté que el
criterio de claridad aparece solo cuando la atencion se dirige a la funcion exclusiva
del intelecto revelador de la veracidad (p. 3). Luego Grela (2018) mencion6 que la

pertinencia es un criterio subjetivo, ya que los usuarios generalmente juzgan si un
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documento es pertinente en funcion de si han encontrado la informacién que

buscan (parr. 2).

Para validar el instrumento, la recaudacion de los datos fue realizada y evaluada
por 3 docentes profesionales con amplio conocimiento del tema de indagacion

investigativa de la Universidad César Vallejo (ver Anexo 4).
Confiabilidad

No tenemos una confiabilidad de recoleccion de datos, pero si tenemos una
confiabilidad del instrumento de medicién, de lo cual, se usé un cronémetro, ya que
esto ayud6 a obtener un registro de los tiempos precisos a corto plazo de las
actividades del area de estudio, por lo cual, fue verificado y calibrado por la empresa
INACAL, dandonos la seguridad de que el cronémetro se encuentra en buenas
condiciones y estuvo apto para tomar las mediciones de los tiempos (Ver anexo 7).

3.5. Procedimientos

En primer lugar, se utilizé una ficha de observacién, a través de este instrumento
se podra darle un puntaje al aplicar las 5s, ademas nos ayudé en la recoleccion de
datos importantes para que de esta forma podamos mejorar la productividad en el

area mencionada.

Se realiz6 un diagnéstico en el area, donde se utilizaron los instrumentos
adecuados para analizar el problema, lo que permitié la identificacion de los
principales problemas de desempefio y sugerir las alternativas de mejor ajuste. En
este sentido, se utilizé un histograma, tabla de frecuencias y diagrama de Pareto
correspondiente. De los cuales, los resultados obtenidos se clasifican y grafican a
partir de los cuales se propone una solucién alternativa. Luego se recopilaron los
datos y se realizo una evaluacion antes y después de la prueba; también se uso el
programa SPSS; que permitid el analisis, discusion, conclusiones y finalmente

recomendaciones.
Situacion actual Informacion de la empresa

MISION
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Satisfacer las necesidades y expectativas de los diferentes sectores atrayendo a
los mejores recursos humanos del mercado, asegurando condiciones Optimas de
trabajo en un excelente clima laboral, con el fin de incrementar el nivel de eficiencia
y competitividad de los empleados y aumentar la productividad de la empresa.
Promover el crecimiento, bienestar personal y familiar de los colaboradores

fomentando su continuidad e identidad con la empresa textil.
VISION

Ser reconocido en el mercado internacional por la buena calidad brindada, buen

servicio y trato personal a nuestros clientes.
VALORES DE LA EMPRESA

La empresa se caracteriza por inculcar valores a sus trabajadores y estos valores
son los siguientes: honestidad, transparencia, justicia, responsabilidad, empatia,

amor hacia el prgjimo, paciencia y responsabilidad social.
ORGANIGRAMA

Se visualiza la estructura de la empresa que tienen las areas de trabajo con sus

respectivos cargos que representa cada rectangulo (Ver anexo 18).

PROCESO DEL AREA DE ALMACEN

El valor declarado en inventario no se evaluo en términos del proceso normal. Por
lo tanto, se muestra un DOP (Ver anexo 19) donde se observo el flujo principal
recibiendo una lista de requerimientos para su posterior inspeccion del almacén
correspondiente. Los materiales comprados se almacenan en relacion con el

registro de compras y los datos se registran en las instrucciones de entrega.

Ademas, en (Ver anexo 20) se proporciona un diagrama de analisis de procesos
(DAP), donde se detallaron cada proceso en relacion con las actividades desde la
entrada de recepcion de productos terminados hasta el despacho, indicando

simbologia, distancia, tiempo y si se agregan valor.
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Estas actividades estuvieron divididas por componentes y las actividades que
aumentan el valor y las que no aumentan el valor. (Ver anexo 21). En donde existen
6 actividades que no agregan valor, que corresponden al 30%, por lo cual,

incrementa el tiempo improductivo del proceso.

Para crear un mapa de recorrido, primero se realizo la planificacion territorial de la
empresa textil, de esta forma se muestra en el mapa el proceso desde recepcion

del P.T. hasta el almacenamiento (Ver anexo 22).

Se realiz6 la toma de tiempos del pretest del primer proceso, de la fecha 01/06/23

a 30/06/23, excluyendo dias como feriado, sabado y domingo.

De los 42 tiempos cronometrados, se selecciond 21 tiempos ya que los tiempos son
diferentes y se encuentran lejos del promedio (Ver anexo 23). Los tiempos elegidos
se veran de la siguiente forma (Ver anexo 24), cada operacion tendra 21 tiempos

gue estaran en minutos y segundos.

A continuacion, se realiz6é estos pasos para conseguir una mejor interpretacion de
los tiempos que se obtuvieron de la muestra, para ello se propuso transformar
matematicamente los tiempos (Ver anexo 25), también se realizaron los pasos

siguientes:

Primero los minutos se multiplican por 60 para obtener la cantidad de segundos,
luego se le suma los segundos que estan en la tabla de tiempo, después se divide
el nimero resultante de segundos entre 60 para convertirlo en minutos y de esa

forma se obtiene los resultados (Ver anexo 26).

De tal modo que, los valores de tiempo se obtienen en minutos matematicos en
lugar de una escala de tiempo, de modo que los datos resultantes se puedan elevar

al cuadrado para la elaboracion del cuadro de muestras (Ver anexo 27).

Con todos estos datos, podemos utilizar la formula de kanawaty para calcular la

cantidad de muestras, ver en la Tabla 2.
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Tabla 2. Calculo de muestras

n=
OPERACION SUMA (X) SUMA (X~2) 40
\/n Ix 2-X() 2) 2
( o )

1 RECEPCIONAR P.T. 152.98 1115.30 1
2 INSPECCIONAR P.T. 184.58 1623.08 1
3 CODIFICARP.T. 140.70 943.11 1
4 ALMACENAR P.T. 137.93 906.28 1

Fuente: elaboracion propia.

Ademas, se pudo calcular el tiempo medio observado con la muestra resultante.
Cabe seialar que los resultados de la muestra fueron inferiores debido a que el
tiempo fue constante y no se excedieron los parametros especificados como se ve

en la Tabla 3.

Tabla 3. Muestras de los tiempos seleccionados

) MUESTRAS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3
1 RECEPCIONAR P.T. 7.07 7.07
2 INSPECCIONAR P.T. 8.70 8.70
3 CODIFICARP.T. 6.50 6.50
4 ALMACENAR P.T. 6.45 6.45

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo el tiempo observado, se uso la tabla Westinghouse (Ver anexo 28) que
ayudé a determinar los factores de valorizacion, también se usé la tabla de
suplementos (Ver anexo 29), finalmente se logro determinar el tiempo estandar de
las 4 operaciones (Ver anexo 30), también se observa como se obtuvo el tiempo
estdndar de cada operacién, en recepcion P.T. se obtuvo 7.73 minutos, en
inspeccionar el P.T. se obtuvo 9.08 minutos, en codificar P.T. 6.79 minutos, en

almacenar P.T. 6.71 minutos y un total de 30.31 minutos en desarrollar la totalidad
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del proceso. En la Tabla 4 se ve la tabla de resumen de tiempo Pretest y en (Ver

anexo 31) se ve el tiempo estandar de cada operacion.

Tabla 4. Resumen de los tiempos Pre-Test

. PROMEDIO TIEMPO TIEMPO % TIEMPO
OPERACION . .
DELT.0 |NORMAL(TN)| ESTANDAR | ESTANDAR
1 RECEPCIONAR P.T. 7.07 6.57 7.73 26%
2 INSPECCIONAR P.T. 8.70 7.92 9.08 30%
3 CODIFICAR P.T. 6.50 5.59 6.79 22%
4 ALMACENAR P.T. 6.45 5.55 6.71 22%
TOTAL 28.72 25.63 30.31 100%

Fuente: elaboracion propia.

Debido a que no hay estantes en el almacén, los productos se almacenan por areas.
Sin embargo, las regiones no indican qué tipo de producto se almacenara en una
determinada ubicacion, o sea, el dia proximo puede tener una variacion en la

ubicacion de cada producto en el area, ya que no tienen una ubicacion exacta.

El Dap del segundo proceso, se realizd para comprender los detalles de las

actividades ejecutadas (Ver anexo 32).

Estas actividades estan separadas por componentes y las actividades que
aumentan el valor y no aumentan el valor (Ver anexo 33). En donde existen 8
actividades que no agregan valor, que corresponden al 39%, por lo cual, incrementa

el tiempo improductivo del proceso.

Para crear un mapa de recorrido, primero se realiz6 la planificacién territorial de una
empresa textil, de esta forma se muestra en el mapa el proceso desde recepcion

del pedido hasta el despacho (Ver anexo 34).

El Tiempo medido con cronémetro calibrado fue el 25 de mayo del 2023 por
INACAL. Por ello se comenzo6 a realizar la toma de tiempo del 01/06/23 al 30/06/23.

De los 42 tiempos cronometrados, se selecciond 21 tiempos ya que los tiempos son
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diferentes y se encuentran lejos del promedio (Ver anexo 35). Los tiempos elegidos

se veran de la siguiente manera (Ver anexo 36):

A continuacion, se realizd estos pasos con el fin de poder entender mejor los
tiempos obtenidos de la muestra, para ello se propuso transformar

matematicamente los tiempos (Anexo 37), donde se realizaron los proOXimos pasos:

Primero se multiplican los minutos por 60 para obtener la cantidad de segundos,
luego se le suma los segundos que estan en la tabla de tiempo, después se divide
el nimero resultante de segundos entre 60 para convertirlo en minutos y de esa

forma se obtiene los resultados (Ver anexo 38).

De tal modo que, los valores de tiempo se obtienen en minutos matematicos en
lugar de una escala de tiempo, de modo que los datos resultantes se puedan elevar
al cuadrado para la elaboracion del cuadro de muestra (Ver anexo 39).

Con todos estos datos, podemos utilizar la férmula de kanawaty para calcular la

cantidad de muestras, ver en la Tabla 5.

Tabla 5. Calculo de muestras

OPERACION SUMA (X) SUMA (X72) . (40\/11 x 2-X@ %)
Xx
1 RECEPCIONAR PEDIDO 152.48 1108.44 2
2 PICKING 239.03 272491 2
3 DESPACHO 153.68 1126.16 2

Fuente: elaboracion propia.

De esta forma, podemos calcular el tiempo medio observado con la muestra
resultante. Cabe sefalar que los resultados de la muestra fueron inferiores debido
a que el tiempo fue constante y no se excedieron los parametros especificados,

visualizados en la siguiente Tabla 6.
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Tabla 6. Muestras de los tiempos seleccionados

) MUESTRAS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3
RECEPCIONAR PEDIDO 7.12 7.30 7.21
PICKING 11.17 | 11.42 11.29
DESPACHO 7.17 7.23 7.20

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo el tiempo observado, se uso la tabla Westinghouse (Anexo 28) que

ayudara a determinar los factores de valorizacion, también se uso la tabla de

suplementos (Anexo 40), finalmente se logré determinar el tiempo estandar de las

3 operaciones (Ver anexo 41). Ademas, se observa como se obtuvo el tiempo

estandar de cada operacion, en recepcion del pedido se obtuvo 7.94 minutos, en

picking se obtuvo 10.87 minutos, en despacho se obtuvo 7.68 minutos, y un total

de 26.49 minutos en desarrollar la totalidad del proceso. En la tabla 7 se ve la tabla

de resumen de tiempo Pretest y en (Ver anexo 42) se ve el tiempo estandar de

cada operacion.

Tabla 7. Resumen de tiempos Pre — Test

’ PROMEDIO | TIEMPO TIEMPO % TIEMPO
OPERACION ) )
DELT.0 |NORMAL(TN)| ESTANDAR ESTANDAR
RECEPCIONAR
7.21 6.78 7.94 30%
PEDIDO
PICKING 11.29 9.71 10.87 41%
DESPACHO 7.20 6.48 7.68 29%
TOTAL 25.70 22.97 26.49 100%

Fuente: elaboracion propia.

Evaluacion Pretest de la variable independiente: IMPLEMENTAR LAS 5S

El

estudio tiene en cuenta el

estado de conocimiento de

las variables
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independientes y por lo cual, se utilizd clasificadores correspondientes a las
actividades de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. Por ello se
realizd un CheckList de las 5 ”S” como se muestra en la (Ver anexo 43) y se utilizé
la ficha de datos que se encuentra en el (Ver anexo 44). El porcentaje de cada “S”
se obtuvieron de la siguiente manera; en la primera fase, clasificacion (1° S) se
obtuvo un 33%; para la segunda fase, orden (2° S) se obtuvo un 33%; para la
tercera fase, limpieza (3° S) se obtuvo un 33%; para la cuarta fase, estandarizacion,
(4° S) se obtuvo un 33%; y para la ultima fase, disciplina (5° S) se obtuvo un 33%.
Y en la Tabla 9 se ven los resultados de la Pre-Evaluacion de las 5S. Asimismo,
previamente en la Tabla 8 se muestran los cuadros de puntuacion, de lo cual cada
pregunta fue evaluada por un criterio establecido que son 1(no se cumplid) que sera
del 0% al 33%, 2 (en proceso) que sera del 34% al 67% y 3 (se cumplid) que seréa
del 67% al 100%, con esto podemos saber el nivel de cumplimiento de cada
interrogante. Cada S tendré 10 preguntas y a su vez tendran un puntaje de objetivo

por etapa que sera de 30.

Tabla 8. Tablas de Puntuacion Checklist

RANGO DE

RANGO DE PUNTAIE PUNTAJE OBJETIVO POR ETAPA

RESULTADOS
0% -33% | Muy Malo 1 No se cumplidé 1ra "S" Clasificacion 30
34% - 67% | Regular 2 En proceso 2da "S" Orden 30
67% -100% | Bueno 3 Se cumplié 3ra "S" Limpieza 30
4ta "s" Estandarizacion 30
5ta "s" Disciplina 30
TOTAL 150

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 9. Analisis de las 5s Pretest

Tabla de Recoleccion de datos de las 5S

Empresa: Empresa Textil Mes: Junio

Area: Almacén Afio: 2023
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Nufiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Fecha de
Responsables: 01/06/2023
Pereda, Nancy Registro:
Puntaje Puntaje Valor del
N° Nombres de S Férmula
Alcanzado Total Indicador
1°"s" Clasificacién 10 30 33%
2°"s" Orden N.C. = (Nivel de puntaje / 10 30 33%
Puntaje alcanzado) x 100%
3° s Limpieza 10 30 33%
N.C.: Nivel de
cumplimiento de auditoria
4°"s" Estandarizacion |de cada S 10 30 33%
5°"s" Disciplina 10 30 33%
TOTAL 50 150 33%

Fuente: elaboracion propia.

En la auditoria se alcanz6 un porcentaje de 33% antes de la implementacién de las

5S. (Ver anexo 45) donde se muestran en un grafico los porcentajes obtenidos por

cada S.

Evaluacion Pretest de la variable dependiente: La productividad

Las mediciones se realizaron en el registro de variables dependientes y sus

tamafios (ver anexo 46). Para la medicién de la productividad en el pretest,

primeramente, se tuvo que calcular la capacidad instalada como se muestra en la

Tabla 10.

Tabla 10. Capacidad Instalada

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

DIAS

NUMEROS DE

TIEMPO LABORABLE DE

TIEMPO

CAPACIDAD DE
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LABORABLES | TRABAJADORES CADA TRABAJADOR ESTANDAR | ORDEN DE PEDIDO

Lunes a

viernes 2 480 26.49 36

Fuente: elaboracion propia.

Al aplicar la féormula de la capacidad instalada, se tuvo que multiplicar la cantidad
de trabajadores (2 trabajadores) por el tiempo que labora cada trabajador, pero en
minuto (8 x 60), dando una igualdad de 480 minutos, luego se procede a dividir con
el tiempo estandar (26.49), obteniendo un resultado de 36 productos solicitados de
manera diaria de la capacidad ordenada de peticion. Pero esta capacidad tendra

inasistencias y tardanzas como se muestra en la Tabla 11.

Tabla 11. Capacidad Reducida

MOTIVO VALOR
INASISTENCIA -2%
TOTAL 98%

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla de asistencia se encuentran las tardanzas que hubo, entregada por la

empresa textil (Ver anexo 47).

A continuacion, se calculd los pedidos planificados al multiplicar la capacidad de
orden de pedido (36) por el Factor de valorizacion (98%), dandonos un total de 35

pedidos programados como se muestra en la Tabla 12.

Tabla 12. Pedidos Planificados

CAPACIDAD DE FACTOR DE PEDIDOS

ORDEN DE PEDIDO VALORIZACION PLANIFICADOS

36 98% 35

Fuente: elaboracion propia.
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Dentro de la eficiencia esta el tiempo planificado, esto se calculé6 multiplicando la
jornada de trabajo (480 minutos) por la cantidad de trabajadores (2 operarios),
obteniendo como resultado 960 minutos planificados al dia. Y las horas reales es
igual a la cantidad de pedidos despachados multiplicado por el tiempo estandar del

proceso.

Con base en esto, se realizaron mediciones de la eficiencia, eficacia y productividad
mediante la captura de los datos en el respectivo registro como se muestra (Ver
anexo 48), que corresponde del 1 de junio del 2023 hasta el 30 de junio del 2023.

(Ver anexo 49) se presentan los resultados obtenidos mediante un grafico.

A continuacion, se realiz6 un ejemplo de cémo se halla cada dato, para ello se tomé
el dia 1, primeramente, para hallar horas reales se multiplicé la cantidad de pedidos
despachados (25) por el tiempo estandar (26.49) dandonos un total de 662 horas
reales. las horas programadas se halla multiplicando la jornada de trabajo (480
minutos) por la cantidad de trabajadores (2 operarios), obteniendo como resultado
960 minutos. El indicador de eficiencia se hall6 dividiendo horas reales (662) entre
horas programadas (960), todo por 100% dandonos un resultado de 69%. Para
hallar el indicador de eficacia se divide la cantidad de despachos (25) entre la
cantidad de pedidos planificados (35), todo por 100% dandonos un resultado de
71%. Finalmente, para calcular la productividad se multiplica el indicador de
eficiencia (69%) por el indicador de eficacia (71%), y el resultado se multiplica por
100%, dandonos un total de 49%.

Justificacion de las principales causas
A continuacién, se detallaron las razones principales de la baja productividad del
almacén, junto con una explicacién para cada una, como se muestra en la (Ver

anexo 50).

En primer lugar, la causa se codifica como P9, que es una mala distribucion del
producto final. Lo cual se observa en los pasillos un ambiente desordenado, etc.
Esto se refleja en una baja eficiencia, lo que se demuestra en la valorizacion de la

productividad.
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En segundo lugar, la causa se codifica como P7, que es area de trabajo en
desorden. Esto se ve ya que los materiales y herramientas no tienen un lugar
designado y ademas los trabajadores no cuentan con una disciplina de orden.

En tercer lugar, la causa se codifica como P5, que es Ausencia de auditorias. Lo
cual, si no hay un control de auditorias, no se puede monitorear si las tareas
programadas se estan cumpliendo como deberia ser. En cuarto lugar, la causa se
codifica como P8, que es falta de capacitacion al personal. Si no se cuenta con la
capacitacion adecuada y necesaria, los empleados pueden cometer errores que
retrasen las operaciones que se realizan en el trabajo.

En quinto lugar, la causa se codifica como P 11, que es falta de cronograma de
limpieza. Esto genera un bajo control de limpieza y perjudica el area de almacén 'y
sus alrededores, por ello se debe realizar como minimo 1 limpieza de manera diaria
y eludir la acumulacién de basura en el areay el producto.

En sexto lugar, la causa se codifica como P2, que es el espacio reducido para
trabajar, Esto se debe a que los productos terminados no cuentan con un lugar y
orden establecido, ya que se encuentran acumulados uno encima del otro en un

sé6lo lugar en el area del almacén.

PROPUESTA DE MEJORA

Luego que se identificd las causas principales de la problemética, se opté por
realizar un recuadro que es la Tabla 13 donde se detalla como la metodologia 5S
puede resolver todos esos problemas. Y en (Ver anexo 51) se encuentra el

cronograma de ejecucion del estudio de la investigacion.

Tabla 13. Alternativas de Solucidén

CAUSA 58 DESCRIPCION ALTERNATIVA DE SOLUCION

Material Su objetivo es que cada
Innecesario | Clasificar |material se encuentre en su | Tarjetas Rojas

en el Area lugar, separando los
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materiales innecesarios del

area de trabajo.

Organizacion
Inadecuada

del Producto

Su objetivo es conseguir
que todos los productos
estén correctamente

ubicados, esto facilitara la

= TEEE
MHEL

T

. i
Terminado . . fi ,
Ordenar |[busqueda al operario poder Layout § I I I I I I I I H
s
encontrar mas rapido la i \
mercancia y realizar los
Falta de o s
Lo despachos en un menor
Sefalizacién
tiempo.
Los trabajadores
mantendran un ambiente —
Falta de
de trabajo limpio como Programas de
Cronograma Limpieza
parte de sus limpieza
de Limpieza Esisisisasizaass
responsabilidades de
limpieza
Falta de La estandarizacidon va a
Capacitacion permitir mejorar y
mantener los resultados Capacitacione
Estandariz
gue se obtuvieron de las s, Boletines, sl
aciéony
. primeras 3S. La disciplina es[auditorias y
Ausencia de Disciplina v
H v
Auditorias el encargado de seguir con |encuestas
Internas el cumplimiento del ‘

procedimiento establecido

Fuente: elaboracion propia.
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IMPLEMENTACION

La implementacion de la herramienta 5s tuvo 5 fases de las cuales se mostraran a
continuacion: Segun Manzano & Gisbert, (2016), Mencionan cada etapa que
conforma el planteamiento y el plan general para su implementacion. El proposito
de implementar herramientas 5S es eliminar el desperdicio, el desorden y garantizar
un ambiente de trabajo limpio y ordenado. Para ello hay 5 pasos clave a seguir,
ademas de apoyar los recursos disponibles y adaptarse a la cultura de la empresa.
El efecto de la aplicacion Lean en las micro y macro empresas es inmediato,
proporcionando un gran efecto visual, evitando quejas de los clientes, aumentando

la participacion de los empleados y mejorando la eficiencia de los procesos (p. 5).

Fase 1 - SEIRI (CLASIFICACION)
El objetivo de la primera S consiste en retirar todo lo que sea innecesario o impida
el progreso de las actividades. Ademas, es necesario realizar una organizacion de

los elementos.

Para ello esta primera S inicialmente se procedi6 a identificar todos los elementos

del &rea. como se ve en la Figura 1.

Figura 1. Zona de almacenamiento.
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Seguidamente se clasificaron todos los objetos que eran mas diversos en el area 'y

tenian presencia superior a los demas, ver en la Tabla 14.

Tabla 14. Clasificacion de los elementos del area

CLASIFICACION GENERAL DE LOS ELEMENTOS EN
EL AREA

item Nombre del elemento Cantidad
1 Costales grandes 10
2 Bolsas placeras 4
3 Bolsas Plasticas grandes 3
4 Mesa mediana 1
5 Papeles (Documentos) 2
6 Escoba 1
7 Recogedor 1
8 Plumero 1
9 Productos quimicos de limpieza 2
10 Lapiceros 3
11 Tijeras 2
TOTAL 30

Fuente: elaboracion propia.
Al elaborar dicha tabla se registraron 30 elementos distribuidos correcta e

incorrectamente en el area, por tal motivo, se recurrié al uso de las tarjetas rojas

(ver anexo 52), lo cual nos ayudo a clasificar de manera correcta los productos
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terminados dentro del area. Como se puede observar en la Figura 2.

CLASIFICAR

USO DE TARJETA ROJA

Figura 2. Tarjetas Rojas distribuidas en el area

La tarjeta roja nos ayudo a organizar los materiales innecesarios o defectuosos, en

el area, se logré encontrar costales, bolsas, plasticos, papeles y mesa, como se
observa en la Tabla 15.

Tabla 15. Clasificacion de elementos segun las tarjetas rojas

CLASIFICACION DE ELEMENTOS

iTEM NOMBRE DEL | CANTIDAD | ESTADO | UBICACION DECISION
ELEMENTO FINAL
1 Costales grandes 10 Funcional Area de Reubicar u
almacén organizar
2 Bolsas placeras 4 Obsoleto Area de Reubicar u
almacén organizar
3 Bolsas plasticas 3 Obsoleto Area de Eliminar o
grandes almacén desechar
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4 Mesa mediana 1 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

5 Papeles 2 Funcional Area de Reubicar u

(Documentos) almacén organizar

6 Escoba 1 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

7 Recogedor 1 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

8 Plumero 1 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

Productos Area de Reubicar u

9 quimicos de 2 Funcional almacén organizar
limpieza

10 Lapiceros 3 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

11 Tijeras 2 Funcional Area de Reubicar u

almacén organizar

Fuente: elaboracion propia.

Fase 2 - SEITON (ORDEN)

La implementacion de la 2S (Orden), fue crucial para las actividades de desarrollo,
ya que permitid ubicar los objetos de manera sencilla y ordenar el espacio de
trabajo. Esta S se trabajé en conjunto con la organizacion, anteriormente los
productos terminados se ordenaban en costales, pero al final se opt6 en ordenarlos
en cajas. También se afiadio un estante donde seran colocados las cajas y seran
organizados por colores y niveles, de lo cual, se realiz6 un documento de la

adquisicion de el estante en el area (Ver anexo 53).

La empresa cuenta con tres productos, los cuales son: polos, chompas y

pantalones. De los cuales no se encuentran con un codigo y ni tienen una zona
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especifica los productos. Por lo tanto, se realizé la codificacion alfanumeérica de
acuerdo con Aschero (2019), la aplicacion consiste en elaborar una codificacion
mixta, usando niumeros y letras, de esta forma poder especificar en la denominacion
del producto, la localizacién del almacenamiento, etc. Aplicando el orden en el que
se va a codificar alfanuméricamente, se va a codificar el producto terminado de una
empresa textil, de esta forma: se inicia con cada color segun el producto y numero
del nivel en el que se encuentra. En la Tabla 16 se encuentra la informacion a

detalle.

Tabla 16. Productos categorizados

) 5 5 NIVELES
ITEMS CODIGO DESCRIPCION
(Cant)
RO1 1
1 RO2 POLOS 2
RO3 3
AZ1 1
2 AZ2 CHOMPAS 2
AZ3 3
VE1 1
3 VE2 PANTALONES 2
VE3 3

Fuente: elaboracion propia.

La medida del estante para el area del almacén de los productos terminados es:
255 cm de altura, de ancho 350 cm y una profundidad de 70 cm (Ver anexo 54). El

orden sera por colores de cada item y por 3 niveles de cada color.

Posteriormente, una vez definidos los elementos necesarios se procedio a ordenar
los equipos en su ubicacion en los ambientes destinados. En este aspecto, se
consideré la frecuencia de uso de cada elemento, conforme se ve en la Tabla 17 y
Tabla 18.
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Tabla 17. Frecuencia de uso

FRECUENCIA DE USO

DECISION QUE TOMAR

Es posible que se use

Algunas veces al afio

Almacenar en otro ambiente.

Algunas veces al mes

Algunas veces por semana

Almacenar en estantes o
mantener en un lado del area

de trabajo

Varias veces al dia

A cada momento

Conservar en el area de

trabajo

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 18. Formato de uso de elementos para verificar orden

FORMATO PARA ORGANIZAR LOS OBJETOS
FRECUENCIA DE USOS
iTEM | pESCRiPCiON | A CADA VARIAS | ALGUNAS | ALGUNAS | ALGUNAS
MOMENTO | VECES VECES | VECESAL VECES
AL DIA POR MES AL ANO
SEMANA
1 Costales
grandes
2 Bolsas
placeras
3 Bolsas
pléasticas
grandes
4 Mesa mediana
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5 Papeles
(Documentos)
6 Escoba
7 Recogedor
8 Plumero
Productos
9 quimicos de
limpieza
10 Lapiceros
11 Tijeras

Fuente: elaboracion propia.

Ya realizado el formato e identificando lo que se va a mantener el ambiente, se
empezd a ordenar, esto con el fin de tener un mejor control de los elementos y llevar
un registro adecuado de estos.

En la Figura 3 se visualiza la implementacion del antes y el después.

ORDENAR

ANTES DESPUES
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Figura 3. Orden de cajas.

Fase 3 - SEISO (LIMPIEZA)

Para poder realizar la tercera S de la Metodologia se propuso realizar una limpieza

general de toda el area de trabajo, la cual consiste en que cada trabajador se

organice y desarrolle una limpieza en el area. Por ello se implementé un

cronograma de limpieza donde se consideran los lugares y el tiempo estimado de

limpieza, conforme se ve en la Tabla 19.

Tabla 19. Cronograma de limpieza

ZONAS DE TIEMPO RECURSOS
N° ACTIVIDADES
LIMPIEZA (MIN.) EPP HERRAMIENTAS INSUMO
Ordenar
productos
Pasar trapo a los
estantes
Almacén de |[Barrer el drea de Guantes Escoba,
) Pinesol y
1 productos [almacén 15 min de huley recogedor,
desinfectante
terminados | Rociar con Pinesol mascarillas | franelas y baldes
para el polvo
Rociar con
desinfectante en
el area
Recoger los Escobay Pinesol y
2 Pasadizos 10 min
productos que Recogedor desinfectante

39




estén fuera de su

ubicacion

Barrer el area

Rociar con Pinesol

para el polvo

Rociar con
desinfectante en

el drea

Guantes
de huley

mascarilla

Area de

despacho

Ordenar las cajas

Barrer el area

Rociar con Pinesol

para el polvo

Rociar con
desinfectante en

el area

10 min

Guantes
de huley

mascarilla

Escobay

Recogedor

Pinesol y

desinfectante

Zona de

Picking

Ordenar los
productos del

area

Barrer el area

Rociar con Pinesol

para el polvo

Rociar con
desinfectante en

el area

8 min

Guantes
de huley

mascarilla

Escobay

Recogedor

Pinesol y

desinfectante

Fuente: elaboracion propia.

Asimismo, se determinaron las personas responsables de ejecutar las limpiezas
diarias conforme se ve en la Tabla 20 y en la Figura 4 se visualiza el antes y

después de la limpieza.
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Tabla 20. Responsables de limpieza

DiAS
ZONA DE LIMPIEZA RESPONSABLES
Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes
Almacén de productos
Trabajador 1y 2
terminados
Pasadizos Trabajador 1
Area de despacho Trabajador 2
Zona de picking Trabajador 1
DIiAS
ZONA DE LIMPIEZA RESPONSABLES
Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes
Almacén de productos
Trabajador 2
terminados
Pasadizos Trabajador 1
Area de despacho Trabajador 1y 2
Zona de picking Trabajador 1y 2
DIiAS
ZONA DE LIMPIEZA RESPONSABLES
Lunes | Martes | Miércoles| Jueves | Viernes
Almacén de productos
Trabajador 1y 2
terminados
Pasadizos Trabajador 1
Area de despacho Trabajador 1y 2
Zona de picking Trabajador 2
DiAS
ZONA DE LIMPIEZA RESPONSABLES
Lunes | Martes | Miércoles| Jueves | Viernes
Almacén de productos
Trabajador 1y 2
terminados
Pasadizos Trabajador 1
Area de despacho Trabajador 2
Zona de picking Trabajador 1y 2
DIiAS
ZONA DE LIMPIEZA RESPONSABLES
Lunes | Martes | Miércoles| Jueves | Viernes
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Almacén de productos

Trabajador 1y 2
terminados
Pasadizos Trabajador 1
Area de despacho Trabajador 2
Zona de picking Trabajador 1y 2

Fuente: elaboracion propia.

LIMPIEZA

ANTES DESPUES

Figura 4. Implementacién de Limpieza.

Fase 4: SEIKETSU — ESTANDARIZACION

Durante esta etapa, se crearon los boletines informativos (ver anexo 55) y las
charlas que se basan en ello, abordando asuntos como la Metodologia 5S, su
ejecucion e implementacion. Con la intencion de que todos puedan adquirir una
comprension fundamental, ser capaz de demostrarlo y que se puedan observar su
compromiso. En esta etapa también se procedié a realizar un manual de 5s (ver

anexo 56).

Fase 5: SHITSUKE — DISCIPLINA
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Shitsuke tiende a desempefiarse juntamente con Seiketsu utilizando todos los

meétodos aplicables que se incorporan en las operaciones diarias de la organizacion

estableciendo una cultura preventiva.

Lo que se realiz6 en esta etapa, ya teniendo listo un manual de realizacién de las

5S, fue seguir capacitando correctamente a las personas dentro del area de

almaceén, también la gerenta nos autorizo las capacitaciones mediante una carta de

autorizacion firmada por ella (ver anexo 57), de lo cual, estas capacitaciones se

dieron de la manera en que especifica en la Tabla 21.

Tabla 21. Cronograma de capacitacion de metodologia 5S

TEMA DE LA N° DE HORAS DE
FECHA CAPACITACION OBJETIVO CAPACITACION
10/07/2023 Introduccién a la Exponer la utilidad de la
metodologia 5S implementacién de la 30 min.
metodologia de las 5S
18/07/2023 Seiri - Clasificar Concepto, utilidad y como 20 min.
implementar
24/07/2023 Seiton - Orden Concepto, utilidad y como 20 min.
implementar
04/08/2023 Seiso - Limpieza Concepto, utilidad y como 20 min.
implementar
17/08/2023 Seiketsu - Estandarizar | Concepto, utilidad y como 20 min.
implementar
28/08/2023 Shitsuke - Disciplina Concepto, utilidad y como 20 min.
implementar

Fuente: elaboracién propia
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1. INTRODUCCION

Son numerosos los accidentes que se
producen por golpes y caldas como
consecuencia de un ambiente desordenado
o sucio, suelos resbaladizos, materiales
colocados fuera de su lugar y acumulacion
de material sobrante o inservible.

Velar por el orden y la limpieza del lugar de
trabajo es un principio basico de seguridad.
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Figura 5. Primera Capacitacion.

Al finalizar la primera capacitacion se paso6 un formulario a los trabajadores para

gue completen su asistencia.
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¢Como aplicar el método 5s?

1° CLASIFICAR (SEIRI):
Separa materiale:
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Figura 6. Segunda Capacitacion.

Nilda Motta Perez

# Nilda Motta Perez

2° ORDENAR (SEITON):

% Héctor Montes Barreto

Héctor Montes... Alaniz Gonzales

% Alaniz Gonzales

Pon las cosas necesarias en orden para que puedan ser

facilmente recogidas y usadas.

e

O 1. Cada objeto tenga una

ubicacion definida.

2. Evitar demoras en ubicar

los objetos.

3. Asegurar que el objeto que
J=, Se coloque primero se utilice

primero.

4. Dar fluidez a los

procedimientos de trabajo.

5. Facilitar las labores

Nilda Motta Perez

AAE

Nufiez Carhuachin Junior .. % Nilda Motta Perez

¢Como aplicar el método 5s?

3° LIMPIAR (SEISO)

% Héctor Montes Barreto

1. Coloca objetos segtin una
manipulacion segura y eficiente.

2. Evita ubicar objetos en
pasadizos, zonas de seguridad
interna o frente a equipos de
emergencia.

3. Limita la cantidad de articulos
ornantentales y personales.
4. Retorna el objeto a la zona de

almacenamiento o ubicacion
inicial.

Héctor Montes... Alaniz Gonziles

% Alaniz Gonzales

Deja impecable tu lugar de trabajo y verifica la operatividad de los equipos.

1. Tener un area de trabajo
limpia, segura y confortable.

2. Facilitar los procedimientos
de trabajo de alta calidad.

3. Mantener equipos de trabajo
en buen estado.

Figura 8. Cuarta Capacitacion.

Al finalizar la cuarta capacitacion se paso un formulario a los trabajadores para que

completen su asistencia.

1. Mantén tu zona de trabajo
impecable.

. Verifica el estado de los
materiales o equipos
durante las acciones de
limpieza.

3. Elimina fuentes o
procedimientos que
originen suciedad.

. Se meticuloso y mantén atin

limpio los lugares
inaccesibles.
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¢Como aplicar el método 5s?
4° ESTANDARIZAR O MANTENER (SEIKETSU)

Conserva impecable el lugar de trabajo e instalaciones de la empresa.
P —

1. Aplica y mantén las 3 técnicas|

1. Mantener las técnicas de

despeje, orden y limpieza.

2. Normalizar procedimientos
diarios de mantenimiento.

3. Tener un control visual del
estado del puesto de trabajo.

anteriores.

2. Identifica y norma lugares y
objetos de mayor control.

3. Haz conocida las normas de
mantenimiento adecuado de

los objetos entre los
colaboradores.

4. Coloca senales visibles de
mejoramiento. Ejemplo: Post
it con “Bien” o “Necesita
mejorar” o “Inaceptable”.

Figura 9. Quinta Capacitacion.

Al finalizar la quinta capacitacion se paso6 un formulario a los trabajadores para que

completen su asistencia.
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¢Como aplicar el método 5s?

5° DISCIPLINA (SHITSUKE)

Alcanza la capacidad auténoma de aplicar constantemente las
técnicas.

>> 1. La practica
—

continua y éptima de
— yop!
&3

f— Practica diariamente
las normas de 5s
las 4 técnicas definidas

=— anteriores. previamente de
forma personal y

grupal.

2. Establecer una
cultura de
cooperacion y alta

productividad. Qﬁ

Figura 10. Sexta Capacitacion.

Al finalizar la sexta capacitacion se paso un formulario a los trabajadores para que

completen su asistencia. Ademas, los formularios de asistencia de las 6
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capacitaciones estan en (Ver anexo 58). Y los temarios y otros puntos de las 6

capacitaciones estan en (Ver anexo 59).

Conforme se fueron realizando las capacitaciones, se notaba el compromiso de
cada trabajador para generar una mejora dentro de la empresa textil. Una vez que
se dio a conocer el manual, se vieron mas comprometidos en la metodologia 5S,
logrando llegar a conocer sus beneficios y cdmo esto puede afectar en un futuro a

su desarrollo.

Todos los trabajadores aportaron sus ideas, con animos y miras de cuidar el area
de trabajo. Esta actitud, facilit6 mucho mas la implementacion y se busca que siga
perdurando con el tiempo.

Finalizando la implementacion y luego de obtener toda la informacién, se procedié
a realizar un nuevo DOP (Ver anexo 60) y el nuevo Dap del primer y segundo
proceso (Ver anexo 61).

Estas actividades estan separadas por componentes y las actividades que
aumentan el valor y no aumentan el valor (Ver anexo 62). En donde existe 1
actividad que no agrega valor, que corresponden al 8%, por lo cual, incrementa el
tiempo improductivo del proceso.

Ademas, (Ver anexo 63) se muestra la comparativa de los resultados de las
actividades Pre test con el Post test. Ademas, se puede apreciar que las AAV

aumentaron un 22% y las ANAV disminuyeron un 22%.

Se creo el nuevo mapa de recorrido, primero se realizo la planificacion territorial de
la empresa textil, de esta forma se muestra en el mapa del primer proceso Post test

(Ver anexo 64).

Se realiz6 una nueva toma de tiempos del 01/07/23 al 30/07/23, del primer proceso,
en (Ver anexo 65) se visualiza el procedimiento. Ademas, en la (Ver anexo 66) se

ve el nuevo tiempo estandar con un puntaje de 21.31.

También se muestra el nuevo DAP del segundo proceso. En (Ver anexo 67) se
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detalla el DAP del segundo proceso. Ademas, se sabe que se descartaron las

actividades de demora.

Estas actividades estdn separadas por componentes y las actividades que
aumentan el valor y no aumentan el valor (Ver anexo 68). Ademas, se mostrara en
(Ver anexo 69) la comparativa de los resultados de las actividades Pre test con el
Post test. En donde se puede visualizar que las AAV aumentaron un 12% vy las
ANAYV disminuyeron un 12%.

Se cred el nuevo mapa de recorrido, primero se realizo la planificacion territorial de
la empresa textil, de esta forma se muestra en el mapa del segundo proceso Post-

test (Ver anexo 70).

También se realizdé la nueva toma de tiempos del 01/07/23 al 30/07/23 de la
operacion recepcion, picking y despacho (Ver anexo 71).

A continuacién, se realizd estos pasos para poder explicar mejor los tiempos
adquiridos de la muestra, para ello se propuso transformar matematicamente los

tiempos (Ver anexo 72), donde se realizé lo siguiente:

Primero se multiplican los minutos por 60 para obtener la cantidad de segundos,
luego se le suma los segundos que estan en la tabla de tiempo, después se divide
el nimero resultante de segundos entre 60 para convertirlo en minutos y de esa
forma se obtiene los resultados (Ver anexo 73). De tal modo que, los valores de
tiempo se obtienen en minutos matematicos en lugar de una escala de tiempo, de
modo que los datos resultantes se puedan elevar al cuadrado para la elaboracién

del cuadro de muestras. Como se observa (Ver anexo 74).

Con todos estos datos, podemos utilizar el método de kanawaty para calcular el
tamafio de muestra, finalmente se detalla en la Tabla 28.

Tabla 22. Desarrollo de la muestra del Post test

OPERACION SUMA (X) | SUMA (xA2) ‘“’\/n B 2oz 2,
n=

Xx
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1 RECEPCIONAR PEDIDO 115.88 640.64 3
2 PICKING 119.52 681.56 3
3 DESPACHO 114.13 621.43 3

Fuente: elaboracion propia.

De esta forma, podemos calcular el tiempo medio observado con la muestra
resultante. Cabe sefnalar que los resultados de la muestra fueron inferiores debido
a que el tiempo fue constante y no se excedieron los parametros especificados

detallados en su Tabla 22.

Tabla 22. Muestras de los tiempos seleccionados Post test

) MUESTRAS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3
1 RECEPCIONAR PEDIDO 5.17 5.38 5.98 5.51
2 PICKING 5.77 5.43 5.50 5.57
3 DESPACHO 5.20 5.27 5.12 5.19

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo el tiempo empleado, se usé la tabla Westinghouse (Ver anexo 28) que
ayudara a determinar los factores de valorizacion, también se usé la medicion de
suplementos (Ver anexo 40), finalmente se logra determinar el nuevo tiempo
estandar de las 3 actividades (Ver anexo 74). También se observa como se obtuvo
el tiempo estandar de cada operacion, en recepcion del pedido se obtuvo 6.34
minutos, en picking se obtuvo 5.95 minutos, en despacho se obtuvo 5.88 minutos,
en una totalidad de 18.16 minutos en cada actividad. En la Tabla 30 se ve la tabla
de resumen de tiempo Post test. Ademas, se ve el tiempo estandar de cada
operacion (ver anexo 75).

Tabla 24. Resumen de tiempos Post — Test

) PROMEDIO TIEMPO TIEMPO % TIEMPO
OPERACION ; ;
DEL T.O | NORMAL (TN) [ ESTANDAR ESTANDAR
RECEPCIONAR 5.51 5.18 6.34 35%
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PEDIDO
PICKING 5.57 4.79 5.95 33%
3 DESPACHO 5.19 4.68 5.88 32%
TOTAL 16.27 14.64 18.16 100%

Fuente: elaboracion propia
Evaluacion Post-test de la variable independiente: IMPLEMENTAR LAS 5s

A continuacion, se realiz6 nuevamente la auditoria luego de la implementacion, de
manera que se pueda ver mejoras en el cumplimiento de las tareas como se
muestra en la (Ver anexo 76) y se usé la ficha de datos que se encuentra en el
(Ver anexo 44). El porcentaje de cada “S” se obtuvieron de la siguiente manera; en
la primera fase, clasificacion (1° S) se obtuvo un 90%; para la segunda fase, orden
(2° S) se obtuvo un 97%; para la tercera fase, limpieza (3° S) se obtuvo un 97%;
para la cuarta fase, estandarizacion, (4° S) se obtuvo un 90%; y para la ultima fase,
disciplina (5° S) se obtuvo un 90%. También, en la Tabla 32, se detallaron los
indicadores de la Post-Evaluacién de las 5s. Asimismo, previamente en su Tabla
31 se va a volver a considerar los cuadros de puntuacioén, de lo cual cada pregunta
fue evaluada por un criterio establecido que son, 1 (no se cumplié) que sera del 0%
al 33%, 2 (en proceso) que sera del 34% al 67% y 3 (se cumplid) que sera del 67%
al 100%, con esto podemos saber el nivel de cumplimiento de cada interrogante.
Cada S tendra 10 preguntas y a su vez tendran un puntaje de objetivo por etapa

que sera de 30.

Tabla 25. Tablas de Puntuacion Check list

RANGO DE

RANGO DE PUNTAIJE PUNTAIJE OBJETIVO POR ETAPA

RESULTADOS
0% -33% | Muy Malo 1 No se cumplié 1ra "S" Clasificacion 30
34% - 67% | Regular 2 En proceso 2da "S" Orden 30
67% -100% | Bueno 3 Se cumplié 3ra"S" Limpieza 30
4ta "s" Estandarizacion 30
5ta "s" Disciplina 30
TOTAL 150
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Fuente: elaboracion propia.

Tabla 26. Andlisis de las 5s Post-test.

TABLA DE RECOLECCION DE CIFRAS ESTADISTICAS DE LAS 5s

EMPRESA: Empresa Textil MES: Septiembre
AREA: ALMACEN ANO: 2023
Nufiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Fecha de
Responsables: 01/09/2023
Pereda, Nancy Registro:
Puntaje Puntaje | Valor del
N° Nombres de S Formula
Alcanzado Total Indicador
1°"s" Clasificacion 27 30 90%
2°"s" Orden . 29 30 97%
N.C.= (Puntaje Alcanzado /
Puntaje Total) x 100%
3° st Limpieza 29 30 97%
N.C.: Nivel de cumplimiento
L, de auditoriade cada S
4°"S" | Estandarizacion 27 30 90%
5°"s" Disciplina 27 30 90%
TOTAL 139 150 93%

Fuente: elaboracion propia.

En esta auditoria se pudo visualizar que obtuvo un porcentaje de 93% antes de su

ejecucion de la herramienta 5S. En (Ver anexo 77) se muestran en un grafico los

porcentajes obtenidos por cada S.

Se realiz6 un cuadro comparativo de la Auditoria Pre test y Post test, donde se

muestra en la Tabla 33 de forma detallada los puntajes obtenidos antes y después
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de las auditorias.

Tabla 27. Comparativa de Auditorias Pre y Post

AUDITORIAS 5S
Puntaje
5S Puntaje Total| Porcentaje
Alcanzado
1ra S Clasificacion 10 30 33%
AUDITORIA

2da S Orden 10 30 33%
5S PRE TEST 3ra S Limpieza 10 30 33%
4ta S Estandarizacion 10 30 33%
5ta S Disciplina 10 30 33%
TOTAL 50 150 33%

Puntaje

5S Puntaje Total| Porcentaje
Alcanzado
1ra S Clasificacion 27 30 90%
AUDITORIA

2da S Orden 29 30 97%
5S POST TEST 3ra S Limpieza 29 30 97%
4ta S Estandarizacion 27 30 90%
5ta S Disciplina 27 30 90%
TOTAL 139 150 93%

ASCENDIO 60%

Fuente: elaboracion propia.

Evaluacion Post-test de la variable dependiente: La Productividad
Las mediciones se realizaron en el registro de variables dependientes y sus
tamafios (ver anexo 46). Para medir la productividad en el post-test primeramente

se tiene que calcular la cantidad instalada, mostrada en la Tabla 28.

Tabla 28. Capacidad Instalada Post test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA
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NUMEROS DE | TIEMPO LABORABLE
DIAS TRABAJADOR DE CADA TIEMPO CAPACIDAD DE
LABORABLES ES TRABAJADOR ESTANDAR ORDEN DE PEDIDO
Lunes a Viernes 2 480 18.16 53

Fuente: elaboracion propia.

Al aplicar la férmula de la capacidad instalada, se tiene que multiplicar la cantidad
de trabajadores (2 trabajadores) por el tiempo que labora cada trabajador, pero en
minuto (8 x 60), dando una igualdad de 480 minutos, luego se procede a dividir con
el nuevo tiempo estandar (18.16), obteniendo un resultado de 53 productos
solicitados de manera diaria de la capacidad ordenada de peticién. Pero esta
condicion tendra las inasistencias y tardanzas como se observa en la Tabla 35. Lo

cual serd un motivo de reduccion.

Tabla 29. Capacidad Reducida Post test

MOTIVO VALOR
INASISTENCIA -2%
TOTAL 98%

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla de asistencia se encuentran las tardanzas que hubo, entregada por la
empresa textil (Ver Anexo 47). A continuacion, se calculan los pedidos planificados
al multiplicar por la capacidad de produccion de entregas (53) con el Factor de
rendimiento (98%), dandonos un total de 52 pedidos programados en base de la
Tabla 30.

Tabla 30. Pedidos Planificados Post test

CAPACIDAD DE

5 PEDIDOS
PRODUCCION DE FACTOR DE
PLANIFICADOS
ENTREGAS RENDIMIENTO
53 98% 52

Fuente: elaboracion propia.
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Dentro de la eficiencia esta el tiempo planificado, esto se calcula multiplicando la
jornada de trabajo (480 minutos) por la cantidad de trabajadores (2 operarios),
obteniendo como resultado 960 minutos planificados al dia. Y las horas reales es
igual a la cantidad de pedidos despachados multiplicado por el tiempo estandar del
proceso. Con base en esto, se realizaron mediciones de la productividad, eficiencia
y eficacia mediante la captura de la informacion en su respectivo registro como se
muestra en la (Ver anexo 78), que corresponde del 1 de septiembre del 2023 hasta
el 30 de septiembre del 2023.

Anélisis Econdémico y Financiero

El desarrollo de proyectos a lo largo de su ciclo de vida requiere la participacion de

grupos de trabajo multidisciplinarios (Nafez, 1997, p. 112).

El presupuesto fue un estudio sistematico que estudio el presente y el futuro de
determinados procesos productivos y econdmicos en una unidad que calcula la

entrada y salida de recursos (Chero, 2020, p. 11).

Este informe de investigacion proporcion6 una descripcion detallada de las
inversiones financieras divididas en inversiones monetarias y no monetarias segun
los cédigos (MEF). La informacién se detallé en la Tabla 37 en las inversiones

monetarios, en la Tabla 38 se encuentran las Inversiones no monetarios.

Tabla 31. Inversiones monetarias

INVERSION MONETARIO
GASTOS OPERATIVOS
Clasificado o
Descripcion : Costo
r de Detalle Unidad Cant. - Costo Total
General unitaria
Gastos
2.3.22.11 | Servicios de Luz Mensual 8 S/ 70.00 | S/560.00
luz, agua
potable y gas
2.3.22.12 natural Agua Mensual 8 S/ 80.00 | S/640.00
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servicios de
2.3.22.21 | telefonia e internet Mensual 8 S/50.00 | S/400.00
internet
SUB TOTAL S/ 1,600.00
INVERSION MONETARIO
COSTO DE ESTUDIO UCV
Clasificador | Descripcion : Costo
Detalle Unidad | Cant. - Costo Total
de Gastos General unitaria
Pension de
Transferencias _ cuotas 10 S/ 550.00 | S/5,500.00
tesista 1
2.5.22.13 |a universidades :
, Pension de
privadas . cuotas 10 S/ 550.00 | S/ 5,500.00
tesista 2
SUB TOTAL S/ 11,000.00
INVERSION MONETARIO
RECURSOS HUMANOS / CAPACITACION
Clasifica - N°
Descripcion Total de | Costo x | Costo
dor de Detalle N° Horas [Persona
General horas Hora Total
Gastos S
Se llevo a
cabo por
ciudadanos: | Capacitacion
inversion del |de gerenciay
2.3.27.3|estudio hacia| al personal
20 2 40 |S/14.08|S/563.20
2 los del area de
empleados | producciény
de servicio almacén
de
capacitacion
SUB TOTAL S/ 563.20

55



Tabla 32. Inversiones no monetario

INVERSION NO MONETARIO

MATERIALES, HERRAMIENTAS E INSUMOS

Clasificado -
Descripcion : Costo
r de Detalle Unidad Cant. - Costo Total
General unitaria
Gastos
Manual de
nuevo Unidad 4 S/ 20.00 | S/80.00
método
Productos y Hoja bond | Paquete 1 S/ 15.00 S/ 15.00
2.3.15.12 | utensilios de . _
o Lapicero Caja 1 S/ 20.00 | S/20.00
escritorio
Impresiones | Unidad 10 S/ 0.50 S/ 5.00
Cinta de .
_ Unidad 2 S/ 2.00 S/ 4.00
adhesivo
Trapos de _
Aseo, o Unidad 7 S/ 2.50 S/ 17.50
limpieza
Limpiezay :
L Desinfectante _
2.3.15.31 |adquisicion de Unidad 3 S/ 12.00 | S/36.00
s
desinfectante
Bolsas de
s Paquete 1 S/ 1.50 S/ 1.50
basura
SUB TOTAL S/ 179.00
INVERSION NO MONETARIO
EQUIPOS Y BIENES DURADEROS
Clasificado -
Descripcion : Costo
r de Detalle Unidad Cant. - Costo Total
General unitaria
Gastos
Lapto S/
Gastos por la PP Unidad 1 S/ 1,800.00
2.3.15.11 |adquisicion de lenovo 1,800.00
maquinariay | USB (8 gb) | Unidad 1 S/28.00 | S/28.00
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equipos de | CronOmetro _
o o Unidad 1 S/80.00 | S/80.00
oficina Digital
SUB TOTAL S/ 1,828.00
INVERSION NO MONETARIO
COMPRA DE BIENES
L Descripcion _ Costo
Clasificacion Detalle Recursos | Cantidad | Costo Total
General Unitario
Compra de
bienes: Anaqueles | Unidad 3 S/.220.00| S/.660.00
Gastos por la
231 adquisicion de
bienes para el
i i Cajas de
funcionamient | ~> Unidad | 40 | S/.1.50 | S/.60.00
o institucional | ~ carton
SUB TOTAL S/.720.00

Fuente: elaboracion propia.

En las inversiones monetarios y no monetarios, se pueden observar en los cuadros

anteriores, incluyen pagos a investigadores, materiales e insumos, capacitacion y

entre otros, lo que resulté en las siguientes sumas de S./13,163.20 y S./2,727.00,

dandonos un resultado final de S/.15, 890.20 de inversién total de acuerdo con la

Tabla 39.

Tabla 39. Inversion total

INVERSION TOTAL

Inversion monetaria S/ 13,163.20
Inversion no monetaria S/ 2,727.00
TOTAL S/ 15,890.20

Fuente: elaboracion propia.
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No hay ninguna teoria financiera unica, sino una colecciéon de teorias que utilizan
conceptos base para interpretar los ajustes financieros y su impacto en el mundo
real (Levy, 2019, p. 4). Los costos de presentacion de informes se financiaron de

acuerdo con su posterior Tabla 33.

Tabla 33. Inversion de la investigacion

INSTITUCION FINANCIERA MONTO PORCENTAJE (%)
TESISTAS S/ 11,440.94 72%
EMPRESA TEXTIL S/ 4,449.26 28%
TOTAL S/ 15,890.20 100%

Fuente: elaboracion propia.

Esta investigacion fue financiada un 72% por los autores tesistas y un 28% por la
empresa textil. Para elaborar un andlisis econémico financiero, se calculé basado
en la mano de obra, que son el salario y tiempo del operador. Al realizar la
aplicacion de las 5S en el almacenamiento de una empresa textil, se mejoraron los
tiempos de demanda a medida que los productos se clasificaron, organizaron y se

ubicaron adecuadamente.

En el analisis costo-beneficio se consideraron los tiempos estandar obtenidos del
pretest y post test de la ejecucién para identificar los cambios de un periodo
determinado. Para determinar el tiempo durante el cual ha disminuido la cantidad

de pedidos planificados, se aplico la férmula de la variacion del tiempo.

At = Variacion del tiempo estandar
TEA = Tiempo estandar antes de la implementacién de las 5S

TED = Tiempo estandar después de la implementacion de las 5S

Una vez establecida su formula, los datos se reemplazaron restando el tiempo
estandar del pretest con el tiempo estandar del postest, de lo cual resulté un 8.33

minutos de variacion, tal como se visualiza en la Tabla 41.
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Tabla 34. Resumen de variacion del tiempo estandar

Variacion del Tiempo Estandar
Pretest Tiempo estandar 26.49 minutos
Postest Tiempo estandar 18.16 minutos
A Tiempo estandar 8.33 minutos
Pedidos planificados diarios (P) 52 minutos

Fuente: elaboracion propia.

Luego de determinar la variacion del tiempo que hemos ahorrado al implementar
las 5S, esto pasa a multiplicarlo con la cantidad maxima de pedidos planificados
diarios (P).

Ahorro = At x P

El ahorro diario se halla multiplicando la variacion del tiempo estandar (8.33
minutos) con la cantidad de pedidos planificados diarios (52 minutos), dandonos un

total de 433.16 minutos.

Después se desarrollé el cuadro de ahorro monetario mensual, como se observo

en la Tabla 35, que se alcanz6 después de la implementacion de las 5S.

Tabla 35. Ahorro monetario - mensual

Ahorro monetario por 30 dias

Pedidos

A Tiempo planificados diarios | Total de ahorro
Ahorro Diario

estandar (A) (B) diario (A x B)
8.33 52 433.16
Total de

ahorro diario | Dias en un mes (D) | Total de ahorro

Ahorro Mensual
(€) mensual (C x D)

433.16 21 9096.36
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T. ahorro
Total de Ahorro

Ahorro mensual /60 | Costo x Hora (F)
. Monetario (E x F)
Monetario min(E)
151.61 S/ 13.99 S/ 2,120.68

Fuente: elaboracion propia.

Este beneficio monetario que estuvo medido por 30 dias, se calculé multiplicando
el total de ahorro diario (433.16) por la cantidad de dias laborados (21), dandonos
un total de 9096.36 minutos, y el resultado obtenido sera dividido por 60 minutos,
consiguiendo un tiempo de 151.61 horas, luego este monto serd multiplicado por el
costo de horas hombre (13.99 soles), teniendo como resultado 2,120.68 soles al
mes (Ver anexo 79). Al preparar los beneficios econdmicos de la investigacion, se
tuvieron en cuenta los ahorros monetarios y su presupuesto incurrido durante la

aplicacion en practica del estudio de investigacién (Ver anexo 80).

Tabla 36. Andlisis mensual - Anual

Analisis mensual anual

Descripcion Mensual Anual
Ahorro Monetario S/ 2,120.68 S/ 25,448.15
Costo para mantener las 5S S/.482.14 S/.5,785.71
Inversidon S/ 15,890.20

Fuente: elaboracion propia.

Como se observa en la Tabla 43, el andlisis del ahorro monetario anual fue
25,448.15 soles, lo cual se obtuvo multiplicando el ahorro monetario mensual por
12 meses. Ademas, también seran considerados los costos para poder mantener
la ejecucién de la herramienta 5S al interior de la organizacion, resultando un monto
mensual de 482.14 soles, que ademas se multiplicaran por 12 meses, obteniendo

un monto anual de 5,785.71 soles.

Se procedio a realizar la operacion matematica de diagndéstico del Beneficio Costo

(B/C) para determinar si el estudio es factible, en este caso se muestra que el B/C
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sali6 1.17, es decir que por cada sol de inversion se lograra un beneficio de S/0.17
resultando ser viable superando los costos. Seguidamente también se
desarrollaron el VAN y el TIR representados en el flujo de caja (Ver anexo 81),
considerando 12 periodos y con una tasa (COK) del 1.5% sugerido por el
economista de la empresa, obteniendo como resultado un VAN de 1,982.14 soles,
por lo cual, se menciona que el Valor Actual Neto es mayor a 0, el estudio es
rentable. La Tasa Interna de Retorno es resultante al 3.4% de manera mensual, lo
que indica que el valor esta por encima del COK, sefialando que la aplicacion es
viable, porque se recuperard lo invertido en un plazo de 9 meses con 20 dias (Ver
anexo 82). Finalmente, se cred una tabla comparativa, que presenta brevemente
lo que sucedi6 al comienzo y el después de la ejecucion de la herramienta 5S (Ver
anexo 83), donde se observa si hubo un incremento o disminucién porcentual de
todas las categorias como la toma de tiempo, resumen de procesos, tiempo

estandar, método 5S, productividad y el analisis econémico financiero.

3.6. Método de analisis de datos

En el andlisis descriptivo son pardmetros que se componen en categorias de una
variable para comprender otros tipos de frecuencia (como histogramas o gréficos),
como la tendencia (media, mediana y moda), el rango, la desviacién estandar y su

varianza (Hernandez et al, 2014, p. 371).

El propdsito del analisis inferencial fue la descripcion de la distribucion de variables,
como cuando se intentd probar la hipotesis generalizando las cifras obtenidas de
una prueba de la poblacion, ya que se utilizdé principalmente en procesos que
implican la prueba de hipdtesis poblacionales y la estimacion de parametros
(Hernandez et al., 2014, p. 372). Asimismo, para Flores, et al. (2021), una
estadistica inferencial es una afirmacion o conjetura sobre el valor de un parametro

de poblacion.

Tales afirmaciones se consideran tentativas, porque se desconoce el verdadero
valor del parametro en cuestion a menos que probemos a toda la poblaciéon. La
prueba de hipdtesis mostré una muestra de evidencia respaldada o rechazada una

afirmacién tentativa (p. 23). Segun (Hueso et al.,, 2012) la estadistica aplicada
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analiza y recopila datos (de una muestra) y trata la informacion detallada y obtenida
de los datos relacionados con la muestra realizando un andlisis preciso, simple y
claro de esa informacion. (p. 80). Se analizaron los datos utilizando el software
llamado IBM SPSS Statistics.

3.7. Aspectos éticos

En el procedimiento de este estudio se tuvo en cuenta los siguientes principios: En
primer lugar, se consider6 el principio de la caridad y su practica aplicada de interés
de la empresa y de todos los empleados; Luego, se respeté la base de autonomia,
teniendo en cuenta el respeto al espiritu puesto en libertad de todos los que
participaron en este estudio; La investigacion sigui6 el principio de no-maleficencia

con el fin de no poner en riesgo a nadie involucrado en esta investigacion.

A su vez, la investigacion se sometié a pruebas de igualdad en el sistema Turnitin,
gue permitié un porcentaje de hasta el 20% como maximo, también se baso en la
norma I1SO 690 y en la guia de RESOLUCION DE VICERRECTORADO DE
INVESTIGACION N°062-2023-VI-UCV, la cual respeta y protege los derechos de
propiedad intelectual del autor mencionado en esta investigacion, por esta razon se
le nombré a cada autor de cada libro, revista, etc. Ademas, esta investigacion ha
sido desarrollada de acuerdo con las disposiciones normativas nacionales e
internacionales, porque busco transmitir al lector a través de los datos correctos, ya
que se someten en voluntad propia a las valoraciones que los encargados

universitarios consideren oportunas.
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IV. RESULTADOS

Se realiz6 una investigacion de analisis descriptivo, realizando una confrontacion
de resultados obtenidos de cada dimension en el pretest y post test del disefio de
las 5 ”S” en el area de almacén de una entidad textil.

Dependiente Productividad

Se visualiza el comportamiento de los datos pretest y post test de la productividad,
también se logra apreciar que los datos pretest, luego de la implementacion en la
zona de almacén. Los datos del pretest, estdn simbolizados por la linea de color
azul se encuentran entre 45% y 66%, mientras los datos post test, estan
simbolizados por el tramo de tono anaranjado se encuentran entre 58% y 77%.
Asimismo, se logroé visualizar que los datos post, estuvo sobresaliendo por encima
de los datos pre test (Ver anexo 84).

Para llevar a cabo una comparativa de las cifras del pre y post test de la
productividad, se efectu6 a realizar un andlisis descriptivo en el software IBM SPSS
Statistics (Ver anexo 85), de lo cual, se obtuvo que la media del pretest fue de
52,86%, la media del post test fue del 66,63%, logrando asi un incremento del 14%.
La mediana en el pretest fue de 53,29%, la mediana del post test fue del 67,26%.
La moda en el pretest fue de 49% y la moda del post test fue 61%. La desviacion
estandar del pre fue 6,024% y la desviacion estandar de los datos post test fue
5,480%.

Dimension Eficiencia

Se puede analizar el comportamiento de cada informacién del pre y post test de la
dimensién eficiencia, luego de su implementacion en el ambito de la organizacion
textil. Los valores del antes, estan simbolizados por el color azul y se encuentran
entre las cifras estadisticas del 66% y 80%, al mismo tiempo que los valores del
después de la implementacién, estan simbolizados por la linea de color anaranjado,
la informacién recopilada se encuentra entre los 76% y 87%. Asimismo, se logro
visualizar que los datos post test, estaban por delante de los datos pre test (Ver

anexo 86).
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Para comparar los datos pretest y post test de la dimension eficiencia, se realiz6 el
estudio descriptivo en el software IBM SPSS Statistics (Ver anexo 87), de lo cual,
se obtuvo que la media del pretest fue de 71,34%, la media del post test fue del
80,89%, logrando asi un incremento del 10%. La mediana en el pretest fue de
71.73%, la mediana del post test fue del 81,34%. La moda en el pretest fue de 69%
y la moda del post test fue 78%. La desviacion estandar del pretest fue un 4,025%
y su desviacion estandar de las cifras del post test fue un 3,326%.

Dimensién Eficacia

Se visualizé la trayectoria de los datos pre y post test de la dimensién eficacia.
También se logro apreciar que los datos pretest, luego de la implementacion en el
area de almacenamiento. Los resultados del pretest, estan simbolizados por la
coloracion azul se encuentran entre los valores 69% y 83% y los datos post test,
estan simbolizados por el color anaranjado, se encuentra los valores en 77% y 88%.
Asimismo, se logro visualizar que la informacién del pretest, estuvo por debajo que
el post test (ver anexo 88).

Para comparar los datos pretest y post test de la eficacia, se realizé un analisis
descriptivo en el software IBM SPSS Statistics (Ver anexo 89), de lo cual, se obtuvo
qgue la media del pretest fue de 73,88%, la media del post test fue del 82,23%,
logrando asi un incremento del 8%. La mediana en el pretest fue de 74,29%, la
mediana del post test fue del 82,69%. La moda en el pretest fue de 71% y la moda
del post test fue 79%. La desviacion estandar del pretest fue de 4,168% y una

desviacidn estandar de las cifras del post test fue de 3,381%.

4.2. Analisis Inferencial

Dependiente Productividad

Se realiz6 un analisis comparativo de las cifras estadisticas del pretest y post test
relacionado con la variable dependiente. Mediante la tabulacion en el software IBM
SPSS Statistics.

Por lo cual, se usé el test de Shapiro de Wilk, porque nuestra muestra es menor
que 30 datos.

Ha: Datos de la productividad no sigue una distribucion normal

Ho: Datos de la productividad sigue una distribucion normal

Si p < 0.05; No aceptamos Ho
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p > 0.05; Aceptamos Ho
Se pudo analizar de que su productividad en el pretest fue un 0.075 y en el post
test fue un 0.289, por lo tanto, en los dos casos > 0.05 (Ver anexo 90), por lo tanto,
aceptamos Ho, logrando asi obtener un analisis de datos que sea una distribucion
normal. Finalmente, se procedié a comparar la hipotesis mediante la prueba de T-
Student.
Comparacion de resultados
Ha: La implementacion de las 5S mejora la productividad en el &rea de almacén de
una empresa textil, Lima, 2023.
Ho: La implementacién de las 5S no mejora la productividad en el area de almacén
de una empresa textil, Lima, 2023.
Si p < 0.05; No aceptamos Ho

p > 0.05; Aceptamos Ho
Se observo que la significancia fue de 0.000 (Ver anexo 91), por lo cual, la regla
de decision no acepta la hipétesis nula, obteniendo como resultado que la
implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de almacén de una
empresa textil, Lima, 2023.
Dimension Eficiencia
Se realizé un analisis comparativo de la primera hipétesis especifica de la
investigacion, por lo cual, determiné una comparacion de los resultados del pretest
y el post test relacionado con la primera dimensién. Por lo cual, se utilizo el software
IBM SPSS Statistics.
Finalmente, se uso el test de Shapiro de Wilk, porque fue una muestra menor a 30
datos.
Ha: Datos de la eficiencia no sigue una distribucion normal
Ho: Datos de la eficiencia sigue una distribucién normal
Si p < 0.05; No aceptamos Ho

p > 0.05; Aceptamos Ho
Se pudo analizar qué dimension eficiencia en el pretest fue 0.093 y un post test de
0.299, siendo en todos los casos > 0.05 (Ver anexo 92), por lo tanto, aceptamos
Ho, logrando asi el analisis de las estadisticas sean una distribucién normal.
Finalmente, se procedié a una comparacion de la hipétesis mediante la prueba de
T-student.
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Comparacion de resultados
Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén de una
empresa textil, Lima, 2023.
Ho: La implementacion de las 5S no mejora la eficiencia en el area de almacén de
una empresa textil, Lima, 2023.
Si p < 0.05; No aceptamos Ho

p > 0.05; Aceptamos Ho
Se comprueba que la significancia fue 0.000 (Ver anexo 93), logrando, de la regla
de decision no se acepta la hipoétesis nula, obteniendo como resultado que la
implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén de una
empresa textil, Lima, 2023.
Dimensién Eficacia
Se realiz6 un anélisis comparativo de la segunda hipétesis especifica, por lo que se
establecio una comparacion de los datos del pretest y el post test relacionado con
su segunda dimensién. Lo cual se realiz6 en el software IBM SPSS Statistics y
usando el test de Shapiro de Wilk, porque los datos fueron menores a 30.
Si p < 0.05; No aceptamos Ho

p > 0.05; Aceptamos Ho
Se pudo analizar qué dimension eficacia en el pretest fue 0.093 y del post test fue
0.299, siendo en ambos casos > 0.05 (Ver anexo 94), por lo tanto, aceptamos Ho,
logrando asi que el andlisis de los datos sea una distribucién normal. Finalmente,
se realiz6 a comparar la hipotesis con la prueba de T-student.
Comparacion de resultados
Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de almacén de una
empresa textil, Lima, 2023.
Ho: La implementacién de las 5S no mejora la eficacia en el area de almacén de
una empresa textil, Lima, 2023.
Si p < 0.05; No aceptamos Ho

p > 0.05; Aceptamos Ho
Se comprueba que la significancia fue 0.000 (Ver anexo 95), logrando, de la regla
de decision no acepta la hip6tesis nula, obteniendo como resultado que la
implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de almacén de una empresa
textil, Lima, 2023.
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V. DISCUSION

Esta presente investigacion que lleva de titulo “Implementacion de la herramienta
5s para mejorar la productividad en el &rea de almacén de una empresa textil, Lima,
2023”. Los datos numéricos que son mas relevantes para los resultados del estudio
son comparables a la investigacion que se mostro anteriormente. Los estudios que
presentan cifras numeéricas mas comparables entre los precedentes internacionales
y nacionales, de lo cual mencionamos a los siguientes autores: Baldeon et al.
(2021), Trujillo (2021), Escalante (2021), Zondo (2021), Paico (2019) y Alvarez &
Villegas (2019).

Es por ello, que en los estudios anteriores se descubrié que eran estudios de tipo
aplicada de un enfoque cuantitativo, asimismo, se demuestra que los resultados
fueron estadisticas basadas en la numeracion comparables al estudio reciente.
Como resultado, se llevd a cabo una investigacion mas exhaustiva de los datos
numeéricos de cada precedente para comparar los hallazgos con los del estudio
actual en el futuro. Asi, tras una breve indagacion de los resultados numéricos de
nuestra investigacion, se dedujo que el método japonés conocido como 5s, asi
como mejorar el rendimiento de una empresa textil de la zona de almacén, donde

ahi se recepcionan los despachos diarios de la empresa.

Por consiguiente, los resultados obtenidos del pretest son del 53% y del post test
un 67%, por lo que se analiza que debido a la implementacion de la metodologia
de las 5s se obtuvo un aumento de 14% en la productividad de la empresa. Segun
Bril et al. (2021) menciona que, desde una perspectiva econémica, por otro lado,
los referentes tedricos enfatizan la estabilidad laboral como un aspecto importante

mediante los logros del crecimiento de la productividad en las organizaciones.

Sin embargo, Escalante (2021), en su articulo titulado Modelo de balance de linea
para mejorar la productividad en una empresa de procesamiento de vidrio
templado. Asimismo, se encontr6 que la productividad aumentd en 11%, eso quiere
decir, que antes estaba la empresa en un porcentaje de 84% y al implementar se
mejoro un 95%, de lo cual usaron la implementacion del balance de linea, por lo
gue se demuestra una disminucién significativa en la productividad en la empresa

implementada.
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El estudio actual demuestra un aumento significativo del porcentaje por las
estrategias utilizadas, incluyendo una reduccion de las demoras, mano de obra y
un mejor clima laboral. Segun Zondo (2021), en su articulo titulado Efectividad de
la metodologia 5S en la productividad de organizacion en la fabricacion de piezas
de automaviles en Sudafrica, ademas se obtuvo un aumento en la productividad de
20%, de lo cual, se aplico el uso del método 5s a fin de mejorar el rendimiento en
la productividad organizacional. Por lo tanto, cuando se comparan estos dos
estudios, hay una diferencia notable en sus resultados estadisticos. A partir de lo
mencionado por Zondo, se logrd analizar que, al implementar la técnica de las 5s,
se aplicaron una idea de perspectiva de una mejora continua, para asi lograr
obtener buenos resultados con la implementacion, a diferencia de su investigacion
de Escalante (2021). Sin embargo, en la actual investigacion de una empresa textil
sobre el almacenaje del producto terminado confirmd su aplicacion de la eficiencia
y eficacia; asi lo demuestra su empleo de auditorias y charlas, lo que significa que,
al finalizar cada tarea, se realizé una retroinformacion para identificar las
deficiencias y subsanarlas de inmediato, buscando asegurar la mayor calidad

posible.

Durante las capacitaciones y auditorias de una empresa textil en el area de
almacén, se recibié el aporte de la ayuda emocional y la presencialidad de la
directora ejecutiva, quien fue persona a cargo de la supervision del estudio de la
implementacion en la empresa. Esto resulté en una mayor conviccién y seguridad
en los trabajadores en los cambios por la ejecucién de la implementacién en el area.
Ademas, para la obtencion de la rentabilidad en el area se destinaron la dimension
de eficiencia y eficacia, en cada parametro se evalu6é segun su propio conjunto de

criterios.

Por tal motivo se establecié que el procedimiento del método de las 5s da una
obtencion de un mejoramiento en la eficiencia textil en el sector de almacén de la
empresa, teniendo como resultado la primera dimension sera la eficiencia, de lo
cual, se obtuvo un resultado en el pretest de 71% antes de la aplicacion y un
resultado del post test de 81%, después de la implementacién planteada, logrando
asi un incremento de 10%. Segun Lopez et al. (2020), la eficiencia, consiste en

utilizar de manera correcta los recursos que tiene la empresa maximizando las

68



inversiones, también se encuentra la eficacia, en donde consiste en poder cumplir

todos los objetivos establecidos la empresa en un menor tiempo.

Es por ello, que Baldeon et al. (2021), en un articulo titulado Modelo de produccion
para mejorar la eficiencia de una empresa peruana exportadora de géneros de
punto de algodoén utilizando 5S, estandarizacion de operaciones y mantenimiento
auténomo en la dimension eficiencia se tuvo como resultado principal de un
aumento del 10% en la eficiencia, como se puede examinar que la investigacion
propuesta tuvo el mismo resultado que la investigacion realizada. Asimismo, sefala
Alvarez & Villegas (2019), en su tesis titulada Propuesta para la mejora de la
productividad en la empresa de calzado Contquin Sport que tuvo como resultados
alcanzados fueron gracias a una buena ejecucion de la herramienta 5s, donde la
entidad Contquin Sport aumentd el porcentaje de aciertos durante este proceso
hasta el 62%, lo que es bastante significativo comparado con la tasa de diagndstico
inicial del 20%. Por lo cual, se concluye que la utilizacion del instrumento 5s ayudo
a incrementar la utilidad, la eficiencia y a disminuir riesgos por objetos que

obstruyen el espacio de trabajo.

Por lo anterior mencionado, para obtener un gran resultado en la implementacién
de su investigacion, realizaron un plan maestro de produccién fundamentado en el
prondstico de ventas, ya que, visualizaron una proyeccion de ganancias futuras, en
la organizaciéon a corto y largo plazo utilizando las estadisticas historicas y la
trayectoria de la organizacion. Por otra parte, también se estableci6 la aplicacion
de la 5S mejora la eficacia textil en la zona de almacén de la corporacién, resultando
gue la segunda dimension sea la eficacia, de lo cual, se obtuvo un resultado en el
pretest de 74% y un resultado del post test fue 82%, logrando un crecimiento de
8%, también se realiz6 un analisis inferencial y se comprueba un p valor = 0.000,
logrando, de la regla de decisidn rechace la hipétesis cero y asi obteniendo como
resultado que la implementacién de las 5S mejora la eficacia en el &rea de almacén
de una empresa textil, Lima, 2023. Segun Lopez (2020), la eficacia incluye el
cumplimiento de metas en esta area, que también considera la calidad, ya sea en
términos de productos o servicios y el tiempo, que son parametros relevantes como
la magnitud adecuada para satisfacer los requerimientos del cliente y estar a la

altura de sus expectativas. Como dice Trujillo (2021), en su tesis titulada
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Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el taller de
confeccion de una empresa textil de lima, se obtuvo de resultado una mejora en la
eficacia del 10%. Por lo tanto, Paico (2019), en su tesis titulada Implementacion de
las 5s para mejorar la productividad en el almacén de la empresa distribuidora
comercial Alvarez Bohl SRL, Piura 2019, obtuvo de resultado principal que mejord
en un 10%, porgue antes de la implementacion la empresa estaba en 88% y luego
de poner en practica la herramienta se consiguié un 98%. De manera similar,
podemos interpretar que en ambos autores se obtuvo los mismo resultados en la
dimensién eficacia, pero en nuestra investigacion tuvo una diferencia del 2%, de lo
cual los autores mencionados con anterioridad, ellos aplicaron reportes diarios en
el &rea, mientras nuestra investigacion en una empresa textil, no se aplico el reporte
diario, pero si se aplicé el reporte mensual, lo cual en las futuras investigaciones se

mejoraran los instrumentos para obtener mejores resultados.

Asimismo, esta investigacion de enfoque cuantitativo, present6é sus fortalezas y
debilidades. Generalmente los datos numéricos requieren de un analisis
exhaustivo, es decir, una mayor supervision al momento de la recoleccion de datos,
porque deben realizarse con nimeros precisos y reales, lo cual exige un periodo
mas largo en la investigacion y evaluacién, asi como de los datos, también de los
resultados obtenidos, las pruebas previas y posteriores para compararlos con los

de otras indagaciones mencionadas.

Este tipo de enfoque es mas relevante en el ambito social y cientifico, por lo tanto,
en una empresa textil, la mejora continua de la organizacion del espacio de trabajo
y la disminucion de los gastos causados por errores en las operaciones de
almacenaje pueden ser las ventajas proporcionadas por las 5S, gracias a su
implementacion en el area mencionada. También se tiene una justificacion
constituida con tesis, articulos y libros, lo que demuestra su validez como

informacion veraz.
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VI. CONCLUSIONES

1. La implementacion de las 5s mejora un 14% en la productividad en el area
de almacén de una empresa textil, porque se obtuvo un resultado positivo
en la comparacion del pre test que obtuvo un 53% y en el post test se obtuvo
un 67%, donde se comprobé mediante la prueba de T-student logrando
como resultado una significancia de p-valor = 0.000, debido a esto, la regla

de decision rechaza la hipétesis nula y acepta la hipétesis alterna.

2. La implementacion de las 5s obtuvo un incremento en la eficiencia de un
10% en el area de almacén de una empresa textil. Este aumento fue
calculado mediante un pre test del 71% y un post test del 81%, por ende, se
afirmd este analisis mediante la prueba de T-student obteniendo una
significancia de p-valor = 0.000, debido a esto, la regla de decisién rechaza

la hipotesis nula y acepta la hipotesis alterna.

3. Finalmente, laimplementacion de las 5s logra una optimizacion de la eficacia
de 8% en el area de almacén de una empresa textil. Como resultado de la
contratacion del pre test que obtuvo un 74% y un post test de 82%, asimismo,
se puede evidenciar mediante la prueba de T-student alcanzando una
significancia de p-valor = 0.000, debido a esto, la regla de decision rechaza

la hipotesis nula y acepta la hipétesis alterna.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda que, para mejorar la productividad del almacén y aumentar
los despachos diarios, se sugiere a la gerencia que compre herramientas de
distribucion para almacenar las cajas con los productos textiles y evitar
demoras. También se destaca la relevancia de la herramienta de las 5s para
los futuros investigadores, ademas, una herramienta Gtil para optimizar en el
area de almacén es el OEE (Utiles Operativos Esenciales), que permite
identificar y ordenar los articulos mas usados y accesibles para el trabajador.

2. Para mejorar la eficiencia, se recomienda constantemente capacitar y
evaluar individualmente a los trabajadores para tener un registro del
trabajador mas eficiente que cumpla con los procedimientos establecidos por
la implementacion. Por lo tanto, otra herramienta util es el MTM (Método de
Tareas de Movimientos), que permite analizar y optimizar los procesos de

trabajo, porque ayuda a reducir el tiempo y logra maximizar la productividad.

3. Finalmente, se recomienda que en la eficacia la gerente general tiene un
papel clave en la implementacion de la herramienta 5s, ya que su
compromiso influye en la actitud y el desempeiio de todo el personal. Al
mostrar su colaboracion, motiva a los trabajadores a seguir las normas y los
principios de la herramienta 5s, lo que conduce a una mejora del area con
una calidad, productividad y seguridad. Asi, se evitan errores y se optimiza

el tiempo en el area de trabajo.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion

ANEXOS

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLES DE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADORES ESCALA DE
ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL MED|C|(')N
El método 5S es una El instrumento medira  Nivel De Cumplimiento
herramienta que la implementacion de la De Sein
intenta establecer y metodologia 58 (Clasificar)
estandarizar una mediante 5
serie de dimensiones que son:
procedimientos de Nivel de cumplimiento
VARIABLE P £ et ;
INDEPENDIENTE orden y limpieza en el  de (Seiri, Seiton, Seiso,  Njjve| De Cumplimiento
lugar de trabajo, Seiketsuy Shitsuke). De Seiton (Ordenar) . .
obteniendo a corto N.C. =Pu—'fmm x100% RAZON
IMPLEMENTAR plazo beneficios para Nivel De Cumplimiento Puntaje tota
LAS 58 la empresa (Manzano De Seiso
g‘) Gisbert, 2016, p. (Limpiar) N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de
- cada S
Nivel De Cumplimiento
De Seiketsu
(Estandarizar)
Nivel De Cumplimiento
De Shitsuke
(Disciplina)
Segun MELLER La productividad se PEFI=
(2019, p.7), la medira mediante un Eficiencia Horas reales x 100%
productividad es el instrumento con dos Horas programadas 0 RAZON
VARIABLE uso eficiente de los dimensiones, en
DEPENDIENTE  fecursos en el terminos de eficiencia y PEFI: Porcentaje de Eficiencia
proceso de eficacia.
LA produc_clon, l'l"IIdI-EI"ldO PEFC = Cantidad de pedidos despachados x 100%
la cantidad de bienes : Cantidad de pedidos planificados N
PRODUCTIVIDA ! 3 Eficacia RAZON
producidos utilizando
D

Fuente: elaboracién propia

un  conjunto  de
factores de
produccién.

PEFC: Porcentaje de Eficacia




Anexo 2. Instrumento de recoleccién de datos

Instrumentos de la variable Independiente: Implementar las 5S

FICHA DE REGISTRO DE SEIRI | METODO
= PRE-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL Pagina 1 de 1

Nufez Carhuachin, Junior
DIMENSION INDICADOR ELABORADO POR: Yzaguirre Pereda, Nancy

Nivel de i NC = Puntaje alcanzado
C;?g:;g}‘t'g:;go FaRMLLA e Puntaje total

de(ﬁaga; 5 N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

x 100%

SEIRI

Nivel de cumplimiento de Seiri

Fecha

Nivel de
Puntaje Alcanzado Puntaje Total cumplimento

1-JUN-23

2-JUN-23

5-JUN-23

6 —JUN -23

7 =JUN -23

8 —JUN-23

9-JUN-23

12 — JUN - 23

13 —JUN - 23

14 - JUN - 23

15-JUN -23

16 —JUN - 23

19 —JUN -23

20 - JUN -23

21 —JUN -23

22 - JUN -23

23 -JUN -23

26 — JUN - 23

27 —JUN - 23

28 — JUN -23

30 —JUN -23

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE SEITON

[ METODO

PRE-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL

Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR

ELABORADO POR:

Nufiez Carhuachin, Junior
Yzaguirre Pereda, Nancy

SEITON

Nivel de
cumplimiento
de auditoria
decada S

(N.C.)

FORMULA

£ = Puntaje alcanzado

x 100%

Puntaje total

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

Fecha

Nivel de cumplimiento de Seiton

Puntaje Alcanzado

Nivel de

Puntaje Total cumplimento

1-JUN-23

2-JUN-23

5-JUN-23

6 —JUN - 23

7-JUN-23

8 -JUN-23

9-JUN -23

12 - JUN - 23

13 = JUN - 23

14 — JUN - 23

15 - JUN - 23

16 — JUN - 23

19 = JUN - 23

20 —= JUN - 23

21 —JUN -23

22 — JUN - 23

23 — JUN - 23

26 — JUN - 23

27 —JUN -23

28 — JUN - 23

30 —JUN -23

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE SEISO

| METODO

PRE-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL

Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR ELABORADO POR:

Nufiez Carhuachin, Junior
Yzaguirre Pereda, Nancy

SEISO

Nivel de
cumplimiento
de auditoria

de cada S
(N.C.)

FORMULA

. Puntaje alcanzado

x 100%

Puntaje total

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

Fecha

Nivel de cumplimiento de Seiso

Puntaje Alcanzado

Puntaje Total

Nivel de
cumplimento

1-JUN-23

2-JUN-23

5-JUN -23

6 - JUN -23

7-JUN-23

8 —JUN -23

9-JUN-23

12 - JUN -23

13 -JUN -23

14 - JUN - 23

15 - JUN - 23

16 = JUN - 23

19 = JUN =23

20 - JUN - 23

21 -JUN -23

22 — JUN - 23

23 — JUN - 23

26 — JUN - 23

27 — JUN - 23

28 — JUN - 23

30 —JUN -23

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE SEIKETSU

| METODO

PRE-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL

Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR

ELABORADO POR:

Nurfiez Carhuachin, Junior
Yzaguirre Pereda, Nancy

SEIKETSU

Nivel de
cumplimiento
de auditoria

decada S
(N.C)

FORMULA

£ = Puntaje alcanzado
) Puntaje total

x 100%

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

Fecha

Nivel de cumplimiento de Seiketsu

Puntaje Alcanzado

Puntaje Total

Nivel de
cumplimento

1-JUN-23

2-JUN-23

§-JUN-23

6 —JUN-23

7-JUN-23

8 —JUN-23

9-JUN-23

12 - JUN - 23

13 -JUN -23

14 - JUN - 23

15-JUN -23

16 — JUN - 23

19 - JUN -23

20 - JUN -23

21 -JUN-23

22 - JUN -23

23 - JUN -23

26 — JUN - 23

27 = JUN - 23

28 — JUN - 23

30 —JUN - 23

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE SHITSUKE |

METODO

PRE-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL

Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR

ELABORADO POR:

Nufiez Carhuachin, Junior
Yzaguirre Pereda, Nancy

SHITSUKE

Nivel de
cumplimiento
de auditoria
de cada S
(N.C)

Al

__Puntaje alcanzado

A Puntaje total

x 100%

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

Fecha

Nivel de cumplimiento de Shitsuke

Puntaje Alcanzado

Puntaje Total

Nivel de
cumplimento

1-JUN-23

2-JUN-23

5§-JUN-23

6 -JUN-23

7—-JUN-23

8 -JUN-23

9—-JUN-23

12 -JUN -23

13 -JUN -23

14 — JUN -23

15 - JUN -23

16 — JUN - 23

19 - JUN -23

20 -JUN -23

21 -JUN-23

22 - JUN -23

23 - JUN -23

26 — JUN - 23

27 = JUN -23

28 — JUN - 23

30 - JUN - 23

PROMEDIO




Instrumentos de la variable dependiente: La Productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA | METODO PRE-TEST/
= POST -
TEST
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR

ELABORADO POR:

Mufiez Carhuachin, Junior
¥zaguirre Pereda, Mancy

EFICIENCIA

LEYENDA

PEFI: Porcentaje de
Eficiencia

Fecha

Horas hombre en el
tiempo real

Horas hombre en el
tiempo planificado

% de Eficiencia

1—JUN-23

2—JUN-23

5—JUN-23

6 —JUN—23

7—JUN-23

8- JUN-23

9—-JUN-23

12 - JUN - 23

13— JUN - 23

14 — JUN — 23

15— JUN - 23

16 — JUN — 23

19— JUN - 23

20 —JUN - 23

21 —-JUN-23

22 —JUN - 23

23 —JUN - 23

26 —JUN — 23

27— JUN — 23

28 —JUN - 23

30 —JUN - 23

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA

METODO PRE-TEST /

POST-TEST

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL

Pagina 1 de 1

DIMENSION

INDICADOR

ELABORADO POR:

Mufiez Carhuachin, Junior
Yzaguirre Pereda, Nancy

EFICACIA

PEFC =

LEYEMDA

PEFC: Porcentaje de
Eficiencia

Fecha

Cantidad de pedidos

despachados

Cantidad de
pedidos
planificados

% de Eficacia

1—JUN-23

2 —JUN-23

b —JUN - 23

G —JUN - 23

7 —JUN-23

8 —JUN - 23

9—JUN-23

12 —.JUN - 23

13— JUN - 23

14 —JUN - 23

15— JUN - 23

16 —JUN — 23

19 —JUN - 23

20 —.JUN - 23

21 —JUN - 23

22 —JUN - 23

23 —JUN - 23

26 —JUN — 23

27 —JUN - 23

28 —JUN - 23

30 —JUN - 23

PROMEDIO




Anexo 3. Carta de autorizacion de la empresa




Carta de autorizacion de toma de datos en el area de almacén




Anexo 4. Certificado de validez de contenido de instrumentos

Validacion de juicio de expertos N°1

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Implementar las 5s y La productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTAR LAS 58 Pertinencia' |Relevancia® Claridad® Sugerencias
Dimension 1,2, 3,4y 5: Nivel de cumplimiento de cada S Si No Si No Si No
Indicador:
v = Puntaje alcanzado 0,
NG Puntaje total x100% X X X
N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S
VARIABLE DEPENDIENTE: LA PRODUCTIVIDAD Pertinencia' [Relevancia* Claridad*
Dimension 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Indicador:
Horas reales
PEFI= —————— x 100%
Horas programadas X X X
PEFI: Porcentaje de Eficiencia
Dimensién 2: Eficacia Si No Si No Si No
Indicador
_ Cantidad de pedidos despachados
PEFC = ntidad de pedidos planificados 100%
X X X
PEFC: Porcentaje de Eficacia
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Apli [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Ing. Zefia Ramos, José La Rosa
DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
Lima, 20 de Noviembre del 2023

"Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: El indicador es apropiado para rep! al comp 0 io ifica del
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.
Nota: i se dice suficiencia cuando los i son sufi para medir la

Firrma del Exparto Informants.



Validacion de juicio de expertos N° 2

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Implementar las 5s y La productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTAR LAS 58 Pertinencia' |Relevancia® Claridad® Sugerencias
Dimension 1,2, 3,4y 5: Nivel de cumplimiento de cada S Si No Si No Si No
Indicador:
v je 7
N.C. = Puntaje alcanzado x100%

Puntaje total X X X

N.C.: Nivel de cumplimiento de auditoria de cada S

VARIABLE DEPENDIENTE: LA PRODUCTIVIDAD Pertinencia’ |Relevancia* Claridad®
Dimension 1: Eficiencia Si No bt No Si No
Indicador:
pEFI= ——torasredes 1009, % % "

Horas programadas

PEFI: Porcentaje de Eficiencia

Dimension 2: Eficacia Si No Si No Si No
Indicador
_ _Cantidad de pedidos despachados o
PEFC = e ‘pedidos planificados 100% X X X
PEFC: Porcentaje de Eficacia
Observaciones (precisar si hay iencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Apli [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo
DNI: 07500140

Especialidad del vali : Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de empresas
Lima, 11 de diciembre del 2023

1p,

F El indicador P al concepto tedrico formulado.
“Rell El indicador es apropiado para al odi pecifica del

p
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir fa dimension Firma del Experto Informante.



Validacién de juicio de expertos N° 3

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES: Implementar las 5s y La productividad

VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTAR LAS 55 Pertinencia! |Relevancia® Claridad® Sugerencias

Dimension 1,2 3, 4y 5 Nival de cumplimisnto de cada § 51 No Si No i No

Indicador:
Puntaje alcanzado

NC=—"T"""—"1x100%

Puntaje total X X X
N.C. Nivel de cumnplimiento de auditeria de cada 5

VARIAELE DEPENDIENTE: LA PRODUCTIVIDAD Pertinencia! |Relevancia® Claridad?
Dimansian 1: Eficiancia 51 No Si No 5i No
Indicador:
PEFI = IJm'::J:;I-::::Jm * 100%
PrrEInRas X X X
PEFI: Porcentaje de Eficiencia
Dimension 2: Eficacia 5 No Si No Si No
Indicador
Cantidad de pedidos daspachados
PEFC= BT 1 100%
antidad ds pedides planificados x X x
PEFC: Porcentaje de Eficacia
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X1 Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Ing. Lopez Padilla, Rosario del Pilar
DNI: 08163545

Especialidad del validador: Ingenierc Industrial
Lima, 19 Diciembre del 2023

Pertinancia: El indicador comespande al corceplo tednico formulada. UZW
*Relevancia: El indicador &5 apropisdo para representar al componeste o dimension especifics del corstructs

A laridad: Se entiends =in dificuzd lgwa =l enunciado del indicador, 25 conciso, exacto y dikschn,
Mota: Suficiencia, s= dice suficiencia cuands los indisadores planteados son suficenizs para medir la dimension. Firma del Experto Informante.



Anexo 7. Calibracion del cronémetro

&

INACAL

nstituto Nacional

de Calidad

Metrologia

Laboratorio de Tiempo y Frecuencia

Certificado de Calibracion

LTF - C - 047 - 2023

Consistente con las capacidades de medida y

Calibracion (CMC — MRA)

Pagina1de 5
Expediente 1050630 Este certificado de calibracion
documenta la trazabilidad a los
Solicitante METROLOGIA E INGENIERIA LINO patrones nacionales, que realizan las
SAC unidades de medida de acuerdo con el
L T Sistema Internacional de Unidades (SI)
Direccién AV. REPUBLICA DE VENEZUELA

Instrumento de Medicion

Marca

Modelo

Intervalo de Indicaciones

Resolucién

Error Maximo Permitido

Numero de Serie

Fecha de Calibracion

NRO. 2040
CRONOMETRO

CONTROL COMPANY
1301

9 h 59 min 59,99 s
0,001s

0,0003% ( *)
20284454 ( **)

2023-05-25

Este certificado es consistente con las
capacidades que se incluyen en el
Apéndice C del MRA elaborado por el
CIPM. En el marco del MRA, todos los
institutos participantes reconocen entre
si la validez de sus certificados de
calibraciéon 'y mediciéon para las
magnitudes, alcances e incertidumbres
de medicion especificados en el
Apéndice C (para mas detalles ver
http://www.bipm.org).

This certificate is consistent with the
capabilities that are included in Appendix
C of the MRA drawn up by the CIPM.
Under the MRA, all participating
institutes recognize thevalidity of each
other’s calibration and measurement
certificates for thequantities, ranges and
measurement uncertainties specified in
Appendix C  (for details see
http://www.bipm.org).

Este certificado de calibracién sélo puede ser difundido completamente y sin modificaciones. Los extractos o
modificaciones requieren la autorizacion de la Direccion de Metrologia del INACAL.
Certificados sin firma digital y sello carecen de validez.

Responsable del area

Firmado digitalmente por
QUISPE CUSIPUMA Bil
Berino FAU 2060028301

soft
Fecha: 2023-05-25
14:43:59

Direccion de Metrologia

Responsable del laboratorio

Firmado digitalmente por
RAMIREZ HERRERA
José Samuel FAU
20600283015 soft
Fecha 2023-05-25
14.27:28

Instituto Nacional de Calidad - INACAL

Direccion de Metrologia

Calle Las Camelias N° 817, San Isidro, Lima— Perd

Telf.: (01) 640-8820 Anexo 1501
Email: metrologia@inacal.gob.pe

WEB: www.inacal.gob.pe

Mgs®E |

~CIPM MRA



Anexo 8. América Latina y el Caribe (27 paises): empleos que podrian
perderse por cierres de empresas como consecuencia de la crisis, segun

tamafo de la empresa

Grafico 9 | América Latina y el Caribe (27 paises): empleos que podrian perderse por cierres de empresas como consecuencia

de la crisis, seqln tamafio de |la empresa
(En nimero de trabajaderes y povcentajes]

A. Nimero de trabajadores B. Porcentajes®
Medianas empresas Grandes empresas : : : .
{390 155} 231 ]‘ZEJ 215 Microempresas

Pequefias emg(esas
|

(1512 65

Pequefias empresas
Medianas empresas
Grandes empresas

Tatal

1 1

1 1

1 1

1 1

\Mi:rnem resas : : .
(6383 958) -5 -20 -15

Fuente: Comision Econdmica para América Latina y el Caribe (CEPAL), sobre la base de informacidn oficial.
“Los porcentajes se expresan en cifras negativas para destacar que se trata de una disminucian de la cantidad de ocupados en cada categoria de empresas.

Fuente: Comisiéon Econ6mica para América Latina y el Caribe (CEPAL).

Anexo 9. Comparacion de productividad de pymes con gamarra

N Gamarra

B Arzquipa
80%

B0 %

40%

20%

0%

Fuente: El blho



Anexo 10. Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA METODO DE TRABAJO MATERIALES

Espacio reducido para

trabajar X
R, ! Material defectuoso
Desmotivacion del
personal
= oy
Inexistencia de
o La mala iluminacién estantes en almacén
Falta de capacitacion e

—S

al personal

Mantenimiento defeciente del
transporte del producto

Ausencia de

Area de trabajo en desorden auditoria interna
e e

Organizacién inadecuada

o del produto terminado
Falta de cronograma de limpieza _——

_/

MEDIO AMBIENTE ] MEDICION

MAQUINARIA Y
HERRAMIENTAS

Anexo 11. Matriz de correlacion

MATRIZ DE CORRELACION
CODIGO CAUSA P1 | P2 | P3| P4 P5 | P6 | PT | PB | P9 | P10 | P11 | PUNTAJE
P1 Desmotivacion del personal
P2 Espacic reducido para trabajar
P3 Inexistencia de estantes en almacén

Mantenimiento deficiente del transporte del
P4 producto

P5 Ausencia de Auditorias

Material defectuoso

P&

P7 Area de trabajo en desorden

o Falta de capacitacion al perscnal
Crganizacién inadecuada del producto

P9 terminade

P10 La mala iluminacién

P11 Falta de cronograma de limpieza

Puntaje Total




Anexo 12. Analisis de Frecuencia

PUNTAJE DE PUNTAJE PUNTAJE %
CopIGO CAUSA correLAciON | FRECUENCIAT peiaivo | acumutapo | % RELATVO | pcymuLano
Orga_nizacién inadecuada del producte 19 2 1 % 20% 20%
Pg terminado
p7 Area de frabajo en desorden 18 2 32 70 17% 3%
ps Ausencia de Auditorias 14 1 14 84 % 45%
Falta de capacitacion al persenal 1 14 98 % 52%
P& 14
P11 Falta de cronograma de limpieza 14 1 14 112 7% 60%
Espacio reducide para trabajar 1 13 125 7% 67%
P2 13
P3 Inexistencia de estantes en almacén 13 1 13 138 % 74%
Material defectuoso 1 13 151 % 81%
P& 13
La mala iluminacion 1 13 164 % 88%
P10 13
P1 Desmeotivacion del personal 12 1 12 176 6% 94%
Mantenimiento deficients del transporte del
P4 producto 1 1 1" 187 6% 100%
187 100%
—
Anexo 13. Diagrama de Pareto
Diagrama de Pareto
150 100%
135 90%
120 80%
105 70%
90 60%
75 50%
60 40%
45 30%
30 20%
15 10%
0 %
v
&
O&
@
?
0@
v-
= Frecuencia =-@=Porcentaje acumulado 80-20




Anexo 14. Estratificacion de causas

Cadigo Causa &M Pun1_aje I Estratificacion
relativo total
P8 Falta de capacitacion del personal Mano de obra Gestion 14 % Gestién
P1 Desmotivacion del personal Mano de obra Gestion 12
P4 Mantenimiento deficiente del transporte del producto | Maquina Mantenimiento 1 1 Mantenimiento
P11 Falta de cronograma de limpieza Medio ambiente Porcesos 14
P9 Qrganizacion inadecuada del producto terminado Medicion Porcesos 38
P6 Material defectuoso Material Porcesos 13
P7 Area de trabajo en desorden Medio ambiente Porcesos 32
- - - - 150 Procesos
P2 Espacio reducido para trabajar Metodo de trabajo | Porcesos 13
P3 Inexistencia de estantes en almacén Material Porcesos 13
P5 Ausencia de Auditorias Medicion Porcesos 14
P10  [La mala iluminacién Metodo de trabajo | Porcesos 13
Total 187 187
Anexo 15. Histograma
Histograma
0
90% 80%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20% 14%
10% 6%
0%
Gestion Mantenimiento Procesos
Anexo 16. Matriz de Alternativas de Solucién
Criterios
Alternatlf.r'as o Solucionala | Costosde | Tiempode
Solucion L. L. L Total
problematica | Aplicacién | Aplicacion
Metodologia 55 5 3 3 11
Mejora Continua 3 3 7
Mantenimiento
Preventivo 1 3 1 5
Bajo (1) - Medio (3) - Alto (5)

Anexo 17. Matriz priorizacion




Area AZIEE Magquina Me_d o Método Medicién Material | Nivel Critico o Porcentaje | Alternativa | Prioridad
Obra Ambiente problemas
Procesos 0 0 46 26 52 26 ALTO 150 80% 1 1
Mantenimiento 0 1 0 0 0 0 MEDIO 1 6% 5 2
Gestion 26 0 0 0 0 0 BAJO 26 14% 7 3
187 100%

Anexo 18. Organigrama de la empresa textil

[ DIRECTORIO
GERENCIA
GENERAL
Seguridad intema e Asequramiento de la
Industrial Bl calidad
Planeamiento e .
Ingeneta ——{  Auditoriainterna
Gerencia de Adm, Gerencia Gerencia Gerencia central
y finanzas Textl Contacciones Comercial
|
[ J ) [ | | ] [ I I T 1 l
. . . i L Desarrollo | | Desanollo || Prendas Tela Servicios Prenda
-{ Sistemas Finanzas }- [Te]edura [Acabados [Manllo [ Corte Costura | | Acabados | | Servicios | Estampadog Disefio dotels idewm exporain | | exptacin| | nustiaes Telalocal ol

-{ RRHH

Expotancion e
Importacion

—

Contabilidad

S

Logistica

—_

Anexo 19. Dop de la empresa textil Pre-test




Diagrama de operaciones de procesos
Empresa: Empresa textil Pagina ldel
. i Nufiez Carhuacin Junior vy
Area: Almacén Elaborado por: K
Yzaguirre Pereda Nancy
Proceso: Recepcion, almacenamiento y despacho
Orden de pedido Ingreso de Ropa terminada
) . Recepcionar el
07:07 4 ) Recepcionar pedido 07:04 producto terminado
Inspeccionar el
08:42 1 producto terminado
06:30 Codificar el producto
Almacenar el
06:27 producto terminado
11:10 ° Picking
07:10 ° Despacho
Ropa terminada entregado
Simbolo Cantidad
6
1
TOTAL 7

Anexo 20. Dap del primer proceso Pre-test




Diagrama de analisis de proceso de recepcion y almacenamiento de productos terminados

Empresa: Empresa textil Pagina ldel
] X Nufiez Carhuacin Junior y Yzaguirre
Area: Almacén Elaborado por:
Pereda Nancy
Proceso: Recepcidn, almacenamiento y despacho
Simbologia Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
Operacion N° Actividades
B . . » ' ' (m) |{minutos) | {minutos) | SI | NO
1 |Poner los productos terminados en mesa de transporte [ . 01:50 X
Recepcionarel 2 |Ulevar los productos al almacén | 118 02:20 0704 {
producto terminado | 3 |Contabilizar los productos ingresados r 02:00 ’ !
4 |Llenaren el formato las unidades ingresadas al almacén ‘\ 00:54 |
5 |Revisar que el producto se encuentra correctamente sellados y 02:50 J
. 6 |Separarlos productos incorrectamente sellados 'S 02:00 J
Inspeccionarel
) 7 |Poner productos separados en mesa de transporte L 0150 | 0842 X
producto terminado —
8 |Llamara produccion para gue retomen los productos separados | @ 01:10 X
9 |Uenaren el formato los productos rechazados L 00:52 J
10 |Revisary Agrupar los productos por categoria 02:00 J
‘ N
Codificarel producto 1 Sep(:ﬁr.ar los productos por modelos 01:40 0630 X
12 |Codificar los productos L 02:00 J
13 |Llenaren el formato los productos codificados L 00:50 J
14 |Despejar zona donde iran los productos [ 01:20 X
Almacenarproducto | 15 |Poner los productos codificados en zonas despejadas —_| 00:55 0627 X
terminado 16 |Apilar los productos por Categoriay modelos i 03:20 ’ {
17 |Terminar el formulario de registro de almacén L 00:52 J
Total Bl2|1]0]1 11.8 2843 1|6

Primer proceso Pre-test

Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje
Actividad que agrega valor (AAV) 11 19.58 70%
Actividad que no agrega valor
6 8.45 30%
(ANAV)
Total 17 28.43 100%

Anexo 22. Diagrama de recorrido del primer proceso Pre-test

Anexo 21. Comparacion de AAV y ANAV del primer proceso Pre-test




Comedor

14

Area de despacho

Area de produccién Area de limpieza

SS.HH.

Puerta

Administraciéon

18 m.
Comedor g Area de Almacén Area de despacho
T
£ 3cm sm. g
~N (] «Q
-
32m. N I
lmrnr—————— — —
B 1.5cm
. . : Area de S
Area de produccion £ . Administracion
< limpieza
SS.HH.
18 m.

Anexo 23. Toma de tiempos del 01/06/2023 — 30/06/2023



OPERACION
DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS DIA & DIA7
RECEPCIONAR P.T. 7:04 8:29 8:20 6:53 7:23 7:32 7:30 7:25 8:05 7:16 6:52 7:29 6:53 7:26
INSPECCIONAR P.T. 8:42 10:07 10:02 8:45 LRIl 10:05 9:50 8:43 10:02 8:50 8:26 8:57 8:40 8:56
CODIFICAR P.T. 6:30 7:55 7:48 6:22 6:46 6:57 6:52 6:52 7:00 6:50 6:44 6:49 6:29 6:52
ALMACENAR P.T. 6:27 7:52 7:24 6:22 6:35 6:57 6:30 6:36 6:46 6:40 6:35 6:46 6:25 6:47
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
DIA 8 DIA 9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13 DIA 14
7:30 7:28 7:12 7:15 7:50 7:18 7:08 7:25 7:20 8:10 7:10 7:30 7:25 7:36
9:10 9:05 8:58 8:48 9:15 8:50 8:49 9:15 8:45 9:00 9:10 8:45 8:47 9:05
6:56 6:54 6:50 6:37 6:57 6:43 6:45 7:49 6:38 6:58 7:12 6:45 6:38 7:18
6:42 6:50 7:00 6:40 6:45 6:25 6:29 7:00 6:28 6:47 7:10 6:36 6:30 6:56
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA 18 DIA 19 DIA 20 DIA 21
7:28 8:05 7:54 7:21 7:24 7:38 7:42 7:22 7:28 7:15 7:29 7:29 7:17 7:38
8:48 10:05 9:15 8:50 8:49 9:10 9:10 8:47 8:30 9:15 9:05 8:45 8:50 10:02
6:38 7:17 6:58 6:58 6:50 6:50 7:10 6:43 6:38 7:49 7:18 6:45 6:37 7:12
6:24 7:00 6:45 6:38 6:45 7:10 8:10 6:40 6:39 6:46 7:10 6:37 6:35 7:00
29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42
Anexo 24: Los 21 tiempos seleccionados
, MINUTOS
OPERACIN PROMEDI0
tlafsle]s sl als[njujn|s{u{s|[s{v|s|s|la|n
1| peceooNArer | 704 | 71 (723 75 | 0 | 6s| 6% [ 78 | 75 | s [ 7s |72 | 73 [7as || [ {1 | s s || qw
2 | INSPECOONARPT. | 82 | 645 [ 920|848 | 85 | 826 | 84 [ 905 | 88 | 85 | 849 845|845 847 [88] 85 |84 | 847 | 83 |85 [ 85 | st
3| CODRCARRT. | 63 | 622|646 | 650 | 65 | 6| 628 [ 650 | 637 | 643 | 645 | 638 | 645 [ 638 638 ] 658 | 65 | 643 | 638 |65 | 637 | 4l
4| acenaRpr. | 627 [ 622 [ 635 | 636 | 64 | 635 | 625 | 65 | 64 | 625 | 629|328 | 636 | 63 | 620|638 | 6t5 | 64 [ 639 [ 637 | 635 | 62

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 25. Operaciones realizadas en el Pre Test en recepcion y almacenamiento

Minutos y segundos por cada proceso de las 21 toma de tiempos seleccionados

. [ wmwios | 7 | 6 | 7 | 7 ] 7 16671 7 ] 7137 713171 1 1 3 7 [ 7 [ 7 T 1 1 7 ]
| seeuwpos | 4 | 2 | o3 | o5 [ 16 | s | s |28 | 15 | 18 | 8 | 0 | s | 5 | a8 | o1 u | » | w | mw | 1w |
) [ mntos | 8 | s | s | s [ s ] s | s s 8 | 8 | s | s s8] s ] s | s s | s | s | s | 8 |
| seeumpos | 2z | a5 | o1 | 43 [ s0 | 26 | a0 | [ as [ 50 | a9 | s | s | v m | w0 w9 | o | n [ s | s |
[ wmntos | 6 | 6 | 6 | 6 | 6 | 6| 6 6] 6 | 6 | & | 6 ] ] & | s s | s | & | 6 | & |
3 | seeuwpos | 30 | 22 | 46 | 52 | 5o | 44 | 29 | 51 | 37 | 43 | a5 | s | 45 | 3 | 3 | =8 so | . | s | 15 | a7 |
[ wmmwios | 6 | 6 | 6 | 6 | 6 ] 6 | 6 6] 6 | 6 | 65 | & s ] 6 ] 5 | & s | s | 6 | 6 | & |
4 | seeNpos | 27 | 22 | 35 | 36 | 40 | 35 | 25 | so | s | 25 | 2 | 28 | 3 | 30 | 24 | 38 5 | w | w | @ | x|

Fuente: Elaboracion propia

Suma de los 21 tiempos en segundos




s SEGUNDOS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0|10 |12 5314511718902
1 RECEPCIONARP.T. D4 | M3 | 43| 445 | 436 | 412 | 13 | 448 | 435 | 438 | 428 | A4O | 450 [ A4S | A48 | 441 | M4 | A2 | MB | M9 | 47 37
2 INSPECCIONAR P.T. 522 | 525 | 561 | 523 | 530 | 506 | 520 | 545 [ 528 | 530 | 529 [ 525 | 525 | 527 | 528 | 530 | 529 | 527 | 510 | 525 | 530 521
3 CODIFICARP.T. 390 | 382 | 406 | 412 | 410 | 404 | 389 | 414 [ 397 | 403 | 405 [ 398 | 405 | 398 | 398 | 418 | 410 | 403 | 398 | 405 | 397 102
4 ALMACENARP.T. 387 | 382 | 395 | 396 | 400 | 395 | 385 | 410 [ 400 | 385 | 389 | 388 | 3% [ 390 [ 384 | 398 | 405 | 400 | 399 | 397 | 3% 39
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 26: Tiempos en minutos en forma en matematica
, MINUTOS
QPERACION SUMA (X)
1 DA T I O O G A O O ()
1 RECEPCIONARP.T. 707 | 688 | 738 | 742 | 727 (68T 688 | TAT| TS T3 | A3\ 7| TS | TAL{TAT 735 | TA | 73| 74T | T8 | T8 | 15198
1 INSPECCIONARR.T. 7 [ 875 [ 935 | 872 | 883 | 843 | 867 | 908 | 88 | 883 | 881 [ 875 | 875 | 878 | 88 | 683 | 882 | 878 | 85 | 875 | 883 | 18458
3 CODIFICARP.T, B3 [ 637 [ 677 | 687 | 683 | 673 | 648 | 69 | 662 | 672 | 675 | 663 | 675 | 663 | 663 | 697 | 683 | 672 | 663 | 675 | 662 | 1407
4 ALMACENARP.T. 645 | 637 | 658 | 66 | 667 [ 658 [ 642 | 683 | 667 [ 642 | 648 | 647| 66 | 65 | 64 [ 683 | 675 | 667 | 665 | 662 | 658 | 13793
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 27: Tiempos seleccionados, elevado al cuadrado
: EVALUACION AL CUADRADO DE LOS ENPOS MEDIDOS
OPERACON SUMA 1)
tfojafesfe]r|els|oja|n|s|u|s|s[o|s|s|ln]|n
L | RECEPCONARPT. | 994 | 4738 | SASL| S80L | 528 | 4715 | 4738 | 5575 | 5236 | 529 | 5048 | G378 5625 | 5501 (5675 | SA00 | 5476 | 5627 5675 | % | 5305 | 11153
2| INSPECCONARPT. | 7569 | 7636 | 140 | 7598 | 7R3 | TLE0| 750 [6L5¢| 7744 | TR03 | 7073 | To36 | T6S6 | 775 | TR44 | TR0 | 73 | 7145 | 705 | T636 | TRO3 | 160308
3| CODNRCARRT. | 435 | A0S | 57| 4745 | 468 | 4534 | 4D03 (4DL| T8 | ASAL|USS6| M |ASSH| M | M4 | 483 | AGSD | MSLL| M |36 | 48| 9y
0| AMACEVARRT. | 416 [ 4053 (30| 53| 404l 30| 07 (4669 | M4 | 4107 | 0203 |2 | 856|005 |M%6| 40 | 656 | Wt || B8] B3] w8

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 28. Tabla de Westinghouse




Sistema de valoracion Westinghouse

Habilidad Esfuerzo
+0.15 Al Superhabil +0.13 Al Excesivo
i +0.13 A2 Superhabil +).12 Al Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 Bl Excelente
i +0.08 B2 Excelente +0.08 B2  Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
[ +0.03 @] Bueno #002 €2 Bueno
0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 El Repgular
[ -0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.012 F1 Pobre
[ -0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

Anexo 29. Tablas de suplementos de las actividades de recepcionar,

inspeccionar, codificar y almacenar.

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombges Mujeres
A. Suplemento por necesidades 7

personales

B. Suplemento base por fatiga 4 4

RECEPCIONAR P.T.

3

SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie@ 4

O!

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda

incomoda (inclinado)

Muy incomoda (echado,

estirada) T
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25 01
5 12
10 3 4
° (O
max
355 22 -
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la @ 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 505
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
0
8 10

Hombres Mujeres
4 a5

2 100

F. Concentracién intensa

G.

Trabajos de cierta precision 00
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
I'rabajos de gran precision o

55
muy fatigosos
. Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 22
Intermitente y muy fuerte s s
Estridente y fuerte
. Tension mental
Proceso bastante complejo 11
Proceso complejo o atencion 4
dividida entre muchos objetos
Muy complejo 8 8
. Monotonia
Trabajo algo mondtono 00
Trabajo bastante monotono 11
Trabajo muy mondtono 4 4

i

Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

o e

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres_Mujeres
A. Suplemento por neeesidades 5

personales

B. Suplemento base por fatiga

'©

INSPECCIONAR P.T.

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura

anormal

Ligeramente incamoda 01
incomoda (inclinado)

Muy incomoda (echado,

estirada)

Ie]

Peso levantado [kg]
25
5
10

25

355

=

Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la

potencia calculada

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente 55
E. Condiciones atmosféricas

Indice de enfriamiento Kata

", Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)

Hombres Mujeres

:0

77
01
12
34

max

n
'@
2 2

G.

Hombres Mujeres

45
2 100
Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision 00
Trahajos precisos o fatigosos 2 2
Irabajos de gran precisiono . ¢
muy fatigosos .
. Ruido
Continuo 00
Intermitente y fuerte 22
Intermitente y muy fuerte s s
Estridente y fuerte .
. Tension mental
Proceso bastante complejo 1
Proceso EmT\plEJ(J 0 atencion 44
dividida entre muchos objetos
Muy complejo 8 8

Monotonia
Trabajo algo mondtono 0
Trabajo bastante monotono 1
4

Trabajo muy mondtono

. Tedio

Trabajo algo aburtido

Trahajo bastante aburrido

[P
[

Trabajo muy aburrido



1. SUPLEMENTOS CONSTANTES 1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres CODIFICARP.T. Hombres Mujeres ALMACENAR P.T.
A. Suplemento por necesidades 7 A. Suplemento por necesidades 7
personales personales
B. Suplemento base por fatiga ® 4 B. Suplemento base por fatiga 4 4
2, SUPLEMENTOS VARIABLES SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie@ 4 4 45 A. Suplemento por trabajar de pie, 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100 B. Suplemento por postura 2 100
“'";"““' smod F. Concentracién intensa anormal - F. Concentracion intensa
Ligeramente mcbmoda O Trabajos de cierta precision o 0 Ligeramente incémoda @ ! Trabajos de cienta precision 0 0
incomoda (inclinado) 2 3 - - incémoda (inclinada) 3 . . .
Trabajos precisos o fatigosos 2 2 Trabajos precisas o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, R o Muy incémoda (echado, " o
estirada) T Trabajos de gran precisiéno o ¢ estirado) 77 Trabajos de gran precision o ¢ ¢
C. Uso de fuerza/energia muscular G R 'r:'y fatigosos C. Uso de fuerza/energia muscular e n l!z’\l}’ fatigosos
(Levantar, tirar, empujar} w Ruide {Levantar, tirar, empuiar) 5. Ruldo
Peso levantado [kg] Continua 00 Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 01 Intermitente y fuerte 2 2 25 01 Intermitente y fuerte 2 02
5 12 Intermitente y muy fuerte 5 5 5 12 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte h 10 3 4 Estridente y fuerte b
25 50 H. Tension mental 25 0 H. Tensién mental
@maﬂx Proceso bastante complejo [ ®1n;3x Proceso bastante complejo [
355 2 - Proceso complejo o atencion 4 355 2 - Proceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos abjetos D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la @ 0 Muy complejo 8 8 Ligeramente por debajo de la o Muy complejo 8 8
potencia calculada 1. Monotonia potencia calculada 1. Monotonia
Bastante por de],’a’“ 22 Trabajo algo mondtono 00 Bastance por debajo 22 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mondtono 11 Absolutamente insuficiente 505 Trabajo bastante monétono L
E. Condiciones atmosféricas B 5 E. Condiciones atmosféricas 3 5
! " Trabaj ¢ mondtono . v 1
indice de enfriamiento Kata b muy 4 4 fndice de enfriamiento Kata Teakajo muy mondeans 4 4
16 0 J. Tedio 16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0 i I Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 21 Trabajo bastante aburrido 21
Trabajo muy aburrido 5 2 Trabajo muy aburrido 5 2

Anexo 30: Célculo del tiempo estandar

CALCULO DEL TIEMPQ ESTANDAR
EMPRESA: Empresa Texil AREA: Almacén de productos terminados
METODO: PRE-TEST | POST-TEST PROCESO: Recepcidnar, inspeccionar, codificar y almacenar
ELABORACION POR: Nufiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Pereda, Nancy FECHA: 01/06/23 al 30/06,/23
a PROMEDIO WESTINGHOUSE 1+ FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS 1+ TIEMPO

OPERACION DELT.O H E D 5 VALORACION | NORMAL (Tn) C \ SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 RECEPCIONAR P.T. 7.07 -0.05 0 0 -0.02 0.93 6.57 0.05 0.11 116 7.73
2 INSPECCIONAR P.T. 8.7 0 -0.04 | -0.03 | -0.02 0.91 7.92 0.11 0.05 116 5.08
3 CODIFICARP.T. 6.5 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 5.59 0.09 0.11 1.2 6.79
4 ALMACENAR P.T. 6.45 -0.05 | -0.04 | 0.03 | -0.02 0.86 5.53 0.05 0.11 116 6.71
TOTAL 30.31

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 31: Tiempo estandar de cada operacion

10.00

8.00

6.00

4.00

2.00

0.00

5.08

RECEPCIONAR P.T.

INSPECCIONAR P.

T

6.79

CODIFICARPT.

6.71

ALMACENARP.T.




Anexo 32: Dap del segundo proceso Pretest

Diagrama de analisis de proceso de recepcicn, picking y despacho

Empresa: Empresa textil Pagina ldel
Area: Almacén B i Nufiez Carhuacin Junior y  Yzaguirre
Pereda Nancy
Proceso: Recepcidn, almacenamiento y despacho
Simbologia Distancia [ Tiempo Tiempo walor
Operacién N® Actividades )
® B » . v (m) (minutos) | (minutos) | I [ NO

18 |Recepcionar la orden de pedido - - 2:50 X

19 |Imprimir la orden de pedido L ] - 1:.00 v
X X 20 | Verificar el tipo de venta L - 0:45 X

Recepcionar el pedido - 7:07

21 |Llamar al trabajador . - 0:40 X
22 |Esperar al trabajador _—— - 1:00 X
23 |Entregar al operario la orden de pedido -] - 0:52 X
24 |Iral almacén T 9.0 0:35 X

25 |Buscar los productos solicitados - 1.00 +

26 |Seleccionar los productos buscados -~ | - 2:15 v

Picking 27 | Verificar la cantidad de productos seleccionados con [a orden - 0:45 11:10 Vv

28 |Trasladar los productos a la zona de picking 9.6 2:50 v
29 |Despejar un drea de la zon de piking LAl - 1:30 X

30 |Embalar los productos seleccionados ‘~ - 2:15 W

31 |Trasladar los productos a la zona de despacho »>d 9.0 2:50 v
32 |Verfficar la cantidad de productos que solicitan la orden i - 1:30 X

Despacho — - 7:10

33 |Imprimir la orden de salida ( - 1.00 Vv

34 |Entregar el producto solicitado - - 1:50 v
Total 10 2 3 2 0 27.6 25:27 sl a2

Anexo 33. Resumen AAV y ANAYV del segundo proceso Pretest

Proceso de recepcién de productos, picking y despacho Pre-test
Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor

9 15.45 61%

(AAV)

Actividades que no agregan valor

8 9.42 39%

(ANAV)
Total 17 25.27 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 34:. Diagrama de recorrido del segundo proceso

Comedor

Area de produccién

(12 )5

g Area de almacén \(_;\

Area de despacho

Area de limpieza

§S.HH.




Anexo 35: Toma de tiempos del 01/06/2023 — 30/06/2023

OPERACION
DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA S DIA 6 DIA7
RECEPCIONAR PEDIDO 7:07 8:10 7:34 7:18 6:53 8:10 7:38 7:25 7:08 7:59 6:55 7:10 6:50 7:46
PICKING 11:10 11:55 11:38 11:25 10:56 12:15 11:55 11:35 11:14 | 12:14 | 10:46 11:44 10:52 11:52
DESPACHO 7:10 8:10 7:50 7:14 7:04 7:50 7:15 7:15 7:30 8:08 6:39 7:30 6:58 7:18
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
DIA 8 DIA9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13 DIA 14
7:48 7:25 7:12 7:10 8:10 7:42 6:58 8:05 7:24 8:10 7:10 7:30 7:12 7:36
11:55 11:20 12:26 11:15 11:43 11:20 10:50 12:04 11:26 12:07 11:58 11:32 11:30 12:15
8:06 7:18 7:57 7:23 8:12 8:10 7:08 7:49 7:26 8:09 7:12 7:31 7:10 7:18
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
DIA 15 DIA 16 DIA 17 DlA 18 DIA 19 DIA 20 DIA 21
7:28 8:05 7:54 6:55 7:24 7:38 7:42 7:31 7:28 7:15 7:29 7:30 7:16 7:17
HE1E29) 11:38 12:15 10:58 11:29 12:07 11:24 11:30 11:33 11:23 | 12:15 8125 11:15 11:15
7:32 7:17 6:58 6:58 7:10 7:58 7:10 7:28 7:26 7:59 8:10 7:31 7:20 7:45
29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42
Anexo 36: Los 21 tiempos seleccionados Pre test
g MINUTOS
QOPERACION PROMEDIO
1 1 3 4 B b 7 B 9 0 (1012|135 84 5% 1718192021
1 | RECEPCIONARPEDIDO | 707 | 718 | 653 [ 725 708 | 655 | 65 | 725 | 7.1 | 742 | 658 | 7.4 | 73 | 742 | 7.8 | 655 | 724 | 731 [ 7.8 | 73 | 116 106
2 PICKING 101 | 1025 [ 1056 | 1135 | 1124 | 1046 | 1052 | 112 (1135 ( 112 | 105 | 1126|1132 | 113 [10.29| 1058 [ 11.29 | 113 | 1133 | 1125|1015 | 1107
3 DESPACHO TU [ 724 | 704 [ 705 73 | 659 | 658 | 718 | 723 | 81 | 708 | 726 | 731 7.1 | 732 658 | 71 | 728 [ 726 | 731 | 72 115
Fuente: Elaboracion propia.
Anexo 37: Operaciones realizadas en el Pre Test en recepcion, picking y
despacho
1 MINUTOS 7 7 6 7 7 [ [ 7 7 7 6 7 7 7 7 [ 7 7 7 7 7
SEGUNDOS 7 18 53 25 8 55 50 25 10 41 58 24 30 12 28 55 24 31 28 30 16
2 MINUTOS 11 11 10 11 11 10 10 11 11 11 10 11 11 11 11 10 11 11 11 11 11
SEGUNDOS 10 25 36 35 14 46 52 20 15 20 50 26 2 0 29 58 2 30 3 25 15
|Mmums\7\7\7\7\7\6\6\7\7\8\7\7\7\7\7\6\7\7\7\7|7
3 | senoos | 10 | 1 | 4 |15 [ s [ s | s || 2 | w0 | s | 2% | m | w0] 2 | s | w | » | % | 31 | m
Fuente: Elaboracion propia
Suma de los 21 tiempos en segundos
; SEGUNDOS
OPERACION PROMEDIO
1 D I S - T A O (O /O I ) I |
1 RECEPCIONARPEDIDO | 427 | 438 | 013 | 445 | 428 | 415 | 410 [ 845 | 430 | 462 | 418 | 404 [ 450 | 432 | 448 | 415 | 444 | 51 | M8 | 450 | 4% 436
) PICKING 670 | 685 | 6% | 761 | 740 | 646 | 652 | 680 | 675 | 680 | 650 | 686 | 692 | 690 | 689 | 658 | 689 | 690 | 693 [ 685 | 675 683
3 DESPACHO 030 | 434 | 44| 435 | 450 | 419 | A8 | 3B | M3 ) 90 | A28 | Mo | 451 | 430 | 452 | M1B | 30 | M8 | M6 | 451 ) A0 | 439




Fuente: Elaboracion propia

Anexo 38: Tiempos en minutos en forma en matematica

. MINUTOS
QOPERACION SUMA (X)
1 2 T - T A O O VO O [ A
1 | RECEPCIONARPEDIDO | 7.2 | 7.3 [ 688 | 742 73 | 692 | 683 | 742 | 707 | 77 | 697 | 74 [ 75 [ 72 | 747 | 682 | 74 752 | 747 | 15 | 14 | 15048
2 PICKING 10117 | 1142 11093 | 12.68 | 1233 | 10.77) 2087 1033 | 1125 | 1133 | 10.83 | 1143 | 1L33 | 105 | 10.48| 1057 | 10.48 | 115 | 1155 | 1042 | 1125 | 2393
3 DESPACHO 7| 723 | 707 | 725 75 | 698 ) 697 73 | 738 | 847 | 1A3 | 73| 752 | 747 | 753 | 697 [ 17 [ A7 | 743 | 752 | 733 | 15368

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 39: Tiempos seleccionados, elevado al cuadrado

OPERACION

EVALUACION AL CUADRADO DE OS TIEMPOS MEDIDOS

1

1

3

U

§

§

10

il

(83

it

15

16

17

18

Biln|(n

SUMA 1)

—

RECEPCIONARPEDIDD | 5065

1Y

138

S500 | 5088 | 4784 | 4669

5

513

1Y

1833

WT6| %625

Ly

55

418

S.T6

5.5

55| 5605 | 528

110844

~

PICKING 1459

1303

11934

16087 | 152.41 | 115.92) 11808

184

1636

4

7%

1307|1330

3.5

1319

ma

118

3.5

1334 130.34{ 12636

!

o

DESPACHO 53

i

B

33 | 05 | 877|833

1Y

uit

6.9

08

B %

Lk

35

#3

ik

B

Bd| 05 [ B

112616

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 40: Tablas de suplementos de las actividades de recepcionar pedido,

picking y despacho

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres_Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5
personales

B. Suplemento base por ftiga

J
g

RECEPCIONAR
PEDIDO

B

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres
Suplemento por trabajar de pie

=

Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda

incémoda (inclinado) 2

Muy incémada (echado,
estirado)
", Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25

0
7

.

0
5 1
10 3

25
5 9
355 2

D. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la

potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

™

Condiciones atmosféricas
[ndice de enfriamiento Kata
16

8

Mujeres
4

o

a

Hombres Mujeres
45
2 100
F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o 5 05
muy fatigosos
Ruido
Continuo 00
Intermitente y fuerte 2 02
Intermitente y muy fuerte s s
Estridente y fuerte T
. Tensién menial
Proceso bastante complejo 1
Praceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo 8 8
. Monotonia
Trabajo algo monétono 00
Trabajo bastante monétona 1
Trabajo muy monotono 4T
. Tedio
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 201
Trabajo muy aburrido 502

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombges Mujeres
A. Suplemento por necesidades 7

personales

B. Suplemento base por fatiga

4

4

PICKING

Py

E

anormal

Suplemento por postura

SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

. Suplemento por trabajar de pie@

4

Ligeramente incomoda 01
incomoda (inclinado) 23
Muy incomoda (echado,
. T 7
estirado)
C. Uso de fuerzalenergia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25 01
5 1 2
10 14
25 0
(O
355 22
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la @ 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
E. Condiciones atmosféricas
[ndice de enfriamiento Kata
16 0
8§ 10

Hombres Mujeres

4 45

2 100
F. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision 0 0

Trabajos precisos o fatigosos 2 2

Trabajos de gran precision o 5 s

muy fatigosos. T
G. Ruido

Continuo 0 0

Intermitente y fuerte 2 2

Intermitente y muy fuerte s s

Estridente y fuerte o
H. Tension mental

Proceso bastaite complejo 11

Praceso complejo o atencion

dividida entre muchos objetos

Muy complejo 8 8
L. Monotonia

Trabajo algo monétona 0

Trabajo bastante mondtono 11

Trabajo muy mondtono 4 4
J. Tedio

Trabajo algo aburrido 0 0

Trabajo bastante aburrido 21

Trabajo muy aburrido 5 2




1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

personales
B. Suplemento base por fatiga

Hor Mujeres
A. Suplemento por necesidades 7

@+

DESPACHO

2, SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombrgs Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pieé 4 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda 1]

ncomoda (inclinado)

ta

Muy incomoda (echado,

0
2

5

estirado) 7
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25 0
5 1
10 3
o
i)
355 2
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la @
potencia calculada
Bastante por debajo 2
Absolutamente insuficiente 5
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0
8 10

Anexo 41. Calculo del tiempo estandar

a

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

Ruido

Continuo

G.

Intermitente v fuerte
Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tensién mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo alge aburrido

Trabajo bastante aburrido

Trabajo muy aburrido

Hombres Mujeres

45
10y
0
202
505
0o
2 2
55
11
4
8 8
0
11
4 4
0o
2
5 2

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

EMPRESA: Empresa Texil AREA: Almacén de productos terminados

METODO: PRE-TEST POST-TEST PROCESO: Recepcion de pedidos, picking y despacho
ELABORACION POR: Nufiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Pereda, Nancy FECHA: 01/06/23 al 30/06/23
T PROMEDIO WESTINGHOUSE 1+ FACTI OR'DE TIEMPO | SUPLEMENTOS 1+ TIEMPO
DELT.O H E D cs VALORACION | NORMAL (TN) c Vv SUPLEMENTOS | ESTANDAR

1 | RECEPCIONAR PEDIDO 721 0 -0.04 0 -0.02 0.94 6.78 0.11 | 0.05 116 7.94
2 PICKING 1129 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 9.71 0.05 | 011 116 10.87
3 DESPACHO 12 -0.05 0 0.03 | 0.02 0.9 6.48 0.09 | 011 12 7.68
TOTAL 26.49

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 42. Tiempo estandar de cada operaciéon




10.87 min.

10

7.94 min. 7.68 min.

RECEFCIONAR PEDIDO FICKING DESPACHD

Anexo 43. Auditoria de las 5 “S” Pre test

éLos elementos que ya no son tiles son identificados como tal?
£5e encuentra cada Producto en su lugar designado?
éExisten materiales en desuso?
¢Se estan designando tareas para mejorar el drea?
¢El tiempa de busqueda es optima?

1ra "S" Clasificacion - - - -
¢Se encuentran despejados los pasillos y areas de trabajo?

¢Se observa material innecesario en el area?

¢Los materiales estan clasificados carrectamente?
¢Hay un lugar para desechar los materiales innecesarios?
éSe aplico |a tarjeta rosa para la clasificacién de productos?

W00 (N (0[N

*x |x = % (% |x [x [x [x [x

=
o

Puntaje 10

Porcentaje 33%

Criterio Muy malo

¢éTodos los productos son ubicados de manera correcta?

¢Hay productos mezclados con otros?

¢Se conoce la ubicacién exacta de los productos?

éSe establece un orden adecuado de los productos?

¢Designan tareas de ordenar el almacén frecuentemente?

2da "S" Orden
¢Se visualiza bien donde esta cada producto?

¢La ubicacién de los productos reduce el tiempo de desplazamiento?

¢Los lugares donde estan los productos, estan libres y organizados?

W0 (N s W (N

¢{Existe codificacion de colores de los productos?

x X (% % |x |x [x [x |x |x

=
o

¢éExiste codificacion de productos almacenados?

Puntaje 10

Porcentaje 33%

Criterio Muy malo




3ra "S" Limpieza

¢Los estantes del drea de almacen se limpian con frecuencia?

éLas paredes se encuentran libre de suciedad?

¢éLos productos se encuentran limpios?

éLos componentes de iluminacién se encuentran en buenas condiciones?

¢{Los pasillos se encuentran limpios?

éSe observa materiles en el suelo?

¢Se cuenta con un cornograma de limpieza?

¢éSe realizd una lista del responsable de limpieza diario?

[CRE--RENET- W TR F TN O

éLos materiales de limpieza se encuentran en buenas condiciones?

=
o

¢Hay un lugar estable donde guardan los materiales de limpieza?

X % (% [x |x |x |x [x [x |x

Puntaje

10

Porcentaje

33%

Criterio

Muy malo

4ta "s" Estandarizacién

¢élas 3 primeras S se llegan a cumplir en el érea de almacén?

¢Hay control de orden en el drea?

¢Se cumple con los programas de limpieza?

¢Los trabajadores se compromenten con la mejora del drea?

¢Los trabajadores cumplen las sefializaciones en el drea de almacén?

¢Se realizan auditorias regularmente?

¢Se aplicaron las mejoras despues de la auditoria 5s?

éExiste un manual 5s?

V(N (v |s w8 (R

¢El trabajador sigue las instrucciones del manual 55?

=
(=]

¢Se designan algun responsable para la mejora del area?

2o a3 [ |x |x |x |x |x

Puntaje

10

Porcentaje

33%

Criterio

Muy malo

¢Se llegan a realizar los trabajos indicados?

iSe reporta de manera inmediata los problemas que ocurren en el almacén?

¢Se respeta las normas del drea de almacén?

¢ Los trabajadores tienen habitos de orden y limpieza?

¢ Existe un control de limpieza diario en el drea de almacén?

5ta "S" Disciplina

¢Se realizan charlas frecuentemente de las 5s?

éLos empleados estan familiarizados con las normas de la empresa?

éLos empleados se compromenten a seguir las normas y procedimientos?

0 (0[N0 |0 |&|w|N (=

éExiste un encargado de supervidad el cumplimiento de las nomas?

-
o

¢Los trabajadores estan capacitados para realizar cada labor?

x % % [x [x [x [x |x |x |x

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 44. Fichas de Datos de la variable Independiente

Puntaje

10

Porcentaje

33%

Criterio

Muy malo




Tabla de Recoleccién de datos de las 55

Empresa: Empresa Textil Mes:
Arsa: Almacén Afio:
Nufiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Pereda, Facha de
Responsables: .
Nancy Registro:
N* Nombres de S Formula R Puntaje Total Val_ordE\
alcanzado Indicador
1°"s" Clasificacion
Pintje v
2°"s" Orden 1 HINEQIa /A
= ——
CRLAN » “\‘ i | \'lu
P..‘M.w mhll
3" Limpieza N.C. : Nivel de cumplimiento
40 rs" Estandarizacidn
5°"s" Disciplina
TOTAL

Anexo 45. Valor de indicador de la variable independiente

Anexo 46.

80%

60%

40

20

o]

%

%

9%,

33%

I ‘/alor del Indicador

33%

33%

33% 33%

Fichas de Datos de la variable Dependiente

FICHA DE PRE-REGISTRO PRODUCTIVIDAD

DIA

FECHA

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

PEFI=(HR/HP) X 100%

PEFC=(NPD/NPP) X 100%

FECHA:

Horas Reales/ Horas Programadas

Cantidad de Pedidos Despachados/ Cantidad de Pedidos

Planificados

Horas Reales

Horas
Programadas

Indicador de
Eficiencia

Cantidad de
Pedidos
Despachados

Cantidad de Pedidos
Planificados

Indicador de
Eficacia

X
Eficacia

Anexo 47.

Asistencia de un trabajador de la empresa




PRE - ia de un trabajador en la emp!
PLANILLA DE ASISTENCIA
EMPRESA Servicio de acabado textiles Nilda Motta RUC 10095295806
coDIGO 0017 EMPLEADO Trabajador 1
SUCURSAL Puente Piedra - 01 DEPARTAMENTO _Almacen Periodo _01/06/2023 Hasta 30/06/2023
Horario Jornada Real — PERMISOS Y SALIDAS vcens: |rowes [P nwone
Entrada | Salida | Entrada Descanso Salida | Asign. IAsmndallomdal Atraso | s SIT. IS.I.N.T. | S.N.L EXTRA FALTA EVENTO

jueves 01/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 08:00  08:00 00:00 _ 00:00 NORMAL
viernes 02/06/2023 08:00 17:00 08:00 12:00 | 13:00 17:00 | 05:00 08:00 08:00 00:00 00:00 NORMAL
sabado 03/06/2023 LIBRE
domingo 04/06/2023
lunes 05/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:30 | 12:00 | 13:00 | 17:00 [ 05:00 0730  07:00 00:30  00:00 NORMAL
martes 06/06/2023 08:00 | 17:00 | 0800 | 12:00 | 13:00 | 17:00 [ 09:00 08:00  08:00 00:00 00:00 NORMAL
miércoles 07/06/2023 FERIADO
RESUMEN DE LA SEMANA N° 01 36:00  31:30  31:00  00:30  00:00 | 00:00  00:00  00:00 00:30
jueves 08/06/2023 08:00 | 17:00 | 0820 | 12:00 | 13:00 | 17:00 [ 09:00 07:40 0720 0020  00:00 NORMAL
viernes 03/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 08:00 0800 00:00  00:00 NORMAL
ssbado 10/06/2023 —
domingo 11/06/2023
lunes 12/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:40 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 07:20 06:40 00:40  00:00 NORMAL
martes 13/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 08:00  08:00 00:00  00:00 NORMAL
miércoles 14/06/2023 08:00 | 17:00 | 0820 | 12:00 | 13:00 [ 17:00 [ 09:00 0740 0720 0020 00:00 NORMAL
RESUMEN DE LA SEMANA N° 02 45:00 3800 3680  01:20  00:00 | 00:00  00:00 _ 00:00 0120
jueves 15/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:30 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 07:30 _ 07:00 0030 _ 00:00 NORMAL
viernes 16/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 [ 09:00 08:00  08:00 00:00  00:00 NORMAL
sabado 17/06/2023 UBRE
domingo 18/06/2023
lunes 19/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 _ 08:00 _ 08:00 _00:00 _ 00:00 NORMAL
martes 20/06/2023 0800 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 1300 [ 17:00 [ 09:00 0800 08:00 00:00  00:00 NORMAL
miércoles 21/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 08:00 _ 08:00 00:00 _ 00:00 NORMAL
RESUMEN DE LA SEMANA N° 03 45:00  39:30  39:00  00:30  00:00 | 00:00  00:00  00:00 00:30
jueves 22/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 [ 05:00 08:00  08:00 00:00  00:00 NORMAL
viernes 23/06/2023 08:00 | 17:00 | 0830 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 0730 _ 07:00 00:30  00:00 NORMAL
sabado 24/06/2023 LIBRE
domingo 25/06/2023
lunes 26/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 08:00  08:00 00:00 _ 00:00 NORMAL
martes 27/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:00 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 0900 0800  08:00 0000  00:00 NORMAL
miércoles 28/06/2023 08:00 | 17:00 | 08:40 | 12:00 | 13:00 | 17:00 | 09:00 07:20 _ 06:40 00:40 _ 00:00 NORMAL
RESUMEN DE LA SEMANA N° 04 45:00  38:50  37:40  O0L:10  00:00 | 00:00  00:00 _ 00:00 01:10
jueves 29/06/2023 [ 0800 [ 17:00 [ o800 [ 12:00] 1300 [ 1700 [ 09:00 0800 0800 0000 00200 NORMAL
viernes 30/06/2023 | 0800 [ 17:00 | o800 [ 12:00 ] 1300 | 1700 | 0900 0800 0800 0020 0000 NORMAL

DE LA SEMANA N° 05 27:00 2320 23:40 0020 00:00 | 00:00  00:00 _ 00:00 0020

RESUMEN GENERAL
TIEMPO NORMAL T. SALIDAS ESPECIALES C RESULTADOS
Asistencia 163:10 ST 00:00 N° Atrasos 8 Horas Eatrsendiase 00:00
/Horario
Jornada 160:20 SINT. 00:00 N° Salidas Tempranas 0 Mo Exliaenoiss s 00:00
/Horario

Ausencia 00:00 SNJ. 00:00 N° Inasistencias 0 Hofas Etra i s de 00:00
Atraso 03:10 Totales de salidas | oo o Dias/Licencia Medica 0 TOTAL HORAS EXTRA 00:00
Salida Temprana 00:00 a descontar ; N° Ausencia Parciales 0 TOTAL HORAS FALTA 03:10

Anexo 48.

Productividad Pre test




FICHA DE PRE-REGISTRO PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
PEFI=(HR/HP) X 100% PEFC=(NPD/NPP) X 100% FECHA: 30/06/23
Horas Reales/ Horas Programadas Cantidad de Pedidos Despachados/ Cantidad de Pedidos
DIA FECHA Planificados L.
P Eficiencia X
. Canti . . . :
Horas Indicador de an _a | cantidad de Pedidos Indicador de Eficacia
Horas Reales . . Pedidos N N
Programadas Eficiencia Planificados Eficacia
Despachados
1 1-jun-23 662 8960 B69% 25 35 715 45%
2 2-jun-23 742 960 77% 28 35 80% 62%
3 5-jun-23 689 960 72% 26 35 74% 53%
4 E-jun-23 715 5&0 74% 27 35 T7% 57%
5 B-jun-23 636 5&0 66% 24 35 59% 45%
[ S-jun-23 562 5&0 69% 25 35 71% 49%
7 12-jun-23 742 550 7% 28 35 80% 52%
B 13-jun-23 715 950 T4% 27 35 T7% 57%
9 14-jun-23 768 960 B0% 25 35 83% 66%
10 15-jun-23 689 8960 72% 26 35 745 53%
11 16-jun-23 662 960 69% 25 35 71% 49%
12 19-jun-23 636 960 66% 24 35 69% 45%
13 20-jun-23 715 5&0 74% 27 35 T7% 57%
14 21-jun-23 562 5&0 69% 25 35 71% 49%
15 22-jun-23 562 5&0 69% 25 35 71% 49%
16 23-jun-23 636 550 66% 24 35 59% 45%
17 26-jun-23 589 950 721% 26 35 74% 53%
18 27-jun-23 636 960 b6% 24 35 69% 45%
19 28-jun-23 662 860 69% 25 35 71% 49%
20 29-jun-23 689 960 72% 26 35 74% 53%
21 30-jun-23 715 960 T4% 27 35 T7% 57%
e .
Anexo 49. Gréfico de la productividad
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Anexo 50. Tabla de frecuencia



PUNTAJE %
copico CAUSA ReLATIVO | % RELATIVO (s cymuLapo

Organizacion inadecuada del o o,
P9 producto terminado 38 20% 20%
B7 Area de trabajo en desorden 32 17% 37%
p5 Ausencia de Auditorias 14 7% 45%
P8 Falta de capacitacion al persd 14 7% 52%

Ealtg de cronograma de 14 7% 60%
P11 limpieza

Espacio reducido para o o
P2 trabajar 13 7% 67%

W

nexis fenma e estantes en 13 7% 74%
P3 almacén
. Material defectuoso 13 7% 81%
P10 La mala iluminacion 13 7% 88%
P1 Desmotivacion del personal 12 6% 94%

Mantenimiento deficiente del o o
P4 transporte del producto B 6% 100%

187 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 51: Cronograma de ejecucion

ACTIVIDADES

MESES DE DESARROLLO DE TESIS

INICIOS DE INVESTIGACION

PRE-TEST

IMPLEMENTACION POST-TEST

RESULTADOS FINALES

ABRIL MAYO

JUNIO

JuLio

AGOSTO SETIEMBRE | OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

$1|852|S3|S4/S1|S2|S3|S4

S2|S3[s4(s1

S2

S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|52|S3|S4/S1/S2|S3|S4

S1(s2

S3|s4

S1[S2

S3[s4

Coordinar para el inicio de la investgacion
Inicio de la ion

Identificacion de la situacion de la empresa

Identificacion del problema principal

Analisis de causas (Ishikawua - Pareto - Vester)

de antecedentes

Formulacion de variables

Formulacion de la realidad problematica y justificacion

Elaboracién del marco teérico

Elaboracion de la matriz de operacionalizacdon

Elaboracion del disefio metodoldogico

Revision y validacion del instrumento para recoleccion de datos

Elaboracion de DOP y DAP

Primera calibracion del cronometro

Toma de tiempos y elaboracion de indicadores del Pre-test

Elaboracion de propuesta de mejora

PRE-TEST

Cronograma de actividades del proyedto

El. y no

Seleccion del area de trabajo

Registro de detalles

Analisis de detalles de trabajo

Desarrollo del nuevo metodo de trabajo

Implementacion de las 5s

FASE 1 DE LA PRIMERA S - SEIRI (CLASIFICACION)

Identificacion de los elementos innecesarios en el aimacen

Se colocan las tarjetas rojas a los

identificados

Tomar la decision de reducr la cantidad de elementos innecesarios

Elimincion de los

ios

FASE 2 DE LA SEGUNDA S - SEITON (ORDEN)

Se codifica los productos del area de almacen

Se analiza las posibles ubicaciones para cada producto

Ordenar los productos en las ubicaciones establecidas

FASE 3 DE LA TERCERA S - SEISO (LIMPIEZA)

Se establece el de limpieza y los

Los de limpieza ejecutan la fase

IMPLEMENTACION




Eliminar residuos y suciedad de los estantes y pasadillos del area
Se continua con el desarrollo de las 2 *S" anteriores
FASE 4 DE LA CUARTA S - SEIKETSU (ESTANDARIZACION)
Establecimiento de medidas preventivas
Elaboracion y entrega de boletines informativos
Elaboracion de el manual de las 5S
Verificacion de las 4 "S" anteriores
FASE 5 DE LA QUINTA'S - SHITSUKE (DISCIPLINA)

Reforzamiento de valores (puntualidad, orden, limpieza y
responsabilidades)

Capacitar al personal de almacén en mejorar su gestion

Tomar y revisar los resultados obtenidos (post-test)

Presentacion de los resultados de la implementacion

Resultados: Analisis estadistico-descriptivo

POS-TEST

Discusion de resultados

Conclusiones y recomendaciones

Revision y correcciones de observaciones del informe

Sustentacion final de tesis

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 52. Formato de la tarjeta roja

TARJETA ROJA

Fecha

Area

Item

ACCION SUGERIDA

Agrupar por separado
Eliminar

Reubicar

Reparar

Reciclar

Comentarno

Fecha por conduir accion

Anexo 53: Adquisicion de los estantes




Anexo 54. Plano 2D de estante de productos terminados



ROSADOD — RO3

AZUL- AZ3

VERDE - VE3

RO5ADO - RO2

ALUL-AL2

VERDE - VE2

ROSADO -RO1

AZUL- AL

VERDE - VE1

5CM .
110 CMt

110 CM

350 CM

110 Cmt

230 CM

Anexo 56. Manual de las 5S



MANUAL
DE 5S




INTRODUCCION

El presente manual de cumplimiento de las 5S, se efectud utilizando la informacién
brindada y obtenida a lo largo de la recoleccion de datos en la empresa textil. El area
donde se centrod el estudio fue en el area de almacén. Para la elaboracion de este
manual de cumplimiento, se recolecté diferente informacion de las diferentes

actividades que se realizan dentro del area.

Dentro de estas actividades, se pudo conocer a mayor profundidad de las mismas,
las cuales se lograron obtener diferentes ideas, las cuales fueron planteadas en este
manual. De esta forma, se lograria una notoria y pronta mejora dentro del area, al

implementar y dar ideas de implementacion para optimizar sus procesos.

OBJETIVO DEL MANUAL
El presente manual tiene como objetivo el lograr con el pasar del tiempo la mejora de

las practicas de los trabajadores dentro del area de trabajo.

SOBRE LA EMPRESA
La empresa textil pertenece al sector secundario, la cual se encarga de transformar
las materias primas en bienes que se distribuyen a los consumidores finales en la

cadena productiva. Su enfoque es el siguiente:

OBJETIVO
Brindar un producto de calidad y un ambiente de trabajo agradable para los

trabajadores.

MISION

Satisfacer las necesidades y expectativas de los diferentes sectores atrayendo a los
mejores recursos humanos del mercado, asegurando condiciones 6ptimas de trabajo
en un excelente clima laboral, con el fin de incrementar el nivel de eficiencia y
competitividad de los empleados y aumentar la productividad de la empresa.
Promover el crecimiento, bienestar personal y familiar de los colaboradores

fomentando su continuidad e identidad con la empresa textil.




VISION

Ser reconocido en el mercado internacional por la buena calidad brindada, buen

servicio y trato personal a nuestros clientes.

VALORES

La empresa se caracteriza por inculcar valores a sus trabajadores y estos valores son

los siguientes: Responsabilidad, honestidad, honradez, honestidad, respeto,

compromiso, liderazgo e igualdad.

Los siguientes valores planteados, son los que se priorizan en el desempefio laboral:

Responsabilidad: Responder ante cualquier accién generada y las
consecuencias del mismo comportamiento.

Honestidad: Establecer congruencia entre los objetivos de la empresa y la
forma de actuar, pensar y sentir de los servidores.

Honradez: Las actividades realizadas dentro de la institucion educativa deben
ser objetivas, honestas y ofreciendo la calidad de los servicios. Cada trabajador
debe ser eficiente, eficaz y transparente al realizar sus labores, respetando las
normas establecidas.

Respeto: Fomentar el reconocimiento a la diversidad de pensamiento y
fomentar el reconocimiento de la dignidad de las personas.

Compromiso: A partir del codigo moral y ético, se busca cumplir a cabalidad
con la mision, vision, objetivos y las politicas de la institucion.

Liderazgo: Atender los problemas y asuntos comunes, conforme a principios
éticos y de justicia plasmado en las normas antes establecidas.

Igualdad: Ofrecer un servicio de calidad y diferenciado, asistiendo
personalmente a todos los alumnos, para favorecer su desarrollo integral y la

busqueda de una mejor y mayor calidad de vida.

METAS

e
o

e
£ <3

Desarrollar inteligencia de analisis y razonamiento critico.

Fomentar la comunicacion.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S




Conociendo los procesos realizados dentro del area, se pudo trabajar correctamente
la implementacion de la metodologia, ya que se conocia cada parte del trabajo. Esta

metodologia se fue implementando durante el periodo de recoleccion de datos.

Durante este tiempo de investigacion, se vino realizando una correcta inspeccién de
cada uno de los procesos que se venian realizando. En el orden de la metodologia
antes mencionada, lo primero que se realizo fue la clasificacion, luego el orden y
limpieza de cada elemento que se encontrara en el area de almacén. Asimismo, una
vez logrado estos puntos, se busco la estandarizacién y la disciplina de todo aquel

trabajador que se encuentre dentro del area.

El presente manual de cumplimiento de las 5S, pertenece al punto de estandarizacién
de los procesos. En este, se documentaron las actividades realizadas, las cuales
seran de conocimiento tanto de la propietaria, como de los trabajadores. Aqui, se
establecen las reglas y/o pasos que se deben efectuar para lograr mantener un area
de trabajo limpia y ordenada. Asimismo, aquellas actividades que involucren una

constante implementacion y evaluacion de las 5S.

PASOS PARA REALIZAR HABIENDO IMPLEMENTADO LAS 5S
A diario y de manera continua, es de vital importancia que se cumplan cada uno de
los pasos que se describiran a continuacion para lograr generar una mejora continua

en la empresa textil.

a) Previo al inicio de actividades
Para iniciar las actividades diarias, se necesita que el trabajador dentro de la empresa

textil cumpla los siguientes procedimientos:

1. El trabajador llegara al area de trabajo maximo 10 minutos antes de su horario
establecido, para realizar la debida limpieza del area. Si el trabajador llegara
luego de la hora establecida, se realizara un descuento de su dia.

2. Se debera portar una mascarilla quirirgica y guantes de hule.

3. Las pertenencias de cada trabajador deben ser dejadas junto a la parte de los

estantes, para evitar alguna pérdida.




4. Lalimpieza diaria, esta planteada para cada trabajador, dividido de la siguiente

forma:
ZONAS DE TIEMPO RECURSOS
N°® ACTIVIDADES
LIMPIEZA (MIN.) EPP HERRAMIENTAS|  INSUMO
Ordenar productos
Escoba,
Almacen de | Pasar trapo a los estantes Guantes de
g recogedor, Piresol y
1 productos Barrer el area de almacen 15 min hule y
— franelas y desinfectante
terminados  [Rociar con Pinesol para el polvo mascarillas baldes
Rociar con desinfectante en el area
Recoger los productos que estan
fuera de su ubicacion Guantes de Escob P |
&
2 Pazadisos Barrer el area 10min hule'y scobay | esol y
Recogedor | desirfectante
Roclar con Pinesol para el polvo mascarilla
Rociar con desinfectante en el area
Ordenar las cajas s
uantes de 23
8 Areade Barrer el area i hule y Escoba y Piresol y
infectant
despacho  |Rociar con Pinesol para el polvo iz Recogedor desinfectante
Rociar con desinfectante en el area
Ordenar los productos del area
Barrer el area Buantas da Escobay piresol y
4 |Zona de Picking 8 min huley
Rociar con Pinesol para el polvo i Recogedor desinfectante
Roclar con desinfectante en el area

FUENTE: Elaboracion propia

b) Durante la realizacion de las actividades
Para la realizacion de las actividades diarias, los trabajadores deberan cumplir una

serie de procedimientos, para lograr una continuidad en la metodologia.

1. Si se desea retirar los productos del area, se debera solicitar la previa
aprobacion del jefe.
Verificar que no haya algun material por el piso del area.
Si ingresa nuevos pedidos se debe hacer de conocimiento al jefe.
Evitar tener algun objeto innecesario en la zona, ya sean: bolsas de cualquier

tipo que no son necesarias, botellas de plastico, envolturas de dulces.

c) Después de la realizacion de actividades
Terminando todo lo realizado durante el dia, se realizaran diferentes actividades para

mantener el orden dentro del area de trabajo.

1. Todo aquel documento que fue retirado del area de almacén debera ser
devuelto el mismo dia que fue retirado.

2. Realizar una inspeccion de cualquier objeto innecesario que se encuentre
dentro del lugar.

3. Con el lugar ya limpio, el trabajador puede retirarse del area.




d) Procedimientos adicionales
1. Asistir continuamente a las capacitaciones de las 5S de manera virtual, para
poder tener la asistencia constante de todas las trabajadoras.

2. Buscar que el area de trabajo siga cumpliendo con lo establecido.

BONIFICACIONES Y SANCIONES POR EL CUMPLIMIENTO E INCUMPLIMIENTO
DEL MANUAL

a) Bonificaciones por cumplimiento
El cumplir con las normas antes planteadas, traera consigo las siguientes

bonificaciones:

1. Serreconocido como el trabajador del mes.
2. Tener una bonificacion salarial extra, como incentivo por el cumplimiento y en

busca de que se sigan cumpliendo.

b) Sanciones por incumplimiento
Tanto como existen reconocimiento por cumplir las normas, por incumplir estas

también existen sanciones, siendo estas:

1. Llamada de atencion.
2. A la tercera llamada de atencion, se le aplicara una hoja de observacion de

conducta.

CONCLUSION DEL MANUAL

Se llega a la conclusion que, gracias a la creacion del presente manual, todos los
integrantes de la empresa textil, lograran realizar sus labores diarias de una forma
mas ordenada, sin tener distractores o impedimentos a la hora del trabajo, lo que se
vera plasmado en una busqueda de su mejora continua y habra un crecimiento como
institucion educativa. De igual forma, habra un mejor clima organizacional, viéndose
beneficiados no solo los trabajadores del area, sino todos los que laboran dentro de
la empresa textil. En un futuro, estos procedimientos pueden tener cambios, debido a

una mejora que se realice dentro de la empresa.




Anexo 57: Carta de autorizaciéon de dar las capacitaciones remotas

Anexo 58: Formulario de capacitaciones
Capacitaciéon 1: Formulario de asistencia (lera fecha)



e, B R

Asistencia de la
1era Capacitacion

Buenas tardes por favor completar el
formulario de asistencia de la Capacitacion
del tema abordado ‘Introduccién a la
metodologia de las 5S". Este proyecto de
investigacidn es realizada por alumnos del
X Ciclo de la Universidad Cesar Vallejo.

Acceder a Google para guardar el
progreso. Mas informacién

* Indica que la pregunta es obligatoria

Apellidos Y Nombres *

Tu respuesta

N° de D.N.I. *

Capacitaciéon 2: Formulario de asistencia (2da fecha)
=, = =N .
= =) © o> : @

Asistencia de la 2da ASISTENCIA - TESIS

Ca paCItaCIOn Preguntas  Respuestas e Configuracion
Buenas tardes por favor completar el

formulario de asistencia de la Capacitacion Apellidos Y Nombres

del tema abordado “Seiri - Clasificar". Este
proyecto de investigacion es realizada por
alumnos del X Ciclo de la Universidad Cesar
Vallejo.

8 respuestas

Nufiez Carhuachin Junior Banine
juniornunez454@gmail.com Cambiar cuenta

& No compartido Chamorro Pino Aleksi Daniel

& Montes Barreto Hector

* Indica que la pregunta es obligatoria Gonzales Veliz Alanis Estrella

Aslildos Y- NG ErsE* Garcia Falen Renzo Leonardo
pellidos Y Nombres

Quispe Moreno Cielo
Tu respuesta

Villarreal Romero Anali Balbina

Motta Perez Nilda Sara
N°de D.N.I. *

Capacitacion 3: Formulario de asistencia (3era fecha)



e, © RS = © o b

Asistencia de la 3era ASISTENCIA - TESIS
CapaC|taC|on Preguntas  Respuestas G Configuracion
Buenas tardes por favor completar el

formulario de asistencia de la Capacitacién Apellidos Y Nombres

del tema abordado “Seiton - Orden". Este
proyecto de investigacion es realizada por
alumnos del X Ciclo de la Universidad Cesar
Vallejo.

8 respuestas

Nufiez Carhuachin Junior Banine

juniornunez454@gmail.com Cambiar cuenta

£3 No compartido Chamorro Pino Aleksi Daniel

&

Montes Barreto Hector

* Indica que la pregunta es obligatoria Gonzales Veliz Alanis Estrella

Garcia Falen Renzo Leonardo

Apellidos Y Nombres *

Quispe Moreno Cielo
Tu respuesta

Villarreal Romero Anali Balbina

Motta Perez Nilda Sara
N°de D.N.I. *

Capacitacion 4: Formulario de asistencia (4ta fecha)

). WA
|
Asistencia de la 4ta

Capacitacion

Buenas tardes por favor completar el
formulario de asistencia de la Capacitacion
del tema abordado "Seiso - Limpieza". Este
proyecto de investigacion es realizada por
alumnos del X Ciclo de la Universidad Cesar
Vallejo.

juniornunez454@gmail.com Cambiar cuenta

£8 No compartido

&

* Indica que la pregunta es obligatoria

Apellidos Y Nombres *

Tu respuesta

N° de D.N.I. *

Capacitaciéon 5: Formulario de asistencia (5ta fecha)



Asistencia de la 5ta
Capacitacién

Buenas tardes por favor completar el
formulario de asistencia de la Capacitacion
del tema abordado "Seiketsu -

Estandarizar". Este proyecto de investigacion
es realizada por alumnos del X Ciclo de la

Universidad Cesar Vallejo.

juniornunez454@gmail.com Cambiar cuenta

£ No compartido

&)

* Indica que la pregunta es obligatoria

Apellidos Y Nombres *

Tu respuesta

N° de D.N.I. *

Capacitacién 6: Formulario de asistencia (6ta fecha)
Asistencia de la 6ta

Capacitacion

Buenas tardes por favor completar el
formulario de asistencia de la Capacitacion
del tema abordado "Shitsure -

Disciplina”. Este proyecto de investigacion es
realizada por alumnos del X Ciclo de la
Universidad Cesar Vallejo.

juniornunez454@gmail.com Cambiar cuenta

£2 No compartido

&

* Indica que la pregunta es obligatoria
Apellidos Y Nombres *

Tu respuesta

N° de D.N.I. *

Anexo 59. Temario de las 6 capacitaciones



lera Capacitacion:

Nombre de la investigacidon: Implementacion de la herramienta 5s para mejorar

la productividad en el area de almacén de una empresa textil, Lima, 2023.

Plan de capacitacion

Empresa Servicio de acabados textiles
Area / Departamento Almacén
Tema de la Introduccién a la metodologia 5S

capacitacion

Fecha 10/07/2023

Responsables de la Nufiez Carhuachin, Junior Banine
capacitacion Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia
Lugar Via zoom

Duracion 30 min.

Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia.

2da Capacitacion:

Nombre de la investigacion: Implementacion de la herramienta 5s para

mejorar la productividad en el &rea de almacén de una empresa textil, Lima,

2023.
Plan de capacitacion
Empresa Servicio de acabados textiles
Area / Departamento Almacén
Tema de la capacitacion Seiri - Clasificar
Fecha 18/07/2023




Responsables de la Nufiez Carhuachin, Junior Banine
capacitacion Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia
Lugar Via zoom

Duracion 20 min.

Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia.

3era Capacitacion:

Nombre de la investigacion: Implementacion de la herramienta 5s para mejorar la

productividad en el &rea de almacén de una empresa textil, Lima, 2023.

Plan de capacitacién

Empresa Servicio de acabados textiles

Area / Departamento Almacén

Tema de la capacitacion | Seiton - Orden

Fecha 24/07/2023

Responsables de la Nufiez Carhuachin, Junior Banine
capacitacion Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia
Lugar Via zoom

Duracion 20 min.

Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia.

4ta Capacitacion:



Nombre de la investigacion: Implementacion de la herramienta 5s para

mejorar la productividad en el area de almacén de una empresa textil, Lima,

2023.
Plan de capacitacion
Empresa Servicio de acabados textiles
Area / Departamento Almacén

Tema de la capacitacién | Seiso - Limpieza

Fecha 04/08/2023

Responsables de la Nufiez Carhuachin, Junior Banine
capacitacion Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia
Lugar Via zoom

Duracion 20 min

Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia.
5ta Capacitacion:

Nombre de la investigacion: Implementacion de la herramienta 5s para

mejorar la productividad en el area de almacén de una empresa textil, Lima,

2023.
Plan de capacitacion
Empresa Servicio de acabados textiles
Area / Departamento Almacén

Tema de la capacitacion | Seiketsu - Estandarizar

Fecha 17/08/2023




Responsables de la

capacitacion

Nufiez Carhuachin, Junior Banine

Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia

Lugar Via zoom
Duracion 20 min.
Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia.
6ta Capacitacion:

Plan de capacitacién

Nombre de la investigacidon: Implementacion de la herramienta 5s para

mejorar la productividad en el area de almacén de una empresa textil, Lima,

2023.

Empresa

Servicio de acabados textiles

Area / Departamento

Almacén

Tema de la capacitacién

Shitsuke - Disciplina

Fecha

28/08/2023

Responsables de la

capacitacion

Nufez Carhuachin, Junior Banine

Yzaguirre Pereda, Nancy Antonia

Lugar Via zoom
Duracion 20 min.
Recursos Laptop y materiales informativos

Fuente: elaboracion propia

Anexo 60. DOP de la empresa textil Post test




Diagrama de operaciones de procesos
Empresa: Empresa textil Pagina ldel
, A Nufiez Carhuacin Junior y
Area: Almacén Elaborado por: .
Yzaguirre Pereda Nancy
Proceso: Recepcion, almacenamiento y despacho
Orden de pedido Ingreso de Ropa terminada
] ) Recepcionar el
05:30 4 ) Recepcionar pedido 04:44 producto terminado
Inspeccionar el
05:32 1 producto terminado
04:40 Codificar el producto
Almacenar el
03:42 producto terminado
05:30 ° Picking
05:40 ° Despacho
Ropa terminada entregado
Simbolo Cantidad
O 6
1
TOTAL 7

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 61. DAP del primer proceso — Post Test.




Diagrama de analisis de proceso de recepcion y almacenamiento de productos terminados
Empresa: Empresa textil Pagina ldel
hrea: Almacén Elaborado por: NuRez Carhuacin Junior y Yzaguirre
PeredaNancy
Proceso: Recepcidn P.T.y almacenamiento
Simbologia Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
Operacién N° Actividades
> . . . . ' (m) (minutos) | (minutos) | SI | NO
1 |Llevar los productos al almacén i 11.8 01:50 J
Recepcionarel — - =
. 2 |Contabilizar los productos ingresados ¥ 02:00 04:44 J
producto terminado - - -
3 |Llenaren el formato las unidades ingresadas al almacén ‘\ 00:54 J
4 |Revisarque el producto se encuentra correctamente 1) 02:00 J
Inspeccionarel 5 |Separarlos productos incorrectamente sellados F 01:50 05:32 /
producto terminado | 6 |Llamara produccién para que retomen los productos p 00:50 ’ X
7 |Llenaren el formato los productos rechazados p 00:52 J
8 |Agrupar los productos por categoria L 02:00 /
Codificar el producto | 9  |Codificar los productos 01:50 0&40 | J
10 |Llenaren elformato los productos codificados o — 00:50 J
Almacenarproducto | 11 [Poner los productos codificados en sus anaqueles P 02:40 0342 J
terminado 12 |Llevar los formatos llenados a oficina L 01:02 ' J
Total 9 1 1 0 1 11.8 18:38 1|1

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 62. Resumen AAV y ANAYV del primer proceso Post-test.

Proceso de recepcion de PT. y almacenamiento Post-test
Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor
11 17.48 92%
(AAV)
Actividades que no agregan valor
1 0.50 8%
(ANAV)
Total 12 18.38 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 63. Comparacion Pre y Post de AAV y AAV

Proceso de recepcién de PT. y almacenamiento
Actividades Pre test Post test
Actividades que agregan valor
70% 92%
(AAV)
Actividades que no agregan valor
30% 8%
(ANAV)
Total 100% 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 64. Diagrama de recorrido del primer

proceso Post test
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[« (s =2 8

8
[ @
&
Area de produccién Area de limpieza Administracién
SS.HH.
18 m.
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Anexo 65. Toma de tiempo de 01/07/23 al 30/07/23 en el Post Test en recepciéon

y almacenamiento

. [ mnotos [ 2 [« [ a [ a s [ a]a]a] a [ a ] a s [ a]al o o« T & ] a1 a ] a]
| seeuwpos [ 22 | so [ 40 | 46 [ 5 | s2 | 40 |4 | 45 | 48 | st | 10 | &7 | si | 4 | 4 | % | 4 | & | @ |
, [mwros [ s |5 s [s s [ s [s]s | s | s [ s [ s [s[s [ s [ s [ s [ s | 5 [ s |
| secuwpos | 32 | s6 | 34 | 40 | a1 | 35 | a0 | 36 | 55 | 3 | 34 | 37 | 5 | 3 | 3 | 3@ | 3 | s | s | 3 |
[ mnotos [ 2 [« [ a [ a ] a] a]a]a] a [ a ] a [ aalJal o o« T & ] a1 a ] a]
3 | seouwbos | 20 | 45 [ a6 | 35 | 33 | 44 | 38 | s¢ | st | s | a1 | 47 | a5 | s6 | s | s | so | s4a | se | s |
[ wmmuros [ s [ s [ 3 [ 3 [ 3353 [ 3] 3 3 [ a3 ]as s ] 3 [ 3 [ 3 [ 3 | s [ 3 ]
a | seeuwbos | 22 | 58 | a6 | 55 | 42 | 45 | 39 | a7 | a0 | s | a0 | s | s | 4| @ | o | s | 46 | 3 | @ |
P SEGUNDOS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 1 15 16 17 18 19 20 A
1 RECEPCIONARP.T. 284 290 | 280 | 286 305 | 292 | 286 284 | 285 | 288 | 291 | 310 | 287 | 291 | 289 | 283 286 | 282 | 285 | 288 | 287 289
2 INSPECCIONARP.T. 332 356 | 334 | 340 | 381 | 335 | 340 | 336 | 355 [ 339 | 334 | 337 | 355 [ 338 | 336 | 339 332 | 356 | 355 | 335 | 338 381
3 CODIFICAR P.T. 280 285 | 286 | 275 | 279 | 284 | 278 | 294 | 291 | 296 | 281 | 287 | 285 | 296 | 295 | 292 | 290 | 294 | 29 | 283 | 285 287
4 ALMACENAR P.T. 122 238 | 226 | 235 | 222 | 225 | 219 | 227 | 220 | 232 | 224 | 230 | 236 | 221 | 222 | 222 | 236 | 226 | 219 | 222 | 225 226




Fuente: elaboracién propia

, MINUTOS
OPERACION PROMEDIO
1t 23 a5 e[ 7 [e]o9]w|[un[e]o|u][s]6]|17]18]18]0]a2a
1 RECEPCIONAR P.T. 404 | 45 | 44 | 246 | 505 | 452 | 246 | 444 | 445 | 248 [ 450 | 5 [ aa7 | a5t {459 | 243 [ ad6 | 442 | 445 | ass [ 447 [ 453
2 INSPECCIONAR P.T. 532 | 556 | 534 | 54 | 541 | 535 54 | 536|555 | 539 (534)537|555 | 538 |53 | 539 | 532|055 |55 | 535 538 541
3 CODIFICARP.T. 44 | 445 | 446 | 045 | 439 | a4a | 438 [ 454 | 451 | 456 | 441 | 447 | 445 | 456 | 455 | 452 | 45 | 450 | 456 | 443 | 445 | 448
4 ALMACENARP.T. 342 | 358 | 346 | 355 | 342 | 345 | 339 | 347 | 34 | 352 | 348 | 35 | 356 | 341 | 342 | 342 | 356 | 346 | 339 | 342 | 345 | 346
. MINUTOS
OPERACION SUMA (X)
1 2 | 3| ¢ 5 6] 7 8] 9 w0 || 3] @ |155] %] 1] 138]|09]0]a
1 RECEPCIONARP.T. 473 | 483 | 467 | 477 | 508 | 487 | 477 | 473 | 475 | 48 | 485 | 517 | 478 | 485 | 482 | 472 | 477 | 47 | 475 | 48 | 478 | 10098
2 INSPECCIONAR P.T. 553 | 593 | 557 | 567 | 568 | 558 | 567 | 56 | 592 | 565 | 557 | 562 | 592 | 563 | 56 | 565 | 553 | 593 | 592 | 558 | 563 | 11938
) CODIFICAR P.T. 467 | 475 | 477 | 458 | 465 | 473 | 463 | 49 | 485 | 493 | 468 | 478 | 475 | 493 | 492 | 487 | 483 | 49 | 433 | 472 | 475 | 1003
4 ALMACENAR P.T. 37 | 397 | 377 | 332 | 37 | 375 | 365 | 378 | 367 | 387 | 373 | 383 | 393 | 368 | 37 | 37 | 393 | 377 | 365 | 37 | 375 | 745
) EVALUACION AL CUADRADO DE LOS TIEMPOS MEDIDOS
OPERACION SUMA (°2)
1 | 2z |3 4] 5 6] 7 8] ] o] un|n]nB|@8]6]16]|17]w]06]0]a
1 RECEPCIONARP.T. 224 | 2336 | 2178 | 2272 | 2584 | 23.68 | 22.72 | 224 | 22.56 | 23.04 | 2352 | 2669 | 22.88 | 2352 | 232 | 2225 | 2272 | 22.09 | 2256 | 2304 | 22.88 | ag5.s
2 | INSPECOONARPT. | 30.62 | 352 | 3099 | 3211 | 323 | 3117 | 3211 | 31.36 | 35.01 | 3192 | 3099 | 3155 | 35.01 | 3173 | 3136 | 3192 | 3062 | 352 | 3501 | 3117 | 3173 | 679.9
3 CODIFICAR P.T. 2078 | 22.56 | 2272 | 2101 | 2162 | 224 | 2147 | 2001 | 2352 | 24.34 | 21.93 | 2288 | 22.56 | 230 | 24.17 | 2368 | 23.36 | 24.01 | 2434 | 2205 | 2256 | 48152
q ALMACENAR P.T. 13.69 | 1573 | 14.19 | 1534 | 1369 | 14.06 | 1332 | 1431 | 1344 | 1495 | 1394 | 14,68 | 15.47 | 13.57 | 13.69 | 13.69 | 1547 | 14.19 | 1332 | 13.69 | 14.06 | 20852
OPERACION SUMA(X) | sumapreg) | _ N EO) 2a
Tx
1 RECEPCIONAR PT. 100.98 185.88 1
2 INSPECCIONAR P.T, 119.38 679.09 1
3 CODIFICAR P.T. 10053 18152 1
3 ALMACENAR PT. 79.15 298.52 1
. MUESTRAS
OPERACION PROMEDIO
1 2 3
1 RECEPCIONAR P.T. 4,73 4.73
2 INSPECCIONAR P.T. 5.53 5.53
3 CODIFICAR P.T. 4.67 4.67
4 ALMACENAR P.T. 3.7 3.7
) PROMEDIO DEL | TIEMPO TIEMFO % TIEMPO
OPERACION
T.0 NORMAL (TN) ESTANDAR ESTANDAR
1 RECEPCIONAR P.T. 4.73 4.4 5.56 26%
2 INSPECCIONAR P.T. 5.53 5.04 6.2 29%
3 CODIFICAR P.T. 4.67 4.01 5.21 24%
4 ALMACENAR P.T. 3.7 3.18 4.34 20%
TOTAL 18.63 T6.63 7131 T00%

Anexo 66. Tiempo estandar de recepcion P.T. y almacenamiento - Post Test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR
EMPRESA: Empresa Texil AREA: Almacén de productos terminados
METODO: PRE-TEST POST-TEST PROCESO: Recepcionar, inspeccionar, codificar y almacenar
ELABORACION POR: Nuiiez Carhuachin, Junior y Yzaguirre Pereda, Nancy FECHA: 01/07/23 al 30/07/23
OPERACION PROMEDIO WESTINGHOUSE 1+ FACT OR'DE TIEMPO | SUPLEMENTOS 1+ TIEMPO
DELT.O H E D s VALORACION | NORMAL (TN) C v SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 RECEPCIONAR P.T. 4.73 -0.05 0 0 -0.02 0.93 4.4 0.05 | 011 116 3.56
2 INSPECCIONARP.T. 5.53 0 0.04 | 0.03 | -0.02 0.91 504 0.11 | 0.05 116 6.2
3 CODIFICAR P.T. 4.67 .05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 4.01 0.05 | 011 1.2 3.21
4 ALMACENARP.T. 3.7 0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 318 0.05 | 011 116 4.34

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 67. Dap del segundo proceso - Post test



Diagrama de analisis de proceso de recepcion, picking y despacho
Empresa: Empresa textil Pagina ldel
; Nufiez Carhuacin Junior Yzaguirre
Area: Almacén Elaborado por: y 8
PeredaNancy
Proceso: Recepcidn, picking y despacho
Simbologia Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
Operacidn N® Actividades
. . . ’ ' ' (m)  [(minutos) | (minutos) | SI | NO
: 13 |Recepcionar la orden de pedido * 02:50 X
Recepcionarel — "

pedido 14 |Imprimirlaorden de pedido L4 01:00 05:30 |
15 |Entregar al operario la orden de pedido L 01:40 X
16 |Iral almacén />. 9.0 00:35 X

i o

Picking 17 |Seleccionar los productos buscados : P~ 01:20 0530 |

18 |Trasladar los productos ala zona de packing ] 9.6 01:45 ]

19 |Embalarlos productos seleccionados L 01:50 |

20 |Trasladar los productos alazonade despacho Y 9.0 01:55 |

Despacho 21 Ver\f\c:a.rla cantidad deProductos que solicitan la orden i 00:55 05:40 i

22 |Imprimirla orden de salida * 01:00 |

23 |Entregarel producto solicitado & 01:50 J
Total 7/1[13]0]0 27.6 16:40 8|3

Anexo 68. Resumen AAV y ANAYV recepcion, picking y despacho - Post test

Proceso de recepcion de productos, picking y despacho Post-test
Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor

8 11.35 73%

(AAV)

Actividades que no agregan valor

3 5.05 27%

(ANAV)
Total 11 16.40 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 69. Comparacion Pre y Post de AAV y AAV

Proceso de recepcién de productos, picking y despacho
Actividades Pre test Post test
Actividades que agregan valor
61% 73%
(AAV)
Actividades que no agregan valor

39% 27%

(ANAV)
Total 100% 100%

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 70. Diagrama de recorrido del segundo proceso Post test




Comedor Area de almacén Area de despacho
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Anexo 71. Toma de tiempo de 01/07/23 al 30/07/23 en el Post Test en recepcion,

picking y despacho
[ mwmos | s [ s | s [ s | s s[5 | s | [ [ s [ s [ s[s] s [ s | s s | s | s 5|
| seouwpos | 10 [ 23 [ 59 [ 32 | v | s | 3 [ 3| 15 | [ 6 [ 7 [aa 2] oo [ &7 | = 3 | 3 | = 5|
, Lmwros [ s [ s [ s s [s[s | s[5 [ 5 | [ s [ 6 [ s[s ][ s [ & | s s | s | 6 5|
| seauwbos | 46 | 26 | 30 | 36 | & | u | s | 3 | 3 | [ 5 [ 2 Jao]s [ 5 [ 2 | w | 18 | 3 n |
[ mNmos | 5 | 5 | 5 [ s [ 5 [s [s ] s ] 5 ] [ s [ s [ s[5 s [ s [ s s | s [ s 5 |
3 | seeumpos | 12 [ 16 | 7 | 17 | 33 | 0 | s | 20 | 25 | o [ s [ n] 5 [ s | 1 o | 1 | = n |
Fuente: elaboracién propia
Tiempos seleccionados para el post test
5 MINUTOS
OPERACION PROMEDIO
1 1 3 4 5 b 7 8 9 (N V2 /S (/A I I Y I
1 RECEPCIONAR PEDIDO 51 | 523 | 559 | 532 | 512 | 543 | 523 | 534 | 515 | 545 | 556 | 527 | 534 | 542 [ 53 | 557 | 527 | 533 | 53 [ 533 ] 518 531
2 PICKING 546 | 526 | 53 | 536 | 547 | 521 | 552 | 603 | 603 | 527 | 525 | 602 | 53 | 559 [ 526 | 6.02 | 546 | 5.26 | 5.28 | 6.03 | 533 551
3 DESPACHO 512 | 536 [ 507 ) 517 [ 533 | 55 | 554 | 52 | 525 | 513 | 511|528 533|512 | 535 556 | 513 | 53 [ 528533 |52 526
Suma de los 21 tiempos en segundos
o SEGUNDOS
QPERACION PROMEDIO
1 /NN S T T A I 2 O (A A A
1 [ RECEPCIONARPEDIDO | 310 | 323 [ 359 | 332 | 312 | 343 [ 323 [ 334 | 315 | 305 | 3% | 327 | 334 | 312 | 330 | 357 | 327 [ 333 | 330 | 333 { 318 | 33
2 PICKING 36 | 36 B0 | 3| M7 | ML) /2 (363 33| 3| |1 N0 | RS ||| M6 |MW X[ W
i DESPACHO M2 | 36 07 | 37| 33| B0 ) 304 (30 35| M3 || 6| B | 2|3/ | 6|30 W\ W| MW

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 72. Tiempos en minutos en forma en matematica Post test




OPERACION Migros SUMA (X)
1 3o s e 7|89 w|uln|{s|u|ls[6s]r]s]s|n]|x
1| ReccroonaRPEDIDO | 517 5o | 553 { 52 o7 | sas [ 557 | sas |57 |59 sas | 57| s[5 |55 | sas | sss | s [sss| 53| wsss
2 PICKING 577 55| 56 | 578|535 [ 587 {605 | 605 [ 545 | 542|603 | 55 [5es | sas |60 | 57| nan | a7 | 60s |55 | 119m
3 DESPACHO 5 512 { 528 [ 555 | 583 | 59 [s33{sa |52 | sas|sa7|sss | 52 |88 |sg | s; | 55 {47 |sss {537 | 11413
Fuente: elaboracion propia.
Anexo 73. Tiempos seleccionados, elevado al cuadrado Post test
- EVALUACIGN AL CUADRADO DE LOS TIEMPOS MEDIDOS o
1 slal s e 7 |s]o{w|u|ln|{s|u|s|6|v]|s]n|n]|n
1| RECUONARPEDDO | 2669 | 2898 | 358 | 3062 | 27.0¢ | 3268 | 1898 | 3098 | 2756 | 3306 | 352 | 207 | 3099 | 2700|3025 | 354 | 287 | 308 [ 3025 | 208 | 809 | sd0g
2 PICKING 325 [ 285 3025 [ 3036 | 3345 | 2862 | 3042 | 366 [ 366 | 207 [ 2030|364 | 3025 | 358 |2052 | 364 | 3325 | 2952 | 2988 | 366 | 308 | eaLse
3 DESPACHO 2700 [ 2770 {2628 | 291 | 308 | 3003 | 308t {2844 | 2930 | 2721 | 2687|2088 | 308 [ 2704|3047 32 |27 [ 3025 98| 208 | 288 | ena3
Fuente: elaboracion propia
Anexo 74. Calculo del tiempo estandar Post test
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR
EMPRESA: Empresa Texil AREA: Almacen de productos terminados
METODO: PRE-TEST POST-TEST PROCESO: Recepcion, Piking y despacho
ELABORACION POR: Nufiez Carhuachin, Junior e Yzaguirre Pereda, Nancy FECHA: 01/09/2023 hasta el 30/09/2023
OPERACION PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+FACT0RIDE TEMPO  [SUPLEMENTOS| 1+ TIEMPO
T.0 H | E | ¢ | cs | VALORACION | NORMAL[TN) | ¢ | v [SUPLEMENTOS| ESTANDAR
1 RECERCIONAR PEDIDO 551 005 0 | 0 |00 094 518 011 | 0.0 116 6.34
2 PICKING 557 005 | -0.04 | -0.03 | -0.02 086 479 005 | 0.1 116 5.95
3 DESPACHO 519 005 0 |-003|-002 09 468 0.09 | 0.11 12 5,38
TOTAL 18.16

Fuente: elaboracion propia

Anexo 75. Tiempo estandar de cada operacion Post test




6.34 min.
5.95 min 5.88 min.

RECEFCIONAR FEDIDO PICKING DESPACHO

Anexo 76. Auditoria de las 5 “S” Post test

3
1 éLos elementos que ya no son dtiles son identificados como tal? X
2 ¢Se encuentra cada Producto en su lugar designado? X
3 éExisten materiales en desuso?
4 {Se estan designando tareas para mejorar el drea? X
. . 5 ¢ El tiempo de busqueda es optima? X
"S" Clasificacion . < e - g - p’ -
6 éSe encuentran despejados los pasillos y dreas de trabajo? X
7 ¢Se observa material innecesario en el area?
8 ¢Los materiales estan clasificados correctamente? X
9 ¢Hay un lugar para desechar los materiales innecesarios?
10 éSe aplico |a tarjeta rosa para la clasificacién de productos? X
Puntaje 27
P j 90%
Criterio Bueno
1 3
1 éTodos los productos son ubicados de manera correcta? X
2 ¢Hay productos mezclados con otros? X
3 ¢Se conoce la ubicacién exacta de los productos? X
4 ¢Se establece un orden adecuado de los productos? X
5 ¢Designan tareas de ordenar el almacén frecuentemente?
2da "S" Orden < g- — .
6 ¢éSe visualiza bien donde esta cada producto? X
7 ¢éLa ubicacién de los productos reduce el tiempo de desplazamiento? X
8 éLos lugares donde estan los productos, estan libres y organizados? X
9 {Existe codificacién de colores de los productos? X
10 ¢Existe codificacién de productos almacenados? X
Puntaje 29
P j 97%
Criterio Bueno




1 2 3
1 ¢Los estantes del drea de almacen se limpian con frecuencia? x
2 éLas paredes se encuentran libre de suciedad? X
3 éLos productos se encuentran limpios? X
4 ¢Los componentes de iluminacién se encuentran en buenas condiciones? X
3ra"S" Li 5 ¢éLos pasillos se encuentran limpios? x
6 (Se observa materiales en el suelo? X
7 ¢éSe cuenta con un cornograma de limpieza? X
8 éSe realizd una lista del responsable de limpieza diario? X
9 ¢éLos materiales de limpieza se encuentran en buenas condiciones? X
10 ¢éHay un lugar estable donde guardan los materiales de limpieza? X
Puntaje 29
P j 97%
Criterio Bueno
1 2 3
1 éLas 3 primeras S se llegan a cumplir en el drea de almacén? X
2 ¢Hay control de orden en el drea? X
4 éLos trabajadores se compromenten con la mejora del drea? X
5 ¢éSe designan algin responsable para la mejora del area? X
4ta "S" Estandarizacién 6 ¢Se realizan auditorias regularmente? x
7 ¢Se aplicaron las mejoras despues de la auditoria 5s? X
8 ¢Existe un manual 5s? X
9 ¢El trabajador sigue las instrucciones del manual 5s7? X
10 ¢Existe sefializaciones en el drea de almacén? X
Puntaje 27
P j 90%
Criterio Bueno
1 2 3
1 ¢5e llegan a realizar los trabajos indicados? X
2 | {Se reporta de manera inmediata los problemas que ocurren en el almacén? X
3 ¢éSe respeta las normas del area de almacén? X
4 ¢Los trabajadores tienen habitos de orden y limpieza? X
5ta "s" Discipli 5 éExiste un control de limpieza diario en el drea de almacén? X
6 ¢Se realizan charlas frecuentemente de las 5s? X
7 éLos empleados estan familiarizados con las normas de la empresa? X
8 ¢Los empleados se compromenten a seguir las normas y procedimientos? X
9 ¢ Existe un encargado de supervisar el cumplimiento de las normas? X
10 ¢éLos trabajadores estan capacitados para realizar cada labor? X
Puntaje 27
P j 90%
Criterio Bueno

Anexo 77. Valor de indicador de variable independiente Post test

B “alor del Indicador

00% ggy = TR g0 gy
75%
50%
25%
0%

eeéu\‘fh & Q\@C}é&

Anexo 78. Productividad Post test




FICHA DE POST-REGISTRO PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
PEFI=(HR/HP) X 100% PEFC=[NPD/NPP) X 100% FECHA: 30/03/23
Horas Reales/ Horas Programadas Cantidad de Pedidos Despachados/ Cantidad de Pedidos
DIA FECHA Planificados e
- Eficiencia X
Horas Indicador de Cantll:!ad it Cantidad de Pedidos Indicador de Eficacia
Horas Reales .. Pedidos e ..
Programadas Eficiencia Planificados Eficacia
Despachados
1 1-sep-23 745 950 78% 41 52 79% 61%
2 4-s5ep-23 763 950 79% 42 52 81% 4%
3 S-sep-23 726 950 76% 40 52 7% 58%
4 6-sep-23 763 050 79% 42 52 81% 64%
5 7-sep-23 726 950 76% 40 52 7% 58%
[ B-5ep-23 781 950 B81% 43 52 83% G7%
7 11-5ep-23 763 950 79% 42 52 81% 64%
B 12-5ep-23 817 050 B5%% 45 52 87% 74%
9 13-sep-23 745 950 78% 41 52 79% 61%
10 14-5ep-23 817 950 B5% 45 52 87% 4%
11 15-sep-23 745 060 78% 41 52 79% 61%
12 18-5ep-23 799 050 B3% 44 52 85% 70%
13 19-5ep-23 781 950 Bl1% 43 52 83% 67%
14 20-5ep-23 835 950 B7% 45 52 8E% 7%
15 21-sep-23 799 060 83% 44 52 85% 70%
16 22-5ep-23 745 050 78% 41 52 79% 61%
17 25-5ep-23 799 950 B3% 44 52 85% 70%
18 26-5ep-23 763 950 79% 42 52 81% 4%
19 27-sep-23 817 060 B85% 45 52 87% 74%
20 28-5ep-23 781 050 B1% 43 52 83% 67%
21 29-5ep-23 795 950 B83% 44 52 85% 0%
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 79. Costo de mano de obra
Mano de Obra
Jefe de
Sueldo i Auxiliar de almacén
almacén
Sueldo mensual (sin beneficio) S/ 1,250.00 S/ 1,100.00
Saldo anual (sin beneficio) S/ 15,000.00 S5/ 13,200.00
Gratificacion - Julio S/ 625.00 S/ 550.00
Gratificacion - Diciembre S/ 625.00 S/ 550.00
Cts - Anual S/ 1,250.00 S/ 1,100.00
Essalud % (Anual) S/ 1,362.50 S/ 1,199.00

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 80. Costo de mantenimiento de la metodologia 5S




Costo de mantenimiento de las 55

Aspectos Generales # Homas # Personas Total Costo x T. horas Total
Elaboracion de los afiches 55 3 1 3 %/ 655 5/.19.64
Capacitacion sobre |as 55 |6 charlas de 20 min ¢/u) 2 2 4 5/.7.44 5/.29.76
Actualizacion del plan de actividades de las 55 1 1 1 %/ 655 5/6.55
Ejecucion de la primera §: Seiri (clasificacion)
dentificacion de slemento innecesarios 1 2 2 %/.6.55 5/.13.10
Colocacion de etiguetas rojas 1 2 2 %/6.55 5/13.10
Separar los productos que 52 van a eliminar o reubicar 2 2 4 %/.6.55 5/.26.19
Traslado de elementos a una zona temporal 1 2 2 %/ 655 5/13.10
Eliminar y reubicar los productos 2 2 4 5/.7.44 5/.29.76
Auditoria de la 1ra "8" 2 1 2 5/ 744 5014 28
Ejecucion de la segunda 5: Seiton {orden)
Realizar el reporte de stock de productos 2 2 4 5/.6.55 5/.26.19
Asignar la ubicacion a cada producto 1 2 2 5/ 7.44 501428
Ordenar los productos segun |2 ubicacion establecida 1 2 2 5744 571488
Auditoria de la 2da "8 2 1 2 5/744 5f14.88
Ejecucion de la tercera 5 Seiso (limpisza)
Realizar el cronograma de limpieza y los responsables 1 1 ] 5/7.44 5/.7.44
Fealizar la limpieza de las areas segun el cronograma 2 2 4 %/.6.55 5/.26.19
Realizar limpisza a2 los anagueles 1 2 2 %/ 655 5/13.10
Auditoria de la 3rm "5" 2 1 2 5/.7.44 5/.14.88
Ejecucion de la cuarta 5: Seiketsu (estandarizacion)
Se establece las medidas preventivas 3 2 5 5744 5 444
Se werifica el cumplimiento de las 3 "5" anteriores 3 1 3 5/.6.55 5/.19.64
Auditoria de la 4ta "8" 2 1 2 5/ 744 5f.14.88
Ejecucion de la quinta 5: Shitsuke [disciplina)

mplementar la disciplina 2 2 4 5744 5/.29.76
Se refuerza los valores{orden, limpieza,puntualidad etc) 3 2 ] %/.6.55 5/.39.29
Auditoria de la 5ta "§" 2 1 2 %/ 655 571210
Auditoria General de las 5 "5" 3 1 3 5/.7.44 52232

Costo de mantenimiento total para mantener las 55 5/.482.14

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 81. Flujo de caja




Periodo0 | Periodo! | Periodo? | Periodo3 | Periodod | Periodo5 | Periodo6 | Periodo7 | Periodo8 | Periodo9 | Periodo10 | Periodo11 | Periodo 12
Ahorro manetario
Mensual S 212068 5 212068 | 5/ 212088 | &/ 202068 | 8/ 202088 | 8/ 202068 | 112088 | 5 212088 | § 212088 |5/ 202068 |3/ 212068 | 5 212068
Costo para mantener|
las 5§ 48114 | 548114 §/482.14 5/482.14 5/482.14 5/482.14 5/.482.14 §/.482.14 5/482.14 §/482.14 §/482.14 5/482.14
Inversion Monetario

Recursos Humanos
Empresa
Costo de estudio UCV| §/.11,000.00
Gastos Operativos | §/.1,600.00

§/.563.20

Inversion no Monetario
Compra de Bienes | $/.72000
E Bienes
AURSSVEETES | o g0
duraderos

Materiales & Insumos|  3/.179.00
version | 5/1580020 |5/ 1850 ] s/ Lesmse |5/ 16t |y vemse | vemsd |5 1eaest | vewmse |y 1gssse| s 1emse]s 1ewssd ]S/ 16t/ 16

VAN 5158214 Anual
COK 1.5% mes 18%
TR 3.4% mes

B/C 117

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 82. Recuperacion de la inversion

PROYECCION Inv. inicial Inv. final Total Meses Dias
Recuperar la inversion 15890.2 19662.5 0.81 9.70 2093

Recuperar la inversion 9 meses con 20 dias

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 83. Matriz comparativa



Matriz de comparacion

Categoria Pretest Postest Incrementd | Disminuyd
Recepcionar =l BT, 07:04 04:44 33%
Recepcion y nspaccionar gl PT. 05:32 D5:32 36%
almacenamiento | Codificar el producto 06:30 04:40 28%
del PT. Almacenar =l PT. 06:27 03:42 42%
;ZT:;::: Total 2843 1838 35%
Recepcionar &l pedido 07:07 05-30 23%
Despacho de | Picking 11:10 05-45 45%
Productos Despacho 07:10 05:25 24%
Total 25:27 15:40 35%
. Operaciones 4 4
all:::ZE:Ir:ri‘e::m Actividades 17 12 29%
del BT Actividades que agregan valor [AAV] 70% % 22%
Resumen de Actividades que no agregzn valor [ANAV) 30% 22%
procesos Operacionss 3 El
Despacho de | Actividades 17 11 35%
Productos Actividades que agregan valor [A8Y] £1% 73% 12%
Acrividades que no agregan valor [ANAV) 39% 27% 12%
Recepcigny | Tiempo obsenado 28.712 1863 35%
almacenamienta | Tiempo normsl 25.63 16.63 35%
Tiempo del AT, Tiempo estandar 20 2131 30%
estandar Tiempo observado 5 16.27 37%
D::;’;Z:D‘:E Tiempe norml 2287 14.64 36%
Tiempo esténdar 26.439 1816 31%
Clasificacion 33% 90%
. | Orden 33% 97%
ME“’:; — = 33% 57%
Estandarizacion 33% 0%
Disciplina 33% 90%
Eficiencia 71% 21%
Productividad |Eficacia 74% 22% %
Productividad 53% E7% 14%
Inversidn 15830.2
_ Costo de mantenimiento de la metodologia 55 432.14
e;‘;‘::'ism Ahorra monetario 212068
financiero Beneficio/Costo [B/C) 117
Valor actual neto (VAN) 1382.14
Tasa interna de retorno (TIR) 3.4%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 84. Datos del pre y post test de la variable Productividad




PRODUCTIVIDAD
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Anexo 85. Andlisis descriptivo de los datos pre y post test de la variable

productividad
Estadisticos

PRODUCTIVI  PRODUCTIVI

DAD PRE DAD POST

N Valido 21 21
Perdidos 0 0

Media | 52,86% 66,63%
Mediana 53,29% _ 67,26%
Moda 49% 61%?
Desv. Desviacion , 6,024% 5,480%
Minimo 45% 5%
Maximo 66% 77%

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor
mas pequeno.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 86. Analisis descriptivo Eficiencia



EFICIENCIA
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==@=EFICIENCIA PRE  ==@==EFICIENCIA POST

Anexo 87. Andlisis descriptivo de los datos pre y post test de la dimensién eficiencia

Estadisticos
EFICIENCIA EFICIENCIA
PRE POST
N Valido 21 | 2
Perdidos 0 _ 0
Media 7134% 80,89%
Mediana 71.73% 81,34%
Moda 69% 78%°
_Desv. Desviacion 4026%  3326%
Minimo 66% _ 76%
Maximo 80% 87%

a. Existen maltiples modos. Se muestra el valor
mas pequeo.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 88. Cifras del pre y post test de la Eficacia



EFICACIA
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==@=EF|CACIAPRE  ==@=EFICACIA POST

Anexo 89. Analisis descriptivo de los datos pre y post test de la dimension eficacia

Estadisticos

EFICACIA EFICACIA
FRE FPOST

I Valido 21 21

Perdidos 0 . 0
Media 73,B8% . 82 23%
Mediana T4,25% 82,69%
Moda 71% 79%®
Desy. Desviacion 4168% 3381 %
Minirma 69% . T7%
Maximo 83% . 88%

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor
mas pequeno.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 90. Prueba de normalidad de Shapiro de Wilk de la productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig.
PRODUCTIVIDAD PRE 917 » 21 075
PRODUCTIVIDAD POST 946 21 ,289

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 91. Prueba T-student



Prueba de Normalidad de Shapiro de Wilk de la Dependiente La productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv.
Media Desviacian t al Sig. (bilateral)
Par1 PRODUCTIVIDAD PRE - -13,763% 8 266% -7,630 20 0ao

PRODUCTVIDAD POST

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 92. Prueba de Normalidad Shapiro de Wilk de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA PRE 921 21 093
EFICIENCIAPOST 947 21 ,299

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 93. Prueba T Student para muestras independientes de la eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias empargjadas

Desv.
Media Desviacidn t al Sig. (hilateral)
Par1  EFICIENCIA PRE - -8,551% 5,257% -8,326 20 0oo

EFICIENCIA POST

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 94. Prueba de Normalidad Shapiro de Wilk de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
8 Estadistico gl Sig.
EFICACIA PRE 921 21 ,093
EFICACIAPOST 947 21 ,299

Fuente: IBM SPSS Statistics

Anexo 95. Prueba T Student para muestras independientes de la eficacia



Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv.
Media Desviacidn t al Sig. (hilateral)
Par1 EFICACIAPRE - -8,357% 5404% -7,087 20 0oo

EFICACIAFOST

Fuente: IBM SPSS Statistics





