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RESUMEN

El actual trabajo de investigacion que tiene por nombre Implementacién de la
metodologia 5’S para aumentar la productividad en el area de almacén de una
empresa manufacturera, Brefia, 2023. Tiene como objetivo principal determinar
como la implementacién de la metodologia 5S aumenta la productividad en el

area de almacén de una empresa manufacturera, Brefa, 2023.

La metodologia es de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, disefio experimental de
tipo preexperimental donde se evaluard un antes y después de la
implementacion. La poblacion estd constituida por el nimero de pedidos
solicitados al almaceén.

La técnica empleada fue la observacién, como instrumentos para la recoleccion
de datos utilizaron: cronémetro, fichas de control y diagramas de actividades de
procesos (DAP). Los instrumentos fueron validados por 3 expertos en el tema.
Los datos fueron recolectados en Excel y desarrollados mediante el software
SPSS. Los resultados fue que la metodologia de 5s aumentd un 19%, la
eficiencia en 10% y la eficacia en 11% en el area de almacén.

En conclusion, se evidencio que la aplicacion de la metodologia de 5s mejor¢ la
productividad ademas de crear nuevas culturas de almacenamiento por lo que

disminuye los tiempos operativos.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The current research work is called Implementation of the 5'S methodology to
increase productivity in the warehouse area of a manufacturing company, Brefia,
2023. Its main objective is to determine how the implementation of the 5S
methodology increases productivity in the area. warehouse of a manufacturing
company, Brefia, 2023.

The methodology is applied, quantitative approach, pre-experimental
experimental design where a before and after implementation will be evaluated.
The population is made up of the number of orders requested from the
warehouse.

The technique used was observation, as instruments for data collection they
used: stopwatch, control sheets and process activity diagrams (DAP). The
instruments were validated by 3 experts on the subject. The data were collected
in Excel and developed using SPSS software. The results were that the 5s
methodology increased by 19%, efficiency by 10% and effectiveness by 11% in
the warehouse area.

In conclusion, it is evident that the application of the 5s methodology improved
productivity in addition to creating new storage cultures, thereby reducing
operational times.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency, effectiveness
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INTRODUCCION

La problemética a nivel internacional el sector manufacturero no fue ajeno a la
crisis por el COVID-19 pero, incluso antes de la pandemia este sector ya habia
estado afectando a las empresas de este sector causando variaciones en las
cadenas de valor mundial y en el abastecimiento de productos. Segun la ONU
(2022), el crecimiento mundial del sector de manufactura se ralentizo hasta el
3,3 % en 2022, desde el 7,4 % de 2021 en el PBI. El promedio de PBI a nivel
mundial se estima que en el 2022 sea 4,6% cifras que son significativas frente a
la pandemia del 2020 (ver anexo 8). La problematica a nivel regional a pesar de
la recesion que se vivid en el sector manufacturero, el mercado cosmético fue
creciendo de manera progresiva debido a diferentes factores como: el cuidado
de la salud, moda, etc. Segun CCL (2020), en América Latina entre las 3
categorias con mayor ingreso son los productos de cuidado personal tiene una
aportacion del 30%, seguidamente de perfumes con 21%, productos para el
cuidado del cabello con 20%. Peru se ubica en la sexta posicidbn con una
participacion del 25%. Segun PUCP (2023), la eficiencia en los paises
latinoamericanos lo lidera Chile con 37.7%, luego México con 29,9%
seguidamente de Peru 28.6% (ver anexo 9). Asimismo, el CCL (2023), sus
ventas del sector cosméticos y cuidado personal totalizaran S/ 8.520 millones en
el 2023, numero que simboliza el aumento del 6,2% en comparaciéon al 2022.
Todos los sectores econémicos tuvieron que involucrarse en el PIB del Pera
la produccién manufacturera, contribuyen aproximadamente del 13% del PBI
nacional y generan mas de 900,000 plazas de trabajo. La problematica a nivel
nacional segun PRODUCE (2020) en Lima las empresas del sector de
manufactura obtuvieron una eficiencia de 54.1% (ver anexo 10). Las
organizaciones no utilizan métodos que permitan el mayor aprovechamiento de
sus recursos, por lo que en muchos casos hay una sobreinversion en la
productividad de los almacenes y los administradores no tienen suficiente control
sobre la gestion del inventario, asi como la entrega generé tiempos
improductivos en las empresas de manufactura. La problematica en la empresa
Unibell radico en la falta de eficiencia en la productividad del area de almacén.

Esto se debe a diferentes aspectos como la falta de orden, la ausencia de una



clasificacion adecuada de los productos y una mala distribucion del espacio.
Todo esto tiene un impacto negativo en la productividad. Durante el mes de
mayo, el almacén de Unibell S.A.C. solo logré una eficiencia del 59% y una
eficacia del 61%, lo que resulté en una productividad del 36% (ver anexo 28).
Para identificar las causas de esta baja productividad, se utilizo el diagrama de
Ishikawa (ver anexo 11), seguido de una matriz de correlacion que obtuvo un
puntaje de 192 (ver anexo 12). A continuacion, se ordend las causas de mayor
a menor puntaje acumulado (ver anexo 13) y se realizé un diagrama de Pareto
para identificar el 80% de las causas que generaron una disminucion en la
productividad, como su inadecuada clasificacion de materiales (20%), entre otros
(ver anexo 14). Luego, se estratifico por area, siendo el area de almacenamiento
la mas afectada (ver anexo 15) y su respectivo porcentaje por area y su
diagrama (ver anexo 16 y 17). Para resolver esta problematica, se plante6 un
cuadro de priorizacidon que evaluo tres alternativas de solucion, concluyendo que
la metodologia 5'S, considerando su nivel critico, lo cual, fue la mas apropiada
con una tasa del 95% (ver anexo 18). Con base en todo esto, se establecio las
variables del presente estudio: la variable independiente es la implementacion
de las 5'S, mientras que la variable dependiente es la productividad. El principal
problema fue: ¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5'S
aumentara la productividad en el &area de almacén de una empresa
manufacturera en Brefla, 2023?. Asi mismo de manera especifica se
identificaron varios problemas, por ello, se emple6 las dimensiones de la variable
dependiente, en este caso, D1: Eficiencia y D2: Eficacia. Se plante6 los
siguientes problemas especificos son: P1 ¢ De qué manera la implementacién de
la metodologia 5'S aumentaré la eficiencia en el area de almacén de una
empresa manufacturera, Brefia, 2023? P2 ¢De qué manera la implementacion
de la metodologia 5'S aumentara la eficacia en el area de almacén de una
empresa manufacturera, Brefia, 2023?. En cuanto a la justificacion
metodoldgica, se utilizaron métodos cientificos, técnicas y procedimientos con el
objetivo de aplicar un método que permita mejorar e incrementar la productividad
modo a que se pueda aplicar un método para asi permitir mejorar o aumentar la
productividad en los sectores empresariales del rubro cosmético puede ser
validada de manera fiable para futuros trabajos. Segun Baena (2010), la

justificacion metodoldgica de un estudio de investigacion se present6 cuando los
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nuevos metodos que permiten obtener conocimiento valido o confiable. En este
caso, la filosofia de las 5s se utiliz6 para potenciar la productividad en el area de
almacén mediante la propuesta de diversos métodos que contribuyan al objetivo
principal. Segun Bernal (2010), la justificacion practica se aplica cuando la
investigacion se centra en resolver una problematica y propone métodos para
implementar en la ejecucion, en esta investigacion se define cada uno de los
objetivos para gestionar la implementacién de las 5s de esa forma aporta la
productividad del almacén de la empresa. Segun este estudio de investigacion,
se buscd justificar econdmicamente la reduccion del tiempo de despacho de los
insumos, que se ve afectado por la demora en la busqueda y localizacion de los
productos. El objetivo general: Determinar como la implementaciéon de la
metodologia 5’S mejora la productividad en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023. Como los objetivos especificos: Determinar como
la implementacion de la metodologia 5’S aumenta la eficiencia en el area de
almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023 y determinar como la
implementacion de la metodologia 5’S aumenta la eficacia en el area de almacén
de una empresa manufacturera, Brefia, 2023. Dentro del trabajo de investigacion
se identific6 como hipoétesis general, que la implementacion de la metodologia
5'S aumenta la productividad en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023. Como hipotesis especificas son 2: la
implementacion de la metodologia 5’S aumenta la eficiencia en el area de
almaceén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023 y la implementacion de la
metodologia 5’S aumenta la eficacia en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023. Finalmente, se elabord una matriz de consistencia

(ver anexo 6).



Il. MARCO TEORICO

Al realizar este estudio de investigacion se consulté con diversos trabajos ya
analizados para dar un soporte de que genere aportacidbn a nuestro tema,

describiremos los siguientes trabajos internacionales:

Hernandez, C. [et. al] (2022). En su investigacion que tiene por nombre:
“Aplicacion de la metodologia 5S en un almacén para mejora en una industria
azucarera”. Tuvo como proposito implementar la metodologia 5S en el almacén
de refacciones con el fin de optimizar los ambientes de trabajo que aporten a la
mejora en los indicadores de productividad por medio del cumplimiento de
funciones de manera establecida, cuidadosa y limpia. La poblacion y muestra es
el area del almacén. El tipo de investigacion es aplicada, con un enfoque
cuantitativo, basado en la técnica de la observacion para recolectar datos asi
determinar la problematica y aportar nuevas ideas que mejoren el proceso,
disefio fue preexperimental. Emplearon los instrumentos para su investigacion
que fueron documentados mediante hojas de registro y evidencias fotogréaficas
de las variables. El estudio demostré que la aplicacion del método de las 5S en
el almacén se obtuvo una la eficiencia de 96%. El aporte para la investigacion
fue implementar cada paso de la 5s para que los resultados sean favorables
dando un énfasis en el Ultimo paso que es la disciplina. Senthil, [et. al] (2022) en
su investigacion titulada “/Implementation of 5S practices in a small scale
manufacturing industries”. La finalidad de la investigacion fue aplicar las 5S en
una industria manufacturera mejorando la eficiencia, eliminando los diferentes
tipos de residuos. Se utilizé un enfoque de investigacion aplicada de naturaleza
cuantitativa. La poblacién de estudio fue la seccion de ensamblaje, mientras que
las muestras incluyeron motores de baja velocidad, motores autocebantes y
motores monobloque. Los instrumentos utilizados para recopilar datos fueron
fichas de registro de informacion, estudios de tiempo y tarjetas rojas. Los
resultados revelaron un aumento relevante del 68% en la productividad y una
disminucién del tiempo inactivo al ensamblar los motores. La conclusion de la
metodologia de las 5S mejora la productividad y reduce los tiempos no
productivos. Esto demuestra que el uso de herramientas de mejora continua,

como las 5S, puede generar cambios positivos en una empresa manufacturera.



Pravin, Akash y Alokik (2021), en su articulo “Implementation of lean tools in
apparel industry for improving productivity”. La finalidad principal de la
investigacion era analizar los impactos de implementar herramientas lean como
las 5s en la industria del vestido, especificamente en la linea de costura. Se
utilizé un enfoque cuantitativo y se recogieron datos sobre el tiempo de ciclo por
prenda de vestir mediante hojas de registro y mediciones de tiempo. Los
resultados mostraron un incremento en la productividad de alrededor del 8% en
la industria, asi como una disminucién del tiempo estandar en el area de
produccion. La conclusion es que la aplicacién de la metodologia lean como las
5”s” puede incrementar el rendimiento de la compafia y perfeccionar la eficiencia
en la elaboracién de prendas de vestir. Este estudio contribuyo al conocimiento
al demostrar que cada herramienta lea, incluyendo las 5s, tiene pasos
especificos que deben ser seguidos para lograr mejoras en el area de estudio.

Zvidzayi (2021), en su trabajo de investigacion “El impacto de 5 s kaizen en la
implementacion de la producciéon ajustada en Sudafrica (SA)”. El principal
propésito fue reducir las mermas y mejorando los tiempos para incrementar la
productividad. La investigacion fue tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, las
entrevistas fueron utilizadas como para la recoleccion de dato ademas la toma
de tiempos. El resultado fue el decrecimiento del porcentaje de defectos a un
7%, la disminucién del tiempo en un 24% y la productividad se incrementd en un
10%. Se concluy6é que la implementacion de las 5S alcanz6é un impacto de
manera positiva optimizando la productividad y reduccion de los tiempos. El
aporte del trabajo fue que se logré una reduccion de los tiempos en el almacén
gracias a la metodologia de las 5s. Segin Amitkumar y Gajanan (2019) en su
articulo que tiene por nombre: “Strategic implementation of 5S and its effect on
productivity of plasticmachinery manufacturing company”. Su objetivo fue
aumentar la productividad mediante la implementacién de las 5s asi mismo
establecer la relacion entre las 5S y la productividad. El estudio fue aplicado y
disefio no experimental con enfoque cuantitativo. La poblacion y la muestra fue
los pedidos de maquina de sellado lateral por dia, el tipo de muestreo no
probabilistico en el cual se desarrolld herramientas: el Minitab, estudio de
tiempos de busqueda de herramientas y encuestas a los trabajadores del area
de ensamblado. Como resultado se obtuvo el tiempo de busqueda se redujo a

de 8,6 h a 3,1 h. El trabajo de investigacion demostroé que la hipotesis nula fue
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rechazada y el nivel 5S tiene una relacion positiva con la productividad. Donde
el resultado fue directamente proporcional mientras la 5°S mejoro, el nivel de
productividad incremento del 75% al 101%. El aporte mediante este articulo sirve
como ejemplo a las PYMES que revela las perspectivas de las 5S para lograr
productividad. Como antecedentes nacionales segun Quiroz [et. al] (2022) en su
investigacion titulada Incremento del nivel de servicio en un cluster ferretero a
través de la aplicacion de metodologias mixtas. Su objetivo principal fue mejorar
la gestién de los almacenes de la empresa mediante la implementacion de la
metodologia 5s, con el fin de reducir los tiempos en los procesos de recepcion
de productos, almacenaje y picking. El estudio realizado fue de tipo aplicado y
disefio no experimental, con un enfoque cuantitativo. La poblacién y muestra
consistieron en los pedidos por dia, seleccionados mediante un método de
muestreo no probabilistico. Se utilizaron diversas herramientas como el modelo
"HS Warehouse Management Deming Model", el analisis ABC multicriterio, el
SLP (Systematic Layout Planning), la estandarizacion de trabajo y la
sistematizacion de inventarios a través de un Kardex. Los resultados mostraron
que se logré6 aumentar en mas del 50% la implementacion de las 5s en
comparacion con el inicio del estudio. El tiempo necesario para realizar el
proceso de picking se redujo en un 55%, el proceso de almacenamiento
disminuyo6 en un 57% vy el proceso de recepcion experiment6 una reduccion del
63%. Ademas, se logré optimizar el espacio en un 86,3%. El articulo concluye
gue la aplicacion de las 5s en el almacén de una empresa ferretera contribuye a
mejorar el nivel de servicio al reducir el tiempo de busqueda de pedidos. Segun
Baldeon, Malasquez, Viacava y Aderhold (2021), su trabajo de investigacion que
lleva por nombre “Modelo de produccion para mejorar la eficiencia de una
empresa peruana exportadora de géneros de punto de algoddn utilizando 5S,
estandarizacion de operaciones y mantenimiento auténomo”. La finalidad del
trabajo fue que las operaciones sean estandarizadas con el fin de a minorizar el
tiempo y los costos de produccién. La investigacion fue aplicada, con un enfoque
cuantitativo, la poblacién fue determinara por los operarios de la empresa
MIPYMES, para determinar la muestra fueron los trabajadores del area de
produccién de la empresa. Como instrumentos se emplearon las fichas para
recolectar datos y hojas de control. El principal resultado fue la disminucion del

tiempo ineficiente en un 20%, la eficiencia se aumentd en un 10%, la propuesta
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es viable alcanzando recuperar la inversion en 1 afio proyectando capitales de
casi 5,000 soles mensuales con un VAN de S /. 22,990, un TIR del 53,96%. Se
puede concluir que a través de la implementacion de las 5S se logré buenas
ganancias monetarias, asi mismo, se redujo los tiempos improductivos. El aporte
del trabajo de investigacion fue que al implementar las 5s reduce los tiempos
ademas de aumenta la eficiencia. Alvarado y Gregorio (2021), en su trabajo de
investigacion: Aplicacion de las 5s para incrementar la Productividad en el
Almacén de Productos Terminados de Alvis S.A.C., Chiclayo — 2021". La
finalidad de este estudio fue estudiar como la implementacién de las 5S puede
mejorar la eficacia en el almacén de productos terminados de la empresa,
tomando en cuenta la cantidad de pedidos entregados diariamente como
indicador de poblacion. Se utilizé6 como muestra los pedidos de un Unico articulo.
Los instrumentos empleados incluyeron un diagrama de analisis de procesos,
fichas de control para validar los instrumentos, un crondémetro digital y la
confiabilidad del instrumento. Los resultados demostraron que la implementacion
de las 5S increment6 la productividad en un 17%, la eficiencia en un 8% vy la
eficacia en un 8% en el area de estudio. Mau, Ramos, Llontop y Raymundo
(2019) en su trabajo de investigacion titulada “Lean manufacturing production
management model to increase the efficiency of the production process of a
MSME company in the chemical sector”. Con el objetivo de incrementar la
eficiencia del proceso de produccién de pinturas industriales en una empresa
MYPE, se implementaron diversas metodologias, tales como la integracion de la
metodologia de las 5’S, el estudio de trabajo y la gestion por proceso. Se
selecciond6 como poblacion y muestra la linea de produccién de esmalte
anticorrosivo, utilizando un muestreo no probabilistico. Los instrumentos
utilizados para recopilar datos fueron las fichas y se utilizé arena como punto de
comparacion entre el estado inicial y final del proceso. Las metas se alcanzaron
con éxito al reducir el porcentaje de reprocesos de un 29.78% a un 11.31%, y el
tiempo total de produccion se redujo de 0.97 h/cil a 0.82 h/cil. Esto permitid
aumentar la eficiencia del proceso productivo de un 66.62% a un 81.75%. Como
conclusidn, se establecio que la implementacién de las 5S no solo incrementa la
calidad, sino también la eficiencia de los procesos. Este articulo contribuy6 a mi
investigacion al demostrar como la metodologia de las 5S puede mejorar la

eficiencia en el proceso de elaboracidon de pinturas. Segun Becerra y Carbajal,
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(2019), en su trabajo de investigacion que lleva por nombre “Modelo de
implementacion de 5s y estandarizacion en el proceso de desarrollo de producto
en PYMES exportadoras del sector textil en Peru”. El objetivo principal del
estudio fue analizar el impacto de las practicas de las 5S y la estandarizacién en
la reduccion del tiempo de trabajo. Se emple6 un enfoque cualitativo y
cuantitativo en la investigacion, y se enfoco en una muestra de 46 empresas
PYMES del sector textil en el departamento de Lima, de un total de 144
empresas. Los instrumentos utilizados incluyeron técnicas de observacion,
fichas de andlisis de datos y encuestas. Como resultado obtenido fue que
revelaron que alrededor del 91% de las organizaciones no contaban con una
ubicacion precisa para sus materiales o herramientas. Ademas, se encontro que
la implementacion de las practicas de las 5S redujo el tiempo requerido para
completar las muestras de 23 dias a 18 dias, lo que implic6 en un incremento de
la productividad del 15%. También se observo una mejora en la estandarizacion
y una disminucion del tiempo de espera en un 22%. En conclusién, se determin6
gue la aplicacion de la metodologia de las 5S es beneficiosa para las empresas,
ya que contribuye al aumento de la productividad. El estudio destacé la
importancia de comprender y aplicar las 5S para optimizar el tiempo de trabajo.
A continuacion, se investigara sobre las teorias que aportaran al trabajo. Segun
Sagar y Dattaji (2021). EI método 5”s” tiene origen en Japdn y se deriva de la
palabra "Kaizen" que significa "cambiar para mejor". Este aporta a la industria
una mejor productividad y eficiencia con cada una de las técnicas de 5S se logra
la organizacion de la limpieza y estandarizacion en el lugar de trabajo para una
mejor productividad, no solo ello sino también la calidad, salud y seguridad (p.1).
De acuerdo con Rizkya [et. al] (2021). La metodologia 5S es una herramienta
utilizada especialmente en la industria manufacturera en el cual viene El
concepto 5S consiste en clasificar (seiri), orden (seiton), limpiar (seiso),
estandarizar (seiketsu) y sostener (shitsuke). La aplicacion del concepto 5S no
sélo ayuda a crear un ambiente de trabajo ordenado y organizado, sino también
proporciona un trabajo seguro y comodo (p. 1). Segun Vargas y Camero (2021),”
Las 5°S es el pilar del patron de productividad industrial disefiado en Japon y que
actualmente se aplica en las organizaciones mundiales” (p.3). Segun Inga y
Coyla (2022, p.49) clasificar consiste en desechar o descartar aquellos

productos, materiales u objetos que no sean necesarios o0 no agreguen valor al
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producto final. Para llevar a cabo esto, es importante categorizar los objetos
dentro del espacio y separar los que son utiles de los que no lo son de esta
forma, se eliminan aquellos elementos que no son esenciales niimportantes para
la organizacion, lo que garantiza un desarrollo en la eficiencia y capacidad del
espacio en la empresa. Segun (Manzano y Gisbert, 2016, p.22), en la aplicacién
de las 5s en una empresa se ha implementado un método que ha facilitado y
mejorado la clasificacion y seleccion de objetos este método consiste en utilizar
tarjetas rojas, las cuales son colocadas en aquellos objetos que se consideran
innecesarios 0 que necesitan ser reubicados. De acuerdo con Boeriu y Canja
(2022), se debe ordenar los objetos restantes cada estante o palet de
herramientas debe tener un lugar bien definido para que su ubicacion puede
identificarse facilmente para su uso (p.58). De acuerdo con Yudha, Rahayu,
Hamsal y Hardi (2018) la segunda S, se analiza y crea una manera de poder
tener un lugar para cada cosa de esa forma se podra identificar los materiales
con mayor facilidad y después de utilizarlo nuevamente se colocara en el espacio
designado, entendiendo como tal, la localizacion y reconocimiento de los
elementos indispensables, de manera que tanto su empleo como su ubicacién y
remocion de los lugares de trabajo, una vez utilizados, se realicen de manera
facil y rapidamente (p. 1189). Segun Sagar y Dattaji (2021), la técnica 5S es un
sistema que busca alcanzar una organizacion completa, limpieza vy
estandarizacion en el entorno laboral, con el objetivo de mejorar la productividad.
Los beneficios de aplicar la técnica 5S incluyen mejoras en la productividad,
calidad, salud y seguridad. De acuerdo con Shaman y Pankaj (2020), limpieza la
tercera S en una organizacion, la limpieza es muy importante dentro del lugar de
trabajo, las personas que trabajan en la maquina o en el campo debe estar
limpio. Esto ayuda en la proteccion de los trabajadores de cualquier tipo de
infeccion, ademas de conservar un ambiente saludable (p.340). Segun
Manzanares, Sanchez, Rosales, Fuentes y Gonzales (2022), salud que es la
cuarta S, para cada organizacion es necesario mantener la sostenibilidad de los
lugares de trabajo donde realizan sus procesos, es por ello que para este paso
se quiere de procedimientos para el cumplimiento de las 3 s anteriores (p.3).
Segun Jugraj y Inderpreet (2017), autodisciplina la quinta S “Shitsuke”
representa el poder mantener todas las S anteriores. Los japoneses mencionan

gue la autodisciplina es primordial debido a que va mas alla de la disciplina ya
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gque este genera cambios proactivos en el comportamiento de empleados en
todos los niveles dentro de una organizacion significa inculcar la capacidad de
hacer las cosas como se supone que deben hacerse, ayuda y alienta a los
empleados a crear buenos habitos (p. 340). De acuerdo con Veres [et. al] (2018),
se necesita una constante revision y actualizacion de los procedimientos
establecidos, el monitoreo y analisis de los métodos de trabajo, y la incorporacion
de los principios de la metodologia 5S en la cultura de la empresa. La
productividad su objetivo es poder obtener el mayor rendimiento con pocos
recursos empleados. Existe tipos de productividad estos son: productividad
laboral que es lo que se produjo entre las horas de trabajo empleadas,
productividad total que es todos los factores claves para el éxito del proceso y
productividad marginal que es lo que se produce de manera adicional
manteniendo los recursos constantes. (Sevilla, 2020, parr,1). Tiempo estandar:
Es el tiempo que se mide hacia un objeto de estudio para determinar el tiempo
gue demora en realizar dicho proceso (Carrillo, 2018, p.73). Diagrama de
Operacion de Procesos: Es la secuencia de cada una de las actividades que
integran un proceso determinado desde que empieza la llegada de materia prima
hasta que termine en un producto terminado (Romero, 2017, p.11). Diagrama de
analisis de procesos: Muestra la secuencia de actividades de un procedimiento
o0 producto para identificar las operaciones que intervienen. (Romero, 2017,
p.11).
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[l METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

El tipo de investigacion que se utilizd fue aplicada. Asimismo, se denomina
también asi a la “investigacion practica o empirica”, ya que lo que se busca es
gue cada uno de los conceptos sean empleados, para que se pueda seguir
adquiriendo nuevos conocimientos, esto ocasiona que se utlice de forma
practica y ayude a la investigacion asi generar beneficios y bienestar. (Sierra,
1994, p.28).

El trabajo tuvo un enfoque cuantitativo porque evalué el nivel de relacion entre
las variables, mediante porcentajes. Asimismo, se observa la correlacién positiva

de la investigacion y sus variables (Hernandez et al, 2010, p.123).

El nivel es explicativo, porque se determiné el grado de impacto de la variable
dependiente con la independiente. El estudio se centré en poder explicar las
causas e inicio de un determinado conjunto de fenémenos. Como finalidad es
conocer por qué sucede los hechos estudiando las causas ocasionadas (Sabino,
1992, p.44)

El disefio de investigacion fue experimental, lo cual, en esta investigacion se uso
el diseflo preexperimental, que requiere emplear un primer experimento a un
conjunto antes de empezar el tratamiento experimental, para que luego se pueda
contrastar aplicando una prueba posterior al tratamiento (Hernandez, Fernandez,
& Baptista, 2010, p.136).

3.2. Variables y operacionalizacion

El proyecto de investigacion tiene su matriz de operacionalizaciéon (ver anexo 1).
Variable Independiente: Metodologia 5’S

Definicidbn conceptual: La metodologia de las 5s logra que un ambiente de
trabajo, sea favorable en cuestion de orden y limpieza también de mantenerlo
por mucho mas tiempo para que asi se pueda realizar un efectivo trabajo
(Gutiérrez, 2010).
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Definicidn operacional: La metodologia 5’S tiene como objetivo ser aplicada a
diversas areas de una organizacion para producir cambios en el ordenamiento y

limpieza para mejorar su rendimiento en todo ambito a ser estudiado.

Para la variable independiente se utilizé tres dimensiones: D1: Clasificar y Orden

D2: Limpieza, D3: Estandarizacion y disciplina

Dimensioén 1 de la variable independiente: Clasificacion y orden: Esta dimension
con respecto a la clasificacion y orden favorece a tener una mayor precision en
la ubicacion de los materiales, por tal motivo esta dimension va medir la cantidad
de productos localizados de forma exacta entre la cantidad de pedidos

solicitados (Alvarado y Gregorio, 2021, p.15)

Indicador 1: Exactitud de los pedidos

P NPLE
" NTPS

Donde:
ELP: Exactitud de localizacién de los pedidos
NPLE: Numero de pedidos localizados exactamente

NTPS: Numero total de pedidos solicitados

Dimension 2 de la variable independiente: Limpieza: El principal objetivo es
mantener equipos e instalaciones completamente limpios y en buen estado para
un eficiente aprovechamiento de los recursos de la empresa y un mejor ambiente

laboral en cada uno de los puestos de trabajo. (Betancourt, 2021, p. 59)

Indicador 2: Programas de limpieza

PLE

IPL = PTL

Donde:
IPL: Indicador de programas de limpieza
PLE: Programa de limpieza ejecutados

PTL: Programacion total de limpieza
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Dimension 3 de la variable independiente: Estandarizacion y disciplina: En esta
etapa se realiza actividades o formatos estandarizados para mantener los 3
primeros pasos asi evitar nuevamente regresar al inicio de la problematica, la
implementacion debe ser constante y repetitivo creando una practica continua
que permite preservar los beneficios alcanzados en las primeras S (Inga y Coyla,
2022, p. 44).

Indicador 3: Nivel de cumplimiento

PTA
Donde:
NC: Nivel de cumplimiento
POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria

Escala de medicién: Razoén

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: La productividad es el resultado de los objetivos que se
cumplen dentro de una empresa utilizando sus recursos al menor costo posible.
Para hallar la productividad se debe dividir los resultados cumplidos entre los
recursos empleados. Las unidades de medida del objetivo logrado puede ser la
cantidad producida por tiempo, vendidas o en utilidades, mientras los recursos
utilizados son medibles de acuerdo a la cantidad de horas empleadas mano de

obra, costos etc. (Gutiérrez, 2010, p.21)

Definicion operacional: La productividad tiene como objetivo minorizar el tiempo
de realizacion de las actividades en la empresa generando un mayor niumero de

entregas a tiempo.

Dimension de la variable dependiente:

Dimension 1 de la variable dependiente: Eficiencia
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Segun Cegarra (2015, p. 243), La eficiencia pretende formar, una correlacion
entre los recursos empleados y los resultados obtenidos en un tiempo

determinado.

Indicador:

HHE
%EFICIENCIA = HHP x100%

Donde:
EFI: Eficiencia
HHE: Horas hombre empleadas

HHP: Horas hombre programadas

Dimension 2 de la variable dependiente: Eficacia

Segun de Inga y Coyla (2022, p.43), Se refiere a alcanzar los objetivos y
resultados planeados, es decir, llevar a cabo acciones especificas para lograr los
objetivos establecidos. Se miden la eficacia y el éxito de la accion por la medida

en que se cumplen las metas y objetivos.

Indicador:

NPET
%EFICACIA = NPP x100%

Donde:

EFC: Eficacia

NPET: Numero de pedidos entregados a tiempo
NPP: Numero de pedidos programados

Escala de medicién: Razén

3.3. Poblacién, muestra, muestreo y unidad de andlisis

Poblacién: Para el autor Arias (2006, p. 81). La poblacion es un grupo que
consiste en caracteristicas similares que son amplias, lo que significa que

dependen del tamafio en relacion con las conclusiones de la investigacion. La
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poblacién se compuso de los pedidos diarios del almacén de envases a la

produccién durante el mes de mayo en el area mencionada.
Criterios de exclusion: No se incluyé los sabados y domingos, ni dias feriados

Criterios de inclusion: Se considero los dias laborables (lunes a viernes), cuya

jornada de trabajo es de 7:00 a.m. a 17:00 p.m.

Muestra: Segun Bernal C. (2010, p. 161) menciona que la muestra es una
agrupacion de acciones realizadas para examinar la distribucion de diferentes
condiciones en la poblacion y observar las variables del objeto de estudio. En la
muestra se tomaron los pedidos de un dia para determinar que productos (items)
son los que tienen mayor rotacion en el almacén, estos fueron analizados por un
periodo de un mes en el pre test y un mes en el post test.

Muestreo: Segun el autor Arias (2006, p. 83) afirma al muestreo como el paso en
el que se conocen las probabilidades integradas a la muestra”. El tipo de
muestreo utilizado en la investigacion no es probabilistico, por conveniencia ya
gue no se selecciono al azar. En su lugar, se baso en los datos obtenidos en la
seleccion y los juicios del trabajo. En este caso sera los requerimientos diarios
solicitados durante el mes de mayo (pre test) y setiembre (post test).

La unidad de analisis es un requerimiento (item) solicitado en el almacén.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccién de datos: La técnica es el medio y las actividades
utilizadas por los investigadores para recopilacion informacién necesaria para la
realidad o fendmenos relacionados con los objetivos del trabajo. (Valderrama,
2015, p. 194). Segun Tamayo (2004) La observacion es la técnica mas frecuente
de investigacion; ya que propone y origina los problemas para encaminar hacia
la necesidad del tratamiento de la informacién de los datos (p.182) es por ello
gue una de las técnicas utilizadas en la presente investigacion es la observacion
del cual sera en el mes de mayor pre test y setiembre post test. Asimismo, segun
Bernal (2010) el internet se ha vuelto uno de los medios principales para
recolectar informacion (p. 194) por lo que algunos conceptos son recolectados
del internet para dar una mayor ampliacion del panorama de trabajo de

investigacion.
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Instrumentos de recoleccion de datos: Son aquellos materiales que se usa para
recolectar y transformar la informacion en base de datos” (Valderrama, 2015, p.
302) como el cronémetro se utilizé para calcular las actividades en unidades de
tiempo. Para el trabajo de investigacion se utilizé6 un cronometro para medir
tiempos del proceso de abastecimiento dentro del almacén para el cual fue
calibrado por una empresa que se especializan calibrar cronOmetros antes de

comenzar con las mediciones en el pre test (ver anexo 7).

Fichas de control: Son hojas que se utilizan para recolectar informacion de lo que
se va medir ver. Pues se utilizd para la investigacion recolectar datos de la
eficiencia y eficacia para determinar la productividad en un antes y después. Asi
mismo se obtuvo datos mediante las fichas las dimensiones de la variable
independiente como la exactitud de los pedidos, programas de limpieza
ejecutados y auditorias todo ello sera importante para que al finalizar la

investigacion se pueda contrastar del antes con el después (ver anexo 2).

Validacion de instrumento: Segun Bernal (2010) un instrumento es valido cuando
mide aquello para lo cual fue propuesto o elaborado. Segun Hernandez et al.
(2014), en términos generales, podemos decir que la validez se relaciona con el
grado en que un instrumento mide de manera precisa la variable que se desea
evaluar” (p.200). Para la validacion de los instrumentos de recopilacion de datos
se emite validez de contenido, la cual ser4 evaluada por 3 docentes
especializados de la facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo a través de un juicio de expertos calificadas para evaluar la validacion del

instrumento, (ver anexo 4).

El resultado nos acercara al propdsito de recolectar los datos concretos para que
nos permita realizar el analisis sobre la relacion que existe entre la metodologia

5 sy la productividad en el area de almacén de la empresa Unibell S.A.C.

3.5. Procedimientos

Unibell S.A.C. es una empresa peruana que trabaja en la produccién y venta de
articulos desde hace mas de 20 afos, destinados al cuidado e higiene personal
como shampoo, acondicionadores, mascaras capilares, tintes, etc. Que son

distribuidos a nivel nacional e internacional.
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RUC: 20511451354
Razon Social: UNIBELL S.A.C.

Ubicacién: La sede se encuentra Jiron General Felipe Varela N° 352, Brefia -

Lima.

Pagina Web: https://unibell.com.pe/

La vision de la comparfia es expandirse en el mercado internacional los

productos al ofrecer un cuidado a su cabello y obtener una alta calidad.

El organigrama de la empresa, se grafico las diferentes areas como parte
administrativa y operaciones, subdividiéndose en areas como auxiliares
administrativos, gestion de la calidad, control y mantenimiento y produccion (ver
anexo 19). Adicional se muestra los principales productos que fabrica Unibell

(ver anexo 20).

Luego se elabora el Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP) donde se
visualiza cuales son las principales actividades en el area de almacén de
envases (ver anexo 21), luego con las actividades principales se interioriza cada
actividad para poder elaborar el diagrama de actividades de procesos (DAP) de

forma mas especifica se vera cada actividad.

La empresa consta de diversas areas como el almacén de materia prima que se
encargan de fraccionar y dispensar la materia prima, luego es llevada a
fabricacion en donde se transforma en graneles (estado liquido o semisdlidos)
posteriormente son trasladado al area de envasado donde se dosifica con la
ayuda de maquinas para luego ser acondicionado y paletizado. El &rea donde se
va realizara el estudio es el almacén de envases y empaque que es el proveedor
de los materiales a envasado. Para cada producto elaborado se requiere de
diversos materiales por el cual un dia antes se realiza los pedidos al almacén
principal que queda en Celendon de acuerdo a la programacion de envasado de
productos que nace de una orden de fabricacion realizada, para que durante el
trayecto de la tarde pueda traer al almacén de Varela donde se situa el lugar de
estudio, estos materiales son trasladados en un camioén con una capacidad de 9
paletas, después que el almacén de Celendon despacha segun la orden de

pedido ahi es cuando comienza el proceso de recepcion y el almacenamiento de
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items donde da inicio: Con la recepcion de documentos que el transportista
entrega para que el supervisor de almacén de varela se encargue de verificar la
fecha y la cantidad de paletas que trae en el camion para que luego puedan
llamar al montacarguista y descargue las paletas del camion, el personal de

almacén se encarga de llevar las paletas hacia el almacén.

Para que las paletas puedan entrar al almacén previamente se tiene que realizar
espacio luego dependiendo del cddigo lo colocan en un espacio libre para que
el supervisor revise las cantidades y corrobore con el sistema asi pueda informar
oportunamente si llego todo correcto y completo. Después de dar su visto bueno
se coloca las paletas de acuerdo a las prioridades de envasado, colocando de

manera ordenada en los espacios donde esta vacio.

En la elaboracién del DAP se observa cada actividad por proceso indicando

caracteristicas como tiempo, distancia, si agrega valor o no
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DIAGRAMA DE ANALIS DEL PROCESO (DAP)
EMPRESA: Unibell S.A.C. REGISTRO TIPO SIMBOLO|NTIDAD
AREA: Almacén PRE- TEST  [Operacion [ ) 9
HOJA: 1del Inspeccion [ | 3
ELABORADO POR: |Carolina Palomares Transporte 9 2
. . Demora . 0
PROCESO:
Recepcion y almacenamiento FYTE—— v 1
May-23 Q|stanC|a (mt) 40
PERIODO: Tiempo (min) 52:24
No ACTIVIDAD SIMBOLOGIA  |DISTANCIA|  TIEMPO TIEMPO VALOR
ITEM : emy PVl mm (Min) | (min) | Si | No
1 |Recepcionar documentos '\ - 0.01:11 X
Recepcionar \ )
pedido 2 [Revisar fecha de remision T - 0:01:15| 05:12 X
3 |Revisar cantidades de paletas poritem / 0:02:46 X
4 |Alistar montacarga fl - 0:02:30 X
Descargar 5 _|Llevar stockas l - 0:03:30 10:30 X
mercaderia 6 |Descarga de mercaderia - 0:02:12 X
7 |Traslado de mercaderia />. 30 0:02:18 X
v
8 |Realizar espacio en drea de almacen r 0:17:23 X
9 |Separacion de mercaderia por codigo ‘\\ - 0:04:02 X
Verificar pedidos | 10 |Verificar cantidad de paquetes - 0:02:10[ 2818 | x
11 [Comparar con el sistema - 0:02:32 X
12 |Informar observaciones L - 0:02:11 X
13 [Trasladar mercaderia a zona de armado P 10 0:02:19 X
Almacenar 14 |Ubicar mercaderia de acuerdo la prioridad ‘\\ - 0:05:03| 0824 | x
15 |Almacenar en zona libre i - 0:01:02 X
TOTAL 9 3| 2 1 40 52:24 6 9

Figura 1. Diagrama de analisis de proceso recepcion y almacenamiento Pre-test.

Posteriormente se procedio a clasificar cada actividad en dos grupos: las que
agregan valor y las que no agregan valor. (ver anexo 22), en donde se puede
visualizar que existen 9 actividades que no agregan valor teniendo un porcentaje
de 60% y las actividades que agregan valor son 6 representando el 40% del total.
Todas las actividades que fueron colocadas en el DOP se traslad6 al DAP y con
ellas se identificd las subactividades que existen en el caso de recepcionar
pedido estd conformada por recepcionar los documentos esta operacion la
realiza el mismo supervisor ya que estas guias de remisién las entregan
directamente el transportista al supervisor después se tiene que revisar la fecha
de entrega por ultimo revisar la cantidad de paletas que llegaron en el camion
todas las actividades de esta operacion equivalen a 5 min aproximadamente para
luego proceder a descargar la mercaderia donde alistan el montacarga , los

operario llevan las stockas hacia el camién esperando a que finalmente
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descarguen la mercaderia trasladando hacia el almacén toda esta operacion
dura aproximadamente 10 min, la operacion siguiente es verificar pedido en
donde tienen mayor tiempo de retraso pues la actividad de realizar el espacio
dentro del almacén pues para ejecutar se tiene que segregar la primera bolsa de
los envases recién llegados es por ello que esta actividad es la mas critica de
todo el proceso de recepcion y almacenamiento de los materiales. En el siguiente
diagrama se puede visualizar los espacios del proceso de recepcion de pedidos

de planta y almacenamiento:
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Figura 2. Distribucién del almacén
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Segun la figura mostrada anteriormente se puede observar cada una de las
areas delimitadas dentro del almacén. La zona de recepcion de materiales
muchas veces esta llena debido al desorden de los saldos de produccion,
ocasionado que se ocupe un espacio por paleta, asi mismo algunas areas no
estan definidas como el picking y despacho que en un principio eran colocadas
en el espacio que se encuentra detras del supervisor para que de esa manera le
sea mas facil de dar el visto bueno de la mercaderia pero mientras tanto lo
colocaban en los pasillos del almacén ya que la falta de orden provoca que se
amontone de paletas de saldos. Algunas areas como el cuarto que se encuentra
en la parte izquierda del almacén estaban ocupada por control de calidad. Para
el calculo de la toma de tiempos del proceso de recepcidon y almacenamiento
durante el periodo de mayo (pre test) se determiné 424 pedidos de planta que
se realizaron tomando en cuenta solo a 23 pedidos (registra 1 por dia) debido a
los dias trabajados sin tomar en cuenta sabado y domingo. Por el cual mediante
la técnica de la observacion se procedio a trasladar la informacion recolectada a

la tabla 1, latoma de tiempos del proceso de recepcion y almacenamiento.
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Tabla 1. Tiempo observado de las operaciones de recepcion y almacenamiento Pre test

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO
Empresa Unibell S.A.C. Método: PRE - TEST POST - TEST
Area: Produccion Proceso: Recepcion y almacenamiento
Elaborado por: Carolina Palomares

1 |Recepcion | 52| 5.0{ 54| 53] 5.1| 5.1 52| 5.3| 53| 5.2| 52| 5.3| 53] 5.4 5.3| 52| 50| 5.0| 52| 55| 56| 55 51| 5.2

ar Pedido
2 |Descargar | 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.{ 10.| 10.| 10.| 10.{ 10.| 10.{ 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 11.| 10.5

mercaderi

a
3 |Verificar 28.[ 27.| 28.] 28. 28.| 29.] 28.| 28.| 31.| 26.| 27.| 27.| 28.| 28.| 28.| 29.| 28.| 28.| 31.| 26.| 27.| 27.| 28.| 283

pedidos
4 |Almacenar | 83| 8.2| 85| 8.3| 8.3| 8.4| 85| 85| 8.2| 8.3] 8.2 85| 83| 8.3| 8.4| 85| 85| 8.2| 9.8| 8.2| 8.4| 85| 85 8.4

tiempo 52.] 50.[ 52.] 52.] 51.] 53.] 52.] 52.] 55.] 50.] 50.] 51.] 52.] 52.] 52.] 53.] 52.] 52.] 57.] 50.] 51.] 52.] 53.] 52.5

total
(min).
Fuente: elaboracion propia

El tiempo observado se encuentra en minutos en la primera actividad de recepcion de pedido el tiempo observado fue de 5.2 min,
en la segunda actividad de descargar la mercaderia como resultad del tiempo observado fue de 10.5 min, en la tercera actividad de
verificar pedidos fue de 28.3 y en la Ultima actividad fue de 8.4 min. La suma del tiempo observado de cada una de las actividades

fue 52.5 min.
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Tabla 2. Calculo para determinar nimero de muestras recepcion y almacenamiento Pre—test

CALCULO PARA DETERMINA NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Empresa Unibell | Método PRE-
S.A.C. =1
Area Almacén |Proceso Recepcion y
almacén

Elaborado por |Carolina Palomares

40Jn’2x2 -Z@?)
= 5

n

rx
1 |Recepcionar Pedido 120.30 | 629.72 1
2 |Descargar mercaderia 241.40 | 2534.81 1
3 | Verificar pedidos 651.73 |18500.42 3
4 | Almacenar 193.78 | 1635.16 2

Fuente: elaboracion propia

En la Tabla 2 mostrada se realiz0 el calculo de la muestra a través de la formula
de Kanawaty para determinar la cantidad de muestras seleccionadas, en la
actividad de verificar pedidos tendra 3 muestras para ser evaluadas, en la Tabla
3 se coloco las muestras del tiempo observado con su respectivo promedio por

cada actividad.

Tabla 3. Promedio del nUmero de muestras de recepcion y almacenamiento en
el Pre—test

1 Recepcionar Pedido 5.17 5.17
2 Descargar mercaderia 10.43 10.43
3 Verificar pedidos 28.18 27.00 28.35 27.84
4 Almacenar 8.33 8.17 8.25

Se puede observar en la Tabla 3 el tiempo observado de recepcionar pedido es
5.17, descargar mercaderia 10.43, verificar pedidos 27.84 y almacenar es 8.25.
Para determinar el tiempo normal se empleé la tabla de Westinghouse ubicado
en el Anexo 24. Tabla del sistema Westinghouse(ver anexo 24), asi determinar el
tiempo normal de los operarios de almacén durante el proceso de ingreso y
almacenamiento de acuerdo con sus habilidades, esfuerzos, condiciones y

consistencia. En base a ello con la valorizacion que se le califica.
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Tabla 4. Tiempo estandar del proceso de Recepcion y Almacenamiento Pre—test

Recepcionar -0.1 |0.030.00|0.00 0.09 1.13 5.43

1 |Pedido 5.17 93% 4.81 0.04
Descarga,r -0.05| .. 1002|0.01 0.09 1.16 11.38

2 |mercaderia 10.43 0.04 94% 9.81 0.07
3 | Verificar pedidos 2784 | 990 |g12]007]|%0? 83% 23.11 0.09 0.11 1.2 21.13
4 |Almacenar g25 | 01010001, 031002 85% 7.01 0.04 0.05 1.09 764
Tiempo estandar total 52.18

Fuente: elaboracién propia

La operacion de recepcionar pedido se califico con un factor de valoracion de 93% el tiempo normal fue de 4.81 min a estos se le
agrega los suplementos que pueden ser la calificacion de acuerdo a las actividades realizadas , como resultado se determiné el
tiempo estandar de 5.43 min, la operacion descargan mercaderia se calificO con una valoracion de 94%, el tiempo normal fue 9.81
min y su tiempo estandar 11.38 min, la operacion verificar pedido obtuvo una calificacién de 83%, su tiempo estandar de 23.11 min
y su tiempo estandar fue 27.73 min. Por ultimo, la operacion de almacenar con un factor de valoracién de 85%, tiempo normal 7.01

min y su tiempo estandar 7.64 min.
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En la Tabla 5 para determinar el tiempo normal se emple6 a tabla de

suplementos (ver anexo 25) donde estan las tablas de cada uno.

Tabla 5.Resumen de tiempos de recepcion y almacenamiento del Pre—test

e , PF(;OS"E';:_D' TIEMPO | TIEMPO | %TIEMPO
OPERACION NORMA | ESTANDA | ESTANDA
M TIEMPO L R R
OBS.
1 | Recepcionar Pedido 5.17 4.81 5.43 10%
Descarga}r 2204
2 mercaderia 10.43 9.81 11.38
3 Verificar pedidos 27.84 23.11 27.73 53%
4 Almacenar 8.25 7.01 7.64 15%
TOTAL 51.69 44.74 52.18 100%

Se visualiza en la Tabla 5 la operacion que tiene un mayor tiempo estandar es

la verificacion de items que representa el 53% del tiempo total, seguidamente de

la descarga de mercaderia con un 22% del total de tiempo del proceso.

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

Recepcionar Pedido

%TIEMPO ESTANDAR

22%

=

Descargar
mercaderia

53%

Verificar pedidos

O%TIEMPO ESTANDAR

15%

—

Almacenar

Figura 3. Grafico de tiempo estandar en el proceso de recepcion y almacenamiento Pre-test

Se puede visualizar en Figura 5 que en la verificacion de los pedidos tiene un

53% del tiempo total de recepcion y almacenamiento.

Proceso de picking y despacho de pedidos: La coordinacion de los pedidos

comienza de 1 dia antes ya que se envia el programa de envasado que son los

requerimientos que planta solicita, el operario sube a los diferentes pisos para la

coordinacion de pedidos segun las prioridades de produccion. Para luego hacer

los pedidos que faltan al almacén principal.

25



Picking: Es operario de almacén se encargara de buscar los requerimientos que
existen dentro del almacén de acuerdo a lo que figura en el sistema, en esta
actividad existe demoras debido al desorden que existe en el almacén, luego que
ya encontro6 todo el requerimiento procede a trasladar los materiales a una zona
donde este libre ya que no existe area para el picking, después lo acondiciona

para ser colocado en pallets.

Despacho: Después de la verificacion que las cantidades cédigos corresponden

proceden a enfilar la paleta para ser enviados a produccion.

Conociendo méas acerca del flujo del picking y despacho se recolectara
informacion de los requerimientos de pedidos de planta del mes de mayo en el
cual se analizara e identificara el pedido méas frecuente de item que emite la

empresa Unibell, (ver anexo 26).

Tabla 6. Frecuencia de pedidos

PEDIDOS
# de item SNLLER COlEIE Porcentaje
mes de mayo
1 4 1%
2 24 6%
3 14 3%
4 9 2%
5 21 5%
6 6 1%
7 17 4%
8 6 1%
9 10 2%
10 3 1%
11 5 1%
12 27 6%
13 190 45%
14 19 4%
15 1 0%
16 3 1%
17 39 9%
18 3 1%
19 1 0%
20 15 4%
21 6 1%
22 1 0%
424 100%
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El pedido con mayor frecuencia es el item 13 con 190 pedidos durante mayo. En

la Tabla 6. Frecuencia de pedidosTabla 6 mostrada se puede evidenciar que en

dicho mes se encuentra el item 17 con 39 pedidos figurando el 9% del total y en

el tercer lugar se encuentra el item 12 con 27 pedidos de planta representando
el 6% del total.

En la siguiente figura se podra ver los procesos que intervienen dentro del

diagrama de analisis del proceso de recepcién, picking y despacho con las

diversas actividades

DIAGRAMA DE ANALIS DEL PROCESO (DAP)
EMPRESA: Unibell S.A.C. REGISTRO TIPO SIMBOLO|CANTIDAD
AREA: Almacén PRE- TEST  |Operacién [ ) 11
HOJA: lde1l Inspeccion [ | 3
ELABORADO PQ|Carolina Palomares Transporte 9 4
PROCESO: Recepcion de orden, picking y despacho 2fnr:zr:namiento : !
PERIODO: May-23 ?ilztr:;f;?r;?:)) 0;?15
Ne ACTIVIDAD SIMBOLOGIA  |DISTANCIA| TIEMPO | TIEMPO | VALOR
ITEM o nm » . V| v (Min) | (min) | Si | No
1 |Recepcionar laorden de pedido T 0:00:06 X
2 [Imprimir orden 0:00:10 X
Recepciénde | 3 |Verificar tipo de material 0:00:10 00:51 X
orden 4 |Comunicar al operario 0:00:05 X
5 |Esperar del operario \>0 0:00:11 X
6 |Entregarla orden de pedido . 0:00:09 X
7 |Coordinar abastecimiento de envases L\‘ 0:00:09 X
8 liral almacen ,> 40 0:00:16 X
Picking 9 |Buscar pedido @ 0:00:43| 01:32 X
10 Seleccionary verificar pedido 0:00:15 X
11 |colocar un pallet < 0:00:09 X
12 |verificar codigos correctos 0:00:06 X
13 |Trasladar los materiales al pallet A 12 0:00:35 X
14 |Retirar la primera bolsa de envases d 0:00:11 X
Despacho 15 |pegar cinta adhesiva 4 0:00:09 > X
16 |colocar el paquete de envases en pallets 0:00:04 X
17 |verificar cantidades correctos 0:00:03 X
18 |Enfilar NG 0:00:10 X
19 |Trasladarala puerta 4 0:00:03 X
TOTAL 9] 3] 2 1 56 03:45 6] 13

Figura 4. Diagrama de analisis de proceso de recepcién, picking y despacho Pre test

Cada actividad se va a clasificar si agregan valor y de las que no dentro del

proceso, dando como resultado (ver anexo 23), donde se demuestran los
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beneficios que aportan las actividades realizadas, son 6 representando el 32%

del total y el otro porcentaje es de 68% que es las que no agregan valor.
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Se efectuo la recoleccion de los tiempos durante mayo, durante este mes se recepcion6 190 requerimiento del item 13 dando
un promedio de 8 pedidos diarios, de los cuales 1 solo requerimiento se va a registrar, con un total de 23 muestras de tiempos
observados que es la cantidad de dias laborados del mes de mayo considerando de lunes a viernes.

Tabla 7. Tiempo observado de las operaciones de recepcién de orden, picking y despacho Pre test

TIEMPO OBSERVADO- PROCESO DE RECEPCION DE ORDEN, PICKING Y DESPACHO

Empresa Unibell S.A.C. Método: SR= ap=saE | POST - TEST
Area: Produccion Proceso: Picking y despacho
Elaborado por: Carolina Palomares

1 | Recepcion de orden|0.8/0.9]/0.8/0.9]1.0/0.9/0.9]/0.8/0.8/0.9]/0.9/0.9/0.8/0.9/0.9/0.8/0.8/0.9]0.9/0.8/0.8(0.9/0.9 0.9

2 Picking 15/15(16|16|15|15]16/15|16|15|15|15]16|16|15|16|1.5|15]|15/16|1.6|1.6|1.5 15
3 Despacho 13(14(14)13]|13|14/14(1.3|1.3|13(16]1.3]/14|14|14]14]|13]1.3]/1.3|/16|1.3[|14|14 1.4

tiempo total (min). [24(24|24(26|25(23|2.4|23|2.4|2.4|23|2.4|2.4|25(2.4(24|23|24|24|24(24](24]|2.4 2.39
Fuente: Elaboracion propia

El tiempo observado se encuentra en minutos en la primera actividad de recepcion de orden el tiempo observado fue de 0.9 min, en
la segunda actividad de picking como resultado del tiempo observado fue de 1.5 min, en la tercera actividad de despacho fue de 1.4.
La suma del tiempo observado de cada una de las actividades fue 2.39 min.
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Cada uno de los tiempos observado seran colocados en la Tabla 8 para realizar
el calculo de muestras y solo quedarnos con las muestras necesarias para ello
se realiza la formula Kanawaty, se puede ver en la tabla cada operacion con su
respectivo calculo de muestras dando como resultado que la operacion
recepcion de orden requiere de 6 muestras, la operacion picking requiere de 2
muestras y la operacién de despacho requiere de 6 muestras.

Tabla 8. Calculo de muestras del proceso de recepcion, picking y despacho PRE
TEST

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE PICKING Y
DESPACHO

Empresa Unibell S.A.C. |Método | Zzl=ni=sir| POST-TEST

Area Almacén Proceso Picking y despacho

Elaborado Carolina Palomares

40 _[n'Z x2 - (xD2 )

>~ il

- — ¢

1 Recepcion de orden 19.63| 16.82 6
2 Picking 35.33| 54.34 2
3 Despacho 31.37| 42.94 6

En la Tabla 9 operaciéon recepcién de orden obtuvo un promedio de tiempo
observado de 0.87 min en recepcion de orden, mientras que en la operacion del
picking se obtuvo 1.51 min esta operacion es la que tiene un mayor porcentaje

de tiempo en toda la operacion y el despacho 1.35 min.

Tabla 9. Promedio de tiempos observados Pre test

1 |Recepcién de orden| 0.83|0.87 | 0.80 | 0.92 | 0.95 | 0.87 0.87
Picking 1.53]1.48 1.51
3 |Despacho 1.33/11.42|1.37|1.32|1.28|1.40 1.35

N
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Teniendo el célculo de los tiempos observados se procedié a medir la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia mediante la
tabla de Westinghouse (ver anexo 24). Después de ello se calcul6 el tiempo normal que se adicionara los suplementos por cada
operacion se utilizé una tabla de la oficina internacional del trabajo (OIT) para determinar los suplementos (ver anexo 25), de acuerdo

con los suplementos constantes y variables se calcul6 el tiempo estandar, tal como se visualiza:

Tabla 10. Célculo del tiempo estandar recepcion, picking y despacho Pre test

(1+ %FACTOR
ITE ACTIVIDAD PROMED| WESTINGHOUSE DE SUPLEMENTQS SUPL(I;ELK.MOE/ONTOS
M O DEL T.O. VALORACION | T.N | Constante | Variable
H| E |cD|CS ) : s s ) T.S.
Recepcion de - - - 100
1 |orden 0.87 0.05|0.08|0.03| 1 85% 074 0.09 0.07 1.16 0.86
- - - |00
2 | Picking 151 0.16 | 0.12 [ 0.03| 0 69% 1.04 0.09 0.06 1.15 1.20
- 0.0
3 | Despacho 1.35 0.05 | 01 ]002] 7 88% 1.19 0.09 0.09 1.18 1.40
3.46
Tiempo estandar total 6

Se puede observar en la tabla que recepcion de orden se califico con un factor de valoracion de 85% el tiempo normal fue de 0.74
a estos se le agrega los suplementos que son de acuerdo a la calificacion de la actividades realizadas (repetitivas, fisicas, etc.) por
ultimo se alcanzé un tiempo estandar de 0.86 min, para la actividad de picking se calificé con un factor de valoracion de 69% ya
gue el movimiento es fisico, como resultado el tiempo estandar salié 1.04 min agregando los suplementos se obtuvo 1.20 min'y
para la operacion de despacho el factor de valoracion de 88% como resultado el tiempo normal salié 1.19 min se adiciono los
suplementos segun la calificacién se obtuvo 1.40 min, dando un total de 3.46 min.
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Tabla 11. Resumen de tiempos el proceso de picking y despacho Pre —Test

Recepcion de
1 ordenp 0.87 0.74 0.86 25%
2 | Picking 1.51 1.04 1.20 35%
3 |Despacho 1.35 1.19 1.40 41%
TOTAL 3.73 2.97 3.46 100%

En la Tabla 11 se puede ver que la actividad que tiene un mayor tiempo es el

despacho con 1.40 min representando el 41% del total del proceso.

TIEMPO ESTANDAR PRE-TEST
16
1.40
1.4

1.2

=

0.86
0.8

0.6
0.4

0.2

Recepcion de orden Picking Despacho

Figura 5. Grafico de Tiempo estandar de recepcion, picking y despacho Pre-test

En la figura se visualiza los tiempos estandar de cada operacion, el despacho
tiene un tiempo estandar de 1.40 min, luego sigue picking con 1.2 min por Gltimo

esta recepcion de orden 0.86 min
Medicion de la variable dependiente productividad
Luego de que ya se tiene el tiempo estandar se va a poder efectuar la capacidad

de requerimientos, mediante:
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N%operarios * tiempo de trabajo c/operario

Capacidad de requerimientos = -
tiempo estandar

Con este célculo se podra determinar la capacidad de requerimientos o pedidos,

donde en la siguiente tabla se procedio a calcular:
Tabla 12. Calculo de capacidad

. Cantidad de ST 12l Tlgmpo capacidad de

Dias X colaborador estandar o
operarios (min) (min) requerimientos

Lunes- viernes 2 540 3.46 312

En la Tabla 12 se cuenta con 2 operarios de almacén para las funciones de
recepcion, picking y despacho que se multiplica por la cantidad de minutos
laborados que son 9 horas por dia que da un resultado de 540 min para luego
ser dividido por el tiempo estandar calculado que es 3.46 min, que se obtuvo
como resultado una capacidad de 312 pedidos por dia.

Sin embargo, se considera las inasistencias del mes de marzo un total de 5%
(ver anexo 27) por lo que el factor de valoracion para la capacidad instalada es
de 95%

Tabla 13. Pedidos programados

capacidad de . Requerimientos por
. Factor de valoracién
requerimientos mes

312 95% 296

Se visualiza en Tabla 13 que el calculo para los requerimientos por mes es el
producto de la capacidad de requerimientos 312 por el factor de valoracion que
es 95%, dando como resultado 296 pedidos programados.

Con la informacién obtenida se calculé la productividad en el almacén de esta
manera poder visualizar el pre - test antes de la implementacion de las 5s.

En el Anexo 28, se realiz6 una ficha de la eficiencia, eficacia y productividad cada
uno con su respectivo registro durante el mes de mayo antes de realizar la
implementacion consiguiendo un promedio de 36% de eficiencia,59% de eficacia

y 61% de productividad dentro del almacén de envases y empaques.
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Figura 6. Gréfico de productividad Pre test
Evaluacion de la variable independiente 5 “S”
Mediante la ficha de registros de clasificacion y orden (ver anexo 29), se obtuvo
un promedio de 71% del total de pedidos de mayo ubicados exactamente. En la
siguiente Figura 7 se visualiza el porcentaje por dia de pedidos ubicados dentro
del almacén.
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Figura 7. Grafico de registro de clasificacion y orden Pre test

Dimension de variable independiente: Limpieza se obtuvo un promedio de 80
limpiezas ejecutadas representando el 58% del cumplimiento (ver anexo 30). En
la siguiente figura se visualiza el registro de limpieza del mes de mayo. Muchas
de las limpiezas programadas no se ejecutaban por que el personal muchas
veces faltaba ademas que no habia una motivacion pues cada vez que se desea
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mantener el area limpia, segregan muchas bolsas por lo que dejan en el suelo
sin tener una planificacion de limpieza.
Registro de limpieza Pre test
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Figura 8. Grafica de registro de limpieza Pre_test

Para la ultima dimensién de estandarizacién y disciplina se elaboré una auditoria
(ver anexo 31), con el fin de comparar el antes de la implementacién de la
metodologia en donde se puede observar que cada etapa de las 5s tiene un
puntaje. En la siguiente tabla se observara un breve cuadro de la auditoria donde

se obtuvo un puntaje de 24% del cumplimiento de las 5s durante mayo.

Tabla 14. Resumen de auditoria de las 5S Pre_test

5s Puntaje Puntaje objetivo Porcentaje
1lra S: Clasificar 9 20 45%
2da S: Ordenar 8 20 40%
3ra S: Limpieza 3 20 15%
4ta S: Estandarizacion 2 20 10%
5ta S: Disciplina 2 20 10%
Total 24 100 24%

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la ficha de registros de estandarizacion y disciplina (ver anexo 32), se
obtuvo un promedio de 24% del total del nivel de cumplimiento de las 5s. La
evaluacion fue realizada antes de ejecutar la metodologia de 5s en el mes de

mayo.

Causas principales de la deficiente productividad en el almacén:
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Dentro de las primordiales causas que ocasionan la deficiente productividad en

el almacén de una empresa manufacturera se encuentra:

Tabla 15. Causas principales de la deficiente productividad en el almacén

%
ACUMULAD

DESCRIPCION CAUSAS 0]
c4 Inadecuada clasificacion de los materiales 38 20%
C10 |Falta de orden en el almacén 36 39%
(65) Poca limpieza en el almacén 34 56%
C1 Capacitacién técnica inexistente 30 72%
& Defici listribucion de | | bai s 80%
C12 |Falta de ubicacion de herramientas de trabajo 10 85%
Cc2 Mano de obra no calificada 7 89%
(6°] Desorden en el picking de los pedidos 6 92%
C13 |Falta de indicadores del almacén 5 94%
Cc8 Inexacta contabilizacion de devoluciones 4 96%
Cc7 Deficiente iluminacién 3 98%
Cc3 Deficiente supervisién del personal 2 99%
C11 |Deficiente mantenimiento a las stockas 2 100%
192 100%

Elaboracién propia

C4: Inadecuada clasificacion de los materiales: Dentro del area de almacén no
se existe criterios de almacenamiento, pues muchas veces se mezclan los
materiales ocasionando tiempos improductivos en la busqueda de los codigos
correctos para los requerimientos. Se considera una de las principales causas
debido a que esto puede afectar a la calidad de servicio que puede ofrecer el
almacén como proveedor hacia produccién. La frecuencia de equivocaciones de
despacho se ve reflejado en el cliente por lo que, dentro del almacén al no tener
los saldos ordenado, asi como también los materiales de acuerdo a la familia
que pertenecen ocasionan que el personal se pueda estresar por no encontrar
el pedido. Muchas veces en el sistema figura cantidades exactas, pero en lo real
hay una gran diferencia es por lo que no ha sido clasificado en el lugar adecuado,

ahi es cuando los trabajadores comienzan a buscar de manera exhaustiva.

C10: Falta de orden en el almacén: Cuando llega los pedidos del almacén
principal no se ordena de acuerdo a las prioridades ademas cada herramienta

se encuentra dispersada, por lo que actualmente no hay sitios especificos para
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guardar. En las imagenes que se presentara mas adelante se podra observar
que los materiales no tenian lugares especificos por lo que cuando llega
mercaderia hacia que el orden desaparezca y se trabaje de forma artesanal,
para el armado de materiales que se solicitaba ya no se requeria de 1 sola
persona, sino que a veces de 2, 3 0 4 personas para que pasen la mercaderia
por el espacio que quedo ocupado cuando se descargoé la mercaderia entrante.
C5: Poca limpieza en el almacén: La falta de formatos y cronograma de limpieza
no existe un personal dentro del area que se encargue de cumplir con la limpieza,
el cumplimiento de la limpieza es muy deficiente por lo que no existe un personal
a cargo que lo haga cumplir, asi mismo la segregacion de las bolsas retiradas de
la mercaderia son voluminosos por lo que el acumulamiento era excesivo, pues
no se cuenta con un lugar apropiado para segregar las bolsas.

C1: Capacitacion técnica inexistente: Las capacitaciones no son frecuentes por
lo que le personal no cuenta con conocimientos acerca de las buenas practicas
de almacenamiento, mayormente las capacitaciones son de otras areas
referentes a otros temas, pero almacén no cuenta con capacitaciones
especificas de su area asi mismo no tiene conocimiento acerca de la
metodologia de 5s.

C6: Deficiente distribucion de lugares de trabajo: Los materiales y herramientas
no tiene lugares apropiados es por ello que muchas veces dejan en diferentes
lugares ocasionando consecutivamente solicitar materiales generando un costo
adicional ya que constantemente tiene que reponer lo que se perdidé por el
desorden, as mismo el personal demora en buscar sus herramientas generando

tiempos improductivos por la pérdida de un bien de la empresa

Cada una de las causas detalladas da un porcentaje de 80% por lo que se
buscara hallar soluciones para las principales causas que ocasionan tiempos

improductivos dentro del almacén. Es por ello que se propondra mejoras:
Propuesta de mejora:

Identificando las principales causas del problema, se va elaborar una tabla, para
colocar las causas con sus respectivas soluciones mediante la metodologia 5S,

la manera en que va actuar de manera directa.
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Tabla 16. Propuestas de mejora

CAUSAS 5S DESCRIPCION ATERNATIVA DE SOLUCION

Para iniciar el
ordenamiento se

CI|rE]l 2%?(2?;?2 tendra que c_Iasificar _ _
de los _ los ma;erlales Tarjetas rojas
. innecesarios dentro
materiales .
del area por ello se
colocara tarjetas rojas
Clasificar y Dentro del &rea se
Falta de orden Ordenar ordenara para que los
en el almacén materiales tengan
lugares especificos
asi también las Layout
Deficiente herramientas de
distribucién de trabajo con el objetivo
lugares de de minorizar los
trabajo tiempos de busqueda

La tarea de limpiar es
responsabilidad de
todos por ello se Programa de
colocara responsables limpieza
de ejecutar limpieza
en el rea
Mantener un ambiente
saludable hara que se
cree nuevos habitos,
en conjunto se
L realizara mlk
Cap_amtamon Estandarizacién | capacitaciones no | Capacitaciones &
técnica o N s 3
o y disciplina solo para que se y auditorias
inexistente :
cumplas las primeras
S sino para que se % i
mantenga por mucho
mas tiempo el
ordenamiento

Poca limpieza

. Limpieza
en el almacén

PACITACION

Elaboracion propia

Presupuesto: Para la realizacion del trabajo de investigacién se va determinar
los costos no monetarios y monetarios. (ver anexo 33y anexo 34). En los cuales
el total del presupuesto no monetarios resulto ser S/3,532.00 y el presupuesto
monetario S/2,321.68 cada uno de los presupuestos se coloco el clasificador
MEF.

Para la realizacién de cada una de las actividades en el pre — test y post — test

se puede visualizar (ver anexo 35 y anexo 36). Donde el mes de inicio es en
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abril y termino es diciembre, durante el mes de mayo y setiembre fue el pre —

test y post — test asi mismo los meses de implementacion fue en julio y agosto.

La implementacion:

Esta etapa estara conformada por los siguientes 10 pasos:

Tabla 17. Fases para el desarrollo de la metodologia

FASE | IMPLEMENTACION ACTIVIDADES
DE LAS 5’S
. e Realidad actual del area
Mencion de la
1 implementacion de la |® Presenta la problematica
metodologia 5 S e Expone la implementacion a la gerencia
) Delegar responsables Se evalla al operario para que ejecute las
para un comité de 5S | responsabilidades
. . Crea tripticos de la metodologia con
Realiza materiales
3 informativos de la respecto al area para que tenga
metodologia conocimiento de las 5s
4 Capacitacion de 5s Se brindara al todo el personal de almacén
Planificacion de Se elabora un plan de implementacion de la
5 cro_nggrama de metodologia colocando las actividades a
actividades para )
implementacion realizar
o : . Observa e identifica los elementos que no
Aplicacion y ejecucion
6 de la primera S son necesarios dentro del almacén para
(clasificar) proceder a descartar en caso no sirvan
Implementacion y Se delega ubicaciones de los materiales
! ejecucion de la ara que tengan un lugar
segunda S (ordenar) paraq g gar.
Aplicacion y ejecucion | se delega responsables de limpieza por
8 de la tercera S ] : .
o areas para que ejecuten las actividades.
(limpiar)
L, . ., Se verifica el desarrollo de las tres etapas
Aplicacién y ejecucion
9 de la cuarta S anteriores, asi mismo se evalla
(estandarizar) prevenciones para evitar el desorden.
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o . . Se evalla la auditoria de todas las S para
Aplicacién y ejecucion

10 de la quinta S ver en puntos mejora asi mismo medir el

(Disciplina) cumplimiento de la metodologia.

Fase 1: Mencién de la implementacion de la metodologia 5 S a la gerencia en
donde se realiza una reunién para plantear la problematica del &rea evaluada asi
mismo la planeacion de mejora de las 5S dentro del almacén. El objetivo es tener
el apoyo necesario para la implementacion y ejecucion de la metodologia asi se

pueda aplicar como una cultura de la empresa.

Fase 2: Delegar responsables para un comité de 5s teniendo respaldo de parte
del area. El apoyo del equipo de trabajo es fundamental para que se pueda llevar
a cabo esta mejora es por ello que se designara a cada trabajador del area una
funcién asi mismo contara con las capacitaciones oportunas para que puedan

ejecutar las actividades con facilidad.

Jefaturade Produccion
(Auditorde 5S)

Supervisor de Almacén
(Encargado del comite

de 5S)
Asistente de Almacén
(Secretariodel
comite)
Operarios

(facilitadores)

Figura 9. Organigrama del comité 5s

Las funciones seran delegadas a cada encargado:

El jefe de produccion: Se encargara de auditar el cumplimiento de la metodologia
pues el conoce el area ademas de que el criterio de evaluacion sera bajo las

dimensiones de las 5s.
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Supervisor de almacén: Se encargara dar las facilidades para la ejecucion de la
metodologia, también motivar al personal para que se pueda adoptar como
cultura empresarial y coordinar las capacitaciones en el caso sean oportunas.
Asi mismo el estara encargado de poder colocar las tarjeas rojas dentro del

almacén ya que el conoce mejor los materiales que corresponden a cada lugar.

Asistente de almacén: Desarrolla un plan de ejecucion de las actividades con los
responsables, facilita herramientas de trabajo y solicita si es necesario

capacitaciones.

Facilitadores: Son los encargados de ejecutar cada etapa de la metodologia,
presentara oportunidades de mejora en el area a su jefe directo. En ese caso
corresponde a los trabajadores del area quienes van a realizar las actividades

plnateadas en la etapa de planeacion.

Fase 3: Realiza materiales informativos de la metodologia: Son afiches que se
promovera para brindar informacién de la metodologia de forma explicativa y
didactica para los trabajadores del almacén para que tengan un mayor

conocimiento de lo que se va realizar y hacia donde se apunta.

Fase 4: Capacitacion de la metodologia la personal: Se brindara informacion
para poder dar a conocer la metodologia de 5S asi también ver lo beneficios de

poder ejecutarla.

Tabla 18. Plan de capacitacién de la metodologia de las 5S

N.° | Tema Meta Descripcién

1 | Metodologia Describir acerca de esta | Mostrarles fotografias sobre
los malos procedimientos
gue se estan ejecutando

de las 5S herramienta, beneficios

y ventajas

2 1S: Clasificar | Definicion, ventajas y | Un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar

aplicacion
3 | 2S: Ordenar Definicién, ventajas Yy | Brindarles la informacion del
aplicacién porque es |mportante
trasladar cada material en su
ubicacion
4 | 3 S: Limpiar Definicion, ventajas Yy | Darles a conocer sobre la
aplicacion importancia de mantener un

area en buenas condiciones
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5 |4S: Definicion, ventajas y | Exponer sobre
procedimientos estandares
gue se pueden aplicar en el
almacén

6 | 5S: Disciplina | Definicién, ventajas y | Cumplir con las ejecuciones
de <cada etapa y el
compromiso de todos.

Estandarizar aplicacion

aplicacion

Figura 10. capacitacion de las 5s in situ

Para comenzar con la capacitacion de las 5s primero se coordina con la jefatura
para disponer del tiempo necesario, asi mismo se elaboré un material didactico
para una mayor captacion del personal de almacén (ver anexo 54), en donde se
coloca los conceptos mas importantes de las 5s, asi mismo poder evidenciar
cuales son los beneficios que este impactaria dentro del almacén. Las
capacitaciones seran programadas aun de manera consecuente para que las 5s
no solo sea responsabilidad sino también parte de la cultura empresarial, con

ello se puede garantizar que los procesos son fiables.

Paso 5: Elaboracion de cronograma de actividades para implementacién: Este

documento se elabora con el objetivo de colocar a cada actividad fechas
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establecidas para la ejecucion. (ver anexo 37) en donde se designhara

actividades para poder cumplirlas.

Paso 6: Implementacién y ejecucion de la primera S (clasificar): Se debe conocer
la importancia de clasificar los materiales, de lo que sirven con los que no para
que el almacén no tenga espacios ocupados por materiales obsoletos e

inutilizable. Dentro de area se ha visto:

Para comenzar a clasificar el primer paso es proceder a identificar qué tipo de
elemento de 3 formas: Si el material encontrado es necesario se colocara en un
lugar para pronto ordenarlo, si el material dafiado, examinar si se puede reparar

y si el material es obsoleto se procede a eliminar.

El segundo paso es colocar tarjetas rojas que son identificaciones para saber
gué tipo de clasificacion tiene, asi mismo saber le lugar que les corresponde
estar. A continuacion, se muestra el modelo de la tarjeta roja que se colocara

para clasificar los materiales del almacén.

Tabla 19. Aplicacion de la tarjeta roja en los materiales

Aplicacion de la tarjeta roja
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. No.
-~

TARJETA ROJA

Fuente: Elaboracion propia

Con la tarjeta facilitard en darle un lugar para cada material encontrado. Asi
mismo se encontré diversos materiales del almacén que con la ayuda del
supervisor de almacén se procedera a ejecutar una accion a cada una de ellas.
En la Tabla 20. Se procedié a identificar los materiales obsoletos para luego se
clasificados de acuerdo al cédigo, asimismo la descripcién del producto con las
cantidades encontradas, de acuerdo a la condicion se procede a clasifica si son
deformes, chancados y arafiados para luego tener una accion para ejecutar. Se
encontré6 aproximadamente 20 materiales con tarjeta rojas detalladas a

continuacion:
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Tabla 20. Reporte de la clasificacion de los materiales con tarjeta roja

REGISTRO DE MATERIALES CON TARJETA ROJA
Ne | AREA | copico DESCRIPCION UM T/ff ESTADO | ACCION
1| Almacén | ZF-PET FSCO. CILIND 400 ML UND 421 DEFORME Eliminar
2 | Almacén | ZT-21 TAPA NO.25 PPL UND 1530 ARANADAS Eliminar
3 | Almacén | ZPT-383030 POTE CIRC.300GR B88 PP UND 4 CHANCADOS Eliminar
4 | Almacén | ZF-FS10003 FSCO SILUETA 1000 ML G UND 80 DEFORME Eliminar
5| Almacén | ZT-P10-02 TAPA N° 55 PEI UND 78 ARANADAS Eliminar
6 | Almacén | ZT22-FSCO01 | TAPA N° 22 PPL COLOR UND 678 ARARNADAS Eliminar
7 | Almacén | ZT-P5 TAPA N° 65 PEI NEGRA UND 247 ARANADAS Eliminar
8 | Almacén | ZF-3830 FSCO.CIRCULAR ANILL.100 ML. B22 UND 70 DEFORME Eliminar
9 | Almacén | ZT-TUB70 TUBO DE ALUMINIO 70GR. CON TAPA UND 323 CHANCADOS Eliminar
10 | Almacén | ZF-086 FSCO. CIRCULAR ANILL PE UND 10 DEFORME Eliminar
11 | Almacén | CZF-0017 CAJA CARTON CORRUG. 33.8 X 31.0 UND 17 DESPEGADAS Eliminar
12 | Almacén | ZT-P50 TAPA N° 65 PEI NEGRA POTE UND 595 ARANADAS Eliminar
13 | Almacén | FPAPD18 E?k}lﬁ EECRAANMOIE PRE Y POST-COLOR SACHET KG 36 DEFORME Eliminar
14 | Almacén | ZE-389010 ETIQUETA SHAMPOO ANTICASPA UND | 12000 VENCIDO Eliminar
15 | Almacén | FRAPTCF5 FOLIA COLOR FLEX PET/AL/RES KG 23.24 DEFORME Eliminar
16 | Almacén | FT-CC-P1 BIDON 25 LT AZUL 295x240x470 UND 1 CONTAMINADO Eliminar
17 | Almacén | ZF-PET FSCO. CILIND 400 ML JL-400 B28 PET UND 14 APLASTADOS Eliminar
18 | Almacén | ZPC-9054 CAJA EXHIBIDORA ACEITE ESENCIAL UND 97 DESPEGADAS Eliminar
19 | Almacén | FPAP363 FOLIA PET/AL/PEBD SACHET KG 12 DEFORME Eliminar
20 | Almacén | ZF-PETJL FSCO. CILIND 500 ML JL-500 B28 UND 21 CHANCADOS Eliminar

Paso 7: Implementacién y ejecucion de la segunda S (ordenar): Después de la

clasificacion de los materiales, se va asignar una ubicacion a cada material. En

el caso sea para eliminar se conversara con gerencia para la eliminacion ademas

de realizar su salida en el sistema. La empresa cuenta con variedades de

materiales de envases, tapas, cajas, folia, etc. Por el cual se realizar una tabla

de los principales productos que tiene mayor requerimiento por mes asi mismo

clasificarlos por familias por la variedad de materiales que almacena. En donde

sera colocado en la Tabla 21 para determinar la frecuencia y distribuirlos dentro

del almacén.

Tabla 21. Familia de productos en el almacén

ftem Tipo de material Stock Unidad de medida | Frecuencia
1 Frascos 14500 unds 1
2 Folia 47 kg 1
3 Etiquetas 120 rollos rollos 2
4 Ampollas 122 bandejas x 250 unds 2
5 Cajas master 4725 paquetes x 25 unds 2

45



6 Tapas 25630 unds 3

7 Potes 26820 unds

8 Cajas exhibidoras 45 paquetes x1000 unds 3
Fuente: Elaboracién propia

w

Actualmente en el almacén no se cuenta con anaqueles o plataformas para ser
utilizadas, es por ello que la clasificacion de los materiales sera de acuerdo a la

familia que pertenece y agruparlas en lugares de acuerdo a su frecuencia.

En la siguiente Figura 11 se clasifico cada material de envase para ser
ordenados, todo lo que se puede ver que la mayor parte desordenada son saldos
de parte de produccién por el cual dentro del almacén no habia un orden de
todos ellos, sino que por cada saldo del dia lo mantenian en paletas generando
un espacio ocupado y asi acumulaban en rumas, luego se procedio a ordenarlos
en paletas segun a lo que ya no iba a producir, previamente en coordinacion con
el supervisor. Teniendo un mayor orden en la Figura 11 el después se observa
un mayor ordenamiento en el cual de esa forma se procede enviar paletas de

devolucion al almacén principal para tener un mayor espacio en la recepcion de

paleta.

Figura 11. Organizacion y clasificacion de los saldos

La zona administrativa donde el supervisor corrobora las cantidades con el
sistema ver Figura 12, no existe un orden adecuado ya que se encuentran

materiales mismo del almacén, como etiquetas, frascos, etc. Se procedié a
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derivar cada material a donde corresponde para luego proceder a ordenar y
mantener lo necesario en su area administrativa. Teniendo un mayor orden hace
gue pueda tener una mayor vision de las guias de remision de los materiales

recién llegado al almacena asi mismo hacer las verificaciones a tiempo.

ANTES DESPUES

Figura 12. Ordenamiento del area administrativa

En almacén constantemente se encontrd cintas, films que son utilizados como
sus herramientas, en diferentes sitios, dentro de paletas, en los saldos, etc. Ver
Figura 13, hasta en 7 a 9 lugares diferente no teniendo un orden ademas que
constantemente solicitaban mas de estos insumos pensando que ya no habia.
Se coordino con el supervisor para identificar un area en el cual se pueda
colocar, es por ello que en la siguiente imagen que correspondia al area de
control de calidad, se coordiné para que esa area perteneciera almacén, pues
fueron reubicados a otro lugar, para que almacén tenga un espacio adicional, es
por ello que una parte de ese lugar se determind para que fuese el area de las
herramientas de trabajo como cinta adhesiva, films trasparente y negros. Antes
de colocar las herramientas de trabajo se reubico algunos documento y
materiales de almacén para tener que trasladar las herramientas hacia el nuevo
lugar, con esto los trabajadores ya saben que existe un lugar adecuado para
encontrar los materiales que dia a dia utilizan, asi se tiene un mayor control de
los materiales pues ya no lo dejan en diferentes lugares. Asi mismo también los
instrumentos utilizados en el procedimiento de armado y despacho de pedidos
eran colocadas por el area administrativa del supervisor, ocasionado un
obstaculo en poder desplazarse de forma correcta. Es por ello que en el después

se puede evidenciar un lugar adecuado para colocar las herramientas con su
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respectivo rotulado para identificar de forma rapida la ubicacion de las

herramientas.

ANTES DESPUES

Figura 13. Organizacion de las herramientas de trabajo

Asimismo, con las herramientas que se encontraban dispersas ver Figura 14, los
implementos de seguridad también se encontraban en diferentes areas por el
cual se coordind con el area de mantenimiento para que coloque colgadores de
metal ya que anteriormente habia colocado ganchos de plastico pero se terminé
rompiendo por lo que eran muy fragiles, es por ello que se colocd en un lugar
especifico para que de esta manera los operarios puedan colocarlos de manera
ordenada cuando se retiran al refrigerio, asi ya no pierden tiempo en buscar su

casco que lo dejan en diferentes zonas dentro del almacén.
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ANTES DESPUES

Figura 14. Organizacion de los implementos de seguridad

En el segundo piso del almacén existia una isla de cajas master de acuerdo a la
rotacion de los materiales ver Figura 15, esto representa mayor volumen dentro
del almacén por lo que se reubico a la zona del primer piso para que el personal
tenga a su alcance cuando se va realizar el picking de los materiales, evitando a
gue deba subir a buscar lo restante, estos fueron reubicado donde antes habia
muchos saldos en este lugar, pues luego de su ordenamiento ese espacio quedo

vacio para los materiales que se detall6 anteriormente.

ANTES DESPUES

Figura 15. Ordenamiento de los materiales (cajas master)

En el anaquel del primer piso ver Figura 16 eran colocadas las tapas de los
envases, no habia una base en la parte posterior, por lo que se caian en suelo,
asi que se traslado la zona de tapas al segundo piso donde las tapas estan
colocadas en anaqueles que tienen una, las tapas por tener menos volumen
fueron reubicadas a una zona donde el recorrido no es frecuente por lo que las

cantidades por bolsa superan las mil unidades y con normalmente abastece 1
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bolsa por pedido, no como los frascos que son a veces 20 a 25 paquetes por

pedidos.

Figura 16. Reubicacién de los materiales (tapas)

La zona en donde se colocaban los potes que en su mayoria son saldos fue
ordenado en cajas y con su rotulo de identificacion para un mayor reconocimiento
de los materiales ver Figura 17. En el después se puede observar el
ordenamiento de esa zona dando una mejor vision de los recursos de la empresa
con ello pueden evitar los tiempos muertos de un proceso por la falta de orden
ya que al tener los potes de forma desordenada provoca que los operarios
busquen de manera exhaustiva y pierdan tiempo en gestionar otras actividades

gue agregan valor.
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Figura 17. Organizacién de los materiales (potes)

Paso 8: Implementacion y ejecucion de la tercera S (limpiar): Se realizé un
cronograma de limpieza colocando las areas, el personal responsable de poder
ejecutarlas, con un periodo de lunes a viernes que es nuestro horario normal.
Asimismo, se detalla los elementos que se usa para la actividad programada en
la Figura 18 en donde los recursos para emplear segun la actividad a realizar
fueron detallados también dentro de cada recuadro de los dias se colocara si el
operador realizo la funcién. Para verificar el cumplimiento del cronograma de
limpieza quien verificara el supervisor dando su visto bueno. Este cronograma
se realiz6 de acuerdo a las necesidades del almacén para el cual el supervisor
se encargara de cumplir el cronograma para asignarles responsabilidades al

personal del almacén.

Cronograma de Limpieza
Zona a 7
. . Dias
limpiar Actividades . Recusos
Miercoles Viernes
Retirar polvos de
los anaqueles
a Trapos de
Anaqueles —
Limpiar con un franela
trapo humedo
Guardar productos
a su ubicacion
. Escobay
Pasadizos -
Barrer los pasillos recogedor
Acomodar
mercaderia Bolsas
Zona de
negras de
despacho (Segrega las
; basura
residuos

Felixy Martin

Responsable

Figura 18. Cronograma de limpieza del almacén

En la Figura 19 se ubicé las zonas a limpiar de acuerdo con lo que se detall6 en
la Figura 18 como primera zona esa los anaqueles en donde se procedié a retirar
el polvo que se acumula durante la semana esto se realiza con trapos de franelas
y esta a cargo 2 personas designadas, para la segunda zona esta los pasadizos

en donde se tiene que guardar los materiales que se encuentra obstruyendo en
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el pasillo de esa manera se puede limpiar libremente con los recursos asi mismo
la frecuencia de limpieza son 2 veces a las semana pero se sugirié que se pueda
realizar continuamente y finalmente en la tercera zona a limpiar esta la zona de
despachos, este lugar es donde mayormente se ensucia pues el trabajador retira
las bolsas de la mercaderia para que puedan ser despachadas, esta segregacion
de bolsas son colocadas en bolsas negras de basura cerca a la puerta principal
para que no se acumule, al igual que la actividad anterior esto se debe realizar

todos los dias ya que constantemente segregan bolsas.
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Figura 19. Ubicacién de las areas de limpieza

Paso 9: Implementacién y ejecucion de la cuarta S (estandarizar): Después de
la implementacién de las 3 primeras S, se busca que la aplicacion sea de manera
continua. Por esa razén se identifico las siguientes actividades: Auditoria
evaluado por el comité de 5S en este caso por la jefatura de produccion,

capacitaciones al personal sobre la importancia de la metodologia de 5S, asi
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mismo que cada uno se sienta comprometido con esta nueva mejora del almacén

para que sean parte del cambio.

Paso 10: Implementacién y ejecucion de la quinta S (Disciplina): Esta etapa se
basa de acuerdo con lo que se establecié mediante formatos y aplicaciones de
la norma en el cual se elabor6 el manual de 5S para ayudar a los operarios a

mantener la metodologia con conocimientos necesarios y oportunos.

El resultado de aplicacion de las 5s (Post-test), se visualizara mediante el DAP
de recepcion y almacenamiento en la Figura 20 en donde nuevamente fue
evaluado cada una de las actividades y tomar los tiempos que actualmente se
demora en realizarlos, se obtuvo 12 actividades entre operaciones,
inspecciones, espera, demora y almacenaje para luego poder comparar con los
datos del pre - test, el tiempo total observado de acuerdo con el Dap dio como

resultado 36.44 min.

DIAGRAMA DE ANALIS DEL PROCESO (DAP)

EMPRESA: Unibell S.A.C. REGISTRO TIPO SIMBOLO|CANTIDAD
AREA: Almacén POST- TEST |Operacion . 8
HOJA: ldel Inspeccién B 2
ELABORADO POR: |Carolina Palomares Transporte 9 2
. . Demora . 0
PROCESO:
Recepcion y almacenamiento YT ——— v 1
Set-23 letanC|a (|?1t) 30
PERIODO: Tiempo (min) 36:44
SIMBOLOGIA DISTANCIA TIEMPO TIEMPO VALOR
ITEM Ne ACTIVIDAD
‘ m ‘ DIVl wm (Min) (min) | si | No
Recepcionar 1 |Recepcionar documentos K\ - 0:01:11 03:55 X
pedido 2 |[Revisar cantidades de paletas poritem ) 0:02:44] X
3 |Alistar montacarga f 0:02:30 X
b
Descargar 4 |Llevar stockas - 0:03:30 10:30 X
mercaderia 5 |Descarga de mercaderia -\ 0:02:12 X
6 |Traslado de mercaderia />. 30 0:02:18 X
7 |Separacién de mercaderia por zonas ‘\\ 0:04:02 X
Verificar pedidos 8 |Verificar cantidad de paquetes - 0:05:08 13:53 X
9 [Comparar con el sistema - 0:02:32 X
10 [Informar observaciones - 0:02:11 X
11 |Ubicar mercaderia de acuerdo la prioridad "~ - 0:03:23 X
Almacenar Almacenar de acuerdo al tipo material que re 08:26
12 |corresponda - 0:05:03 X
TOTAL 9 3| 2 1 30, 36:44 7 5

Figura 20. Diagrama de analisis del proceso de Recepcién y almacenamiento de materiales
Post_test

Dentro de la Figura 20 la primera actividad que es Recepcionar pedido en el pre

—test se obtuvo 5:12 min por lo que en los resultados obtenido se puede observar
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gue se redujo a 0:55 min ya que se retir0 la actividad revisar fecha de remision,
pues ahora se realizara una sola verificacion que ira en la operacion de verificar
pedidos, en la segunda actividad de descargar mercaderia el tiempo es el mismo
pues aqui la aplicacion de la 5s no tuvo un mayor impacto ya que no esta
directamente ligada a dicha actividad, en la tercera actividad de verificar pedidos
las 5s tuvo un mayor impacto ya que se eliminé la actividad de realizar espacio
en el almacén, en esta actividad es donde demoraban mas en su proceso 28:18
min ya que al no tener un orden no se podia clasificar los materiales, ahora
eliminando esta actividad se redujo, por lo que la descarga de la mercaderia ya
no hay demoras. Y por ultimo en la cuarta actividad que es almacenar tienen un
mayor panorama para revisar las mercaderias pues antes no se revisaba al

100% de los materiales que llegaban al almacén.

Después se realiz6 una tabla (ver anexo 39) en donde se seleccionan las
actividades de las que agregan valor y las que no agregan valor, se puede
observar que las que agregan valor son 7 dando un resultado de 58%, mientras
gue 5 actividades no agregan valor que representa el 42% sumadas dan 12

actividades que es el 100% del proceso de recepcién y almacenamiento.

Se procedi6 a realizar una comparacion del proceso del Pre-test con los
resultados obtenidos del Post-test en la siguiente Tabla 22, donde se observa
gue en el Pres-test 40% de las actividades agregaban valor mientras que en
post-test aumenté a 58%, mientras que las actividades que no agregan valor
sumaban un 60% la cual en el Post- test disminuyo a 42%. En la Figura 20;jError!
No se encuentra el origen de lareferencia. se visualiza la comparacién del Pre
y post Test. Asi mismo se elaboré un diagrama de Comparacion Pre- test y Post
— test de las actividades que agregan y no valor ver

Tabla 22. Comparacién Pre-test y Post-test de las actividades que agregan y no
valor

Proceso de recepcion de pedidos de planta y almacenamiento
PRE- POST-
Actividades TEST TEST
Actividades que agregan valor (AAV) 40% 58%
Actividades que no agrega valor (ANAV) 60% 42%
Total 100% 100%
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Para el calculo de la toma de tiempos del proceso de recepcion y
almacenamiento durante el periodo de setiembre (post-test) sera parecido a los
datos recolectados durante pre- test que fueron 23 pedidos (registro 1 por dia)

debido a los dias trabajados sin tomar en cuenta sdbado y domingos.
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Tabla 23. Tiempo observado de las operaciones de recepcion y almacenamiento Post_test

TIEMPO OBSERVADO INICIAL - PROCESO DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Empresa Unibell S.A.C. Método: PRE - TEST POST - TEST
Area: Produccion Proceso: Recepcion y almacenamiento
Elaborado X Carolina Palomares

1 Recepcion
ar Pedido | 4.0/38[40/39/41[38/42[36/39[40/40[4.0/39|37[42[39[39/39[43/39/4.0|3.7[3.7] 3.9
Descarga

2 |mercaderi | 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 10.| 11.
a 4| 5| 6| 3| 3| 5| 5| 5/ 2| 5 3| 4] 3| 4| 5| 3| 6| 8| 6| 5/ 5 7| 3] 105
Verificar 13.| 14.] 13.| 14.| 13.| 13.| 13.| 13.| 14.| 14.| 13.| 14.| 13.| 14.| 14.| 14.| 13.| 13.| 14.| 13.| 14.| 14.| 13.
pedidos 9, O/ 7| O 7| 9| 4] 9| 0| 1| 8| O] 8 0] 3] 4] 9| 5| 2| 8 0] 0] 4] 139
Almacenar | 8.3| 8.2/ 8.5/ 8.3/ 8.3/ 8.4/ 85|85|8.2/83|82/85/83]/83/84]/85/85/82/98|/82|/84/85|/85| 8.4
tiempo
total 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 36.| 37.| 37.| 37.| 36.| 38.| 36.| 36.| 36.| 36.
(min). 6| 5/ 8| 5/ 4| 5| 6] 6| 3| 9] 3| 9| 2| 4] 3] 0] 0] 3| 9| 4 8| 9| 9| 36.7

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo observado se encuentra en minutos en la primera actividad de recepciéon de pedido el tiempo observado fue de 3.9 min,
en la segunda actividad de descargar la mercaderia como resultad del tiempo observado fue de 10.5 min, en la tercera actividad de
verificar pedidos fue de 13.9 y en la ultima actividad fue de 8.4 min. La suma del tiempo observado de cada una de las actividades
fue 36.7 min.
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Tabla 24. Célculo del nUmero de muestra recepcién y almacenamiento Post—test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO

Empresa

Unibell S.A.C.

Método

Area

Almacén

Proceso

Recepcion y

almacén

Elaborado

Carolina Palomares

=

40 [n' X x2z2 -X(x)?)
T

1 |Recepcionar Pedido 90.15 353.97 3
2 |Descargar mercaderia 241.40 2534.81 1
3 | Verificar pedidos 319.40 4436.91 1
4 | Almacenar 193.78 1635.16 2

Elaboracion propia

En la Tabla 24 se empleé la formula para calcular la muestra de Kanawaty para
determinar la cantidad de muestras seleccionadas, en la actividad de verificar
pedidos tendra 3 muestras para ser evaluadas, en la Tabla 25 se colocé las
muestras del tiempo observado con su respectivo promedio por cada actividad.

Tabla 25. Promedio del nUmero de muestras de recepcion y almacenamiento
en el Post-test

_ , 3.95 3.83 4.02 3.93
1 Recepcionar Pedido
i 10.43 10.43
2 Descargar mercaderia
i , 13.92 13.92
3 Verificar pedidos
8.33 8.17 8.25
4 Almacenar

Elaboracion propia

En la Tabla 25 se puede visualizar que el tiempo observado de recepcionar
pedido es 5.17 min, descargar mercaderia 10.43, verificar pedidos 27.84 min y
almacenar es 8.25 min. El calculo de las muestras es directamente proporcional
a la variabilidad del tiempo observado, si se presenta mucha dispersion en los

datos entonces las muestras saldran mas altas.
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Tabla 26. Calculo del tiempo estandar del proceso de Recepcion y Almacenamiento Los—test

. - 0.0
Recepcionar 393 |0.05|200(002] 98% 3gs | 209 | 004 1.13 436
1 |Pedido
- 0.0
Descargar 1043 | 0.05 | 004 0021 94% 981 | 20° | oo7 1.16 | 1138
2 |mercaderia
0.0
5 . 13.92 0.03 | 0.00 |-0.03 0 100% 13.92 0.09 011 1.2 16.70
3 | Verificar pedidos
0.0
8 25 0.03 |-0.04 | 0.00 0 99% 817 0.04 0.05 1.09 8.90
4 | Almacenar
Tiempo estandar total 41.33

Fuente: Elaboracion propia

La operacion de recepcionar pedido se califico con un factor de valoraciéon de 98% el tiempo normal fue de 3.85 min a estos se le
agrega los suplementos que pueden ser la calificacion de acuerdo a las actividades realizadas , como resultado se determing el
tiempo estandar de 4.36 min, la operacidon descargan mercaderia se calificdé con una valoracion de 94%, el tiempo normal fue 9.81
min y su tiempo estandar 11.38 min, la operacién verificar pedido obtuvo una calificacion de 100%, su tiempo estandar de 13.92 min
y su tiempo estandar fue 16.7 min. Por ultimo, la operacion de almacenar con un factor de valoracion de 89%, tiempo normal 8.17

min y su tiempo estandar 8.9 min. Obteniendo un resultado del tiempo estandar total 41.33 min.
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Tabla 27.Resumen de tiempos de recepcion y almacenamiento del Post—test

ITE PFéOI:L\fEEDI TIEMPO TIEMPO %TIEMPO
ACTIVIDAD NORMA | ESTANDA | ESTANDA
M TIEMPO 3 5 =
OBS.
1 | Recepcionar Pedido 3.93 3.85 4.36 11%
Descargar 10.43 9.81 11.38 28%
2 mercaderia
3 Verificar pedidos 13.92 13.92 16.70 40%
A Almacenar 8.25 8.17 8.90 22%
TOTAL 5169 36.53 35.75 41.33

Se visualiza en la Tabla 27 la actividad que tiene un mayor tiempo estandar es

la verificacion de items que representa el 40% del tiempo total, seguidamente de

la descarga de mercaderia con un 28% del total de tiempo del proceso.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20% 11%

10% I_l
0%

Recepcionar Pedido

%TIEMPO ESTANDAR

28%

-

Descargar
mercaderia

40%

Verificar pedidos

O%TIEMPO ESTANDAR

22%

=

Almacenar

Figura 21. Gréfico de tiempo estandar en el proceso de recepcioén y almacenamiento Post-test

Se puede visualizar en Figura 21 que en la verificacion de los pedidos tiene un

40% del tiempo total de recepcién y almacenamiento, seguidamente esta

descargar la mercaderia con un 28%, le sigue la actividad de almacenar que es

un 22% finalmente se encuentra Recepcionar pedido ya que sus actividades no

son tan extensas por lo que el tiempo es menor representando el 11% del total

del proceso de recepciéon y almacenamiento.
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Para la siguiente operacion de Recepcion de pedido, picking y despacho ver
Figura 22. Diagrama de analisis del proceso de Recepciéon de orden, picking y
despacho Post_testFigura 22 se realizé el DAP con cada una de las
operaciones que se realiza, la cantidad de actividades fueron 17 a comparacion
gue en el post — test fue de 19 actividades, asi mismo el tiempo se redujo de

03:45 min a 02:20 min que fue el resultado del post — test

DIAGRAMA DE ANALIS DEL PROCESO (DAP)
EMPRESA: Unibell S.A.C. REGISTRO TIPO SIMBOLO|CANTIDAD
AREA: Almacén POST- TEST |Operacién [ ) 10
HOJA: ldel Inspeccion [ |
ELABORADO PORCarolina Palomares Transporte 9 3
.. L. Demora .
PROCESO:
Recepcidn de orden, picking y despacho FY T — v
Set-23 D'|stanC|a (rT1t) 47
PERIODO: Tiempo (min) 02:20
o = ACTIVIDAD SIMBOLOGIA DISTANCIA| TIEMPO | TIEMPO VALOR
) Om» DV ™0 | Min) [ min | si | No
1 [Recepcionar la orden de pedido f - 0:00:06 X
Recepciénde | 2 |Imprimirorden - -00:
p p 0:00:10 00:39
orden 3 |Verificar tipo de material _ 0:00:18
4 [Coordinar con el operario - 0:00:05 X
5 |coordinar abastecimiento de envases k\ - 0:00:09 X
6 |Iral almacen > 40 0:00:16 X
. . /
Picking 7 |Buscar pedido - 0:00:09| 00:44 X
8 Seleccionary verificar pedido - 0:00:06 X
9 |colocarun pallet ( - 0:00:04 X
10 |verificar codigos correctos - 0:00:09 X
11 |Trasladar los materiales al pallet s 2 0:00:08 X
12 [Retirarla primera bolsa de envases d 0:00:11 X
13 i i ) _ -00-
Despacho Pegar cinta adhesiva 0:00:09 00:57 X
14 [colocar el paquete de envases en pallets - 0:00:04 X
15 |verificar cantidades correctos 0:00:03 X
16 |Enfilar NG - 0:00:10 X
17 |Trasladarala puerta e 5 0:00:03 X
TOTAL 9 3| 2 1 47 02:20 10 7

Figura 22. Diagrama de analisis del proceso de Recepcion de orden, picking y despacho
Post_test

Como resultado del DAP de picking en el pre — test fue que la operacién de
recepcion de orden de lo que era antes 0.51 min a 0.39 min se elimind las
actividades: comunicar al operario y esperar al operario, pues ahora el supervisor
deja formatos a los trabajadores cada uno con pedidos diferentes para que cada

uno sepa que lo que debe de realizar, en la segunda operacion de picking se vio
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qgue en el pre — test el tiempo observado fue de 1.34 min mientras que en el post
— test fue de 0.44 min por lo que se vio una gran mejora esto se debe a la
reduccion de la actividad de buscar pedido ya que antes se demoraban en poder
encontrar debido al desorden y falta de clasificacién de los materiales y por dltimo
en la operaciéon de despacho en el pre test el resultado fue 01:22 min mientras
en el post test fue de 0.57 min. En conclusion, las 5 s tuvo un mayor impacto en

la operacion de picking.

Después se realiz6 una tabla (ver anexo 40) en donde se seleccionan las
actividades de las que agregan valor y las que no agregan valor, en la siguiente
se puede observar que las que agregan valor son 10 dando un resultado de 59%,

mientras las que no agregan valor son 7 que presenta el 41%.

Se procedié a realizar una comparaciéon del proceso del Pre test con los
resultados obtenidos del Post test en la siguiente Tabla 28, donde se observa
gue en el Pre test 32% de las actividades agregaban valor por otro lado que el
post-test se incrementé a 59%, mientras que las actividades que no agregan
valor sumaban un 68% la cual en el Post test disminuy6 a 41%. Luego se elaboro
un diagrama (ver anexo 41) para visualizar la comparacion del pre test y post

test donde se puede ver que las actividades que no agregan valor se redujeron.

Tabla 28. Comparacion Pre y Post de las actividades que agregan y no valor

Proceso de recepcion de orden, picking y despacho

PRE- POST-
Actividades TEST TEST
o 32% 59%
Actividades que agregan valor (AAV)
N 68% 41%
Actividades que no agrega valor (ANAV)
100% 100%
Total

Fuente: Elaboracién propia
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Se realiz6 toma de tiempos durante el mes de setiembre, con un total de 23 muestras de tiempos observados que es la cantidad de

dias laborados del mes de setiembre considerando de lunes a viernes.

Tabla 29. Tiempo observado de las operaciones de recepcién de orden, picking y despacho Post_ test

TIEMPO OBSERVADO INICIAL - PROCESO DE RECEPCION DE ORDEN, PICKING Y DESPACHO

Empresa Unibell S.A.C. Método: PRE - TEST | ZeENF - I1=s00
Area: Produccién Proceso: Picking y despacho
Elaborado por: Carolina Palomares

1 Recepcién | 0.| 0. 0. 0. 0. 0. O0.| O0.] 0. O. 0. 0.| 0. 0. 0.l O.| O0.] O0.] 0.] O.| O0.| 0.
de orden 7, 7| 6| 7| 7| 6| 6| 6| 6| 7| 06| 7| 6| 6| 7| 6| 7| 7, 6] 6| 7 77 0.6
5 0. 1.| 1., 0. 0.] O0.| O.| O.| O.| O. 0.l 0.| 1.| 0. 1. 1. 0. O.| O.| 1.] 1.| O.
Picking 9] O O] 9] 9] 8] 9] 9| 8 9| 10| 9, 9, 0] 9, 0, 0] 9] 9| 9| 0] 0] 9 0.9
3 1./ 0. 1. 2. 2., 1. 1.] 1.| O.] 1. 1., 0. 2. 1.} 2.| O.f 2.| 2.} 1.] 1.| 1.} 1.
Despacho O/ 9/ 0/ 1) 0| O] 1] Of 9] 1| 10| O] 9 O] O] O 94 O] O] O] O] O] O 1.0
tiempo 1.0 1.} 1. 1. 2. 1. 1.} 1.| 1. 1. 1.0 1.0 1. 1.} 1. 1.\ 1.| 1.| 1.| 1. 1.| 1.
total (min). | 6| 7| 6/ 6| 6| 5/ 5/ 5/ 4| 6| 16| 5| 6| 5/ 6| 6| 7| 6/ 5/ 5/ 6| 7| 6| 156

Fuente: Elaboracién propia

El tiempo observado se encuentra en minutos en la primera actividad de recepcion de orden el tiempo observado fue de 0.6 min, en
la segunda actividad de picking como resultado del tiempo observado fue de 0.9 min, en la tercera actividad de despacho fue de 1.
La suma del tiempo observado de cada una de las actividades fue 1.56 min.
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Cada uno de los tiempos observado seran colocados en la tabla para realizar el
calculo de muestras y solo quedarnos con las muestras necesarias para ello se
realiza la formula Kanawaty, se puede ver en la Tabla 30 cada operacién con su
respectivo calculo de muestras dando como resultado que la operacion
recepcion de orden requiere de 6 muestras, la operacion picking requiere de 6
muestras y la operacién de despacho requiere de 4 muestras.

Tabla 30. Célculo de muestras del proceso de recepcion, picking y despacho
Post_Test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE PICKING Y
DESPACHO

Empresa Unibell S.A.C. Método PRE-TEST [ZeEiEil==1]
Area Almacén Proceso Picking y despacho
Elaborado Carolina Palomares

1 | Recepcion de orden 14.68 9.41 6
2 |Picking 21.22 19.65 6
3 |Despacho 22.58 22.23 4

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 31 la operacién recepcién de orden obtuvo un promedio de tiempo
observado de 0.65 min, mientras que en la operacion del picking se obtuvo 0.93
min y el despacho 0.98 min. La cantidad de muestras es directamente
proporcional a la variacion de los datos recolectados pues si hay mas dispersion
en los datos habra mayor cantidad de muestras.

Tabla 31. Promedio de tiempos observados picking y despacho Post_test

0.65|0.68 |0.58 | 0.65|0.70 | 0.63 0.65

1 |Recepcién de orden

o 0.93]0.98 |11.02|0.92|0.90 | 0.83 0.93
2 |Picking

0.98 | 0.87 |1.00 | 1.05 0.98

3 |Despacho
Fuente: Elaboracion propia
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Después de ello se calculd el tiempo normal que se adicionara los suplementos por cada operacién se empled una tabla de la oficina
internacional del trabajo (OIT) para determinar los suplementos, de acuerdo a los suplementos constantes y variables se calculo el

tiempo estandar, tal como se visualiza en la siguiente tabla:

Tabla 32. Célculo del tiempo estandar recepcion, picking y despacho Post-test

(a+
e PROMED]| | WESTINGHOUSE HFACTOR | 11210 SUPLEMENTOS 1+ %
M ACTIVIDAD O DEL DE : SUPLEMENTO
TO. VALORACIO | NORMA | Constante | Variable S) T.S
H E | CD|CS N) L (TN) s S :
. - 0.0 0.7
Recepcion de 065 |%09)004]002| 4 99% 0.64 0.09 0.05 1.14 3
1 |orden
- - - 10.0 0.9
o 0.93 0.03/0.08{0.03| O 86% 0.80 0.09 0.06 1.15 2
2 |Picking
- 0.0 1.0
0.98 0.05 011002 1 88% 0.86 0.09 0.09 1.18 1
3 |Despacho
2.6
Tiempo estandar total 7

Fuente: elaboracion propia

Se puede observar en la tabla que recepcién de orden obtuvo un factor de valoracién de 99% de acuerdo con la tabla de westinghouse
para luego determinar el tiempo normal que fue 0.64 min, se le adiciona al porcentaje de los suplementos que resulto 1.14 este
como resultado se calcul6 el tiempo estandar que fue de 0.73 min, picking el factor de valoracion fue de 86% calculando los
suplementos se obtuvo 0.92 min en du tiempo estandar y para la operacién de despacho el factor de valoracion fue de 88% como

resultado se obtuvo 1.01 min en su tiempo estandar, dando un total de 2.67 min para todo el proceso de recepcion, picking y despacho
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Tabla 33. Resumen de tiempos el proceso de picking y despacho Post —Test

Recepcion de 0.65 0.64 0.73 28%
1 |orden
o 0.93 0.80 0.92 34%
2 | Picking
0.98 0.86 1.01 38%
3 |Despacho
2.56 2.30 2.67 100%
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 33Tabla 11 se puede ver que la operaciéon con un mayor tiempo es
el despacho con 1.01 min representando el 38% del total del proceso,
seguidamente esta picking que es 0.92 min representado el 34% y finalmente se

encuentra recepcion de orden con 0.73 min representado el 28% ver Figura 23

TIEMPO ESTANDAR PRE-TEST

1.2

1.01

1 0.92

0.8

0.6

0.4

0.2

Recepcion de orden Picking Despacho

Figura 23. Grafico de Tiempo estandar de recepcion, picking y despacho Post-test

Medicion de la variable dependiente productividad

Luego de que ya se obtuvo el tiempo estandar se pudo efectuar el calculo
estadistico de la capacidad de requerimientos, empleando la siguiente formula:

N%operarios * tiempo de trabajo c/operario

Capacidad de requerimientos = -
tiempo estandar
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Con este célculo se podra determinar la capacidad de requerimientos o pedidos,
donde en la siguiente tabla se procedié a calcular:
Tabla 34. Céalculo de capacidad Post - test

. Cantidad de Minutos por T|e’mp0 Requerimientos
Dias . ; estandar -
operarios cada trabajador (min) por dia
Lunes- viernes 2 540 2.67 405

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 34 se cuenta con 2 operarios en el area para que realicen sus
funciones de recepcion, picking y despacho que se multiplica por la cantidad de
minutos laborados que son 9 horas por dia que da un resultado de 540 min para
luego ser dividido por el tiempo estandar calculado que es 2.67min, que se
obtuvo como resultado una capacidad de 405 requerimientos por dia. Sin

embargo, se considera las inasistencias del mes de setiembre un total de 3%.

Tabla 35. Pedidos programados Post_test

capacidad de . Requerimientos
. Factor de valoracion
requerimientos programados

405 97% 393

En la

Tabla 35 se visualiza que el calculo para los pedidos programados es la
multiplicacion de la capacidad de requerimientos por el factor de valoracion,
dando como resultado 393 pedidos programados.

Con lainformacion obtenida se procedio a calcular la productividad en el almacén
de esta manera poder visualizar el después de la ejecucion de las 5s.

En el (ver anexo 42), se elaboré una ficha de registro de la eficacia, eficiencia 'y
productividad del mes de mayo antes de realizar la implementacion logrando
como resultado un promedio de 64% eficiencia, 67% de eficacia y 43% de
productividad en el almacén de envases y empaques. En la Figura 24 se observo

el comportamiento de la productividad por dia durante el mes de setiembre en
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donde se observa que el dia 28 de setiembre la productividad bajo ya que ese

dia falto 2 personas por lo que no hubo muchos pedidos entregados a tiempo.

GRAFICO DE PRODUCTIVIDAD POST TEST

s0%

53% 53% 53% I
52% 5%
5096
219 429 429% 42% 42% a2% 42%
ao%
7%

N
N
&
w
N
N

01/09 04/09 05/09 0G/09 07/09 0%/09 11/09 12/09 13/09 14/09 15/09 18/09 19/09 20/09 21/09 22/09 25/09 26/10 27/11 28/12 23/09 02/10 03/10

mmm EFICIENCIA EFICACIA —e—PRODUCTIVIDAD

Figura 24. Gréfico de productividad Post_test

Mediante la ficha de registros de clasificacion y orden (ver anexo 43) se obtuvo
un promedio de 82% del total de pedidos de setiembre ubicados exactamente.
En la siguiente figura se visualiza el porcentaje por dia de pedidos ubicados
dentro del almacén. En el pre — test se observé que el resultado fue de 71% con

esto se puede concluir que la variacion porcentual fue el incremento de 17%.

Registro de clasificacion y orden Post test

98%

87% 86 87% B88% 86% 87%  86%

86% gay  86% gay 8% 86% 84%
80% 82%
76% 76%
80% 74% 74%
70%
61% 61%

60%
50%
20%
30%
20%
10%

0%

01/09 04/09 05/03 06/09 07/09 08/09 11/09 12/09 13/09 14/09 15/09 18/09 19/09 20/09 21/09 22/09 25/09 26/09 27/09 28/09 29/09 02/10 03/10

® Exacitud de localizacion de los pedidos

Figura 25. Gréfico de registro de clasificacién y orden Post - test

Dimension Limpieza se obtuvo un promedio de 110 limpiezas ejecutadas
representando el 80% del cumplimiento (ver anexo 44). En la siguiente figura se

visualiza el registro de limpieza del mes de setiembre. En el pre — test fue de
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58% por lo que el incremento en el post — test fue de 38% fue un aumento

significativo.

Registro de limpieza Post test

01/09 04/09 05/09 06/09 07/09 08/09 11/09 12/09 13/09 14/09 15/09 18/09 19/09 20/09 21/09 22/09 25/09 26/10 27/11 28/12 29/09 02/10 03/10

Indicador de programas de limpieza

Figura 26. Gréfica de registro de limpieza Post - test
Para la ultima dimensién de estandarizacion y disciplina se elabor6 una auditoria
(ver anexo 45) con el fin de comparar el después de la implementacién de la
metodologia. En la siguiente tabla se observara el resumen de la auditoria donde

se obtuvo un puntaje de 57% de la implementacion.

Tabla 36. Resumen de auditoria de las 5S Post - test

5s Puntaje Puntaje objetivo Porcentaje
1lra S: Clasificar 12 20 60%
2da S: Ordenar 13 20 65%
3ra S: Limpieza 14 20 70%
4ta S: Estandarizacion 9 20 45%
5ta S: Disciplina 9 20 45%
Total 57 100 57%

Fuente: Elaboracién propia

Mediante la ficha de registros de estandarizacion y disciplina (ver anexo 46), se

obtuvo un promedio de 57% del total del nivel de cumplimiento de las 5s.
Andlisis econdémico y financiero

Las 5s redujo los tiempos de busqueda y armado en el almacén es por ello que
para realizar el célculo del costo beneficio se calculara la variacion de tiempo del

antes y después.
Donde:
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T.E. del pre — test= 3. 46 min
T.E. del post — test= 2 .43 min
Para realizar el célculo de la variacion del tiempo
At = Tiempo estandar post test — Tiempo estandar Pre test
A t = La variacion del tiempo
Calculando segun la formula:

Tabla 37. Resumen del Tiempo estandar

RESUMEN DEL T.E.
POST- TEST 3.46
PRE-TEST 2.43
At 1.03
Requerimientos diarios (Q) 426
Ahorro (A t*Q) 438.78

Fuente: elaboracion propia

En la Tabla se observa la variacion de tiempo es de 1.03 min ademas teniendo
una capacidad de 426 requerimientos diarios, multiplicando por la variacion da
un resultado de 438.78 min que se ahorran por la implementacion de las 5s. Con

este célculo se determinard el ahorro mensual.

Tabla 38. Ahorro monetario

Ahorro monetario mensual
Ahorro Tiempo Cantidad Min. /Mes
Ahorro diario 1.03 426 438.78
Ahorro mensual 438.78 23 dias 10091.94
Ahorro monetario 168.20 S/7.73 S/1,300.09

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla para calcular el ahorro monetario se debe multiplicar el tiempo
ahorrado por la cantidad de requerimientos que se programa por mes el
resultado sale 438.78 min ahorrados por mes que se va multiplicar por 23 dias
(dias laborables) saliendo un total de 10,091.94 min para luego dividir y
convertirlo en horas saliendo 168.2 multiplicado por S/. 7.73 el costo de mano de
obra por hora, el resultado final sale S/1,300.09 ahorrados mensualmente. Asi

mismo se elabord los costos por mantener la 5s dentro del area (ver anexo 47).

69



Para el calculo del beneficio costos, VAN, TIR se efectuara en el Anexo 48 . En

la siguiente tabla se analizara el resumen del flujo de caja.

Tabla 39. Resumen de flujo de caja

Resumen del flujo de caja
Valor Actual Neto - VAN S/ 2,119.26
Tasa Interna de Retorno - TIR 2%
COK 1.67%
Analisis Beneficio / Costo - B/C S/ 1.36
periodo de Recuperacion Inversion 7.75
Meses 7
Dias 22

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 3 segun la informacion obtenida del flujo de caja se evidencia un
VAN (Valor Actual Neto) de S/ 2,035.97 por lo que se puede concluir que si es
mayor a 0 el proyecto es viable, asi mismo el Tasa Interna de Retorno (TIR), es
superior que el COK quiere decir que la implementacion de las 5s es rentable y
se va recuperar la inversion en 7 meses con 22 dias y el beneficio costo es de
1.36 que resulta que por cada sol invertido en la implementacién se logra un
ganancia de S/ 0.36. Con esto se puede concluir que invirtiendo en la
implementacion de las 5s en el almacén de una empresa manufacturera es viable

y beneficioso alcanzando resultados a corto plazo.

3.6. Método de andlisis de datos

Andlisis descriptivo

El analisis descriptivo proporciona un analisis de datos que extrae de la
informacion de la muestra estudiada. (Mazumder, 2016). Su estadistica
descriptiva proporciona los datos de estudio que se realiza para que sea mas
claro y entendible para alcanzar un mejor analisis del resultado obtenido sobre

la muestra (Conner y Johnson, 2015).

Asimismo, consiste en poder transformarlos datos recolectados en
interpretaciones de resultados obtenidos del estudio de investigacion para asi
ver a méas detalle sobre a muestra. Para el desarrollo de la investigacion se

empled Excel para determinar la variacion porcentual y también se utilizo el
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software SPSS para calcular su media, mediana, moda y desviacion estandar de

la informacién recolectada para evidenciar mi tema de investigacion.
Analisis Inferencial

El analisis inferencial es un tipo de estadistica que incluye técnicas y
procedimiento de datos para ver el comportamiento de los resultados asi poder

aceptar o rechazar hipétesis. (Pérez y Collazo, 2017, p. 332).

Para el trabajo de investigacion la muestra fue menor a 30 por lo que se empled
una prueba de normalidad de Shapiro para analizar si la informacion recolectada
presenta datos paramétricos, dependiendo de los resultados en caso son
paramétricos se uso la prueba de T- Student y si es no paramétrico se utilizo la
prueba de Wilcoxon. Todo el analisis inferencial fue evaluado mediante el
software SPSS.

3.7. Aspectos éticos

Los datos recopilados que se utilizo en el presente trabajo de investigacion se
citaron de diferentes autores de acuerdo con el manual ISO 690. Asi mismo el
estudio realizado cuenta con la autorizacion del gerente de planta (ver anexo 3),
dando validez que los datos obtenidos cuenta con respaldo. Ademas, la

investigacion sera analizado por el turnitin para evitar el plagio (ver anexo 5).
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V. RESULTADOS

Andlisis descriptivo:

A través del programa Excel se realiz6 una comparacién de los datos
recolectados de la variable dependiente para determinar la variacién porcentual.

Andlisis descriptivo de variable dependiente (productividad): Mediante una tabla
se procede a comparar la productividad del pre test y post test de la ejecucion
de la metodologia 5S.

Tabla 36. Comparacion Pre test y Post test de productividad

PRODUCTIVIDAD
#DIAS PRE_TEST|POST TEST

1 0.34 0.41
2 0.34 0.46
3 0.34 0.54
4 0.22 0.53
5 0.43 0.53
6 0.34 0.42
7 0.26 0.32
8 0.43 0.53
9 0.34 0.42
10 0.34 0.42
11 0.34 0.42
12 0.26 0.32
13 0.26 0.29
14 0.26 0.32
15 0.34 0.42
16 0.26 0.32
17 0.53 0.52
18 0.43 0.53
19 0.34 0.42
20 0.64 0.23
21 0.43 0.53
22 0.43 0.53
23 0.42 0.51

36% 43%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 27. Gréfico de comparacion Pre test y Post test de productividad.

Se puede analizar en la Figura 27, que antes de comenzar con las 5s existia una
productividad de 36% luego de la aplicacion se logré una productividad de 43%

incrementando de forma porcentual en un 19%.

En la siguiente tabla mediante el SPSS se determinaré el analisis descriptivo de

la productividad:

Tabla 37. Analisis descriptivo Productividad SPSS

Estadisticos
PROD PRE PROD POST

N Valido 23 23

Perdidos 0 0
Media .3617 4322
Mediana .3400 4200
Desv. estandar .09736 .09448
Varianza .009 .009
Asimetria 1.073 -.517
Error estandar de asimetria 481 481
Rango 42 31
Minimo 22 .23
Maximo .64 .54

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con la Tabla 37 se evidencia que la productividad en el pre test su
media fue 36% mientras en el post test fue 43% donde se observo un incremento
de 19%, asimismo en el pre test la desviacidon estandar de la informacion tiene
una variabilidad de 0.097, mientras que la dispersién en el post es < 0.09, la

variabilidad de los datos en el post test fue menor por lo que los datos eran mas
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frecuentes con el resultado. El valor minimo de productividad en el pre test fue
0.22 mientras que su maximo fue de 0.64 teniendo un rango de 0.42, asimismo
el valor minimo de productividad en el post test fue 0.23 mientras que su maximo
fue de 0.54 teniendo un rango de 0.31. En el pre test la productividad tiene una
distribucion asimetria positiva de 1.073 mientras que la distribucién de la
productividad del post test tiene una asimetria de -0.51 negativa.

B0

50

40

30

20

PROD_PRE PROD_POST
Figura 28. Diagrama de caja y bigotes de la productividad

En la figura 28 se puede ver el primer diagrama de la productividad de pre test
en la extrema inferior es menor a 25 quiere decir que el valor minimo de la
productividad fue de aproximadamente 22% en el pre test, el valor del primer
cuartil es 30% y la mediana es 34% quiere decir que estos rangos hay mayor
frecuencia de datos recolectados de la productividad, en cambio desde la
mediana 34% hasta el tercer cuartil el valor es de 42% por lo que se muestra
mayor variabilidad de los datos de la productividad, tiene un valor atipico de
mayor productividad que es porque ese dia no hubo muchos requerimientos en
planta por ende los pedidos fueron armados a tiempo. En el segundo grafico de
la productividad de post test en la extrema inferior es menor a 25 quiere decir
gue el valor minimo de la productividad en el post test fue de aproximadamente
23%, el valor del primer cuartil es 38% y la mediana es 42% quiere decir que
estos rangos hay mayor frecuencia de datos recolectados de la productividad,
en cambio desde la mediana 42% hasta el tercer cuatrtil el valor es de 52% por
lo que se muestra mayor variabilidad en el post test informacion de la
productividad.
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Andlisis descriptivo del indicador 1(eficiencia): En la tabla 42 se mostrara los

resultados del antes y después del indicador de eficiencia.

Tabla 38. Comparacion Pre - test y Post - test de eficiencia

Fecha EFICIENCIA
PRE_TEST POST_TEST

1 0.57 0.63
2 0.57 0.67
3 0.57 0.72
4 0.46 0.72
5 0.65 0.71
6 0.57 0.63
7 0.50 0.55
8 0.65 0.71
9 0.57 0.63
10 0.57 0.63
11 0.57 0.63
12 0.50 0.55
13 0.50 0.53
14 0.50 0.55
15 0.57 0.63
16 0.50 0.55
17 0.72 0.71
18 0.65 0.71
19 0.57 0.63
20 0.79 0.47
21 0.65 0.71
22 0.65 0.71
23 0.63 0.70

59% 64%

Fuente: elaboracion propia
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Figura 29. Grafica de comparacién Pre-test y Post-test de eficiencia.
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En la Figura 29, se puede visualizar que antes de la aplicacion de las 5s existia
una eficiencia de 59% luego de la implementacion se obtuvo una eficiencia de

64% incrementando en un 8%.

En la siguiente tabla mediante el SPSS se determinara el analisis descriptivo de

la eficiencia.

Tabla 39. Analisis descriptivo eficiencia SPSS

Estadisticos
EFICIENCIA_  EFICIENCIA

PRE POST

N Valido 23 23

Perdidos 0 0
Media .5861 .6383
Mediana .5700 .6300
Desv. estandar .07896 .07408
Varianza .006 .005
Asimetria 712 -.638
Error estandar de 481 481
asimetria
Rango .33 .25
Minimo 46 A7
Maximo .79 72

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo con la Tabla 39 se evidencia que en el pre test la eficiencia tuvo una
media que fue 59% mientras en el post test la media de eficiencia fue 64% por
lo que se ve un incremento de 8%, asimismo en el pre test la desviacion estandar
los datos obtenidos tienen mayor dispersion con un 0.078 mientras que hay
menor dispersion en el post test con un 0.074 la variabilidad de los datos en el
post test fue menor por lo que los datos eran mas frecuentes con el resultado. El
valor minimo de eficiencia en el pre test fue 46% mientras que su maximo fue de
79% teniendo un rango de 0.33, asimismo el valor minimo de eficiencia en el
post test fue 47% mientras que su maximo fue de 72% teniendo un rango de
0.25. La distribucion de la eficiencia del pre test tiene una asimetria positiva de
0.712 mientras que la distribucién de la productividad del post test tiene una

asimetria de -0.638 negativa.
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Figura 30. Diagrama de cajas y bigotes de eficiencia.

En la figura 30, se puede ver el primer diagrama de la eficiencia de pre test en la
extrema inferior es menor a 50 quiere decir que, el valor minimo de la eficiencia
fue aproximadamente 46% en el pre test, ademas, el valor del primer cuartil es
54% y la mediana es 57% quiere decir que estos rangos hay mayor frecuencia
de datos recolectados de la eficiencia, en cambio desde la mediana 57% hasta
el tercer cuatrtil el valor es de 65% por lo que se muestra mayor variabilidad de
los datos de la eficiencia. En el segundo diagrama la eficiencia del post- test
obtuvo un resultado inferior que es menor a 50 quiere decir que el valor minimo
de la eficiencia en el post test fue de aproximadamente 47%, el valor del primer
cuartil es 59% y la mediana es 63% quiere decir que estos rangos hay mayor
frecuencia de datos recolectados de la eficiencia, en cambio desde la mediana
63% hasta el tercer cuartil el valor es de 71% por lo que se muestra mayor

variabilidad en el post- test de la eficiencia.

Andlisis descriptivo del indicador 2(eficacia): El resultado del pre test y post test

se mostrara en la siguiente tabla del indicador de eficacia.

Tabla 40. Comparacion Pre test y Post test de eficacia

EFICACIA
#DIAS PRE-TEST POST-TEST
1 0.59 0.66
2 0.59 0.69
3 0.59 0.75
4 0.48 0.75
5 0.67 0.74
6 0.59 0.66
7 0.52 0.58
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8 0.67 0.74
9 0.59 0.66
10 0.59 0.66
11 0.59 0.66
12 0.52 0.58
13 0.52 0.55
14 0.52 0.58
15 0.59 0.66
16 0.52 0.58
17 0.74 0.74
18 0.67 0.74
19 0.59 0.66
20 0.81 0.49
21 0.67 0.74
22 0.67 0.74
23 0.65 0.73

61% 67%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 31. Gréfica de comparacion Pre - test y Post - test de eficacia.

En la Figura 31, se puede visualizar que antes de la aplicacion de las 5s existia
una eficacia de 61% luego del post-test se alcanzd una eficacia de 67%

aumentando de forma porcentual en un 10%.

En la siguiente tabla se determinara el andlisis descriptivo de la eficacia mediante
el software SPSS:
Tabla 41. Analisis descriptivo eficacia SPSS

Estadisticos
EFICACIA PRE EFICACIA POST

N Valido 23 23

Perdidos 0 0
Media .6061 .6670
Mediana .5900 .6600
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Desv. estandar .07896 .07564

Varianza .006 .006
Asimetria 712 -.693
Error estandar de asimetria 481 481
Rango .33 .26
Minimo 48 .49
Maximo .81 75

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo con la Tabla 41 se evidencia en el pre- test la eficacia obtuvo una
media de 61% y el post test obtuvo una media de eficacia de 67% por lo que se
ve un incremento de 10%, asimismo en el pre test la desviacion estandar la
informacion de los datos tienen mayor dispersién con un 0.078, mientras que hay
menor dispersion con un 0.075 en el post-test con respecto a la variabilidad de
los datos ya que los datos eran mas frecuentes con el resultado. El valor minimo
de eficacia en el pre test fue 48% mientras que su maximo fue de 81% teniendo
un rango de 0.33, asimismo el valor minimo de eficiencia en el post test fue 49%
mientras que su maximo fue de 75% teniendo un rango de 0.26. La distribucién
de la eficacia del pre test tiene una asimetria positiva de 0.712 mientras que la
distribuciéon de la productividad del post test tiene una asimetria de -0.69

negativa.

|

EFICACIA_PRE EFICACIA_POST

Figura 32. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia

En la figura se puede ver el primer diagrama de la eficacia de pre — test en la

extrema inferior es menor a 50 quiere decir que el valor minimo de la eficacia en
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el pre — test fue de aproximadamente 48%, el valor del primer cuartil es 56% y la
mediana es 59% quiere decir que estos rangos hay mayor frecuencia de datos
recolectados de la eficacia, en cambio desde la mediana 59% hasta el tercer
cuartil el valor es de 68% por lo que se muestra mayor variabilidad de los datos
de la eficacia, el extremo superior llego hasta el maximo de 81% de eficacia esto
debido a que en el mes de Marzo en ciertos dias no hubo cantidades grandes de
requerimientos por lo que muchas veces se enviaban a tiempo. En el segundo
diagrama de la eficacia del post — test en la extrema inferior es menor a 50 quiere
decir que el valor minimo de la eficacia en el post — test fue de aproximadamente
49%, el valor del primer cuartil es 61% y la mediana es 66% quiere decir que
estos rangos hay mayor frecuencia de datos recolectados de la eficacia, en
cambio desde la mediana 66% hasta el tercer cuartil el valor es de 73% por lo

gue se muestra mayor variabilidad de los datos de la eficacia en el post — test.

Andlisis inferencial

Mediante el software IBM SPSS Statistics, se va proceder analizar el analisis
inferencial para poder aceptar o rechazar las hipotesis planteadas del trabajo de
investigacion. De acuerdo con los datos muestreados de la productividad de Pre
test y Post test fueron 23 datos (dias laborables de 1 mes), la muestra por ser
menor a 30 se procede a realizar la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. Para
poder evaluar si son paramétricas 0 no parameétricas se procedera a ser

evaluadas (ver anexo 47).

Analisis de la hipétesis general:
Ha: La aplicacion de la metodologia 5s aumenta la productividad en una empresa

manufacturera, brefia, 2023

Prueba de normalidad de la Productividad:
Si pvalor > 0.05 - afirma que tiene una distribucion paramétrica.

Si pvalor < 0.05 - afirma que tiene una distribucidon no paramétrica.

Tabla 42. Prueba de normalidad de la Productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
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Grado de Significan Grado de Significan

Estadistico libertad cia Estadistico libertad cia
PROD PRE .241 23 .001 .882 23 .011
PROD _POS .186 23 .037 877 23 .009

T

En la Tabla 42 se puede visualizar que la significancia de los datos de
productividad pretest es < 0.05 y los datos de productividad post-test es menor
a 0.05 por el cual se rechaza la hipétesis nula (Ho), aceptando la hipétesis alterna
gue los datos de productividad no provienen de un comportamiento paramétrico
por lo que se utiliza el criterio de un estadigrafo no paramétrico; por lo que se

aplicara la prueba de Wilcoxon.

Analisis de la hipotesis general:
Ha: La implementacion de la metodologia 5’S aumenta la productividad en el

area de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023.

Entonces:
Si la significancia > 0.05, aceptamos Ho

Si la significancia < 0.05, rechazamos Ho

En la prueba estadistica de productividad (ver anexo 50), se observa que el nivel
de significancia es 0.001, de los datos de productividad pre test y post test por lo
gue es < 0.05, donde se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis
alterna (Ha), el cual es la implementacion de la metodologia 5°S aumenta la

productividad en el area de almacén de una empresa manufacturera, Brefia,
2023.

Prueba de normalidad de la hipotesis especifica 1 (Eficiencia)

Ho: Los datos de eficiencia provienen de un comportamiento parametrico

Si pvalor > 0.05 - afirma que tiene una distribucion paramétrica.
Si pvalor < 0.05 - afirma que tiene una distribuciéon no paramétrica.
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Tabla 43. Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?@ Shapiro-Wilk
Grados Grados
Estadisti de Significan Estadistic de Significan
co libertad cia 0 libertad cia
EFICIENCIA_PRE .233 23 .002 911 23 .042
EFICIENCIA POST 195 23 .024 871 23 .007

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En la Tabla 43 se puede visualizar que la significancia de los datos de eficiencia
pre-test es menor a 0.05 y los datos de eficiencia post-test es menor a 0.05 por
el cual se rechaza la hipétesis nula (Ho), aceptando la hipétesis alterna que los
datos de la eficiencia no provienen de un comportamiento paramétrico por lo que
se utiliza el criterio de un estadigrafo no paramétrico; por lo que se aplicara la

prueba de Wilcoxon.

Hipdtesis especifica 1.:
Ha: La implementacién de la metodologia 5’S aumenta la eficiencia en el area

de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023.

Entonces:
Si Sig > 0.05, aceptamos Ho
Si Sig £ 0.05, rechazamos Ho

En el estadistico de prueba de eficiencia (ver anexo 51), se visualiza una
asociacion de poca significancia que es < 0.001, de los datos de eficiencia pre
test y post test por lo que es < 0.05, donde se rechaza la hipétesis nula (Ho) y se
acepta la hipotesis alterna (Ha), el cual es la implementacion de la metodologia
5’'S aumenta la eficiencia en el area de almacén de una empresa manufacturera,
Brefa, 2023.

Prueba de normalidad de la hipétesis especifica 2 (Eficacia)
Ho: Los datos de eficacia provienen de un comportamiento paramétrico
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Si pvalor > 0.05 - afirma que tiene distribucién paramétrica.

Si pvalor < 0.05 - afirma que tiene una distribuciéon no paramétrica.

Tabla 44.Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Grados Grados
Estadist de Significan de Significan
ico libertad cia Estadistico libertad cia
EFICACIA PRE 233 23 .002 911 23 .042
EFICACIA POST 202 23 .015 .873 23 .007

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En base a los resultados observados en la Tabla 44, se puede observar que tanto
los datos de eficacia pre test como los datos de eficacia post test tienen un valor
p menor a 0.05. Esto implica que la hipdtesis nula (Ho) es rechazada y se acepta
la hipétesis alternativa de que los datos de eficacia no siguen una distribucion
paramétrica. Por lo tanto, se decide utilizar un estadistico no paramétrico y se

aplicara la prueba de Wilcoxon.

Hipoétesis especifica 2:
Ha: La implementacion de la metodologia 5’S aumenta la eficacia en el area de

almaceén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023.

Entonces:
Si Sig > 0.05, aceptamos Ho

Si Sig < 0.05, rechazamos Ho

En estadistico de prueba de la eficacia (ver anexo 52), se observé que el nivel
de significancia es 0.001, de los datos de eficacia pre test y post test por lo que
es < 0.05, donde se rechaza la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipétesis alterna
(Ha), el cual es la implementacién de la metodologia 5’S aumenta la eficacia en

el area de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023 .
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V. DISCUSION

El resultado del contraste de las hipotesis de la productividad del antes se obtuvo
36% en la primera toma de datos y con un resultado del después con un 43% en
el area de almacén de una empresa manufacturera logro afirmar que la
metodologia de 5s aumento su productividad en un 19% mediante nuevos

métodos de trabajo.

Mediante el software IBM SPSS Statistics se realiz6 un analisis inferencial con
el fin de determinar si la metodologia 5s aumenta la productividad en el area de
almaceén de una empresa manufacturera, como se planted el objetivo principal
del estudio estadistico. Para esto, se utilizaron datos de productividad de pre-
test y post-test, que consistieron en 23 datos (dias laborables de 1 mes).

Como la muestra era inferior a 30, se efectud la prueba de normalidad de Shapiro
Wilk. Los resultados indicaron que la significancia de los datos de productividad
pre-test y post-test era menor a 0.05, lo que llevé al rechazo de la hip6tesis nula
(Ho) y a la aceptacion de la hipétesis alternativa, que sugiere que los datos de
productividad no siguen una distribucion paramétrica. Por lo tanto, se decidio
utilizar un estadigrafo no paramétrico y se aplicé la prueba de Wilcoxon.

Los resultados de esta prueba mostraron un nivel de significancia de 0.001, que
es menor a 0.05. Esto llevo al rechazo de la hipétesis nula (Ho) y a la aceptacién
de la hipétesis alternativa (Ha), que indica que la implementacion de la
metodologia 5’S aumenta la productividad en el area de almacén de la empresa
manufacturera, Brefia, 2023.

El resultado del post test de la productividad concuerda con Pravin, Akash y
Alokik (2021), en su articulo Implementation of lean tools in apparel industry for
improving productivity donde los resultados fueron favorables, la industria
aumento la productividad en alrededor de un 8% ya que al implementar las
herramientas resulté en una reduccion del tiempo del ciclo. Asimismo en el
trabajo de investigacion de Zvidzayi, (2021), que tiene por nombre “El impacto
de 5 s kaizen en la implementacion de la produccion ajustada en Sudafrica (SA)”,
obtuvo como resultado que la productividad aumenté en un 10%, realizando una
comparacion con los presentes trabajos se puede observar que también los

datos obtenidos del post test de la productividad han tenido un aumento de
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manera significativa por lo que en ambos trabajos guardan cierta similitud de
resultados con el trabajo de investigacion por lo que se deduce que la
implementacion de las 5s aumenta la productividad.

Para la dimension 1 que es eficiencia se realizé el analisis descriptivo en donde
antes de la implementacion de las 5s existia una eficiencia de 59% luego de la
implementacion se obtuvo una eficiencia de 64% incrementando en un 8%.
Mediante el analisis descriptivo se realiz6 la prueba de normalidad en donde la
significancia de los datos de eficiencia pre-test y post-test es menor a 0.05 por el
cual se rechaza la hipétesis nula (Ho), aceptando la hipétesis alterna que los
datos de la eficiencia no provienen de un comportamiento paramétrico por lo que
se utiliza el criterio de un estadigrafo no paramétrico; por lo que se aplicé la
prueba de Wilcoxon y como resultado se obtuvo que el nivel de significancia es
menor a 0.001, por lo que es menor a lo establecido que fue 0.05, donde se
acepta la hipotesis alterna (Ha), el cual es la implementacion de la metodologia
5’S aumenta la eficiencia en el area de almacén de una empresa manufacturera,
Brefia, 2023 . Asimismo se realizé la comparacién con el trabajo de investigacion
de MAU, M. RAMOS R. (2019) en su articulo de investigacion titulada Lean
manufacturing production management model to increase the efficiency of the
production process of a MSME company in the chemical obteniendo como
resultado que las 5s mejoré la eficiencia del proceso productivo de 66.62% a
81.75% teniendo un aumento porcentual de 22%,tambien para el trabajo de
investigacion de Baldeon, Malasquez, Viacava y Aderhold (2021), 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 autébnomo”, como resultado se obtuvo que la
eficiencia se aumentdé un 10%, comparando con el trabajo de la presente
investigacion entre el antes y después de la implementacion de la metodologia
se vio una variacion porcentual incrementando la productividad asimismo en el
trabajo de investigacion de Amitkumar y Gajanan (2019), que tiene por hombre:
Strategic implementation of 5S and its effect on productivity of plasticmachinery
manufacturing company, se utilizé el software minitab para el analisis de datos
en donde el estudio demostré que la hipétesis nula fue rechazada y el nivel 5S
tiene una relacion positiva con nivel de productividad dentro del estudio de

tiempos de busqueda de herramientas del area de ensamblado se obtuvo como
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resultado que el tiempo de basqueda se redujo a de 8,6 h a 3,1 h disminuyendo
de manera considerable, para el trabajo de investigacion que se realizé también
disminuyo el tiempo de picking y despacho se puede deducir que segun los
resultados obtenidos se analiz6 y comparé que en ambos trabajos de
investigacion tiene un aumento porcentual en la eficiencia por lo se puede
concluir que aplicando el método de las 5s en una zona productiva se puede ver
mejoras de eficiencia asi mismo reduce los tiempos en busqueda en los
despachos.

Para la dimensién 2 que es eficacia se realizé el andlisis descriptivo en donde
antes del procedimiento de la aplicacion de las 5s existia una eficacia de 61%
luego de su implementacion se obtuvo una eficacia de 67% incrementando de
forma porcentual en un 10%. Mediante el andlisis descriptivo se realiz6 la prueba
de normalidad en donde la significancia de los datos de eficacia pretest es < 0.05
y los datos de eficacia post - test es < 0.05 por el cual se rechaza la hipoétesis
nula (Ho), aceptando la hipétesis alterna que los datos de la eficacia no
provienen de un comportamiento paramétrico por lo que se utiliza el criterio de
un estadigrafo no paramétrico; donde se aplicé la prueba de Wilcoxon, el cual
como resultado fue que el nivel de significancia es 0.001, de los datos de eficacia
pretest y post-test por lo que es < 0.05, donde se rechaza la hipoétesis nula (Ho)
y se acepta la hipétesis alterna (Ha), el cual es la implementacién de la
metodologia 5’S aumenta la eficacia en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023. Asimismo, en el trabajo de investigacion de
Alvarado & Gregorio (2021), que tiene por nombre Aplicacion de las 5s para
incrementar la Productividad en el Almacén de Productos Terminados de Alvis
S.A.C., Chiclayo — 2021, se obtuvo de resultado que al implementar las 5s logro
un aumento de 8% la eficiencia del area de almacén en donde se aplicé técnicas
como la observacion, elaboracién del DOP y DAP, entre otros, para llegar a
concluir que la aplicacion de las 5s mejora en la eficacia dentro de un almacén
asi mismo comparando con el presente trabajo de investigacion de puede
concluir que utilizando similares instrumentos para la recopilacion de datos va
facilitar la comparacién de los objetivos propuestos. También en la investigacion
de Becerra, Carbajal, Carvallo, Raymundo y Dominguez (2019), que tiene por
nombre “Modelo de implementacion de 5s y estandarizacion en el proceso de

desarrollo de producto en PYMES exportadoras del sector textil en Peru”.
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También se usaron los instrumentos de la observacion y la ficha de recoleccién
de datos, asi mismo se logré disminuir el tiempo de espera de elaboraciones de
muestras para los clientes, en la presente investigacion se reduce el tiempo de
picking por el cual habra mas tiempo para realizar otras actividades mejorando
asi mismo el tiempo de atencion de almacén a produccion. En ambas tesis se
puede concluir que al aplicar métodos similares como usaron existe la certeza

de que la eficacia de un area aumente.

El estudio de tiempo que realizo un proceso de recepcién y acopio se obtuvo que
el tiempo estandar fue de 52.18 min mientras que en el post- test se obtuvo 41.33
min. Asi mismo para la operacion de picking y despacho como primer pretest se

obtuvo 3.46 min mientras que el post test se obtuvo 2.43 min.

Segun los datos obtenidos del flujo de caja se evidencié un VAN (Valor Actual
Neto) de S/ 2,035.97 por lo que se concluyé que si es mayor a 0 el proyecto es
viable, asi mismo el TIR (Tasa Interna de Retorno) es superior que el COK por
lo que es rentable este proyecto y se va recuperar la inversion en 7 meses con
22 dias y el beneficio costo es de 1.36 que significa que por cada sol invertido
en este estudio de investigacion obteniendo un beneficio de S/ 0.36. Con esto se
puede concluir que invirtiendo en la aplicacion de la metodologia 5s en el
almacén de una empresa manufacturera fue viable y beneficioso alcanzando

resultados a corto plazo.
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VI.

CONCLUSIONES

De acuerdo con el objetivo principal se obtiene que al implementar la 5s
en el area de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023,
mejor6 de manera significativa la productividad ya que antes de
implementar las 5s se demostrd un resultado de una productividad de 36%
en el almacén y después de realizar la implementacion aumento a 46%,
logrando un aumento porcentual de 19% por lo que finalmente se logro el
objetivo planteado.

De acuerdo con el objetivo especifico 1 se muestra que al implementar la
5s en el area de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023,
mejoro de manera significativa la eficiencia, ya que en el pretest se obtuvo
el resultado de una eficiencia de 59% en el almacén y luego en el post
test se logré obtener un aumento a 64%, logrando un aumento porcentual
de 8% por lo que finalmente se logro el objetivo especifico planteado.
Finalmente, la tercera conclusion, de acuerdo con el objetivo especifico 2
se demuestra que al implementar la 5s en el area de almacén de una
empresa manufacturera, Brefia, 2023, mejor6 de manera significativa la
eficacia ya que antes de implementar las 5s se logroé eficacia un resultado
de 61% en el almacén y después de realizar la implementacion aumento
a 67%, logrando un aumento porcentual de 10% por lo que finalmente se

logro el objetivo especifico planteado.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se evidencio el aumento significativo en la productividad mediante de la

metodologia de 5”s”, es por ello el objetivo de que se pueda seguir manteniendo

para tener resultados sostenibles por mucho mas tiempo se propone las

siguientes recomendaciones:

1.

2.

Para que la productividad tenga niveles favorables se requiere de un nivel
de compromiso de la gerencia y jefatura para que puedan brindar recursos
necesarios para el mantenimiento de las 5s con esto se puede aplicar
nuevas herramientas para mantener las 5s asi mismo se debe elaborar
cronograma de auditorias para que de manera periddica puedan verificar
que la implementaciéon de las 5s se mantenga, de esta forma los
responsables del comité puedan hacer cumplir diariamente. Asi como la
productividad dentro de la empresa esta siendo medida, también la
productividad laboral puede ser medida a través del cumplimiento de las
actividades realizadas de las 5s por parte de los operarios cada meta
cumplida puede ser calificada para que de esta manera se pueda premiar
al colaborador que mas esta comprometido con las 5s dentro del &rea en
el cual puede consistir en reconocimiento o un regalo de algun producto
de parte de la empresa, esto ayudara a que el colaborador se sienta mas
comprometido e incentivado en hacer cumplir cada una de las S.
Ademas, en la eficiencia varia mucho por el tiempo de la cantidad de cada
despacho realizado, por lo cual, se recomienda tener un seguimiento de
la implementacion en los lugares seguros para colocar las herramientas
de trabajo asi mismo el ordenamiento que se pueda generar dentro del
almacén va influir en el resultado de la eficiencia, de manera quincenal se
debe realizar ordenamientos que no se pueden ejecutar dias normales
por diversas actividades que demanda de mas tiempo. Asi también
comenzar hacer las medidas del almacén para evaluar la capacidad de
almacenamiento de esta manera no llegue a sobresaturar el almacén.

La eficacia se puede ver que incrementd uno de los factores que influye
estos son las estandarizaciones y disciplina es por ello que se

recomienda proporcionar ensefianza al personal mediante capacitaciones
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para que adopten una cultura organizacional de las 5s con el objetivo que
tengan un mayor compromiso con su trabajo ademas de que puedan
observar que la 5s trae un mejor ambiente laboral logrando que puedan
encontrar mas rapido los materiales asi mismo manteniendo una mejor
imagen del almacén hacia otras areas, dentro de cada capacitacion se
puede realizar diversas dinamicas que se centren en el compromiso y

trabajo en equipo.
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ANEXOS
Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

DEFINICION

empleadas mano de obra, costos etc. (Gutiérrez,
2010, p.21)

proceso

NPP: Numero de pedidos programados

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
NPLE
ELP = leOO
Clasificacion y Raz6
La met0d0|0gia 58S orden ELP: Exactitud de localizacion de los pedidos azon
H Pt NPLE: Numero de pedidos localizados exacfamente
tiene Como_(?bjetlvo NTPS: Nimero total de pedidos solicitados
la obtencio6n del
i
Las 5S es una metodologia que permite organizar mejoramiento del o< PEE oo
X = Variable el lugar de trabajo, mantenerlo funcional, limpioy | puesto laboral, por “rr*
Independiente = con las condiciones estandarizadas y la disciplina medio de la Limpieza IPL: Indicador de programas de limpiez4 ~ R@ZON
Metodologia 5'S necesaria para hacer un buen trabajo (Gutiérrez, limpieza, orden, PLE: Programa de limpieza ejecutados
2014) estandarizacion ya PTL: Programacion total de limpieza
su vez la disciplinas poA
brindando areas o NC =—=x100
adecuadas. Estandarizacion PTA Razén
disciplina NC: Nivel de cumplimiento
y p
POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria
La productividad es el resultado de los objetivos HHE
que se cumplen dentro de una empresa utilizando La productividad WEFT = 5%100
sus recursos al menor costo posible. Para hallar la , S Eficiencia o Razoén
- L evalla la eficacia %EFI: Eficiencia
productividad se debe dividir los resultados HHE: Horas hombre empleadas
_ . - de la entrega de los - P
Y = Variable cumplidos entre los recursos empleados. Las edidos v I HHP: Horas hombre programadas
Dependiente = unidades de medida del objetivo logrado puede ser eﬁiciencigdel NPET
PRODUCTIVIDAD | la cantidad producida por tiempo, vendidas o en tiempo generado WEFC = —5p-x100
utilidades, mientras los recursos utilizados son enla g'egucién del Eficaci %EFC: Eficacia }
medibles de acuerdo a la cantidad de horas 4 Icacla NPET: Numero de pedidos entregados a tigmpo Razon

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Instrumento de recoleccion de datos

Elaborado por: Carolina Palomares PRE-TEST POST-TEST

EFI: Eficiencia HHE
EFICIENCIA HHE: Horas hombre empleadas %EFI = HHP x100
HHP: Horas hombre programadas

EFC: Eficacia i
NPET: Nimero de pedidos entregados a tiempo NPET _Cronometr_o/ Observacion
EFICACIA NPP: Nimero de pedidos programados %EFC = leoo Ficha de registro
PRODUCTIVIDA EFICICIENCIA X EFICICACIA

D




ELABORADO | Palomares Quiroz Astrid
POR: Carolina

Numero total
Clasificacion y orden de pedidos
solicitados

METODO

PRE-TEST

ELP: Exactitud de localizacién de los pedidos

NPLE: Numero de pedidos localizados
exactamente

NTPS: Numero total de pedidos solicitados

PROMEDIO




ELABORADO

POR: Palomares Quiroz Astrid Carolina METODO PRE-TEST

ELABORADO POR: Palomares Quiroz Astrid Carolina

oLE IPL: Indicador de programas de limpieza
Limpieza Programas de limpieza IPL = 5-x100 PLE: Programa de limpieza ejecutados

PTL: Programacion total de limpieza

PROMEDIO




Palomares Quiroz Astrid
Carolina

ELABORADO POR: METODO PRE-TEST

NC: Nivel de cumplimiento
x100 POA: Puntaje obtenido de la auditoria
PTA: Puntaje total de la auditoria

Estandarizacion y
disciplina

Nivel de cumplimiento Ne =124

PROMEDIO




Anexo 3. Carta de autorizacion de la empresa

CARTA DE AUTORIZACION

Por medio del presente documento, yo STAGNARO CHAVARRIA MARTIN
Identificado con DNI N.° 07232069 en mi calidad de Gerente de planta de la empresa

“Unibell S.A.C." registrada con nimero Ruc: 220511451354, ubicada en la ciudad de
Lima, Peni. Suscribo que:

La sefiorita Palomares Quiroz Astrid Carolina, identificada con DNI N.° 73193986. Esta
autorizada para la recoleccién de informacion de necesaria, como el estudio de tiempos,
distribuciones de dreas, entre otros, a fin de desarrollar el proyecto de investigacién en
curso para fines estudiantiles de la antes mencionada. El citado proyecto lleva por titulo
de Investigacion “Implementacién de la metodologia 5°S para aumentar la productividad
en el drea de almacén de una empresa manufacturera, Brefia, 2023" comprendido del
03/04/2023 hasta el 22/12/2023 dentro del horario de trabajo brindando los requisitos

necesarios para su investigacién de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo.

Se expide el presente documento para los fines correspondientes.

Lima 10 de noviembre del 2023




Anexo 4. Certificado de validez de contenido del instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ¥ DEPENDIENTE

Ne

VARIABLE/DIMEN SION

Coherencia’

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

Variable Independiente: METODOLOGIA 55

Si

No

Si

No

Si

No

Dimension 1: Clasificacion y orden
ELP: Exactitud de localizacién de les pedidos

MPLE: Numera de pedides localizados exactamente
MTPS: NUmero total de pedicos solicitadas

ELP =

X

X

Dimengion 2: Limpieza

SL: Indicaddar de programas de limpieza
PLE: Pragrama de limpleza ejscutadas
=TL: Programacitn tatal de | imoieza

Dimension 3: Estandarizacion y disciplina

sC: Nivel e cum plimiento
A0A: Puntaje chtenica de b3 suditerla NE
=T Puntae total de | avditoria

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

i

Si

No

Sugerencias

Dimensgion 4: Eficiencia

WEFI: Eficencia
w2 Horas hombre empleadas
w5 Horas hombre programadas

Dimension 5: Eficacia

WEFL: Eficacia

PET: Nimero ce pedidas entregaces a
tiempa

MFF: Mimera de pedidos programadcs

Observaciones (precizar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ 1] Aplicable después de comregir [...] No aplicable [...]
Apellidos y nombres del validador: Mgir. Lopez padilla, Rosario del Pilar DNI. 08163545

Ezpecialidad del validador:

1) eoherencia: El item tiene relacidn Idgica con |a dimensidn o indicador que estd midiendo

2) Relevancia: El item es esencial o imporiants, para rep al p

3) Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es conciso, exacts y directo

o dimensidn

ifica del construcio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando bos items planteados son suficientes para medir 3 dimensidn

CERTIFICADC DE VALIDEZ QUE MIDE LA VARIAELE INDEPENDIENTE ¥ DEFPENDIENTE

Firma del Experto

Lima, 09 de octubre de 2023

VARIAELE/DIMEN 510N

Coherencia
1

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

Variable Independiente: METODOLOGIA 55

Si

No

Si

No

Si

No

Dimension 1: Clasificacion v orden

ELP: Exiy
MPLE: M

e i bocalicaci on da bk pedded
ri di padiden e

s pnsetasanty  ELF

MTPS: Rdamara batal da sadidas islicitde

b

Dimensién 2: Limpieza

FLE: Prograsa de |
FTL Propras

Dimension 3: Estandarizacién y disciplina

I el e camnplisionts
POA Puntaje ok
PTA: Pastaj 1e2al de |s sudtoria

ido du la auditecia NC = T

Variable Dependiente: Productividad

Si

Si

Si

Sugerencias

Dimension 4: Eficiencia

SREF|: Eligiuseia
HHE- Heras b
HHF: Haras &

wmplaadas

o a

Dimension §: Eficacia

SEFC: Efieatia
HPET: Md=aro de peddos entregados a

tiampe
HPP: Mo e die gad ided pregramaded

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinitn de aplicabilidad: Aplicable [ £] Aplicable después de corregir [..] Mo aplicabla [..]

Apellidos y nombres del validador: Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafsel DNI. 8698815

Especialidad del validador: Ingenizro industrial

1) coherencla: £l item Sene relaciin ibgica con la dimension o indicador que esta midiends

2) Relevancla: El item es ssencial o imporanbe, pars represantar al componente o dimension sspecifica del construcio

3) Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enuncisda del lem, o3 conciso, exact v directn

Hota: Suficiencia, e dics sufic

siencia cuando bos iteme planteados son suficientes para medir la dimensidn

Firma del Experto

Lima, 17 de octubre de 2023



CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ¥ DEPENDIENTE

" VARIAELE/DIMEN SION Coherencia

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

Variable Independiente: METODOLOGIA 55 Si Mo Si

No

Si

No

Dimensién 1: Clasificacion y orden

1 ELP: Exactitud 4 lozalicarion & bk pedides

»
MPLE: Mummare di pediden localizaded sxiclasante  ELP = —

HTFE: Mamaro total de sedidos sl icitedes

x

Dimension 2: Limpieza

2 IPL: Idicadar de profrisas & bmpiaze
PLE: Prograsa de | ajiecatadoy
FTL: Proerasaciin toval de fmeiees

i,

Dimension 3: Estandarizacion y disciplina

3 NC: Rl de cumplissants P * *
POA Puifitape ol
PTA: Pastig to2al d s sndtonia

[
o dua la auditeria N = —— 10D

FTA

Variable Dependiente: Productividad Si Mo Si

No

5i

Mo

Sugerencias

Dimension 4: Eficiencia

4 SEFI: ENciencia
HHE: B h

o e adas

HHEP: Haras & w erairamadic

Dimension 5: Eficacia

SEFL: Efic
5 MPET: Hisaro & peddos entnagados &

tmpe
PP Hdmere de padides program adot

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ =] Aplicable después de corregir [...] Mo aplicabla [..]

Apellidos y nombres del validador: Mg Paz Campefia, Augusto Edward, DNI. 07845812
Especialidad del validador: Ingenizro industrial
1) coherancia: El item tene relaciaon ldgica con la dimension o indicador gue esta midisnda

2] Relevancla: El item as esencial o imporante, para repressniar sl componente o dimension especifica del constrosto
3) Claridad: Se entiznde sin dificultad alguna el enuncisda del tem, e conciss, exacto y dirmein

Nnt“:l: Suficienda, se doe suficiencia cusnds los ibems pl

teados son

ientes para medic la dimensian

Anexo 5. Resultados del turnitin

Fbrapal |
e

Firma del Experto

Lima, 30 de cctubre de 2023



Anexo 6. Matriz de coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVOS GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢De qué manera la implementacidn de la
metodologia 5’S aumentara la
productividad en el drea de almacén de
una empresa manufacturera, Breia,
20237

Determinar como la implementacién de la
metodologia 5’S aumenta la productividad
en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023.

La implementacion de la metodologia 5’S
aumenta la productividad en el area de
almacén de una empresa manufacturera,
Brefna, 2023.

PROBLEMA ESPECIFICO

OBJETIVO ESPECIFICO

HIPOTESIS ESPECIFICOS

¢De qué manera la implementacidn de la
metodologia 5’S aumentara la eficiencia
en el area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 20237

Determinar como la implementacién de la
metodologia 5’'S aumenta la eficiencia en el
area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023

La implementacion de la metodologia 5’S
aumenta la productividad en el area de
almacén de una empresa manufacturera,
Brefna, 2023.

¢De qué manera la implementacion de la
metodologia 5’S aumentara la eficacia en
el drea de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 20237

Determinar como la implementacion de la
metodologia 5’S aumenta la eficacia en el
area de almacén de una empresa
manufacturera, Brefia, 2023

La implementacion de la metodologia 5’S
aumenta la productividad en el area de
almacén de una empresa manufacturera,
Brena, 2023.




Anexo 7. Calibracién de cronometro
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CERTIFICADO DE CALIBRACION N° ELTF-386-2023
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1.- SOLICITANTE Calibracitn  documenla |a
Irarabiidad a los palrones

MNombra: ASTRID CARCLIMNA PALOMARES QUIRDE Macionales (INACAL)  yio
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3.- PROCEMMIENTO DE CALIBRACION
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Anexo 8.Proyeccién del PBI a nivel mundial
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Anexo 9: Latinoamérica ranking 2023

Resultados de los Paises Latinoamericanos: 2023

Ranking Desempeno Eficiencia Eficiencia
General Econ6mico del Gobieno  de Negocios

Infraestructura

Chile (44) 465 (52)

Pera 481 (55) 45.2 (53) 40.8 (50) 28.6 (53) 18.3 (60)
México 477 (56) 57.2 (30) 25.2 (60) 29.9 (51) 18.9 (59)
Colombia 46.3 (58) 545 (37) 25.2 (61) 20.5 (59 253 (57)
Brasil 421 (60) 523 (41) 10.1 (62) 193 (61) 27.0 (55)
Argentina 34.0 (63) 38.6 (59) 0.2 (64) 121 (63) 25.7 (56)
Venezuela 26.2 (64) 17 (64) 8.7 (63) 194 (60) 0.0 (64)

Fuente: Centrum PUCP



Anexo 10. Promedios ponderados de los indices de Eficiencia Técnica por sectores y
departamentosl de la muestra de empresas formales (%)

Departamento Agri.  Pec.  Agrop. Min. Pesca Manu. Cons. Com. ABR RS P:;r:
Amazonas 3702 2434 5LHEE WD HD 277 2785 241 2482 T7e7T 1246
Ancash 6566 20008 1118 553 1369 512 3785 5 4965 1454 28902
Apurimac 3785 ND L4 402 ND 4014 5019 508 3975 B39 1956
Arequipa F457 6076 2328 2481 EB7e 5321 2897 567 5765 1638 4208
fyacucho 4232 ND B.16 4503 WD 5324 3487 422 399 1043 23497
Cajamarca 3672 1822 LA8S 1BO09 957 4682 2B36 458 4712 1087 172B
Callzo MO 7BD9 NMD 61 1418 5343 3202 521 3521 229 4501
Cuseco 4426 415 461 322 HWND 4BA5 3446 602 4813 1593 2863
Huancavelica 6877 7.02 438 5656 MWD 6333 3593 239 5854 762 5949
Huanuco 4782 222 75 5332 3834 3B36 240B 563 4729 1288 2018
lca T45F 2829 12327 3103 1236 3336 1985 328 3349 1221 2833
Junin 6094 124 2098 4275 523 377 Jed4 4485 443 1453 2545

La Libertad ESE 2791 1935 3367 6891 3665 3694 507 5729 1579 896
Lambayegue 8.1 1597 05 23076 14071 3159 2168 415 4034 114 1852
Lima 7781 4687 2641 5B1T 2127 S40M 4606 899 3563 32T 3800
Loreto 3319 4057 1727 6045 1279 4049 1304 483 4776 1182 436
Madre ¢e Dios 6284 1119 B33 5B44 ND 4343 1421 221 4154 591 2293
Moguegua 689.73 8487 1265 89641 1546 3785 1445 333 5871 147 4282



Anexo 11. Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

Capacitacidn
técnica
inexistente

Mano de obra
no calificada

Deficiente
supervisién
del personal

Inexacta
contabilizacion de
devoluciones

Desorden en el
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12. Matriz de correlacion

Fuente: Elaboracion propia

0: No lo causa

1: Lo causa indirectamente o tiene una relacién de causalidad muy débil
2: Lo causa de forma semidirecta o tiene una relacién de causalidad media
3: Lo causa directamente o tiene una relacién de causalidad fuerte

DESCRIPCION C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9(C10|C11|C12|C13|PUNTAJIE| %
Capacitacion técnica inexistente Cc1 312131233 |2|3]3 30 16%
Mano de obra no calificada c2 |0 oj1/0(1(1| 2|0 1 1 7 4%
Deficiente supervisidon del personal C3|0]|0 ojo|jojofojo0j|o0O0]|oO 1 2 1%
Inadecuada clasificacion de los materiales c4|3 |33 31313333 3 3 3 38 20%
Poca limpieza en el almacén c513(3(3]3 311|133 3 3 3 3 34 18%
Deficiente distribucién de lugares de trabajo c6|2|2|2(1]1 1201|021 15 8%
Deficiente iluminacién czfjoj0j1|0|1|0 0j0| 0| O 1 0 3 2%
Inexacta contabilizacion de devoluciones cg8|1/0(1|0|0|0]12 0| 0| O 1 0 4 2%
Desorden en el picking de los pedidos c9|1|1(1|12]0(0]0]O 110 110 6 3%
Falta de orden en el almacén Cl0{3(3|3|3(3[3[3|3/3 31313 36 19%
Deficiente mantenimiento a las stockas cCi11{1/0(0|1(0(0|0|0O}O0 0 0 2 1%
Falta de ubicacién de herramientas de trabajo ci2j1jo0f1|1j1|j12|0|1]1 0 10 5%
Falta de indicadores del almacén ci3j1/0(1|0|1|0j0]|0O|1]| O 5 3%
192 100%




Anexo 13. Puntaje de influencias de las causas de la empresa

%

Fuente: Elaboracién propia

DESCRIPCION CAUSAS % ACUMULADO
Cca Inadecuada clasificacion de los materiales 38 20% 20%
C10 |Falta de orden en el almacén 36 19% 39%
C5 Poca limpieza en el almacén 34 18% 56%
C1 Capacitacion técnica inexistente 30 16% 72%

Deficiente distribucién de lugares de
cé6 trabajo 15 8% 80%

Falta de ubicacién de herramientas de
C12 |trabajo 10 5% 85%
Cc2 Mano de obra no calificada 7 4% 89%
Cc9 Desorden en el picking de los pedidos 6 3% 92%
C13 |Falta de indicadores del almacén 5 3% 94%
Cc8 Inexacta contabilizacion de devoluciones 4 2% 96%
c7 Deficiente iluminacién 3 2% 98%
c3 Deficiente supervision del personal 2 1% 99%
C11 | Deficiente mantenimiento a las stockas 2 1% 100%

192 100%




Anexo 14. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 15. Matriz de estratificacion por area

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 16. % de estratificacion por area

AREA FRECUENCIA %
ALMACEN 183 95%
MANTENIMIENTO 5 3%
PRODUCCION 4 2%

192

Fuente: Elaboracion propia

DESCRIPCION PUNTAIJE AREA
C6 | Malas condiciones de almacenamiento 34
C12 |Desorden en el picking de los pedidos 24
C3 | Deficiente supervisién del personal 13
C18 |Falta de indicadores del almacén 10
C2 | Mano de obra no calificada 5
C5 |Pedidos no llegan a tiempo 3 ALMACEN
C4 |Inadecuada clasificacion de los materiales 49
C13 |Falta de orden en el almacén 42
C8 | Deficiente distribucion de lugares de trabajo 38
C16 |Falta de ubicacién de herramientas de trabajo 27
C1 |Capacitacion técnica inexistente 15
C7 |Pocalimpieza en el almacén 41
Cco Espf'acilo hu'med'o po'rllluwas 9 MANTENIMIENTO
C10 |Deficiente iluminacion 4
C15 | Deficiente mantenimiento a las stockas 2
C14 | Deficiente sistema 8
C11 |Inexacta contabilizacion de devoluciones 6 PRODUCCION
C17 |Error en las ordenes de envasado 1
331




Anexo 17. Diagrama de estratificacion
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Fuente: Elaboracion propia
CRITERIOS
AREA GRADO DE TOTAL
ECONOMICO | TIEMPO | DIFICULTAD
Metodologia de 55 2 1 2 5
Plan de
mantenimiento 1 1 1 3
PDCA 1 0 1 2
Opciones:
0 No bueno
1 Bueno
2 Muy bueno

Anexo 18. Matriz de priorizacion de problemas

ALMACEN

Metodologia de 55

MANTENIMIENTO

Plan de mantenimiento

PRODUCCION

PDCA




Fuente: Elaboracién propia

Anexo 19. Organigrama de la empresa Unibelll
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Anexo 20. Principales productos de Unibell

DESCRIPCION PRODUCTOS

SUMAQ

ORLOX
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Anexo 21. DOP pre - test

Diagrama de Operacién de procesos

Empresa Unibell S.A.C. Pagina: lde1l
Area: Almacén Elaborado por: |Carolina Palomares
Proceso: Recepcidn, almacenamiento y despacho

Ingreso de pedidos

Recepcionarpedido

Descargar mercaderia

Verificar pedidos

Almacenarlos
materiales

° l_\

Pedido de envasado

Picking

Despacho

06{

Simbolo |NUmero

ORE

Anexo 22. Resumen de actividades que no agregan y agregan valor proceso de
recepciéon y almacenamiento Pre_test

Proceso de recepcion de pedidos de planta y almacenamiento PRE-TEST
Actividades Cantidad | Tiempo |Porcentaje
Actividades que agregan valor (AAV) 6 16:05 40%
Actividades que no agrega valor . 0
(ANAV) 9 46:10 60%
Total 15 62:15 1

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 23. Resumen de actividades que no agregan y agregan valor en el proceso de
picking y despacho Pre_test

Proceso de recepcion de orden, picking y despacho PRE-TEST
Actividades Cantidad | Tiempo | Porcentaje
Actividades que agregan valor (AAV) 6 00:48 32%
Actividades que no agrega valor (ANAV) 13 02:57 68%
Total 19 03:45 100%

Anexo 24. Tabla del sistema Westinghouse

TABLA DEL SISTEMA WESTINGHOUSE
Destreza o Esfuerzo o

Habilidad Empeiio

+ 0.15 Al Extrema + 0.13 Al Excesivo
+ 0.13 A2 Extrema + 0.12 A2 Excesivo
+ 0.11 B1 Excelente + 0.10 B1 Excelente
+ 0.08 B2 Excelente + 0.08 B2 Excelente
+ 0.06 C1 Buena + 0.05 C1 Buena
+ 0.03 C2 Buena + 0.05 C2 Buena
+ 0.00 D Regular + 0.00 D Regular
- 0.05 El Aceptable - 0.04 El Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 0.16 F1 Deficiente - 0.12 F1 Deficiente
- 0.22 F2 Deficiente - 0.17 F2 Deficiente

Condiciones Consistencia

+ 0.06 A Ideales + 0.04 A Perfecta
+ 0.04 B Excelentes | + 0.03 B Excelente
+ 0.02 C Buenas + 0.01 C Buena
+ 0.00 D Regulares | + 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables | - 0.02 E Aceptable
- 0.07 F Aceptables | - 0.04 F Deficiente

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p.233.



Anexo 25. Tablas de suplementos de las actividades de Recepcionar,

3

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Mujeres

A. Suplemento por necesidades 7
base por fatiga 4

Recepcionar
Pedido

2 SUPLEMENTOS VARIABLES

Mujeres
A w'ulrﬂf‘:@ 4 4

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda 01
ncomoda (inclnado) 2 3
Muy incomoda (cchado, o~
estirado)

C. Uso de fuerza/encrgia muscular
(Levantar, tiras, empujar)
Peso levantado [kg)

23 1
s Q,
10 4
23 20
mdx

355 2 .
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de b
potencia cakulada
Bastante poe debujo 22

Trabajos de gran precisiono ¢
muy fatigosos

G. Ruido
Contingo o
Intermitente y fuerte 2
Intermitente y muy fucrte s
Estradente y fuerte

H. Tension mental

Hombres Mujeres

45

"

Proceso bastante complejo @.

Proceso complejo 0 atencidn 3

dividida entre muchos obxctos

Muy compleyo 8
L Menotonia

Trabajo algo monstono 0

Trabajo bastante mondtono |

Trabajo muy mondtono 4
J. Tedio

Trabajo algo abarrido

Trabajo bastante aburrido

Trabajo muy aburrido

wee

*lntroduccion al Estidio del trabajo - segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normative

4
s

-

we-e

Sistema de suplk por descanso p jes de los Tiempos Bésicos'
SUPLEMENTOS CONSTANTES
i Verificar
A. Suplemento por necesidades 7 3
Pedido
B. Suplemento base por fatiga @4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
Ligeramente inconoda 1 P Comtentenciie Icase
Incdamod (iac > X Trabajos de cierta precision 00

Muy incomoda (echado, 7 7
estirado)

)
C. Uso de fuerza/encrgia muscular
(Levantar, tiras, empujar)
Peso levantado [kg]
23

1
s 2
: ©F
2
385

D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de b P

1M

potencis cakulada
Bastante por debajo 22
Absolutamente insuficicnte s s
E. C atmosféricas
Indice de enfriamicnto Kata
16 o
3 10

Trabajos precisos o fatigosos 2
Trabajos de gran precision o
muy fatigosos.

G. Ruido
Continuo 0
Intermitente y fucrte
Intermitente y muy fucrte
Estridente y fuerte

H. Tension mental
Proceso bastante complejo 1
Proceso compkejo 0 atencion
dividida entre muchos obxtos
Muy complejo

L Monotonia
Trabajo algo moadtono 0
Trabajo bastante mondtono 1
Trabajo muy mosdono

J. Tedio
Trabajo algo sburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

=

-

W

Introduceidn al Estudio del trabujo - segunds edicidn. OIT. Ejemplo sin valor normativo

4

W=

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Mojerss Descargar
A. Suplementa por necesidades 1 .
B, Sommet et ()1 mercaderia
2 SUPLEMENTOS VARIABLES
Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal . F. Concentraciin intensa
Lm— i 1 Trabajos de cierta precisidn o 0
incémoda {inclinado) 3 b &
: Trabajos precisos o fatigoses 2 2
Muy incémoda fechado, A / e
aetirado) Trabujos de gran precisibn 0 o
€. Uso de fuerzafenergia muscular |ty Fatigosos
iLevantar, tiras, empujas) G. Ruide
Peso levantado [kg] Contingo o0
25 01 Intermitente y fucrie 2 2
5 2 Intermitente y muy foerte s s
10 Estridente y fuerte
a1 H. Tensién mental
? mix Proceso bastante complejo 1
B3 2 - Proceso compleo o alenciin 4 4
D. Mala iluminaciin dividda entre muchos objetos
Ligeramente por debajode s Muy complejo 8 8
potencia cakubada L Monotonia
M-nlvnw&*_s-p 22 Toabujo algo noubtens P
Absoluamente insuficiente 55 Trabajo b |
E. Condiciones atmosféricas "
indice de enfriamicnto Kata (S0 My sosnvo L
16 ° 1. Tedio
s 10 Trabajo algo sburrido 00
Trabajo bastante aburrido 21
Trabajo muy aburrido 5 2
! Introduccidn al Estidio del trabajo - segunda edicion. OIT. Ejemplo sin valor normative
Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos®
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Soplemento por neceidades 5 7 Almacenar
personales
B. Suplemento base por fatiga @4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Mujeres. Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de K] B 45
B. Suplemento por postura 2 100
ey o2 , | P Concentracia intensa
Ligeramente incomoda
oo ot ) 5 Trabajos de cierta precisidn 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
May incomoda (echado, ~E . aF
ool drey Trabajos de gran precision o 5
C. Uso de fuerza/encrgia muscular ey faigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruldo
Peso levantado [kg] Continuo o 0
25 Intermitente y fuerte 22

0
s 1
10 3
28 9
355 2
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo dela o
potencia cakulada
Bastante por debajo s 2
Absolutamente insuficicnte 5 s
E. Condiclones atmosféricas
Indice de enfriamicnto Kata
16
8 10

°

Intermitente y muy fucrte

H. Tensién mental
Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos obgtos
Muy complcjo

L. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante moadtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo sburrdo
Trabao bustante aburrido
Trabajo muy aburrido

@

we e

¥ Introduccion al Estudio del trabajo - segunda edicidn. OIT. Efemplo sin valor normative

-

9w -0



Anexo 26. Requerimientos del mes de mayo

Total
MAYO MAYO
3- |4- |(5- |8 |9- ([10- (11- |12- |15- [16- (17- |18- |19- |22- [23- |24- 26- |29- |30- |31-
Ma (Ma Ma ([Ma [Ma (Ma |[Ma (Ma (Ma (Ma (Ma |Ma ([Ma (Ma [Ma |Ma |25- Ma |Ma (Ma |Ma

PEDIDO |y y y y y y y y y y y y y y y y May |y y y y

ITEM 1 1 3 4
ITEM 2 1 7 2 3 2 3 1 5 24
ITEM 3 1 3 3 3 1 1 1 14
ITEM 4 1 1 2 2 1 7
ITEM 5 2 1 2 2 2 2 3 2 21
ITEM 6 2 1 3 6
ITEM 7 2 2 1 2 3 5 2 17
ITEM 8 3 3 6
ITEM9 2 1 1 1 10
ITEM 10 3
ITEM 11 2 3 5
ITEM 12 3 2 3 3 2 3 2 2 1 1 3 1 27
ITEM 13 5 7 8 8 6 7 3 3 5 2 2 6 6 1 70
ITEM 14 3 2 1 3 2 1 1 1 14
ITEM 15 1
ITEM 16 3 3
ITEM 17 6 5 4 5 6 3 2 5 2 39
ITEM 18 1 1 3
ITEM 19 1 1
ITEM 20 2 2 5
ITEM 21 5 1 6




ITEM 22 |




Anexo 27. Planilla de asistencia

Planilla de asistencia
Empresa: Unibell S.A.C. RUC: Fecha de inicio 1/05/2023
Codigo. | OU141 Empleado: Angel Lotelo Hasta 31/05/2023
Sede: Varela Area: Almacen de ennvases Tiempo total 12420
Horario Jornada programada Horarios
. Hora
Dia Fecha Entrada Salida Entrada | Descanso | Salida Hora de de Tardanza
ingreso .
salida
Lunes 01/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 08:45 18:30 00:15:00
Martes 02/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:52 18:30 00:22:00
Miércoles | 03/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:53 18:30 00:23:00
Jueves 04/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:42 18:30 00:12:00
Viernes 05/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 08:37 18:30 00:07:00
Resumen semana 1 01:19:00
Lunes 08/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:44 18:30 00:14:00
Martes 09/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:56 18:30 00:26:00
Miércoles | 10/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:53 18:30 00:23:00
Jueves 11/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:42 18:30 00:12:00
Viernes 12/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:30 18:30 00:00:00
Resumen semana 2 01:15:00
Lunes 15/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 08:35 18:30 00:05:00
Martes 16/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 09:40 18:30 01:10:00
Miércoles | 17/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 09:10 18:30 00:40:00
Jueves 18/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:38 18:30 00:08:00
Viernes 19/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:41 18:30 00:11:00
Resumen semana 3 02:14:00
Lunes 22/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:45 18:30 00:15:00
Martes 23/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 09:30 18:30 01:00:00
Miércoles | 24/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 09:15 18:30 00:45:00
Jueves 25/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:41 18:30 00:11:00
Viernes 26/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30| 18:30 08:34 18:30 00:04:00
Resumen semana 4 02:15:00
Lunes 29/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:35 18:30 00:05:00
Martes 30/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 08:40 18:30 00:10:00
Miércoles | 31/05/2023 08:30 18:30 08:30 | 12:30 | 13:30 | 18:30 09:30 18:30 01:00:00
Resumen total
Total de tardanzas 07:03:00
% de tardanzas | 3%




Anexo 28. Ficha de registros de eficiencia, eficacia y productividad Pre-test

FICHA DE REGISTROS DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD
Empresa: Unibell S.A.C. ] POST-
Elaborado _ Método: PRE-TEST TEST
por: Carolina Palomares
DIMENSION INSTRUMEN 5
ES INDICADORES FORMULA TO TECNICA
EFI: Eficiencia HHE
EFICIENCIA | e worsportre emwises | %EF = 7---x100
Fre: Eficacia Crondémetro/
EFICACIA | entegadoss oo YEFc = NPE 100 Ficha de Obser:"a"ié
g P4 C T wep” registr
PR?DDXDCTIV Productividad = Eficiencia x Eficacid
HorRAs [ HORAS PEDIDOS
FECHA | pHOMEE, | EWPLER | ETCIEN | prociaua | FYTECA | ercac | PROBUSTIY
DAS (min) (min) TIEMPO
01/05 1080 617 57% 303 178 59% 34%
02/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
03/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
04/05 1080 502 46% 303 145 48% 22%
05/05 1080 698 65% 303 202 67% 43%
08/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
09/05 1080 543 50% 303 157 52% 26%
10/05 1080 698 65% 303 202 67% 43%
11/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
12/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
15/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
16/05 1080 543 50% 303 157 52% 26%
17/05 1080 543 50% 303 157 52% 26%
18/05 1080 543 50% 303 157 52% 26%
19/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
22/05 1080 543 50% 303 157 52% 26%
23/05 1080 775 72% 303 224 74% 53%
24/05 1080 698 65% 303 202 67% 43%
25/05 1080 620 57% 303 179 59% 34%
26/05 1080 853 79% 303 246 81% 64%
29/05 1080 698 65% 303 202 67% 43%
30/05 1080 698 65% 303 202 67% 43%
31/05 1080 685 63% 303 198 65% 42%
TOTAL 59% 61%




Anexo 29. Ficha de registros de clasificacion y orden Pre-test

FICHA DE REGISTROS DE CLASIFICACION Y ORDEN
Jiron General
Felipe Varela
DIRECCION: |N° 352- METODO PRE-TEST
Brefia- Lima,
Peru
EMPRESA: UNIBELL S.A.C. | ELABORADO |Palomares Quiroz Astrid
POR: Carolina
DIMENSION: | INDICADOR: | FORMULA: LEYENDA
ELP: Exactitud de localizaciéon de
i los pedidos
Clasificacion Numero_ total LE NPLE: Numero de pedidos
de pedidos LP = ———x100 .
y orden - NTPS localizados exactamente
solicitados X
NTPS: Numero total de pedidos
solicitados
N° de o
Fecha | ped_idos Np;g?sloge Exactitud de Ioc_alizaci()n de
ocalizados s los pedidos
solicitados
exactamente
01/05 110 179 61%
02/05 132 179 74%
03/05 132 202 65%
04/05 154 202 76%
05/05 132 246 54%
08/05 154 179 86%
09/05 132 202 65%
10/05 154 224 69%
11/05 132 157 84%
12/05 132 179 74%
15/05 110 157 70%
16/05 132 157 84%
17/05 110 157 70%
18/05 132 179 74%
19/05 110 179 61%
22/05 154 179 86%
23/05 132 202 65%
24/05 110 157 70%
25/05 132 179 74%
26/05 110 202 55%
29/05 132 179 74%
30/05 110 179 61%
31/05 110 134 82%
PROMEDIO 2948 4189 71%




Anexo 30. Ficha de registros de limpieza Pre-test

FICHA DE REGISTROS DE LIMPIEZA
Jirén
| General
DIRECCIO |Felipe METODO PRE-TEST
N: Varela N
352- Brena-
Lima, Peru
EKESESA' UNIBELL ELABORADO Palomares Quiroz Astrid
i Carolina
POR:
DIMENSIO | INDICADO
N: R: FORMULA: LEYENDA
IPL: Indicador de programas de
limpieza
. . Programas PLE PLE: Programa de limpieza
Limpieza | 4o Iigmpieza IPL = 5=-x100 | gjecutados
PTL: Programacion total de
limpieza
I Programacién :
Fecha : dg total de Indicador _de programas de
limpiezas limbi limpieza
: pieza
ejecutadas
01/05 4 6 67%
02/05 3 6 50%
03/05 3 6 50%
04/05 4 6 67%
05/05 3 6 50%
08/05 4 6 67%
09/05 3 6 50%
10/05 4 6 67%
11/05 3 6 50%
12/05 3 6 50%
15/05 4 6 67%
16/05 3 6 50%
17/05 4 6 67%
18/05 3 6 50%
19/05 4 6 67%
22/05 3 6 50%
23/05 3 6 50%
24/05 4 6 67%
25/05 3 6 50%
26/05 4 6 67%
29/05 4 6 67%
30/05 4 6 67%
31/05 3 6 50%
PROMEDIO 80 138 58%




Anexo 31. Ficha de registros de Auditoria Pre-test

AUDITORIA 5S

AREA:

Almacén

FECHA: Mayo-2023

Criterios de evaluacion

0 No ejecutado

1 Efectuado en escasa parte del area

2 Efectuado en alguna parte del area

3 Efectuado en la mayor parte del area, pero e
necesita mejorar

4 Buena ejecucién, pero no adecuada

5 Mejor ejecucion sin errores

1ra S : Clasificar
ITE
M ENUNCIADO L12|3]4]5
1.- | ¢Dentro del area existen materiales innecesarios? X
2.- | ¢Los materiales necesarios se encuentra organizados? X
3.- | ¢ Existen materiales y/o equipos obsoletos? X
4.- | ¢Existe un plan de accién para mejorar? X
5.- | ¢La busqueda de materiales resulta dificil? X
Puntaje 9
Porcenta | 36
je %
2da S: Ordenar
ITE 112|3|4]|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se dispone de sitios adecuados para la ubicacion de los materiales? X
2.- | ¢Los materiales necesarios tienen un apropiado orden? X
3.- | ¢Se conocen las ubicaciones exactas de los productos? X
4.- | ¢Los materiales se encuentran mezclados en diferentes areas? X
5.- | ¢Existe herramientas para facilitar el orden en el almacén? X
Puntaje 8
Porcenta | 32
je %




ITE 112(3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se ejecuta un cronograma de limpieza en el almacén? X
2.- | ¢Las herramientas de trabajo se encuentran limpios? X
3.- | ¢Los pasadizos estan libres de materiales?
4.- | ¢Existe personal responsable por mantener limpio el area de trabajo?
5.- | ¢Se dispone de espacio u lugar para la segregacion de basura? X
Puntaje 3
Porcenta | 12
je %

ITE 1(2(3]|4]|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se evidencia el cumplimiento de las primeras 3S’s? X
2.- | ¢Existe herramientas para mantener la clasificacién, orden y limpieza
en el &rea?
3.- | ¢El personal esta designado para ejecutar la estandarizacion?
4.- | ¢Se han presentado propuestas de mejora en el area? X
5.- | ¢Se desarrolla operaciones estandares en el area? X
Puntaje | 4
Porcenta | 16
je %

ITE 112|3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Los materiales se ubican en su lugar? X
2.- | ¢El personal colabora por mantener la metodologia de 5s en el area?
3.- | ¢ Se muestra los resultados obtenidos?
4.- | ¢Se ejecuta los procedimientos establecidos ?
5.- | ¢Se percibe una cultura de respeto al cumplimiento por mantener el
orden y limpieza? X
Puntaje 2
Porcenta | 8%
je




Anexo 32. Ficha de registros de estandarizacion y disciplina Pre-test

Jirén
General
- Felipe .
DIRECCION: Varela N° METODO PRE-TEST
352- Brefia-
Lima, Peru
EMPRESA: UNIBELL ELABORADO |Palomares Quiroz Astrid
S.A.C. POR: Carolina

NC: Nivel de cumplimiento

Estandarizacion y Nivel de POA: Puntaje obtenido de Ia
e cumplimient POA auditoria
disciplina NC = ——x100
P o PTA X PTA: Puntaje total de la
auditoria
01/05 24 100 24%

PROMEDIO 24 100 24%




Anexo 33. Aportes no monetarios

PRESUPUESTO NO MONETARIOS

ESTUDIO UCV |
Ly e s . Pension Costos por
Cédigo de Clasificacion segun el MEF Alumna (5/) Cursos cuotas (S/.) Cuotas| Total (S/.)
Transferencias a universidades
privadas destinados a financiar en . . . S/
2.5.22.13 forma parcial o total los gastos de Astrid Carolina Palomares Quiroz 2.500.00 2 S/ 350.00 5 S/ 1,750.00
capital sin fines de lucro

Subtotal S/1,750.00

SERVICIOS Y VIATICOS ‘

Cédigo de Clasificacion segun el MEF Media Cantidad Cost(zsu/n)ltarlo Costo Total (S/.)
2:3.2 | Vidticosy asignaciones por comision |y iy gz g Mensual 9 5/30.00 5/270.00
1.22 de servicio
Gastos por el consumo de energia
2.3.22.12 | ©lectrica por las entidades publicas, Luz Mensual 9 $/18.00 $/162.00
para el funcionamiento de sus
instalaciones
Alimentos y bebidas para consumo .
2.3.11.11 Alimentos Mensual 9 S/ 150.00 S/ 1,350.00
humano
Subtotal S/ 1,782.00
TOTAL $/3,532.00

Elaboracion propia



Anexo 34. Aportes monetarios

PRESUPUESTO MONETARIOS
RECURSOS HUMANOS/EMPRESA

Cant. | Sueldo
Cédigo de Clasificacion segin el MEF Tipo Sueldo Trab. | /dia(s/.) Sueldo /hora(S/.) Horas Total (S/.)
(.Sasltc?s por contratos con pers.ohas Capautacpnes 1100 6 5/47.83 5/5.31 6 5/191.30
juridicas, prestadoras de servicios de operarios
2.3.15.1 de consultoria, investigaciones, Coordinacién
estudios y disefio prestados por ) 1600 2 S/69.57 S/7.73 3 S/46.38
R con supervisor
personas juridicas.
Subtotal S/237.68
o
Sueldo Sueldo e Horas
Cddigo de Clasificacion segin el MEF Tesista Sueldo (S/.) i /hora |Horas/semana >emanas Total (S/.)
/dia(S/.) totales
(S/.) Pl | DPI
Gastos por la retribucién y
compemnios fecis 16 5% | i caro
2.1.11.14 g' . . Palomares 1200 40 S/4.44 9 16 | 16 |S/288.00| S/1,280.00
administrativos contratados a .
. . . Quiroz
plazo indeterminado bajo el
régimen laboral privado.
Subtotal $/1,280.00
Cddigo de Clasificacién segun el MEF Recurso Descripcion Unidad Cantidad Costczsu/n)ltano COS)(“S)/SOtal
23.15.12 Gastos por la adquisicion de H01a§ bond Oficina paq.uete 1 S/11.00 S/11.00
papeleria en general, Utiles y Lapiceros Unidad 20 S/0.70 S/14.00




IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

materiales de oficina, tales como: Cuaderno Unidad 3 S/5.00 S/15.00
archivadores, borradores, Cinta adhesiva Unidad 2 S/2.00 S/4.00
correctores, implementos para
escritorio, en general, medios para
escribir, numerar y sella papeles, Archivador Unidad 5 SI7.00 S/35.00
cartones y cartulinas, sujetadores
de papel, entre otros afines
Subtotal $/79.00
Costo
Cddigo de Clasificacidon segln el MEF Recursos Cantidad unitario Costo Total (S/.)
(S/.)
Gastos por la adquisicién de
2.3.15.11,|  repuestosyaccesorios para Lapto Azus 1 5/ 500.00 5/ 500.00
copiadoras; equipos maquinarias y
equipos de oficina; y otros afines.
Subtotal S/ 500.00

Gastos por los servicios de
impresidn, encuadernaciény
2:3.27.1 empastado de dgcumentos Impresiones Afiches Unidad S/30.00 S/0.50 S/15.00
16 oficiales necesarios para la
prestacion del servicio publico que
brindan las entidades publicas
Gastos por la adquisicién de bienes Cronometro Herramientas Unidad 1 S/130.00 S/130.00
231 para el funcionamiento institucional Wincha Accesorios Unidad 1 S/30.00 S/30.00
y cumplimiento de funciones Porta cascos | Unidad 1 S/50.00 S/50.00
Subtotal S/225.00
TOTAL S/2,321.68

Elaboracion propia



Anexo 35. Cronograma de ejecucién de proyecto Pre - test

ACTIVIDADES

Abyil

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Rec. Informacion

Toma de tiempos

PRE TEST

IMPLEMENTACION

Toma de tiempos

POSTTEST

RESULTADOS

Actividades Principales

§1

§2 |83

S4

S1

S2 |83

S4

S2

§3

§2

§3

S4

S1

S2

§$3

S1

S2

83

4

§2

§$3

S4

S2

§$3

S4

S1

S2

§3

Determinar area de estudio

Diagnostico de la situacion actual del almacen

Analisis de causas

Elaboracion de diagrama de ishikawa

Elaboracion de matriz de correlacion

Elaboracion de diagrama de pareto

Elaboracion del diagrama de priorizacion

Elaboracion de la matriz de coherencia

Wl |lvlojluls|lw]|r~o |-

Elaboracion del marco tedrico

—_
o

Elaboracion de matriz de operacionalizacion

—
—

Validacion de instrumentos por expertos

—
N~

Calibracion de cronometros

—
w

Elaboracion del DAPy DOP_PRETEST

—
iy

Elaboracion de diagrama de recorrido_PRETEST

—
(%21

Célculo del tiempo estandar_PRETEST

[N
o

Elaboracion de los indicadores de la variable dependiente Pre - test

—_
~

Elaboracion de los indicadores de lavariable independiente Pre - test

—
(o]

Andlisis de las causas

—
w

Planeacion de la propuesta de mejora

[
o

Elaboracidn de recursos y presupuestos

N~
—

Cronograma de actividades del proyecto




Anexo 36. Cronograma de ejecucién de proyecto Post - test

PRE TEST

IMPLEMENTACION

Toma de ti

POST TEST

RESULTADOS

2

N

Anuncio de las 5s por gerencia

2

w

Creacion de comites de 5s y los grupos de apoyo

24

Charla acerca de laimplementacién

2

%1

Establece objetivos de las 5s

26

27

28

30

s

3

3

N

Elaboracion el plan de actividades de las 5s

Se identifica los elementos inncesarios

Se rotulan los elementos con tarjetas rojas

Se trasladan los elementos a un area temporal para su eliminacion

Auditoriade lalra$

Se analiza y define las ubicaciones para la mercaderia

Se ordenan segun su ubicacion

Auditoriade la2da S

Se modifican y asignan responsables de limpieza

Auditoriade la3ra$

Establecimiento de medidas preventivas

Verificacién de las 3"S" anteriores

Auditoria de la Cuarta "S"

Implantar la disciplina

Auditoria de la Quinta "S"

Auditoria General 55

Toma de tiempos del Post - test

3

w

Realizacion del DAP del proceso area Post - test

34

Realizacion del diagrama de recorrido del area Post - test

3

«

Calculo del tiempo estandar Post - test

36

Elaboracidn de los indicadores de la variable dependiente Post - test

3

~

Elaboracidn de los indicadores de la variable independiente Post - test

38

Andlisis econdmico financiero del proyecto

39

Analisis de resultado

Revision del proyecto

4

ar

Presentacion final del proyecto

4

N

Sustentacion del proyecto




Anexo 37. Cronograma de implementacion de las 5 S

Charla acerca de laimplementacion

IMPLEMENTACION
S2 [s3 [s4 [s1 [s2 [s3 [s4

Establece objetivos de las 5s

Elaboracion el plan de actividades de las 5s

Se identifica los elementos inncesarios

Se rotulan los elementos con tarjetas rojas

Se trasladan los elementos a un area temporal para su eliminacion

Auditoriade lalra$S

Se analizay define las ubicaciones para la mercaderia

5 |Se ordenan segun su ubicacion

Auditoriade la2da$

Se modifican y asignan responsables de limpieza

Auditoriade la3ra$S

Establecimiento de medidas preventivas

7 |Verificacion de las 3"S" anteriores

Auditoria de la Cuarta "S"

Implantar la disciplina

8 [Auditoria de laQuinta"S"

Auditoria General 55

Anexo 38. Comparacion Pre- test y Post — test de las actividades que agregan y no

valor

Proceso de recepcion de pedidos de plantay

almacenamiento

70%
60%

PRE-TEST

60%
50%
40% 42%

40%
30%
20%
10%

0%

58%

POST-TEST

B Activividades que agregan valor (AAV) B Actividades que no agrega valor (ANAV)



Anexo 39. Resumen de las actividades que no agregan y las que agregan valor
pedidos de planta y almacenamiento post - test

Actividades Cantidad |Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor (AAV) 7 25:04 58%
Actividades que no agrega valor (ANAV) 5 11:40 42%
Total 12 36:44 1

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 40. Resumen de las actividades que no agregan y las que agregan valor
recepcion, picking y despacho Post - test

Actividades Cantidad |Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor (AAV) 10 01:23 59%
Actividades que no agrega valor (ANAV) 7 00:57 41%
Total 17 02:20 100%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 41. Grafica de comparaciéon Pre y Post de las actividades que agregan y no
valor

Proceso de recepcion de orden, picking y
despacho

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

0%

68%
59%

41%

32%

PRE-TEST POST-TEST

W Activividades que agregan valor (AAV) ™ Actividades que no agrega valor (ANAV)

Anexo 42. Ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad post - test

Método:

PRE-TEST

Empresa: Unibell S.A.C.




Elaborado
or:

EFI: Eficiencia

Carolina Palomares

HHE: Horas hombre HHE
EFIC/IAENCI pHe Hora oagr =18 100
HHP: Horas hombre
programadas
EFC: Eficacia
NPE: Numero de pedidos NPE
EFICACIA |entregados a tiempo %EFc = ——x100
NPP: Nimero de pedidos NPP
programados
PRODUCTI Rroductividad = Eficiencia x Eficacia
VIDAD

Cron6émetr
o/Ficha de
registro

F=D/C

POST-
TEST

Observaci
on

G=EXF

01/09 1080 681 | 63% 426 280 66% 41%
04/09 1080 720 | 67% 426 296 69% 46%
05/09 1080 781 | 72% 426 321 75% 54%
06/09 1080 774 | 72% 426 318 75% 53%
07/09 1080 770 | 71% 426 317 74% 53%
08/09 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
11/09 1080 599 | 55% 426 246 58% 32%
12/09 1080 770 | 71% 426 317 74% 53%
13/09 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
14/09 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
15/09 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
18/09 1080 599 | 55% 426 246 58% 32%
19/09 1080 574 | 53% 426 236 55% 29%
20/09 1080 599 | 55% 426 246 58% 32%
21/09 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
22/09 1080 599 | 55% 426 246 58% 32%
25/09 1080 766 | 71% 426 315 74% 52%
26/10 1080 770 | 71% 426 317 74% 53%
27/11 1080 685 | 63% 426 281 66% 42%
28/12 1080 560 | 52% 426 230 53% 27%
29/09 1080 770 | 71% 426 317 74% 53%
02/10 1080 770 | 71% 426 317 74% 53%
03/10 1080 756 | 70% 426 311 73% 51%
TOTAL 24840 14565 64% 9801 6562 67%




Anexo 43. Ficha de registros de clasificacion y orden Post -test

FICHA DE REGISTROS DE CLASIFICACION Y ORDEN

Jir6bn General
Felipe Varela

DIRECCION: |N° 352- METODO POST-TEST
Brefa- Lima,
Peru
EMPRESA: UNIBELL S.A.C. | ELABORADO |Palomares Quiroz Astrid
POR: Carolina
DIMENSION: | INDICADOR: | FORMULA: LEYENDA
ELP: Exactitud de localizacion de
i los pedidos
Clasificacion Numero_ total NPLE NPLE: Numero de pedidos
y orden de deIdOS ELP = Nrps 100 localizados exactamente
solicitados -
NTPS: Numero total de pedidos
solicitados
N°.de N° total de : L
pedidos : Exactitud de localizacion de
el localizados PEIE S los pedidos
solicitados
exactamente
01/09 154 179 86%
04/09 132 179 74%
05/09 176 202 87%
06/09 154 202 76%
07/09 198 246 80%
08/09 154 179 86%
11/09 176 202 87%
12/09 198 224 88%
13/09 132 157 84%
14/09 154 179 86%
15/09 132 157 84%
18/09 154 157 98%
19/09 132 157 84%
20/09 132 179 74%
21/09 154 179 86%
22/09 110 179 61%
25/09 154 202 76%
26/09 132 157 84%
27/09 154 179 86%
28/09 176 202 87%
29/09 154 179 86%
02/10 110 179 61%
03/10 110 134 82%
PROMEDIO 3432 4189 82%




Anexo 44. Ficha de registros de limpieza Post - test

FICHA DE REGISTROS DE LIMPIEZA
Jirén
| General
DIRECCIO |Felipe METODO POST - TEST
N: Varela N
352- Breia-
Lima, Peru
EKESESA' UNIBELL ELABORADO Palomares Quiroz Astrid
POR: Carolina
DIMENSION: | INDICADOR: FORMULA: LEYENDA
IPL: Indicador de programas de
limpieza
oo Programas PLE PLE: Programa de limpieza
Limpieza | 4o Ii%npieza IPL = 5-7x100 | gjecutados
PTL: Programacién total de
limpieza
Programa .
de PO EEEIEn Indicador de programas de
Fecha . total de o n
I_|mp|ezas N limpieza
ejecutadas P
01/09 5 6 83%
04/09 4 6 67%
05/09 6 6 100%
06/09 5 6 83%
07/09 4 6 67%
08/09 6 6 100%
11/09 5 6 83%
12/09 4 6 67%
13/09 6 6 100%
14/09 4 6 67%
15/09 5 6 83%
18/09 4 6 67%
19/09 5 6 83%
20/09 4 6 67%
21/09 6 6 100%
22/09 5 6 83%
25/09 4 6 67%
26/10 4 6 67%
27/11 5 6 83%
28/12 4 6 67%
29/09 6 6 100%
02/10 4 6 67%
03/10 5 6 83%
PROMEDIO 110 138 80%




Anexo 45. Ficha de registros de Auditoria Post - test

AREA:
Almacén
FECHA: Mayo-
2023
Criterios de
evaluacion
0 | No ejecutado
1 |Efectuado en escasa parte del &rea
2 | Efectuado en alguna parte del area
3 | Efectuado en la mayor parte del area, pero e
necesita mejorar
4 | Buena ejecucion, pero no adecuada
5 | Mejor ejecucion sin errores

:\1/|—E ENUNCIADO L1213 145
1.- | ¢Dentro del area existen materiales innecesarios? X

2.- | ¢Los materiales necesarios se encuentra organizados? X

3.- | ¢ Existen materiales y/o equipos obsoletos? X

4.- | ¢Existe un plan de accion para mejorar? X

5.- | ¢La busqueda de materiales resulta dificil? X

Puntaje | 12
‘ Porcent | 48
aje %

ITE 1(2|3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se dispone de sitios adecuados para la ubicacién de los X
materiales?
2.- | ¢Los materiales necesarios tienen un apropiado orden ? X
3.- | ¢Se conocen las ubicaciones exactas de los productos? X
4.- | ¢Los materiales se encuentran mezclados en diferentes X
areas?
5.- | ¢Existe herramientas para facilitar el orden en el almacén? X
Puntaje | 13
Porcent | 52
aje %




3ra S: Limpieza

ITE 112 |3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se ejecuta un cronograma de limpieza en el almacén? X
2.- | ¢Las herramientas de trabajo se encuentran limpios? X
3.- | ¢Los pasadizos estan libres de materiales? X
4.- | ¢ Existe personal responsable por mantener limpio el area de X
trabajo?
5.- | ¢Se dispone de espacio u lugar para la segregacion de
basura? X
Puntaje | 14
Porcentaj | 56
e %
4ta S: Estandarizacion
ITE 112 |3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Se evidencia el cumplimiento de las primeras 3S’s? X
2.- | ¢ Existe herramientas para mantener la clasificacion, orden y
limpieza en el area ? X
3.- | ¢El personal esta designado para ejecutar la estandarizacion? X
4.- | ¢ Se han presentado propuestas de mejora en el area? X
5.- | ¢Se desarrolla operaciones estandares en el area? X
Puntaje | 13
Porcentaj | 52
e %
5ta S: Disciplina
ITE 112 |3|4|5
M ENUNCIADO
1.- | ¢Los materiales se ubican en su lugar? X
2.- | ¢El personal colabora por mantener la metodologia de 5s en el X
area?
3.- | ¢ Se muestra los resultados obtenidos? X
4.- | ¢ Se ejecuta los procedimientos establecidos? X
5.- | ¢Se percibe una cultura de respeto al cumplimiento por X
mantener el orden y limpieza?
Puntaje | 9
Porcentaj | 36

e

%




Anexo 46. Ficha de registro de estandarizacién y disciplina

Jirén
General
DIRECCION: | FellPe METODO POST-TEST
' Varela N°
352- Brefia-
Lima, Peru
EMPRESA: UNIBELL ELABORADO |Palomares Quiroz Astrid
S.A.C. POR: Carolina

NC: Nivel de cumplimiento

. ., Nivel de POA: Puntaje obtenido de la
Estandarizacion y cumplimient auditoria
disciplina P -
o] PTA: Puntaje total de la
auditoria

01/09 57 100 57%

PROMEDIO 57 100 57%




Anexo 47. Costo por mantener las 5s

Costo de mantenimiento metodologia 5s

o
N® d(_e de |Total| Costo | Total
Aspectos generales Operarios horas
Preparacién de afiche de las 55 1 1 1|S/5.31| S/5.31
Charla acerca de la implementacién 2 1 2|S/5.31|S/10.63
Actualizacién del plan de actividades de las 55 1 2 2|S/5.31(5S/10.63
Ejecucion 1S: Etapa clasificar (seiri)
Identificacion de elementos innecesarios 2 1 2(S/5.31(S/10.63
Colocacién de etiquetas rojas 1 1 1(S/5.31| S/5.31
Traslado de elementos a un espacio temporal 2 2 41S/5.31|S/21.26
Eliminacién de elementos 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Auditoria de la Primera "S" 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Ejecucion 2S: Etapa Ordenar (Seiton)
Reporte del stock de items 1 1 1|S/5.31| S/5.31
Analizar y definir la ubicacién de cada items 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Ordenar los items por ubicacidn 1 2 2|S/7.73|S/15.46
Auditoria de la Segunda "S" 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Ejecucion 3S: Etapa Limpieza (Seiso)
Se establece el cronograma de limpieza y los responsables 1 2 2|S/7.73|S/ 15.46
Se continua con el desarrollo de las 2 "S" anteriores 2 1 2(S/5.31(S/10.63
Auditoria de la Tercera "S" 1 1 1/S/5.31| S/5.31
Ejecucion 4S: Etapa Estandarizacion (Seiketsu)
Establecimiento de medidas preventivas 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Verificacién de las 3 "'S" anteriores 1 1 1/S/5.31| S/5.31
Auditoria de la Cuarta "S" 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Ejecucion 4S: Etapa Disciplina (Shitsuke)
Implantar la disciplina 2 1 2(S/7.73|S/ 15.46
Reforzamiento de valores (puntualidad, orden, limpieza y responsabilidades) 1 1 1(S/7.73| S/7.73
Auditoria de la Quinta "S" 1 1 1|S/7.73| S/7.73
Costo para mantener las 5s S/ 198.55




Anexo 48. Flujo de caja

DATOS RECOGIDOS DATOS ESTIMADOS

Descripcion Mes 0 Mes 1 Mes2 | Mes3 | Mes4 Mes5 | Mes6 | Mes7 Mes8 | Mes9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12

S/ S/ S/ S/ s/ S/ S/ S/ s/ s/ s/ S/
Beneficio 1,300.09 1,300.09 1,300.09 |1,300.09 1,300.09 1,300.09 | 1,300.09 1,300.09 1,300.09 |1,300.09 |1,300.09 1,300.09
Costo para mantener la S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
metodologia 5s 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55 198.55
Costo de la Implementacién

S/
Invasion monetaria 2,321.68
S/

Inversidon no monetaria | 3,532.00

S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
Inversion 1,101.54 1,101.54 1,101.54 |1,101.54 1,101.54 1,101.54 |1,101.54 1,101.54 1,101.54 | 1,101.54 |1,101.54 1,101.54

FLUJO DE CAJA -S/ -S/ -S/ -S/ -S/ -S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
5,853.68 4,752.14 3,650.60 2,549.07 1,447.53 345.99 755.55 1,857.09 | 2,958.62 | 4,060.16 5,161.70 6,263.24

Tasa de Descuento 0.25%
(mensual)
Valor Actual Neto - S/ Proyecto
VAN 2,035.97 | Viable
Tasa Interna de Proyecto
Retorno - TIR 2% | Viable
Andlisis Beneficio / S/ Se Recomienda
Costo - B/C 1.35 Invertir
Periodo de Recup.
Inversion 7.75
Meses 7
Dias 22




Anexo 49. Prueba de normalidad para muestras relacionadas

Significancia | Muestra pre Muestra post Interpretacion
1 >0.05 Si Si Paramétrica
2 <0.05 Si No No paramétrica
3 <0.05 No Si No paramétrica
4 <0.05 No Si No paramétrica

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 50. Comparacion de la productividad pre-test y post-test con la prueba de
Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

PROD POST
- PROD PRE
Z -3.480°
Sig. asin. <.001
(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Anexo 51. Comparacion de la eficiencia pre-test y post-test con la prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

EFICIENCIA_POST
- EFICIENCIA PRE

Z

Sig. asin. (bilateral)

-3.528P
<.001

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Anexo 52. Comparacion de la eficacia pre - test y post - test con la prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba

EFICACIA_POST
- EFICACIA_PRE




Z -3.224b
Sig. asin. (bilateral) .001

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE ALMACEN

I LNIBELL ' MANTENIMIENTO DE LA METODOLOGIA DE LAS 55

PROCEDIMIENTO DE OPERACION Y CONTROL DE ALMACEN

1. OBJETIVO

El presente procedimiento tiene como propdsito establecer criterios,
normas, técnicas y responsabilidades para la operacion del almacén

2. BASE LEGAL

La base legal que respalda la presente normativa estd dada por los
dispositivos legales, directivas y normas internas relacionadas.

3. ALCANCE

El procedimiento alcanza en su aplicacién al personal de almacén de
envases en Varela, y a todos los organismos de la empresa vinculados con
la actividad de almacenamiento.

4. DEFINICIONES
4.1. Almacén

Es el 4rea fisica determinada bajo criterios y técnicas adecuadas,
organizado de forma légica, ordenado y estructurado, orientado a
recepcionar, aceptar, conservacion y distribucién o despacho de los items
que se emplearan para la produccion de los servicios.

4.2. Areas Fisicas de Almacén

Las areas fisicas son las zonas previamente determinadas y diferenciadas
que permitirdn implantar una organizacion técnica y flujo de los recursos
de acuerdo a normas establecidas. Se precisa a continuacion:

Recepcién y Despacho: Es el lugar donde sera recibido los materiales, a
través de produccion, del mismo modo es aqul donde se ejecuta la entrega
de los materiales, Las zonas de recepcién y despacho deben estar claras
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ACCION REQUERIDA

.o

Su beneficio serd que hay sitios libres de objetos innecesarios, mayor
espacio, menor accidentes en el drea de trabajo, espacios organizados.

6. 2. ORDEN:

El Seiton es la asignacion de la ubicacion de los materiales se desarrollé un
reporte de todos los materiales encontrados en el almacén para luego separar
por las marcas y asignar una ubicacion con el propdsito de despejar los pasillos
y organizar el almacenamiento.

Las actividades para la segunda etapa son:

« Establecer y mantener una ubicacién para cada material o item.
« Documentar la ubicacién de cada material o item para que los demas
operarios cuenten con el conocimiento de ello.

Los beneficios de la segunda etapa son:

+ Disposicién de un sitio oportuno para cada material o ltem empleado en
la en el 4rea de rutina con la finalidad de facilitar su acceso y retorno.

« Disposicién de zonas identificadas para la ubicacién del material o item
empleados con poca frecuencia.

» Disposicién de zonas identificadas para la ubicacion del material o item
que no se emplearan en el futuro,

]
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clasificacién (Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion
(Seikatsu) y !a disciplina (Shitsuke) brindando areas adecuadas.

Clasificar; Pasos para realizar la clasificacion:

Identificar todos los articulos encontrados en el drea de trabajo
Realizar una lista de todos los elementos encontrados

Distribuir los elementos de acuerdo con los criterios de inclusion
utilizando tarjetas rojas

Reparar y utilizar todo lo que es (til para el area

Deshacer de todo aquello que no se utiliza.

Blementos Elemenios Oementos
Necesarics Deteriorados Obsoleto s
(Son

Gailes? e Sp—
]
Reparar
(155
Ovganice

El uso de las tarjetas rojas el motivo por el cual se considera innecesario

al elemento encontrado en el drea y que accion inmediata se requiere.
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material que no alcance las caracteristicas detalladas en la orden de
compra.

d) Registro y Control: Es la actividad que consiste en inscribir los datos
referentes a los movimientos de almacén en el siganet para cargar el stock
actual

e) Custodia y Mantenimiento: Conjunto de actividades que se realizan
con la finalidad que los bienes almacenados conserven las mismas
caracteristicas fueron recibidos, asi como su limpieza y mantenimiento.

5. PROCEDIMIENTO DE RECEPCION

1. El almacén principal envia los materiales de envase hacia el almacén de
Varela mediante un camion.

2. El transportista se encarga de entregar la guia de remisién al supervisor
de envases para que lo verificar la cantidad de paletas.

3. Se procede a la recepcion fisica de los materiales por medio de verificar
y controlar de manera cuantitativa y cualitativa, teniendo en consideracién
las especificaciones de la Guia de Remision.

4. Se procede a brindar la conformidad de los materiales, si no es conforme
los materiales no son aceptados y se solicita la regularizar a celendon. Si
es conforme se procede a recibir la Guia de Remisién como simbolo de
conformidad.

5. Se procede al ingreso de los materiales en el drea de almacén, en su
ubicacion correspondiente.

7. Se efectia las labores de mantenimiento, la custodia y limpieza de
manera permanente de los maleriales.

8. Termino del procedimiento.
6. Metodologia 58

La metodologlia 5S es una técnica japonesa que liene como objetivo la
obtencién del mejoramiento del puesto laboral, por medio de la
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las delimitadas para evitar confusiones entre la aceptacion y expedicién de

matenalas.
Pazadizos

A los ambientes identificados para el transito tanto de personas ©
materiales siendo éstos principales y transversales, debiendo estar
sefalizados y estructurados de manera rectilinea obligatoriamente.

Zona de Almacenaje

Es el lugar fisico donde se colocan los bienes recibidos pudiendo éstos
ser. almacenes, zonas, estantes, que se deban adecuar a las
caracteristicas de los materiales en resguardo.

Vestuarios y Servicios Higiénicos

Son lugares destinados al uso de los trabajadores que laboran en los
almacenes, para su aseo personal, proteccién de su indumentaria y
satisfaccion de sus necesidades fisiolégicas

4.3. Proceso de Almacenamiento

El almacenamiento es un proceso técnico de abastecimiento que se
encuentra en referencia a la ubicacién de los productos o materiales en un
ambiente fisico determinado con fines de custodia y control para evitar su
utilizacién no autorizada. Consta de las siguientes fases:

a) Recepcién: Proceso que se desarrolla a partir del momento en que los
bienes han llegado al local del alimacén, y termina con la ubicacién de los
mismos en la zona de transito y puesta a punto para efectuar la verificacion
y control de calidad.

b) Verificacién y control de calidad: Se revisa los materiales para
determinar las caracteristicas y las propiedades que se encuentren
conformen con las especificaciones que fueron solicitadas.

c) Aceptacién: En esta fase se acepta o rechaza el ingreso de los
materiales, que fue adquirido por un proveedor, no se puede aceptar el




LNIBELL ' MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE ALMACEN
Sl MANTENIMIENTO DE LA METODOLOGIA DE LAS 55
6.3. LIMPIEZA:

Se establecid criterios y programas de limpieza para fomentar un ambiente
idéneo y previniendo los posibles riesgos, ademas de la deteccion a tiempo de

cualquier irregularidad.
Las actividades para la tercera etapa son:

« Creacion de un plan de limpieza considerando los materiales o items a
emplear y a su vez el iempo de limpieza
« Elaboracién de un programa de limpieza documentado.

Cronograma de Limpleza
Cagwdd ~ s
Lwnes Martes | Mercoles | Jueves | Viermes e
*in‘mpeun de
as arasueies
Fragueles Tragos oo
v = juUmpiercan wn ftaneia
7830 Pumeds
{Guarta procucos
1svebcaditn £ y
~ |3amrios pastios MRCOgador
Acomsdar
I \ “‘x mecainca '*..
Oeepache [Seireja las ’
S0 rentees | tosu

6.4. SALUD: En esta etapa se realiza la estandarizacién mediante el uso de las
tres primeras S, con la finalidad de la mejora de los resultados. Se plantea una
forma consistente de realizar las tareas o procedimientos que permiten el
mantenimiento de un ambiente adecuado y limpio por ello se identificd las
préximas actividades que son:

« Las auditorias elaboradas por el comité 5S que fueron inspeccionadas por
la gerencia,

« Elaboracién del manual 68,

« Charlas a los colaboradores nuevos sobre la metodologla 5S.
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« Los coordinadores de dreas tienen la responsabilidad de que los operarios
conozcan y comprendan 'a metodelogla de las §S.
* La inspeccion de las dreas limpias y ordenadas.

Los beneficios de la cuarta etapa son:

« Mejora del bienestar de los operarios creando un habito que conserve un
ambiente apropiado de manera permanente.

« Evitar errores en la limpieza para prevenir accidentes o riesgos laborales.

« Los tiempos de intervencion se mejoran e incrementan la productividad.

« Mejor control de las actividades.

6.5. DISCIPLINA: En esta etapa se busca convertir en habito el uso y empleo de
las herramientas y estandarizacién en el drea de trabajo, se puede obtener los
beneficios con las primeras S por un tiempo prolongado si es posible lograr un
ambiente adecuado respetando las normas y los estdndares establecidos.

Las actividades para la quinta etapa son:




UNIBELL

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE ALMACEN

MANTENIMIENTO DE LA METODOLOGIA DE LAS 58

* La comunicacién interna coordinado con el comité 5S.

« La definicion de forma ciara de las responsabilidades desarroiiando ias
actividades en el horario laboral.

« La fomentacién del trabajo en equipo por medio de las capacitaciones
constantes y la retroalimentacion.

« Reforzamiento de la autodisciplina y los buenos habitos.

Los beneficios de la quinta etapa son:

« Se siguen con los estandares ya establecidos, existiendo una mayor
sensibilidad y respetos entre las personas.

« Los clientes se encontraran satisfechos debido a que los niveles de
calidad son mejores respetando los estandares y las normas.




Anexo 54. Triptico de las 5s

Beneficios de la
aplicacion de las
5'S

* Reduce tiempo de
blsqueda

* Mejora el clima laboral

e Lugar de trabajo mas
seguro

e Mayor satisfaccion en
trabajar

NO ES MAS LIMPIO EL QUE MAS
LIMPIA

SINO EL QUE MENOS ENSUCIA

CLASIFICACION

NORMALZACION LIMPIEZA
UN LUGAR PARA CADA COSA
Y

CADA COSA EN SU LUGAR

{QUE SON LAS 5'S?

El método
técnica de gestio se basa
en cinco principios para lograr
lugares de trabajo  mejor
organizados, mas limpios, mas
ordenados y en definitiva, mas
productivos.

APLICACION DE LAS 5°S

CLASIFICAR

Separar materiales
innecesario y desecharlos

_ OBJETIVOS

* Eliminar obstdculos y* tiempos
" de busqueda. - o
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ORDENAR

Un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar

OBJETIVOS

‘Organizar el espacio de -

Evitar colocar los objetos en
pasadizos y paletas.
Retorna -el material - en - su

ﬂ

LIMPIAR

Mas que limpiar es no ensuciar

OBJETIVOS

Tener un area de trabajo limpio
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ESTANDARIZAR

OBJETIVOS

Es el estado en el que
permite 2  los individuos
desarrollar de manera segura,
eficaz y comoda su trabajo.
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DISCIPLINA

OBJETIVOS
Establecer una cultura de
cooperacion % alta

productividad
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