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RESUMEN

Esta investigacion ha sido desarrollada con la finalidad de determinar de qué
manera influye la gestion de almacenamiento en el tiempo de entrega del area de
almacén de una industria pesquera. La metodologia empleada fue de tipo
aplicativo, enfoque cuantitativo, y con disefio preexperimental;, a través del
resultado pre test y post test, se aplicaron las técnicas del analisis de la
documentacion historica de los ingresos y salidas de productos al area almacén de
productos terminados. Se obtuvieron como resultados la mejora en los tiempos de
cada actividad realizada dentro del area en estudio, sobre todo en el tiempo de
entrega de cada pedido, esta mejora se logré con la implementacion de la
metodologia 5s, a través de sus 5 fases. Como conclusion se tuvo que esta
implementacion fue favorable para la gestién de almacenamiento optimizando el
tiempo de entrega o despacho a un 95,91%, con respecto al tiempo inicial, antes

de la implementacion.

Palabras clave: Gestion de almacenamiento, tiempo de entrega, industria

pesquera.



ABSTRACT

This research has been developed with the purpose of determining how storage
management influences the delivery time of the warehouse area of a fishing
industry. The methodology used was of an application type, quantitative approach,
and with a pre-experimental design; Through the pre-test and post-test results, the
techniques of analysis of the historical documentation of the income and output of
products were applied to the finished products warehouse area. The results were
an improvement in the times of each activity carried out within the area under study,
especially in the delivery time of each order. This improvement was achieved with
the implementation of the 5s methodology, through its 5 phases. In conclusion, it
was found that this implementation was favorable for storage management,
optimizing delivery or dispatch time to 95.91%, with respect to the initial time, before

implementation.

Keywords: Storage management, dispatch time, fishing industry



l.  INTRODUCCION

Actualmente, con el avance tecnologico, las empresas buscan que su area de
almacenamiento se encuentre en el mejor nivel frente a la competencia y deje
de ser mencionado como un lugar en donde simplemente se alojan productos o
mercancias, asi mismo, Gregorio & Posada (2017), mencionan que se busca
que esta area sea considerada como un punto de distribucion de los productos
que son almacenados, en donde se realizan acciones mucho mas complejas,
con el objetivo de destacar frente a la competencia, cabe resaltar que esto

demanda de mayor responsabilidad sobre el producto final.

Para Cardona (2018), la gestion de almacenamiento ha sido muy estudia a través
de investigaciones y, se puede mencionar, que es de gran interés para las
empresas que cuentan con esta gestidn, ya que no solo ayuda al mejoramiento
continuo dentro del almacén, sino que también impacta de manera positiva al
nivel de servicio que brinda dicha area. Mateo-Fornés (2023) menciona que las
organizaciones del sector pesquero son competitivas y se preocupan por tener
un buen sistema de gestion de almacenamiento y poder asi generar un 6ptimo
proceso logistico, siendo el desempeifo de los colaboradores la clave para
lograrlo. Este sistema puede proporcionar varios beneficios, como una mejor
organizacion y control del inventario, una mayor eficiencia en la gestién de los
pedidos y envios, una reduccién de errores y un bajo porcentaje de pérdidas de

inventario.

Segun, Salas-Navarro (2017), un gran porcentaje de las empresas que funcionan
en Latinoamérica, piensan que, para lograr ser competencia entre las empresas
mas destacadas, con relacion a la prestacion del servicio al cliente, es de vital
importancia el poder realizar una gestion 6ptima de almacenes. En otras
palabras, el objetivo general de la gestién de almacenes se centra en garantizar
que los elementos que se requieren para la produccion se encuentren
disponibles de manera inmediata, en las condiciones requeridas y en el lugar

adecuado.

A nivel local, se puede visualizar una mala gestion de almacenamiento en las
empresas, en la cual, uno de las principales causas de esta mala gestion es la

falta de control de stock y la falta de clasificacion de productos. Estos problemas



se dan debido a la poca importancia que tienen las empresas con respecto a sus
areas de almacenamiento, ocasionando una baja productividad dentro de las
empresas. En la industria pesquera en la cual se realizé la investigacion presenta
ciertos problemas en cuanto al tiempo de entrega dentro del area de
almacenamiento de productos terminados. Para detectar los problemas que
presenta dicha empresa se realizo el diagrama Ishikawa, ver Anexo 1, en donde
se detallaron las causas principales, las cuales fueron nueve problemas que
afecta la demora de tiempo de entrega dentro del area de almacén. Asi mismo
se identificaron los problemas que generan mayor impacto en la demora de
tiempo de entrega, a través del diagrama de Pareto 80 — 20, la cual permitio
identificar seis principales problemas, entre ellas: Retraso o demora en la entrega
de productos, demora de autorizacion del encargado del almacén, ubicacion
inadecuada de los productos, falta de control de stock de productos, errores de

despacho y el mal manejo en anotaciéon de pedidos, ver Anexo 2.

Ante los problemas encontrados, que ocasionan una demora en el tiempo de
entrega o despacho dentro del area de almacén, se plantea el problema
siguiente: ; De qué manera influye la gestion de almacenamiento en el tiempo de
entrega del area de almacén de una industria pesquera, de la ciudad de
Chimbote, 20237

Esta investigacion tiene como justificacion fomentar la busqueda de una variedad
de teorias, indicadores y autores de las comunidades internacionales, nacionales
y locales que puedan ayudar a informar las realidades actuales en el proceso de
gestion de almacenamiento en industrias pesqueras. Ademas, sirvi6 como
antecedente para investigaciones futuras del mismo riesgo, asi mismo se aborda
el trabajo o indicadores claves que ayuda a las empresas no solamente del
sector pesquero, sino de manera general, a entender mejor la gestion de
almacenamiento. Esta investigacion es mucha utilidad para futuras
investigaciones sobre los mismos temas de riego, tareas o métricas que es clave
para que las empresas logren entender mejor la importancia sobre tener una
buena gestién del almacenamiento. En cuanto al entorno practico, esta teoria
propone una buena direccidon de la gestibn de almacenamiento, ya que
complementa las teorias que se han estudiado hasta el momento y contribuye a

la mejora de los procesos y efectividad en el logro de las metas establecidas por
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la empresa. Finalmente, el trabajo de investigacion dentro del area metodologico

es importante ya que busca determinar una buena gestion de almacenamiento.

Por lo que en el marco del estudio se plantea desarrollar una propuesta, que es
implementar una buena gestidon de almacenamiento y optimizar el tiempo de
entrega dentro del area de almacenamiento de productos terminados en la

industria pesquera.

Esta investigacion presenta como objetivo general: Determinar de qué manera
influye la gestion de almacenamiento en el tiempo de entrega del area de
almacén de una industria pesquera. Como objetivos especificos presenta lo
siguiente: Diagnosticar la gestion de almacenamiento en el area de almaceén,
medir el tiempo de entrega existente en el area de almacén, implementar el
método 5s en la gestidbn de almacenamiento en el area de almacén, medir el
tiempo de entrega después de haber implementado el método 5s en la gestidn
de almacenamiento aplicado al area de almacén en la empresa del sector

pesquero.

La hipodtesis que se formuld dentro de la investigacion es la siguiente: La gestidn
de almacenamiento influye significativamente en el tiempo de entrega del area

de almacén de una empresa pesquera, de la ciudad de Chimbote, 2023.



Il.  MARCO TEORICO

Al analizar las informaciones vinculadas a las variables de estudio en diversos
articulos cientificos e investigaciones, se consider6 identificar los indicadores
que usaron para medir las variables y que permite profundizar su relacion en

diversos contextos organizacionales.

Entre estas se encontré el articulo de Mateo-Fornés (2023), quien menciona que
el modelo propuesto en su articulo considera la calidad del producto a través de
la seleccién de proveedores y la gestion del almacenamiento en frio para mitigar
el deterioro y garantizar la preservacion de la calidad. Ademas, se consideran
factores como el numero de proveedores disponibles, las variedades de
productos, el numero de almacenes y los instrumentos de trabajo que se
visualizan, asi como la capacidad del almacén y la demanda a corto, mediano y
largo plazo. Estos indices pueden ser especificos para cada variable y pueden

variar segun el contexto especifico del problema que se esta abordando.

Por otro lado, Kumar (2021) en la investigacion que realizo, utilizé varias técnicas
e instrumentos de medicion para recoger datos sobre la gestion del
almacenamiento. Algunas de las técnicas e instrumentos utilizados incluyen:
Entrevistas estructuradas con los trabajadores u operarios del almacén, con una
antigledad laboral mayor a cinco afos. y otros expertos en el campo para
recopilar informacion cualitativa sobre las practicas actuales de gestion del
almacenamiento y observaciones directas para evaluar las condiciones fisicas
del almacén, como la ventilacion, iluminacion y limpieza, se utilizaron una
combinacion de técnicas cuantitativas y cualitativas junto con instrumentos
especificos para recopilar datos precisos sobre las variables relevantes en este

estudio.

Segun Gregorio & Posada (2017) en su articulo sobre los puntos a tratar para
conseguir una buena gestiéon de almacenamiento dentro de las empresas o
industria, con la finalidad de ver y analizar si se logra conseguir una buena
gestion del centro de distribucién y transformarlo en un almacén de buen nivel y
competitivo. Este articulo incluye informacién sobre la evaluacién de perfiles de
actividad de los productos, la informacién de un centro de distribucion y los

indicadores de gestidn que se pueden utilizar para medir la eficiencia de un



almacén. En el articulo se mencionan los indicadores necesarios para obtener
una buena calidad del inventario, la cual permiten determinar el control no solo
de la calidad de los productos que se encuentran dentro de un almacén, sino
también del servicio se ofrece a los clientes de dicha empresa. Los indicadores

que se mencionan en el articulo son los siguientes:

Con respecto al almacenamiento, tenemos a la capacidad del almacén: La cual
se mide mediante el area utilizada para el almacenamiento sobre area total que

se dispone para el area de almacén.

Confiabilidad del inventario: La cual mide como la diferencia en unidades entre
lo que se tiene registrado en el inventario y lo que realmente se tiene en el
almaceén, todo ello dividido por la cantidad total de unidades visualizadas en el
inventario. Este indicador permite evaluar la precision del inventario y la

capacidad del almacén para mantener un control adecuado de los productos.

El porcentaje de error en érdenes despachadas: Esta se mide como la cantidad
total de érdenes despachadas o entregadas de manera erronea dividido por la
cantidad total de 6rdenes despachadas o entregadas de manera general. Este
indicador permitira evaluar la precisidon del proceso de despacho y la capacidad

del almacén para cumplir con las expectativas que cuentan los clientes.

Los numeros o el porcentaje de despachos completos: Este indicador se calcula
por la cantidad total de ordenes despachadas completas sin faltar productos
sobre la cantidad total de 6rdenes o pedidos despachados, esto se interpreta
que se despacharon todos los productos que fueron pedidos o solicitados, pero

que no fueron despachados en la fecha establecida con el cliente.

Finalmente, tenemos al porcentaje de despachos realizados perfectamente: La
cual se toman las cantidades de ordenes que fueron despachadas de manera
completa y a tiempo sobre las ordenes totales despachadas, esto se entiende
que una orden perfecta es la orden o pedido en donde se entregaron todos los
productos solicitados en la cantidad y fecha establecida con el cliente. Asimismo,
en el autor de este articulo menciona que, en un almacén de clase mundial, estos
indicadores deben estar por encima del 95% para lograr una buena gestién de

almacenamiento con relacion al cliente.



Segun Correa (2018) en su articulo titulado “Gestion de almacenes y tecnologias
de la informacioén y comunicacion” menciona que la gestion de almacenes es un
proceso critico dentro de la cadena de suministro que se encarga de la
administracién de los inventarios y, en la mayoria de los casos, gestiona las
necesidades de los clientes de la empresa. Su objetivo es regular los flujos entre
la oferta y la demanda, optimizar los costos de distribucion y satisfacer los
requerimientos de ciertos procesos productivos. Asimismo, menciona que los
procesos de la gestidn de almacenes son los que permiten que este cumpla con
sus objetivos. Debido a su importancia, se presentan algunas generalidades y

caracteristicas de sus procesos de: Recepcidn, almacenamiento y despacho.

- Recepcion: Es uno de los procesos de la gestion de almacenes y se refiere
a la actividad de recibir los productos que llegan al almacén. Este proceso
incluye la verificacion de la cantidad y calidad de los productos.

- Almacenamiento: Este proceso incluye la identificacion y registro de los
productos, la asignacibn de espacios de almacenamiento y la
implementaciéon de sistemas de almacenamiento adecuados para
garantizar la proteccion y el mantenimiento de los productos.

- Despacho: Se refiere a la actividad de preparar y enviar los productos a

los clientes o a otros procesos que lo requieran.

Con respecto al articulo de Mateo-Fornés (2023) se menciona que la base
tedrica utilizada se centra en la optimizacién de la logistica en los inventarios que
se encuentran en los almacenes de las empresas y la gestion de la cadena de
suministro en el sector agroalimentario. El estudio propone un modelo
matematico para abordar el problema de la gestion del almacenamiento y la
seleccién de los proveedores en una empresa agroalimentaria. El modelo se
basa en técnicas de programacion matematica y considera factores como la
calidad del producto agricola, el numero de proveedores disponibles, las
variedades de los productos terminados, el numero de almacenes, la capacidad
del almacén y la demanda a corto, mediano y largo plazo. Asimismo, se utiliza
un analisis estocastico para modelar la incertidumbre asociada con los costos y
la calidad del producto. En resumen, el articulo se basa en teorias y técnicas

relacionadas con la optimizacion logistica, la gestion de la cadena de suministro



dentro de las empresas y el analisis estocastico para abordar un problema

especifico en el sector agroalimentario.

Por otro lado, Kumar (2021) indica que su articulo se centra en la gestion de
almacenamiento, incluyendo las normas y practicas de gestion de
almacenamiento establecidas por la (FCI) y las técnicas y métodos de analisis
que consta dicha corporaciéon. Ademas, se discuten los cambios en la humedad
y la pérdida de almacenamiento durante un periodo de 3 afos en diferentes
regiones. Kumar considera que el seguimiento de unas buenas practicas
adecuadas ocasiona una oOptima gestion de almacenamiento y por ende

beneficios de manera notoria para las empresas o industrias.

Sin embargo, Mateo-Fornés (2023) menciona que en su articulo se utilizé una
base tedrica relacionada con la gestion de almacenamiento e inventario de
materias primas en la industria de alimentos concentrados. Se propone una
metodologia que tiene cuatro fases: clasificacion ABC, determinacion de la
demanda, establecimiento de la politica del modelo de optimizacion y control de
inventarios para definir el lugar determinado de almacenamiento en cuanto a la
parte de inventarios de materias primas. También se menciona cuan importante
es la relacion que sucede tanto como el sistema de prondsticos con la gestion
de inventarios para la minimizacion de aquellos costos existentes dentro del

almacén de recursos.

Landeta (2016) menciona que, el tiempo de entrega se refiere al lapso
transcurrido desde que se realiza un pedido hasta la entrega del producto
solicitado por el cliente. Asimismo, menciona que una buena gestion de
almacenamiento es un aspecto importante, ya que puede afectar la satisfaccion
del cliente y la productividad de la empresa. El tiempo de entrega puede variar
segun el proveedor, la ubicacion geografica, la disponibilidad de inventario y
otros factores. En conclusion, el calculo puede verse afectado significativamente
por la correlacion entre la demanda y el tiempo de entrega de los articulos.
Ademas, el estudio muestra que la metodologia tradicional subestima el punto
de reorden cuando la correlacidn entre la demanda y el tiempo de entrega es
positiva y lo sobreestima cuando la correlacion es negativa. En general, el

articulo destaca la importancia de considerar una buena gestion de



almacenamiento y el tiempo de entrega para mejorar la eficiencia de la empresa

y su proceso productivo.

Segun Manzano & Garcia (2018), mencionan que el calculo del tiempo estandar
y los métodos de estudio de tiempo son técnicas que ayudan a las
organizaciones a determinar cuanto tiempo se necesita para realizar una tarea
especifica. Esto permite a las organizaciones establecer tiempos de produccién
realistas y precisos, o que a su vez les permite cotizar de manera mas precisa y
competitiva en proyectos de manufactura. Ademas, el tiempo estandar también
puede ayudar a las organizaciones a identificar cuellos de botella y otras
restricciones en sus procesos productivos, lo que les permite mejorar la eficiencia
y la productividad en cualquier industria. Asi mismo, se menciona que los
resultados del estudio determinaron las operaciones que intervienen de manera
significativa del tiempo estandar nominal. Este analisis aporté con la optimizacion
en los procesos de solicitacion o cotizacion de nuevos clientes, y con ello lograr

que la industria 0 empresa se posicione en un buen nivel dentro del mercado.

Asimismo, Andrade (2019) menciona que su articulo trata sobre un estudio de
tiempos y movimientos aplicado a una empresa de produccion de calzado en
Ecuador, con el objetivo de mejorar la eficiencia productividad en los procesos
de produccion que se realizan en dicha empresa. Este estudio se fijo en la
determinacion de los tiempos asociados con el proceso de produccion, la
estandarizacién de las tareas y la mejora en los tiempos de las estaciones de
trabajo. Asimismo, se describe los a seguir en el estudio, asi como los resultados
obtenidos y el impacto que se genero6 en la empresa. Finalmente, se mencionan
otros estudios de tiempos y movimientos realizados en diferentes sectores
industriales y se resalta la importancia del uso e implementacién de estas

técnicas en el ambiente empresarial latinoamericano.

Por otro lado, Cascante (2019), en su articulo realiza un estudio en una empresa
especifica para identificar las actividades en cada una de las siete estaciones de
trabajo y determinar los tiempos normales y estandar utilizando tablas de
valoracion de desempeno. Se calcula el tiempo de ciclo y se realiza un diagrama
de precedencias para asignar las tareas de manera equitativa. También se

calcula la eficiencia de la linea y se determina el numero de trabajadores



requeridos para la produccioén. El tiempo normal lo obtuvo a través de la medicion
y registro de los tiempos de duracion de las actividades en un proceso o area de
trabajo multiplicado por el puntaje en decimales sumado a uno, que recopilado
de la evaluacién a los operarios de cada actividad mediante el sistema

Westinghouse.

El tiempo normal se utiliza como base para calcular el tiempo estandar, que
incluye suplementos, que es el margen que se incluye en el tiempo estandar para
prever legitimos afadidos de trabajo o demora que no compensa medir
exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad y es medida
mediante la OIT. Este tiempo estandar se utiliza para planificar y programar la
produccion, determinar los requisitos de mano de obra y evaluar la eficiencia de

la linea de produccion.



.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefo de investigaciéon
3.1.1. Tipo de investigacion

La presente investigacion cuenta con un tipo de investigacion de manera
aplicada, segun Baena (2017), tiene como elemento el analisis de un problema
dirigido a la accidn, ya que puede aportar acontecimientos nuevos y concentrar
su atencion en las distintas posibilidades concisas de llevar al campo practico las

teorias generales.
3.1.2. Diseno de investigacion

El disefio de investigaciéon presentado en este estudio es preexperimental,
puesto que este tipo de diseno carece de un control de comparacion o, en otras
palabras, se convierte en su limitacién principal. Sin embargo, existen estudios
en donde no es posible contar con un grupo que no tenga intervencion, lo cual
puede generar indicios sobre la influencia que tiene una variable independiente
sobre un fendmeno de interés, Ramos-Galarza (2021). A continuacién se
describe el siguiente esquema:
O1 X 02

Dénde:
O1 Tiempo de entrega inicial
X  Gestidon de almacenamiento

02 Tiempo de entrega final

3.2. Variables y operacionalizacién

Variable independiente: Gestion de almacenamiento

- Definicidn conceptual: Segun Anibal & Garcia (2016), considera que la
gestion de almacenamiento apoya en la productividad de la empresa, asi
mismo busca hallar la solucion adecuada al problema identificado dentro
del area de almacén, siendo sus herramientas el control de inventario y la

optimizacion de entradas y salidas.
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Definicién operacional: Los procesos de la gestion de almacenamiento
son los que permiten que este cumpla con sus objetivos. Debido a su
importancia, se presentan algunas generalidades y caracteristicas de sus
procesos de recepcion, almacenamiento y despacho, segun Correa
(2018).

Dimensiones: Las dimensiones utilizadas son: Recepcion,
almacenamiento y despacho.

Indicadores: Los indicadores utilizados son: Pedidos conformes,
capacidad del almacén, confiabilidad del inventario, despachos
completos, error en oOrdenes despachadas y despachos realizados
perfectamente.

Escala de medicion: La escala de medicidon implementada en esta

investigacion fue de razon.

Variable dependiente: Tiempo de entrega

3.3.
3.3.1.

Definicién conceptual: El tiempo de entrega es la duraciéon que ocurre
desde la realizacién de un pedido hasta la finalizacién con la entrega de
dicho pedido, Landeta (2016).

Definicién operacional: El tiempo de entrega se determiné a través del
tiempo estandar, que, a su vez, es determinado de acuerdo con las
medidas tomadas de cada actividad, Andrade (2019).

Dimensiones: La dimensién aplicada para esta variable fue: Tiempo
estandar.

Indicadores: Los indicadores utilizados son: Tiempo promedio por
proceso, tiempo normal por proceso y tiempo estandar por proceso.

Escala de medicidn: La escala de medicidon que se utilizé fue de razon.

Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

En cuanto a la poblacién, se considera a todos los elementos que presentan

caracteristicas semejantes entre si y tiene la capacidad de poder ser analizado

y ser medido ante un mismo objetivo planteado, Arias-Gémez (2019).

Para la presente investigacion, la poblacion estd conformada por el area de

almacenamiento de productos terminados.
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Criterios de inclusion: Se incluyen todas aquellas actividades que forman parte
del proceso de almacenamiento. Se recopilé informacion de los ultimos meses,

ya sea antes o después de aplicado a la investigacion.

Criterios de exclusion: Se excluyen aquellas actividades que no pertenecen al

proceso de almacenamiento.

3.3.2. Muestra

Se define como muestra a aquella parte de la poblacion determinada mediante
diversos procedimientos, en la cual es mas sencillo para su estudio y analisis,
Arias-Gémez (2019). Asi mismo, la muestra esta conformada por el area de

almacenamiento de productos terminados.

3.3.3. Muestreo

El tipo de muestreo para esta investigacion es no probabilistico por conveniencia,

debido a que la informacion esta disponible para los investigadores.

3.4. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnica

Es fundamental que todo investigador considere que las técnicas de recoleccion
de informacién proporcionan una mayor profundidad de busqueda y analisis,
asimismo se considera que esta técnica es la mas efectiva para investigaciones,
y poder recopilar informacién necesaria o requerida para la resolucion de un

problema, Sanchez (2021).

Para la presente investigacion la técnica a utilizarse fue la del analisis
documental, la cual es empleada durante el proceso de almacenamiento hasta
su despacho, esto nos permitié obtener la recopilacion de la informacion se

requirié para su analisis y su posterior evaluacién.

3.4.2. Instrumentos

Para las investigaciones, los instrumentos de recoleccién de datos nos ayudan
a obtener datos de la poblacion, ya sea, de manera sistematica u organizada,
estos instrumentos estan vinculados a la utilidad y fiabilidad de la informacion

recolectada, Lopez (2018).
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Como instrumento se empled la ficha de analisis documental de acuerdo con las

categorias de la investigacion.

Tabla 1.Técnicas e instrumentos.

o Fuentes de | Técnicas de
Objetivos . . . Instrumentos Resultados
. informacion/ | recoleccién L
especificos . de medicién esperados
informantes de datos
Diagnosticar la Conocer el
9 Gerente de
gestion de | . o i diagndstico de la
. aimacen Analisis Ficha de B
almacenamiento ) gestion de
. Supervisor documental | registro _
en el area de almacenamiento en
. de almacén . .
almacén. el area de almacén.
Medir el tiempo s Conocer el tiempo
] Analisis
de entrega Supervisor Cronometro de entrega
de al ] documental
existente dentro | G€ @imacen g - existente dentro del
Observacién | Ficha de
del area de Los autores directa registro almacén antes de
almacén. la implementacion.
Implementar el Implementacién del
método 5s en la método 5s y la
Gerente de
estion de . Analisis Ficha de mejora en la
9 almacén J
almacenamiento documental | registro gestion de
. Los autores ;
en el area de almacenamiento en
almacén. el area de almacén.
Medir el tiempo
de entrega
después de
haber :
) Conocer el tiempo
implementado el Analisis
) S . o t de entrega
método 5s en la upervisor documental ronometro _
. de al . existente dentro del
gestion de € almacen .| Ficha de , ,
. Observacion almacén después
almacenamiento | | os autores , registro
i ] directa dela
aplicado al area . N
. implementacion.
de almacén en
la empresa del
sector
pesquero.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.3. Confiabilidad

A través de la confiabilidad obtendremos una precision en el estudio o
investigacion, conjugada con la validez, la confiabilidad otorga al instrumento que

sea preciso, reproducible y confiable, Temuco & Delgado (2018).

Para la presente investigacién se aplicaron fichas de recoleccidon de datos, por
ello se tomara datos histéricos confiables que la empresa en cuestidon nos

brindara, por lo tanto, no se aplicara la confiabilidad.

3.5. Procedimientos

La presente investigacion fue desarrollada en una empresa pesquera ubicada en
Santa, Ancash, Peru. Asi mismo, la presente investigacion seguira un
procedimiento para alcanzar los objetivos establecidos, donde se realizara un
analisis exhaustivo de la situacion actual de los tiempos de entrega, todo ello
consta dentro del proceso donde el cliente realiza una solicitud de pedidos hasta

el despacho del mismo.

Para el primer objetivo especifico, se realizara el diagnostico en la que se
encuentra el area del almacén de productos terminados, para ello se ejecutaron
los indicadores establecidos y con ello obtener resultados que demuestren la

situacion actual del area en estudio.

Recopilada la informacion y para la realizacion del segundo objetivo, se
procedera con la medicién del tiempo de entrega existente dentro del area de
almacenamiento de productos terminados, para ello se empled la ficha de
recoleccion de datos, con la finalidad de obtener el tiempo estandar y asi poder
optimizar los tiempos de entrega dentro del area de almacén en la empresa

pesquera.

El tercer objetivo, se implementara la mejora de la gestion de almacenamiento a
través de la metodologia 5s en el area de almacenamiento de productos
terminados, para ello una vez conseguida la identificacion y lograr la recoleccion
de la informacion se evaluara los tiempos de entrega resultantes y de realizar la
comparacion detallada entre los tiempos de entrega calculados antes de la

implementacion de las mejoras.
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Finalmente, para el cuarto objetivo, se determinara el tiempo de entrega luego
de la implementacion de la metodologia 5s de la gestion de almacenamiento
mejorada, esto permitira medir el impacto de las medidas implementadas,

proporcionando una vision clara de los resultados obtenidos.

3.6. Meétodo de analisis de datos

Christian (2018), relata que el método de analisis esta definido como una
consecucidon de técnicas que se encuentran plasmadas en la organizacion de
informaciones, con la finalidad de que los investigadores obtengan una
recopilacion de los resultados para su posterior discusion, asi como la extraccion

de informacién adecuada.

En la presente investigacion se empled el método tedrico hipotético — deductivo,
debido a que se realizara un diagnostico de la problematica que existe dentro de
la organizacién, durante el proceso de investigacion, se registraran los datos
recopilados en tablas con el objetivo de comprender de manera clara y evidente
la hipbtesis propuesta, con el objetivo de contrastar aquellos resultados finales

y, asi, realizar conclusiones de manera especifica.

3.7. Aspectos éticos

Este trabajo de investigacion se encuentra regulado bajo los estandares
establecidos dentro del codigo de ética de la UCV — Resolucion de Consejo
Universitario N° 0262-2020, se menciona en el articulo 7 que, se mantendra el
rigor cientifico para la investigacion, en donde se utilizara una guia de manera
estructurada y el debido procedimiento cientifico adecuado para el posterior
desarrollo de la investigacion, con el objetivo de lograr el cumplimiento de los
requisitos determinados para su publicacién y divulgacion. De igual manera, el
articulo 14 menciona que la investigacion sera publicada en cuanto se realice la
conclusion de los resultados obtenidos y el cumplimiento de los requisitos
establecidos para su publicacion y divulgaciéon. Con respecto al articulo numero
15, se tomara las medidas adecuadas para poder evitar la copia en cuanto a la
extraccion de informacién con relacién a los articulos cientificos, asi mismo la
investigacion se subira al programa anti-plagios Turnitin, con el objetivo de
localizar plagios pertenecientes a otros autores.
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De igual manera, se realizd el uso de instrumentos adecuados para la
investigacion, respetando principios de originalidad, asi mismo se respeto la

confidencialidad de la informacion de la empresa pesquera en estudio.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnosticar la gestion de almacenamiento en el area de almacén.

En primera instancia, se recolecto informacion histérica de la industria pesquera
mediante la técnica de analisis documental, cuyo objetivo fue hallar el nivel inicial

de la variable gestion de almacenamiento.
Analisis de la variable independiente: Gestion de almacenamiento.

Para medir la variable independiente, se procedié a establecer las dimensiones

e indicadores de gestion de almacenamiento.

Tabla 2. Anélisis inicial de la variable independiente.

Resultados
Variable Dimensién Indicadores obtenidos
(%)

- - Pedid _ Pedidos recepcionados 100 91.86
ecepcion edidos conformes = Pedidos planificados X :

Capacidad del almacén 34.90

Almacenam Area utilizada para el almacenamiento 100
= - x
Area total del almacén

iento

c abilidad del i tario = 1 Existencia con errores 100
onfiabilidad del inventario = Stock valido X 82.33

Gestion de

almacena

. Despachos completos
miento 90.07
_ Cantidad de 6rdenes despachadas completas '

1
Cantidad total de 6rdenes despachadas *100

Error en 6rdenes despachadas

Despacho Cantidad de 6rdenes despachadas erréneamente 100 9.93
= x

Cantidad de 6rdenes despachadas
Despachos realizados perfectamente

_ Cantidad de 6rdenes despachadas completas y a tiempo 0
h Cantidad total de 6rdenes despachadas x 81.94

Fuente: Datos obtenidos de la empresa (Ver Anexo 07, 08, 09 y 10).

En la tabla 1 se visualiza que el indicador de pedidos conformes se obtuvo
evaluando los pedidos recepcionados sobre el total de pedidos planificados,
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como resultado se obtuvo que existe un 91.86% de conformidad en cuanto a los

pedidos completos.

En el indicador de capacidad de almacén se visualiza que como promedio se
utiliza un 34.90% de area sobre el total de area habilitada para almacenar los

productos terminados, siendo esta de 126 metros cuadrados.

En el indicador de confiabilidad de inventario se obtuvo mediante la cantidad total
de unidades que son almacenadas sobre la diferencia de la existencia real y
existencia tedrica que figuran dentro del sistema informatico que facilitd la

empresa, todo ello restado a 1, en la cual se obtuvo un promedio de 82.33%.

En el indicador de despachos completos se obtuvo un promedio de 90.07%, en
la cual se menciona que un despacho completo se refiere a que dichas ordenes
fueron entregadas, pero sin considerar el tiempo o la fecha pactada con el

cliente.

En el indicador de error de ordenes despachadas se obtuvo un promedio de

9.93%, el cual demuestra la ordenes que se despacharon con errores.

Finalmente, en el indicador de despacho realizados de manera perfecta se
obtuvo un promedio de 81.94% este porcentaje demuestra que los pedidos

fueron entregados en la cantidad y fecha establecida con el cliente.

4.2. Medir el tiempo de entrega existente dentro del area de almacén.

Analisis de la variable dependiente: Tiempo de entrega.

Para la medicion de la variable dependiente, se determinaron los indicadores de

la gestién de tiempo de entrega establecidos.
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Tabla 3. Anélisis inicial de la variable dependiente.

Variable Dimensién Indicadores Resultados obtenidos
Tiempo promedio por proceso V' Recepcién = 45 min.
_ X de tiempos obtenidos v Almacenamiento = 52
a N° de mediciones min.
V' Control de inventario = 51
min.
\ Preparacion de pedido =
109 min.
\' Despacho = 68 min.
Tiempo normal por proceso v Recepcién = 47 min.
= Tiempo promedio x (1 v Almacenamiento = 55
Tiempo + Suma de valores de cada factor) min.
Tiempo de
entrega estandar \ C?ntrol de inventario = 52
min.
\' Preparacion de pedido =
120 min.
\' Despacho = 73 min.
Tiempo estandar por proceso v Recepcién = 57 min.
= Tiempo normal por proceso x (1 V' Almacenamiento = 69 min.
+ Suma de suplementos en decimal V' Control de inventario = 62 min.
V' Preparacion de pedido = 148
min.
V' Despacho = 94 min.

Fuente: Datos obtenidos de la empresa (Ver Anexo 11).

En la tabla 2 se muestra el indicador tiempo promedio de cada proceso existente

dentro del area de almacenamiento hasta su despacho final en el periodo de abril

- junio del 2023, lo cual se expresa que por cada lote de produccion recibido u

orden de compra en promedio se trabaja el tiempo mostrado en la Tabla 3

durante el proceso de almacenamiento hasta su despacho.

Para hallar los tiempos promedios de cada proceso se realizé la férmula de la

sumatoria de los resultados de las muestras sobre el nimero o cantidad de

muestras tomadas.
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Tabla 4. Tiempo promedio por proceso.

Tiempo promedio por proceso
Recepcion 45 min.
Almacenamiento 52 min.
Control de Inventario 51 min.
Preparacién de pedido 109 min.
Despacho 68 min.

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente teniendo los resultados del tiempo promedio de cada proceso,
se procedid a obtener los tiempos normales, para ello se uso6 el sistema de
Westinghouse, ver Anexo 12, en cada uno de los procesos, la cual permitira
evaluar el desempefio de los operarios o encargados de cada proceso mediante
cuatro factores: Habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Al final de cada
evaluacion se procedié a sumar los valores de cada factor, a ello se le suma una
unidad, y, por consiguiente, para obtener el tiempo normal, se multiplica tal

resultado por el tiempo promedio.
Los resultados obtenidos se visualizan en la siguiente tabla.

Tabla 5. Tiempo normal por proceso.

Tiempo normal por proceso
Recepcion 47 min.
Almacenamiento 55 min.
Control de Inventario 52 min.
Preparacion de pedido 120 min.
Despacho 73 min.

Fuente: Elaboracién propia.

Finalmente, para el indicador de tiempo estandar de cada proceso dentro del
area de almacenamiento, se agregaron los suplementos, estos suplementos son

pequenas cantidades de tiempo que se afaden al tiempo normal de trabajo de

20



la tarea para calcular el verdadero tiempo de dichas tareas, para ello se utilizo el
Sistema de suplementos basicos de operaciones brindada por la OIT (Ver Anexo
13), la cual se evaluara mediante puntajes, los resultados arrojados se convierte
en decimales o son divididos entre cien para posteriormente sumarlo una unidad,
por consiguiente, este resultado se multiplica por el tiempo normal, esta formula
fua aplicada para cada proceso y los resultados se muestran en la siguiente
tabla.

Tabla 6. Tiempo estandar por proceso.

Tiempo estandar por proceso
Recepcion 57 min.
Almacenamiento 69 min.
Control de Inventario 62 min.
Preparacién de pedido 148 min.
Despacho 94 min.
Total de tiempo 430 min.

Fuente: Elaboracién propia.

Obteniendo los resultados de cada indicador se visualiza una demora en cada
proceso, es por ello que se debe implementar un plan de mejora para poder

disminuir estos tiempos.

Asimismo, se elaboré un diagrama de analisis de proceso con los tiempos
iniciales, antes de la implementacion de la metodologia 5s, en la cual se
presentan las actividades que ocurren dentro del almacén de productos
terminados. En el Anexo 14 se puede visualizar el diagrama de analisis de
proceso inicial con las actividades que integran cada proceso ocurrido dentro del
almacén de productos terminados, junto con los tiempos que tarde el operario en

realizar cada actividad.

4.3. Implementar el método 5s en la gestion de almacenamiento en el area
de almacén.

Para la presente investigacion se implementd el método 5s dentro del area de

almacén en una industria pesquera.
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Las 5S es una filosofia de trabajo que permite desarrollar un comportamiento
sistematico y mantener continuamente la clasificacién, el orden y la limpieza,
aumentando asi de forma inmediata la productividad, mejorando la seguridad, el
clima laboral, la motivacion de los empleados, la calidad, la eficiencia y
mejorando asi la competitividad de la empresa. El propdsito de la organizacion
es mejorar el contexto del proceso, pero no necesariamente cambiar su

naturaleza, Santoyo (2016)

El cronograma de implementaciéon de las 5s constara de 4 fases, donde las
primeras 3 fases se utilizaran para determinar el diagnéstico actual, celebrar
reuniones para comunicar los resultados preliminares de la auditoria y
recomendar mejoras, Yy realizar actividades preparatorias para la
implementacion. El tiempo estimado para realizar es de dos semanas. El

cronograma de las tres primeras etapas del proyecto es el siguiente:

Tabla 7. Cronograma para las fases 1, 2, 3.

Tiempo
Actividad S1 | S2
(semanas)
1.- Realizar auditoria inicial 1 X
2.- Realizar una reunién para comunicar resultados
de la auditoria inicial y presentar propuesta de 1
mejora 5s. X
e Sensibilizacién de la gerencia. 1
e Formar el Comité 5s.
3.- Realizar actividades preliminares de Ia 1
implementacion de las 5s. X
1
e Elaboracion de las responsabilidades.

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior, podemos ver la importancia de establecer un comité 5S. La
funcién de esta organizacion es definir las responsabilidades de cada grupo, lider

de grupo y los que la componen.
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Finalmente, se encuentra la quinta fase, donde se ejecutaran cada una de las 5s

de la metodologia (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y autodisciplina).

Tabla 8. Cronograma de la fase 4.

Tiempo
Actividades S1(S2|S3|S4
(semanas)
Ejecucion del proyecto de 5s. 6 X[ X| XX
1.- SEIRI. 1
e Realizar el circulo de seleccion. X
1
e Implementar las tarjetas rojas.
2.- SEITON. 1
e Determinar los contornos dentro
del area. 1 X
e Marcar con cintas delimitadoras las
localizaciones dentro del area.
e |dentificacidon basica de ubicacion.
e FElaborar un manual de localizacion 1 X
y registro de uso.
3.- SEISO. 1
X
e Realizar un plan de limpieza. 1
1
4.- SEIKETSU.
X
¢ Implementacion de la politica 5s. 1
5.- SHITSUKE. 1
X
e Realizar una auditoria final. 1

Fuente: Elaboracién propia.
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4.3.1. Actividades preliminares.

Las actividades preliminares consisten en aquellas donde comprende la
concientizacion y sensibilizacidon a los colaboradores sobre la implementacion,
con el objetivo de hacerla mas efectiva y al mismo tiempo lograr una mayor

participacion para lograr resultados positivos. Los pasos preliminares son:

- Sensibilizacion de la gerencia.
- Estructura del comité de la aplicacion de la Metodologia de las 5S.

- Elaboracion de las responsabilidades.

4.3.2. Sensibilizacién de la gerencia.

Es muy importante generar el compromiso de la alta direccién de la empresa,
porque sin su apoyo el proyecto no puede funcionar ni restaurarse a su estado
original. Es muy importante realizar reuniones informativas y de comunicacion
para decirles a sus empleados lo que se quiere lograr y hacer todo lo posible

para que comprendan la importancia.

Para ello, se convoco una reunidén a todo el personal que tiene participacion
dentro del area de almacén con la finalidad de generar cierta conciencia con
respecto a los problemas que ocurren dentro del area en estudio, asimismo

establecer estrategias de solucion (Ver Anexo 15).

4.3.3. Estructura del comité de la aplicacién de la Metodologia de las 5S.

Para implementar eficazmente la Metodologia de las 5S, es necesario requerir
un equipo multidisciplinario que brinde supervision y apoyo durante la ejecucion
del proyecto. Para ello se cre6 un comité denominado Comité 5S con la siguiente

estructura:

FACILITADOR 5S
(Coordinador de
PRESIDENTE 5S almacen)
COMITE 5S (Supervisor de

almacen de PPTT) FACILITADOR 5S
(Auxiliar de
almacén)
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Figura 1. Estructura del Comité 5s.

Fuente: Periddico mural de la empresa.

El area de almacenamiento en la industria pesquera. Cuenta con dos
colaboradores, un coordinador de Logistica y un Coordinador de Almacén, los
cuales, por la proximidad al proyecto fueron seleccionados miembros en funcién
de facilitadores que conformaran al Comité 5S. Asi mismo el cargo de presidente

lo ejerce el Gerente almacén de Producto terminado.

4.3.4. Elaboracion de las responsabilidades.

En cuanto a la ejecucién de las responsabilidades, a continuacién, las tareas son

las siguientes y se han aclarado los miembros del comité 5S.

Tabla 9. Responsabilidades de comité 5s.

Responsabilidad Encargado Tareas
- ) o Elaboracion de los planes para el desarrollo
Planificar Presidente 5S
del proyecto.
. e Realizar las actividades de la implementacion
Hacer Facilitadores 5S
de la Metodologia de las 5S.
e Realizar las debidas inspecciones del
. _ cumplimiento de los planes elaborados.
Verificar Presidente 5S
¢ Propicia la medicion de lo ejecutado frente a
lo planeado.
e Generar el cumplimiento de las normas
Actuar Presidente 5S establecidas.
e Acciones de mejoramiento.

Fuente: Elaboracién propia.

El establecimiento de las responsabilidades fue guiado segun el ciclo de Deming
o conocido como PHVA (planificar-hacer-verificar-actuar), el cual permite a las

empresas una mejora integral de la competitividad.

4.3.5. Auditoria inicial.

Es muy importante obtener una buena radiografia del estado en que se

encuentra la gestion de almacenamiento en su fase inicial antes de implementar
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las 5 “s”. La cual debemos medir en los puntos donde se situa el problema. Para
ello, el consultor realizara una auditoria inicial del estado del area de almacén
(en la 5s analizaremos los sistemas de auditoria con mas detalle). Asi pues, esta
auditoria inicial es una descripcion introductoria, es un recurso que visualiza y
explica el proceso de cambio. Durante el proyecto es recomendable realizar el
mismo formato de auditoria (Ver Anexo 16) para tener mas indicadores de

analisis de cambio.

La evaluacion de la lista de chequeo si se cumplen los requisitos para cada una
de las 5 fases, la puntuacién maxima es de 5 puntos; si no se cumplen los
requisitos de cada una de las 5 fases, la puntuacién minima es 0 puntos. A

continuacion, se detallan los criterios de evaluacion.

Tabla 10. Criterio de puntuacion - Check list.

Puntuacion Interpretacién

0 Nunca

1 Muy pocas veces
2 Pocas veces

3 Algunas veces
4 Muchas veces
5 Siempre

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 11 se presenta el grado de los puntajes obtenidos en el Check list de
las 5s, y se menciona las categorias de dichos puntajes.
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Tabla 11. Grado de puntajes.

Puntaje obtenido del Check list Calificacion

0 — 25 puntos Mal; no conoce ni aplica las 5s.

Regular; conoce, pero no aplica
26 — 50 puntos
correctamente.

Bien; conoce las 5s, las aplica y est4
51 — 75 puntos _
en mejora.

Muy bien; conoce las 5s, las aplica 'y
76 — 100 puntos i
esta en la cultura de la empresa.

Puntaje de una empresa ideal: = 85

Fuente: Elaboracién propia.

Obtenidos los datos realizados en la auditoria inicial dentro del area de

almacenamiento (Ver Anexo 17) se elaboré un cuadro resumen.

Tabla 12. Cuadro resumen de auditoria inicial.

Fase Puntaje total Objetivo Evaluacion (%)
Seiri 6 25 24
Seiton 6 25 24
Seiso 10 25 40
Seiketsu 1 25 4
Shitsuke 0 25 0
Cumplimiento 23 125 18

Fuente: Elaboracion propia.

El niumero de puntos obtenidos esta determinado por la suma de cada criterio
evaluado., en la primera s’ - Seiri se obtuvo un puntaje de 6 de un total de 25
puntos cumpliendo un 24% con una calificacion mala, en la segunda s’ — Seiton
se obtuvo un puntaje de 6 de un total de 25 puntos logrando de igual manera un
24% y una misma calificacion a su antecesora, en la tercera s’ - Seiso se obtuvo
10 puntos de un total de 25 puntos con un cumplimiento del 40% demostrando
que el personal participante conoce sobre este punto, pero no lo aplica de
manera adecuada, en la cuarta s’ - Seiketsu se obtuvo un puntaje de 1 de un
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total de 25 puntos con un bajo cumplimiento del 4 % y una calificacion mala, v,
en la quinta s’ - Shitsuke se obtuvo 0 puntos de un total de 25 puntos con 0% de
cumplimiento demostrando que el personal u operarios desconocen de esta

implementacion.

Finalmente, el resultado final da un puntaje global de 23 puntos de un total de 25
puntos, con un cumplimiento del 18% de la metodologia 5s, esto quiere decir que
el personal participante desconoce sobre esta metodologia. A continuacion, se

presenta un grafico radial de los resultados de la auditoria inicial.

Figura 2. Gréfico radial de auditoria inicial

Fuente: Resultados de Excel.

4.3.6. 1°S Seleccionar, eliminar, reducir (SEIRI).

La primera S de la metodologia de las 5S supone eliminar, remover todo aquello
gue es innecesario dentro de nuestro lugar de trabajo para realizar mejor las

actividades diarias.

4.3.6.1. Circulo de seleccion.

Para poder separar los materiales o productos es necesario de crear tres areas
las cuales son: ACEPTACION (elemento util para ser guardado), ELIMINACION
(el objeto es inservible, REUBICACION (funciona, pero hay que buscarle un lugar

mas apropiado).

Los productos o materiales que se consideraron innecesarios pero que contaban
con alguna utilidad fueron aquellos que podrian ser ACEPTADOS, Eliminados,

reparados o reubicacion y de esta forma seguir siendo utiles.
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B ACEPTABLE ™ REUBICACION  mELIMINACION

Figura 3. Grafica de Circulo de seleccion.

Fuente: Resultados de circulo de seleccion.

Mediante una hoja de registros (Ver Anexo 18) se muestra que el 8% de los
materiales que se visualizan en el area de almaceén son aceptables, mientras que
el 67% de los materiales deben ser reubicados; por otro lado, el 25% debe ser

eliminado de dicha area.

4.3.6.2. Tarjetas rojas.
Las tarjetas rojas es un mecanismo de identificacidon visual que se utiliza para
asignar elementos a procesar porque se sospecha que son innecesarios Si

existen o involucran anomalias. (Ver Anexo 19).

Al clasificar los bienes que aun estan en uso, se clasifican sobre la base de
bienes dafados y obsoletos, lo que significa que estos bienes pueden repararse
para poder volver a usarse si es necesario, mientras que hay bienes que no han
sido utilizados inmediatamente. los cuales se encuentran en buen estado. (Ver
Anexo 20)

4.3.6.3. Registro de tarjetas rojas.

Es un complemento para las tarjetas roja. Este entra en juego obtener un mayor
control de la situacion. En él, se contabilizan todas las tarjetas y es un reflejo del
conjunto, donde se puede visualizar el progreso de cada accidén asociada al
elemento investigado con la tarjeta. De este modo, el registro es una tabla (en

formato papel, digital o impreso en un panel 5S) que se va rellenando en funcién
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de las tarjetas rojas que se van generando. La primera consiste en funcién de
las tarjetas rojas que se van generando. La tabla se divide en tres areas: la
primera area consiste en la captura o implementacion de la tarjeta roja, la
segunda area esta relacionada con la accion tomada para resolver esa tarjeta e

indica el estado de descubrimiento de esa tarjeta.

Se realizd un registro de tarjetas rojas en cuanto a los materiales que fueron

visualizados dentro del area de almacén. (Ver Anexo 21)

4.3.7. 2°S Ordenar, clasificar, identificar (SEITON).

Posteriormente a las actividades realizadas correspondientes al Seiri, se
continuamos ordenando materiales o productos que consideramos utiles o
necesarios en una ubicacion especifica para facilitar su venta, reemplazo y
devolucion, lo que facilitara la preparacion de los pedidos. Por tanto, la
distribucion del espacio y ubicacién y la identificacion de las mercancias se

basara en su uso, lo que reduce el tiempo de busqueda.

El siguiente paso en la implementacion de Seiton es marcar la ubicacién del
producto. Al etiquetar los productos podras organizarlos, evitar el desorden y
perder tiempo buscandolos en la zona de almacén producto terminado. Se
colocan sefiales de seguridad en las paredes del almacén para reducir la

posibilidad de accidentes laborales.

Asimismo, se consider¢ la Clasificacion ABC, ya que mediante Pareto nos ayuda
a segmentar los productos del almacén de productos terminados en 3 categorias
(a, by c)en base a su importancia segun su demanda en los ultimos tres meses,
y de esta forma destinar mas recursos a las referencias que son clave para la
empresa, en este caso las elegidas en el grupo A, la ubicacion de los productos
categorizada como A en el modelo ABC debera situarse en zonas de facil acceso
y cercanas a la zona de expedicion, para agilizar el proceso de preparacion de
pedidos. (Ver Anexo 22)

4.3.7.1. Contornos.

En el almacén de productos terminados de trabajo es determinar en donde se
ubicaran: los productos, las herramientas, los equipos y materiales de

almacenamiento.
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Mapa 5 S: Es un grafico que muestra la ubicacién de los elementos que
deseamos ordenar en un area. En el Anexo 23 se puede apreciar la ubicacion de

cada proceso dentro del area de almacén.

Los principios y criterios para encontrar la mejor ubicacidn para herramientas,

equipos, archivadores y suministros son:

- Encuentre articulos en el lugar de trabajo segun la frecuencia de uso.

- Los bienes mas utilizados se colocan cerca del lugar de su uso.

- Almacenar las herramientas segun sus funciones.

- Silos bienes se utilizan juntos, se almacenan juntos y en el orden en que
se utilizan.

- Elimine multiples herramientas y accesorios que cumplen multiples

funciones.

4.3.7.2. Cintas delimitadoras.

Las cintas delimitadoras o de marcacion de la ubicacion se da una vez que se
identifican las mejores ubicaciones y se les asignan limites o franjas marcadoras
de ubicacion, estas ubicaciones deben identificarse para que todos sepan donde
se encuentran los productos, materiales y herramientas y cuantos articulos hay

en cada ubicacion (Ver Anexo 24).

La finalidad de utilizar cinta delimitadora para este fin es demarcar pasillos, areas
de trabajo, zonas, productos o cualquier otro elemento que se considere
necesario dentro del almacén de producto terminado. El motivo principal para
delimitar estas areas es mantener el correcto orden en el almacén y el normal

movimiento de los trabajadores para movilizar, recoger o reponer productos.

4.3.7.3. Codificacion numérica, identificacion basica de ubicacion.

El propdsito de esta codificacion es crear un area de almacenamiento a modo de
mapa para encontrar dénde se necesitan y deben actualizarse los elementos.
Para ello, primeramente, se determind que tipo de flujo operativo se presenta en

el almacén de productos terminados.
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CONTROL DE PREPARACION
RECEPCION
_ INVENTARIO ALMACENAMIENTO ]—[ O PEDIDG DESPACHO

Figura 4. Flujo operativo del almacén de productos terminados.

Fuente: Elaboracién propia.

En base al Anexo 23, se puede visualizar que el flujo operativo del almacén de
productos terminados presenta un flujo en linea recta, en donde los productos
siguen la ruta sin regresar a la parte inicial del almacén, ademas se puede
visualizar que las zonas de carga y descarga se encuentran en zonas separadas
y alejadas entre si, teniendo una flexibilidad menor a comparacion de los flujos
enUoT.

Tabla 13. Dimensiones de ambientes dentro del almacén de productos
terminados.

Ambientes mA2
1 | Recepcion 23
2 | Almacenamiento 126
3 | Oficina de control de inventario 6
4 | Preparacion de pedido 15
5 | Despacho 22
6 | Limpieza 5s 3
7 | Pallets 5
8 | Montacargas 5

Fuente: Elaboracién propia.

En el Anexo 25 se puede visualizar un layout con las dimensiones establecidas
de cada proceso y ambiente dentro del almacén de productos terminados,
asimismo en el Anexo 26 se observa a mas detalle las medidas de cada proceso

y ambiente respectivamente.

En el Anexo 27 se presenta la elaboracion del layout mediante el método SLP.
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Mediante este layout se consigui¢ optimizar las actividades dentro del area en
estudio y, con ello, lograr un maximo aprovechamiento del espacio; asimismo,
existira una mayor garantia dentro de los servicios logisticos que la industria

brinda a cada cliente.

4.3.7.4. Manual de localizacion y registro de uso.

Como complemento a la codificacidon numérica anterior, se elaboré un manual
que permita una rapida localizacion del elemento buscado y que incorpore un
registro de uso. Se realiz6 el manual de localizacién (Ver Anexo 28) y como
responsable de su uso estd a cargo el encargado y supervisor del area de
almacen.

4.3.8. 3°S Limpiar, sanear, anticipar (SEISO).

En la empresa pesquera se identifican las actividades que causan contaminacion
para poder tomar medidas correctivas para mantener areas libres de
contaminacion y se realizan inspecciones de productos en las areas de

almacenamiento.

Asimismo, se implementd un plan de limpieza, para poder tener un mejor orden
en el proceso de limpieza y, con ello, lograr mejores resultados si se lleva a cabo

correctamente.
Para lograr el objetivo realizo lo siguiente:

- Revisar pisos, paredes y techos.
- ldentificar fuentes de suciedad en las areas de almacenamiento.
- Crear un plan de limpieza en la empresa.

Para lograrlo utilizamos las herramientas de limpieza como:

- Escoba
- Recogedor
- Trapeador
- Jalador
- Pala
- Cubeta
- Escobillon
- Cepillo de fregar
- Desinfectantes
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- Senal de precaucion
Todas las herramientas mencionadas deben estar etiquetadas y tener una

ubicacion fija para una visualizacion rapida y un facil acceso. (Ver anexo 29)

4.3.8.1. Plan de limpieza.

El plan de limpieza persigue el cumplimiento de las acciones planificadas por el
comité y a base de repetir, lograr integrar la limpieza en el propio sistema. Estas
acciones deben ser mas criticas y necesarias, ya sea porque estan en contacto
directo con el almacenamiento y la produccidon. Para lograr y garantizar el

cumplimiento de este contenido, se cred un cuadro de control para la limpieza.

Los planes de limpieza tienen como objetivo implementar las actividades
planificadas por el comité y, a través de la repeticion, buscan integrar los
esfuerzos de limpieza en el sistema mismo. Estas actividades deberian ser aun
mas criticas y necesarias porque estan directamente relacionadas con el
almacenamiento y la produccion. Para lograrlo y garantizar su cumplimiento se
cre6 un mapa de control de limpieza (Ver Anexo 30). Sin eso, se dificulta para

obtener compromiso de los responsables pertinentes del area de almaceén.

Se elaboré el listado de las actividades de limpieza a realizar en el area del
almacén, ademas se detalla especificando el horario a realizar cada actividad,
priorizando las actividades diarias y otras de menor prioridad lo cual deben ser

realizadas de 3 a 4 veces por semana. (Ver Anexo 31)

La distribucion del personal responsable de las medidas de limpieza en el
almaceén se realiza por turnos, lo que permite una mayor participacion de todos
los socios de la empresa. El objetivo de estas actividades es crear un ambiente
de trabajo mas agradable, reducir la probabilidad de accidentes laborales, evitar
enfermedades provocadas por la suciedad y garantizar una mejor proteccion de

los productos en el lugar de trabajo.

4.3.8.2. Punto de limpieza

Dentro del area de almacenamiento se habilito espacios comunes donde se
almacenan los utiles de limpieza, siendo accesible, bien sefalizado y conocido
por todos los empleados. Este punto fijo de limpieza se conforma con los
elementos imprescindibles, y estan estandarizados y auditados como si de un
punto del proceso de almacén se tratara. (Ver Anexo 29)
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4.3.9. 4°S Estandarizar, normalizar (SEIKETSU).

El objetivo principal de la estandarizacién o Seiketsu es preservar los logros
obtenidos con las primeras 3S. Para ello, el primer paso fue una reunion entre
los miembros del comité 5S y los socios de la empresa, donde se discutieron los
resultados alcanzados ademas de obtener diferentes perspectivas sobre el

desarrollo del proceso de implementacion.

Se detall6 los procedimientos que se seguiran en la 4ta S, describe los
procedimientos a seguir, a saber, control y supervision, que combinan las

actividades de clasificacion, organizacion y limpieza.

- En esta fase se estandarizan las primeras 3 S mediante la creacion de
normas y politicas que permitan conservar y seguir ejecutando
adecuadamente Seiri, Seiton y Seiso.

- Se realizé un Check List para poder verificar el estado de las 4 primeras
S de la metodologia.

Con los datos obtenidos al realizar el check list para las primeras 4s, las cuales

se aprecian en el Anexo 32, se elabor6 un cuadro resumen.

Tabla 14. Cuadro resumen de las primeras 4s.

Fase Puntaje total Objetivo Evaluacion (%)
Seiri 23 25 92
Seiton 24 25 96
Seiso 24 25 96
Seiketsu 22 25 88
Cumplimiento 93 100 93

Fuente: Elaboracién propia.

El puntaje obtenido fue definido por la suma de cada criterio evaluado, en la
primera s’ - Seiri se obtuvo un puntaje de 23 de un total de 25 puntos, en la
segunda s’ — Seiton se obtuvo un puntaje de 24 de un total de 25 puntos, en la
tercera s’ - Seiso se obtuvo 24 puntos de un total de 25 puntos, y en la cuarta s’
- Seiketsu se obtuvo un puntaje de 22 de un total de 25 puntos, dando un puntaje
global de 93 puntos de un total de 100 puntos, con un cumplimiento del 93% de

la metodologia 5s, demostrando que ante las 4 eses implementadas, el personal
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de almacén conoce y aplica parte de la metodologia 5s. A continuacion, se

presenta un grafico radial de los resultados de la auditoria inicial.

PUNTAJE TOTAL

Figura 5. Grafico radial de la auditoria de las primera 4s.
Fuente: Elaboracién propia.

Teniendo en cuenta el resultado inicial antes de la implementacion versus el
resultado obtenido después de la etapa Seiketsu, podemos observar una mejora
notoria, observada tanto por comité, asi como cada uno de los colaboradores del

almacén.

Asimismo, cada empleado recibe un cronograma de actividades que debe seguir
periodicamente para mantener el nivel alcanzado después de 3 s. El grafico del

ciclo de trabajo de 3 eses ayuda a que su lugar de trabajo luzca lo mejor posible.
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Tabla 15. Ciclo de trabajo para implementacion 3s.

Tiempo
Actividad Frecuencia
destinado
1 | Estrategia de tarjetas rojas. 15 minutos | Semanal Viernes
) Revision general de | 10 minutos Diario Lunes —
desperdicios. viernes
3 Realizar limpieza segun | 25 minutos Diario Lunes —
cronograma establecido. viernes

Reunidon de evaluacion de | 10 minutos | Quincenal o Lunes
4 observaciones. cuando se

solicite.

Fuente: Elaboracion propia.

4.3.9.1. Implementacion de politica 5s.

Finalmente, se implementa una politica 5S especifica para el area de
almacenamiento de equipos moviles. Las politicas del area de almacenamiento
son las siguientes, incluyendo a todos los miembros, como se describe a

continuacion.

i. Los responsables del area son encargados de monitorear y verificar el
cumplimiento del plan de trabajo 3S y motivar a los empleados.

i. El coordinador de turno de inventario debe evaluar y verificar las
actividades relacionadas con las aplicaciones 3S. Asimismo, segun la
agenda de las 3S, cada dos semanas se deben realizar reuniones para
escuchar sugerencias o dificultades en el proceso de implementacion de
las 3S, de modo que luego de la implementacion se puedan tomar
medidas correctivas para mantener o fortalecer los estandares
establecidos.

iii. Los responsables del area de almacén deberian publicar informacién
sobre las iniciativas 3S y sus mejoras en el periddico mural de la empresa.

iv. Los coordinadores de turnos de almacén deben presentar informes
mensuales sobre las mejoras presentadas relacionadas con la

implementacion de 3S.
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v. El Coordinador de Almacén es responsable de brindar la capacitacién 5S
requerida a todos los nuevos empleados que se incorporan al area para
garantizar que se cumplan los niveles de cumplimiento esperados.

vi. Se debe documentar los formatos utilizados para la evaluacion requerida
para la implementacion. Cualquier cambio a cualquier formato debera
coordinarse con el responsable del almacén de producto terminado. El
supervisor del area es el responsable de dar el seguimiento, verificar el
cumplimiento y motivar a sus trabajadores para la aplicacién del

cronograma de trabajo 3S.

4.3.10. 5°S Auditar, autodisciplina, habito (SHITSUKE).

El objetivo principal de esta quinta ese es la de mantener lo que se ha alcanzado
en las cuatro eses anteriores, y con ello poder seguir ejecutandolas mediante la
autodisciplina, en otras palabras, formar una cultura de 5s dentro de la industria

pesquera.

Se puede mencionar que esta quinta ese, Shitsuke, es la mas importante de
todas las eses, ya que, practicamente en esta ultima etapa de la metodologia se
observa si realmente las etapas o eses anteriores fueron implementadas de
manera correcta y adecuada. Ante ello, esta etapa de la implementacion estuvo

estructurado de la siguiente manera:

- Recapitular o retroalimentar a los encargados y participantes del area de
almacenamiento de productos terminados todos los procedimientos que
deben cumplir para que puedan lograr cumplir bien sus actividades dentro
de su trabajo, esto se puede realizar mediante representaciones visuales
o graficas de todos los procedimientos que deben seguir y cumplir.

- Inculcar a la fomentacion de la cultura de las 5s con la realizacién de
actividades o tarea de manera perioddica con la finalidad de lograr que los
involucrados de dicha area se familiaricen con todos los procedimientos
establecidos para su cumplimiento.

- Llevar a cabo la fomentacion del compromiso mediante la divulgacion y el

compartimiento sobre la implementacion de la metodologia 5s.

Por lo cual, se puede mencionar que la finalidad de esta etapa de las 5s es la de

transmitir y compartir dicha metodologia a todos los demas trabajadores, y, con
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ello, poder aplicar los procedimientos de manera rutinaria, ocasionando asi una

cultura de buenas practicas con relacién a las 5s.

Mediante las reuniones respectivas se impartié el conocimiento adecuado sobre
el cumplimiento de todas las etapas anteriores de la metodologia 5s, por lo tanto.
Para ello, mediante ayudas visuales, se presento los procedimientos que se
deben cumplir con el objetivo de buscar reducir cualquier ocasién de desviarse

de las 5s.

Dicha ayuda visual se elabor6 para fomentar y difundir la metodologia 5°S. (Ver
Anexo 34)

Asimismo, se establecid ciertas actividades de manera disciplinada de la

siguiente forma:

- Limpiar y ordenar el area de trabajo y mantenerlo fuera se suciedad.

- Cumplir con las politicas que fueron establecidas.

- Localizar y ubicar las herramientas en el lugar establecido.

- Incentivar y brindar mejoras de oportunidades dentro de las actividades
realizas en el area de almaceén.

- Deshacerse de los elementos inutiles para su uso.

- Brindar capacitacion a todos los trabajadores del area en estudio con

relacion a las 5s.

Para lograr que esta implementacién se dé de manera efectiva se involucré a la
directiva de la empresa, ya que ellos seran los que verificaran de manera
periddica aquellos procedimientos establecidos, asimismo visualizar si todas las
etapas son aplicadas de manera correcta y adecuada, y en el caso de que haya

errores, poder brindar acciones correctivas.

Por consiguiente, se aplico la auditoria final con el objetivo de observar y evaluar
todos los procesos anteriores hasta la quinta ese, asimismo se evaluara si lo
conceptos fueron captados y comprendidos por los trabajadores del area de

almacenamiento.

4.3.10.1. Auditoria final mediante check list.

En este punto, se realiz6 una auditoria final con el fin de poder visualizar los

resultados de todas las etapas que fueron implementadas anteriormente.
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Con los datos obtenidos al realizar la auditoria final (Ver Anexo 33) se elabord un

cuadro resumen.

Tabla 16. Cuadro resumen de auditoria final.

Seiri 23 25 92
Seiton 24 25 96
Seiso 24 25 96
Seiketsu 22 25 88
Shitsuke 22 25 88
Cumplimiento 115 125 92

Fuente: Elaboracién propia.

Posteriormente se realizé un grafico radial, en donde el puntaje obtenido fue
establecido por la suma de cada criterio que fue evaluado, en la primera s’ - Seiri
se obtuvo un puntaje de 23 de un total de 25 puntos con un cumplimiento del
92% entrando en una calificacion alta, en la segunda s’ — Seiton se obtuvo un
puntaje de 24 de un total de 25 puntos con un cumplimiento del 96%
demostrando una calificacidn muy buena, en la tercera s’ - Seiso se obtuvo 24
puntos de un total de 25 puntos con un 96% de cumplimiento, en la cuarta s’ -
Seiketsu se obtuvo un puntaje de 22 de un total de 25 puntos con un
cumplimiento del 88%, y en la quinta s’ - Shitsuke se obtuvo 22 puntos de un
total de 25 puntos con un cumplimiento del 88%, dando un puntaje global de 115
puntos de un total de 125 puntos, con un cumplimientos del 92% de la
metodologia 5s, demostrando que se conoce, aplica y se forma una cultura de
5s dentro del area de almacén.
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Figura 6. Grafico radical de auditoria final.

Fuente: Elaboracién propia.

4.3.11. Impacto de la Implementacion de las 5s.

Finalmente, luego de la aplicacion de la metodologia se realizé una comparacion

entre los resultados iniciales y los resultados finales, presentado en un cuadro

resumen, en el cual se muestra el antes y el después de la implementacion.

Tabla 17. Cuadro resumen de comparacion de auditorias.

Mejora de implementacion 5S

Porcentaje Porcentaje Porcentaje de
Auditoria inicial Auditoria final
inicial (%) final (%) mejora (%)

Seiri 6 24 23 92 68
Seiton 6 24 24 96 72
Seiso 10 40 24 88 48
Seiketsu 1 4 22 88 87
Shitsuke 0 0 22 92 92
Cumplimiento 23 18 115 92 74

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla anterior, se pueden observar los resultados, presentando una mejora
en cuanto a la implementacién de las 5s, a continuacion, se presenta un grafico

radial de la comparacién ambos resultados de auditoria.

AUDITORIA INICIAL s AUDITORIA FINAL e OBJETIVO

SEIRI
Jc

SEIKETSU

Figura 7. Gréafico radial de auditoria comparativa.

Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta el resultado inicial, que fue de 18%, antes de la
implementacion versus el resultado obtenido después de la implementacion, que
es de 92%, podemos observar una mejora muy notoria presentada en la industria

pesquera antes y despueés de su implementacion.

Como resultado final, se obtuvo que en el tiempo que se realizé el proyecto hubo

una mejora significativa en un 74%.

4.4. Medir el tiempo de entrega después de haber implementado el método
5s en la gestion de almacenamiento.

Luego de la implementacion de la metodologia 5s, se observaron cambios en el
tiempo de despacho, para ello se recolectaron datos para medir los tiempos de
despacho en el area de almacén luego de la implementacion, en la siguiente
tabla se puede visualizar los resultados recopilados. Por medio de los resultados
obtenidos, se realizaran los analisis respectivos y con ello determinar el beneficio
que ocasiond la implementacion de la metodologia 5s dentro del area de

almacenamiento de productos terminados.
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Tabla 18. Tabla comparativa de tiempos.

Tiempo inicial antes de la implementacion de las 55

, . | P io
Proceso Recepcidon | Almacenamiento Fontro °.'e reparaleon de Despacho
inventario pedido
Tlempo 45 52 51 109 68
promedio
Tiempo 47 55 52 120 73
normal
Tlempo 57 69 62 148 94
estandar
Tiempo
4
total 30
Tiempo final después de la implementacion de las 5S
Proceso Recepcion | Almacenamiento f:ontrol c.ie Prepara.cmn de Despacho
inventario pedido
Tiempo 32 39 9 56 30
promedio
Tiempo 36 44 10 61 33
normal
Tiempo 41 56 11 74 42
estandar
Tiempo 224
total
Porcentaje de mejora
Proceso Recepcion | Almacenamiento f:vr:;:;::s Preparacion de Despacho
(%) (%) 0 pedido (%) (%)
(%)
Tiempo 27.25 23.93 82.77 48.54 55.11
promedio
Tiempo 24.94 18.93 81.44 48.95 54.94
normal
Tiempo 27.14 19.39 81.98 50.28 54.91
estandar

Fuente: Elaboracién propia.

Se puede apreciar una mejora en cuanto a todos los procesos dentro del

almacén.

Para el proceso de recepcion se observa que, antes de la implementacién de la

mejora, el procedimiento consistia en que el operario encargado de la recepcion

de productos llevaba a cabo diversas actividades. Primero, recepcionaba los

productos fisicamente, luego recibia la guia del encargado del area de

produccion vy, finalmente, verificaba el estado en la cual se encontraban los

productos

recibidos.

Este conjunto de tareas demandaba un tiempo
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considerable, sumando un total de 57 minutos para completar todo el proceso de

recepcion.

Al implementarse la metodologia 5s, se logro reducir el tiempo de recepcion a 41
min, lo que signific6 una reduccion de 27.14%, fue de gran ayuda la
implementacion de un registro de control de ingreso de productos (Ver Anexo 35)

donde se detalla:

- Fecha y hora del producto recibido.
- Cantidad de productos recibidos.
- Clasificacién de productos recibidos.

- Conformidad de recepcion.

Todo esto mantiene el orden generando una rapida inspeccion de los productos

recepcionados facilitando el proceso.

Para el proceso de almacenamiento, antes de la implementacion de mejoras en
este proceso, las actividades se llevaban a cabo de manera que el operario, tras
recibir lotes de produccion, se encargaba de clasificarlos y luego subir al
montacarga y trasladar los productos desde la zona de recepcién hasta su lugar
de almacenamiento. Este proceso se veia afectado por demoras debido al
desorden existente y a la falta de conocimiento sobre la ubicacion precisa de los
productos, ademas, se presentaban objetos no utilizables como obstaculos en el
trayecto de dicho traslado, todas estas actividades contribuian un tiempo total de

almacenamiento de 69 minutos.

Tras la implementacion de la metodologia 5s, se logré una mejora, reduciendo
el tiempo de almacenamiento a 56 minutos, lo que representa una reduccion del
19.39%. Este logro se atribuye a la implementacion de una distribucion mas
eficiente de zonas dentro del almacén, destinando areas especificas para
almacenamiento y otras para diferentes procesos. La posibilidad de combinar
areas dentro del almacén facilita una atencion inmediata, mejorando la fluidez de
los procesos; asimismo, se colocd senalizacion en toda el area de almacén
donde se identifique la ubicacion de cada zona y se elabor6 un manual de
localizacion, con la finalidad de que se puedan movilizar las rumas de productos

y poder ubicarlas de manera rapida y efectiva.
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Para el proceso de control de inventario, inicialmente las actividades que
realizaban los operarios tenian una duracion de 62 minutos, esto se debe a que
el operario a cargo de tal proceso se encargaba de verificar y contabilizar caja
por caja para saber la cantidad exacta de los productos recibidos para su
almacenamiento, ya que al no contar con una buena distribucion de los productos

se tomaba mucho tiempo en poder llevar un correcto control de inventario.

Posteriormente, luego de la implementacion de las 5s el tiempo que se tomaba
para realizar el control de inventario disminuy6 considerablemente a 11 minutos,
reduciendo un 87.98%, esto se debié debido a que realizando una buena
distribucion de productos se puede contabilizar los productos almacenados de

manera rapida, y con ello aumentar la confiabilidad del inventario.

Antes de la implementacién de mejoras en el proceso de preparaciéon de pedido,
las actividades se llevaban a cabo de manera que el operario realizaba la
recepcion de orden de servicio a despachar, posteriormente buscaba los
productos de manera improvisada ya que desconocia de la ubicacion de
productos, realizaba la verificacion de cantidades tomando nota en un cuaderno
para luego corroborar en el sistema de inventario lo cual el tiempo que se

demoraba para este proceso es de 148 minutos.

Al aplicar la metodologia 5s, con la implementacion de la distribucién basica, el
operario pudo referenciar los productos y la ubicacién donde se encontraban los
lotes para poder preparar la orden, la identificaciéon se realizaba de manera
natural, ya que el almacén presentaba orden y limpieza, las rumas de conservas
estaban totalmente protegidas e identificadas, esto le permitia llevar el conteo
fisico de manera rapida y poder corroborar con su sistema el total de producto
almacenado tomandose un tiempo de 74 minutos al aplicar la Metodologia 5s, lo

que significé una reduccion de 50.28%.

Antes de la implementacion de mejoras en el proceso de despacho, el personal
no conto con la comodidad para poder realizar la inspeccion de la mercaderia, el
operario despachaba los productos de acuerdo con los apuntes que tenia en su
cuaderno y le generaba demora porque no contaba con la verificacién respectiva,

habia obstaculos por los pasillos donde pasaba el montacarga y esto le generaba
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demoras porque tenia que volver a contabilizar, el tiempo que se tomaba para

dicho proceso fue de 94 minutos.

El tiempo de despacho disminuy6é a 42 minutos al aplicar la Metodologia 5s, lo
que significd una reduccion de 54.91%, esto debido a que el operario se adecuo
al cambio de mantener el orden y limpieza dentro de area, y también se procedi6
a realizar el registro de salidas de productos identificando fecha de inspeccion,
cantidad, registro de salidas y revisada y aprobada por su jefe inmediato dando
facilidad a la ubicacion y conteo rapido, se estructurd una zona de equipos y
materiales de despacho para su rapida atencion, se rotularon los productos para
su rapida identificacion; asimismo se puede localizar los productos sin generar
desorden al momento de utilizar la herramienta de busqueda de productos de

manera sistematica, optimizando asi los tiempos de despachos .

En general se puede presenciar una gran mejor de tiempos en cada zona dentro
del area de almacenamiento de productos terminados, asimismo, se puede
visualizar que el tiempo de entrega o despacho fue mejorado mediante la
implementacion de la metodologia 5s y con ello también se optimizo la gestion

de almacenamiento que presentaba dicha area en estudio.

Para la variable dependiente se presenta los siguientes tiempos obtenidos luego
de la implementacién de la metodologia 5s (Ver Anexo 36), la cual se muestra

mediante la siguiente tabla.
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Tabla 19. Anaélisis final de la variable Tiempo de entrega.

Variable Dimension Indicadores Resultados obtenidos
Tiempo promedio por proceso v Recepcion = 32 min.
_ 2. de tiempos obtenidos v Almacenamiento = 39
B N° de mediciones min.
Y Control de inventario = 9
min.
\' Preparacion de pedido =
56 min.
\' Despacho = 30 min.
Tiempo normal por proceso v Recepcion = 36 min.
= Tiempo promedio x (1 v Almacenamiento = 44
Tiempo + Suma de valores de cada factor) min.
Tiempo de
entrega estandar \ C?ntrol de inventario = 10
min.
\' Preparacion de pedido =
61 min.
\' Despacho = 33 min.
Tiempo estandar por proceso V' Recepcién = 41 min.
= Tiempo normal por proceso x (1 V' Almacenamiento = 56 min.
+ Suma de suplementos en decimal v Control de inventario = 11 min.
V' Preparacién de pedido = 74
min.
V' Despacho = 42 min.

Fuente: Elaboracion propia.

Asimismo, se elabord un diagrama de analisis de proceso con el tiempo final,

después de la implementacion de la metodologia 5s, en la cual se presentan las

actividades que ocurren dentro del almacén de productos terminados. En el

Anexo 37 se puede visualizar el diagrama de analisis de proceso con los tiempos

finales de cada actividad que integran cada proceso ocurrido dentro del almacén

de productos terminados, junto con los tiempos que tarde el operario en realizar

cada actividad.

Asimismo, se procedidé a comparar ambos diagramas, tal como se muestra en el

Anexo 36.
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Adicionalmente, y no menos importante, con respecto a la variable
independiente, la implementacion de las 5s impactd de manera positiva en
cuanto a los resultados, en la cual se ve reflejada en la siguiente tabla.

Tabla 20. Andlisis final de la variable Gestion de almacenamiento.

Resultados
Variable Dimensién Indicadores
obtenidos

- - Pedid _ Pedidos recepcionados 100 98.50%
ecepcion edidos conformes = Pedidos planificados x o

Capacidad del almacén 44.65%

Almacenam Area utilizada para el almacenamiento 100
= x

Gestion de iento Area total del almacén
Existencia con errores
almacena Confiabilidad del inventario = 1 — Stock valido x100 98.47%

miento

Despachos completos

0/ 0,
Cantidad de 6rdenes despachadas completas 100 97.05%%
= x

Cantidad total de 6rdenes despachadas
Error en 6rdenes despachadas

Despacho Cantidad de 6rdenes despachadas erroneamente 100 2.95%
= x

Cantidad de 6rdenes despachadas
Despachos realizados perfectamente

Cantidad de 6rdenes despachadas completas y a tiempo
= - ' ¥100 9591
Cantidad total de 6rdenes despachadas 170

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 20 se visualiza que el porcentaje del indicador de pedidos conformes
aumento favorablemente un 6.64% llegando a 98.50% de conformidad en cuanto

a los pedidos completos.

En el indicador de capacidad de almacén se visualiza que como promedio se ha
utilizado un 44.65% de area sobre el total de area habilitada para almacenar los

productos terminados en la implementacion de la metodologia.

En el indicador de confiabilidad de inventario se observa que el inventario es un

16.14% mas confiable, obteniendo un 98.47% de confiabilidad.
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En el indicador de despachos completos se obtuvo un promedio de 97.05%, en
la cual se visualiza un impacto positivo de 6.98% sobre los 90.05% que se tenia

antes de la implementacion de las 5s.

Respecto al indicador de error de ordenes despachadas se visualiza que el
porcentaje de error disminuyo un 6.98% llegando a un margen de error de 2.95%

de errores ocurridos en los despachos.

Finalmente, en el indicador de despacho realizados de manera perfecta se
obtuvo un promedio de 95.91% este porcentaje demuestra que los pedidos

fueron entregados en la cantidad y fecha establecida con el cliente.

La metodologia 5s fue favorable para ambas variables brindando resultados

positivos para el area de almacén, y por ende para la industria pesquera.
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V. DISCUSION

En esta investigacion al diagnosticar la gestion de almacenamiento en el area de
almaceén de productos terminados dimensionada en recepcién, almacenamiento
y despacho, se pudo encontrar en el indice de pedidos conformes, la cual, fue
de 91.86% perteneciente a la recepcién el cual fue hallado a través del célculo
de pedidos completos y total de pedidos; con respecto a la dimension de
almacenamiento, el indice de capacidad de almacén fue de 34.90% vy el indice
de confiabilidad del inventario fue de 82.33%, en cuanto a la dimension de
despacho se pudo encontrar que, el indice de despachos completos fue de
90.07%, el indice de error de ordenes despachadas fue de 9.93% vy el indice
despachos realizados perfectamente fue de 81.94%; esto quiere decir que la
empresa carecia de un buen nivel de gestidbn de almacenamiento, razén para

realizar un analisis de las causas que afectan y poder tomar acciones de mejora.

Diagnosticado la gestion de almacenamiento en el area de almacén de productos
terminados, estos resultados son consistentes con los hallazgos de
investigaciones anteriores, tales como el estudio de Limo (2022) que, mediante
un analisis a la empresa en la cual realizé una investigacion, diagnostico el nivel
inicial, en la cual se encontraba la gestién de almacenamiento de dicha empresa
en estudio, este diagndstico tuvo un nivel regular de 70% permitiéndole aplicar
mejoras por parte de la directiva de la empresa, quienes seran los encargados
de guiar la planificacion estratégica de la gestion dentro de la empresa en
estudio. Asimismo, Cisneros (2017) en su estudio logré identificar que la
distribucion de frecuencia de la gestidon de almacenamiento que se encontraba
en la empresa estudiada es deficiente con un 57.10%, motivo para que la
organizacion pueda implementar mejoras y con ello poder optimizar las

actividades que se realizan dentro del area de almacenamiento.

En este sentido, es importante resaltar que el diagnostico inicial de la gestion de
almacenamiento juega un papel crucial al proporcionar una visidn clara y
detallada del estado actual de las operaciones dentro del area de
almacenamiento. Al comprender completamente el panorama actual, las
empresas pueden tomar decisiones informadas y desarrollar planes de accién
precisos y especificos. Este enfoque proactivo no solo ayuda a abordar los

problemas existentes, sino que también proporciona una base sodlida para
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implementar mejoras continuas a lo largo del tiempo. Ademas, al tener una
comprension clara de las areas que requieren atencion, las organizaciones
pueden asignar recursos de manera mas eficiente y dirigir sus esfuerzos hacia
iniciativas que generen el mayor impacto en el rendimiento general del

almacenamiento.

En resumen, el proceso de diagndstico inicial no solo permite detectar las
deficiencias en la gestion de almacenamiento, sino que también sirve como
punto de partida para el desarrollo de estrategias efectivas de mejora continua,

impulsando asi el crecimiento y la eficiencia operativa a largo plazo.

Con respecto a la medicién del tiempo de entrega existente dentro del area de
almacén se pudo encontrar el tiempo estandar fue de 430 minutos de manera
general, este resultado se obtuvo mediante el calculo de tiempo normal por
proceso y la suma de suplementos determinados de acuerdo con medidas de
tiempo de cada actividad, esto demuestra que el tiempo estandar total dentro del
area del almacén no se encuentra optimizado, ya que se presentan demoras en
cuantos a las actividades que son realizadas dentro del area en estudio, sobre

todo, las actividades que corresponden al proceso de despacho.

Estos resultados han coincidido con lo investigado por Tello (2021), quien en su
estudio logré identificar el tiempo inicial de los procesos dentro de su area de
estudio con un tiempo de 520.92 minutos, ya que se visualiza que la empresa en
estudio carece de planificacion para ejecutar de manera correcta las 6rdenes de
trabajo, permitiendo a la organizacion buscar alternativas de mejora para sus
procesos de actividades. De igual manera, en lo investigado por Livaque (2020),
se determinoé el estudio de tiempos inicial, la cual, obtuvo un tiempo estandar de
230 minutos, esto permitié poder realizar un estudio de tiempo y hallar las fallas
que no permite que la empresa realice adecuadamente sus planes de

produccion.

Por consiguiente, se puede considerar que los resultados presentados dentro del
almacén, desde la realizacion de pedido hasta la finalizacion con la entrega,
permite a la empresa actuar ante estas demoras y buscar estrategias para
optimizar los tiempos. El analisis de cada etapa del proceso de almacenamiento

puede revelar puntos criticos donde se producen retrasos o ineficiencias. Por
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ejemplo, si se observa que hay una demora significativa entre la recepcion de
los pedidos y su procesamiento en el almacén, esto podria indicar la necesidad
de mejorar los procedimientos de recepcion o la capacidad de almacenamiento.
Del mismo modo, si se detectan demoras en el despacho de los productos,
podria ser una sefal para revisar los métodos de preparacion de pedidos o la

logistica de distribucion.

Al actuar sobre estos resultados, la empresa puede implementar medidas
correctivas especificas, como la optimizacién de los flujos de trabajo, la
automatizacion de ciertos procesos, la capacitacion del personal o la revision de
los proveedores y socios logisticos. Ademas, el analisis continuo de los tiempos
de ciclo y la identificacion de areas de mejora pueden contribuir a una
optimizacion constante de las operaciones de almacenamiento y a la satisfaccion

del cliente al garantizar entregas mas rapidas y precisas.

En resumen, los resultados presentados dentro del proceso de gestién de
almacenamiento proporcionan una valiosa retroalimentaciéon que permite a la
empresa identificar oportunidades de mejora y tomar medidas proactivas para

optimizar los tiempos y aumentar la eficiencia en todas las etapas del proceso.

La alternativa de mejora fue la aplicacién de la metodologia en la gestién de
almacenamiento en el area de almacén de productos terminados, la cual, se
busca desarrollar un comportamiento sistematico y mantener continuamente la
clasificacion, el orden y la limpieza. Mediante esta mejora se logré cumplir con
las actividades propuestas, involucrando a la organizacion y realizando un
diagndstico del nivel en que se encuentra la metodologia 5s dentro del area en

estudio.

Para su evaluacion inicial se determind el numero de puntos obtenidos, la cual,
esta compuesto por la suma de cada criterio evaluado en el resultado de la
auditoria inicial, el puntaje global para las 5s fue de 23 puntos de un total de 125
puntos, con un cumplimiento del 18% de la metodologia 5s, mostrando una
calificacion mal en donde los responsables de cada actividad no conoce ni aplica
la metodologia 5s. Dentro de la ejecucién de la mejora se aplicaron herramientas
para lograr resultados sostenibles dentro del area en estudio, ya que el éxito

requiere de un cambio cultural y se logré obtener un cumplimiento del 92% de la
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metodologia 5s, ubicandose en una calificacion alta y demostrando que el
personal responsables de realizar cada actividad dentro del almacén conoce,

aplica y forma una cultura de 5s dentro del area mencionada.

Estos resultados concuerdan con lo encontrado por Ortega & Rodriguez (2023)
que, en su investigacion logro implementar la metodologia 5s y, con ello, mejoro
cada uno de los procesos existentes en el area de almacén, logrando que este
se encuentre clasificado, ordenado, limpio y estandarizado; la aplicacion de la
mejora obtuvo un resultado de 89,90% demostrando que un incremento eficiente
y productivo dentro del area en estudio al implementar la metodologia 5s.
Asimismo, en su investigacion, Rojas & Salazar (2019), indica que realizé una
auditoria antes y después de la implementacion de la metodologia 5s aplicada
dentro de su area en estudio, luego, comparandose ambos resultados, se
presencié una mejora del 80 % de cumplimiento de la metodologia 5s logrando
una optimizacion de actividades y procesos en el area de almacén de la
empresa, asimismo desarrolld6 un software donde optimizaron funciones
correspondientes a la gestion de almacenamiento, logrando resolver todos los

inconvenientes que se encontraron en el area.

Se puede mencionar, que, la implementacién de la metodologia 5S ha
demostrado ser una estrategia efectiva para mejorar la gestion de
almacenamiento en diversas organizaciones. Al aplicar los principios de las 5S:
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, se logra una
reorganizacion y optimizacién del espacio de almacenamiento, asi como una

mejora en la eficiencia de las operaciones.

Luego de la implementacién de la mejora, se procedio a obtener los tiempos de
cada actividad realizada dentro del area de almacenamiento de productos
terminados, visualizando una mejora significativa de tiempos, la cual
inicialmente, antes de la implementacion de la mejora, tuvo un tiempo de 430
minutos y, que, luego de implementacién se optimizé en un 47.91%, pasando a
tomarse 224 minutos de realizar las actividades dentro del almacén de productos

terminados.

Estos resultados concuerdan con Jaramillo (2022), quien, en su investigacion, a

través de la implementacion de las 5s, logré optimizar los tiempos de entrega o
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despacho en un 33.20%, mostrando la efectividad de dicha implementacion en
el area de almacén. Asimismo, Alarcon (2019), en su investigacion sobre la
gestion de almacenamiento para reducir el tiempo de despacho en una
distribuidora, implemento6 de igual manera la metodologia 5s, la cual también le
dio resultados optimos y con ello logré una reduccion de tiempo del 59%,
demostrando que la implementacién impactdé de manera positiva a la empresa
ayudando a agilizar la realizacion de las actividades que se encuentran dentro

del area de almacenamiento.

De esta manera, se logréo analizar los resultados obtenidos, y se puede
evidenciar que la implementacién de la mejora logré un impacto positivo en la
gestion de almacenamiento y se optimizaron los tiempos de despacho o entrega,
evitando aquellos errores, demoras e inconvenientes que normalmente sucedia
dentro del almacén de productos terminados. La implementacion de la
metodologia 5S ha proporcionado una estructura y organizacion renovadas en
el espacio de almacenamiento, lo que ha facilitado la localizacién y acceso a los
productos de manera mas eficiente. Ademas, la promocién de un ambiente de
trabajo ordenado y limpio ha contribuido a minimizar los riesgos de errores y

accidentes, mejorando asi la calidad y precision de las operaciones de despacho.

En resumen, la implementacién de la mejora ha generado un impacto positivo
palpable en la gestion de almacenamiento, logrando una optimizacion
significativa de los tiempos de despacho o entrega y evitando los problemas que
solian afectar el funcionamiento del almacén de productos terminados. Esta
mejora no solo ha mejorado la eficiencia operativa, sino que también ha
contribuido al logro de los objetivos organizacionales y al aumento de la

satisfaccion del cliente.
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VI.

CONCLUSIONES

Mediante la aplicacion de la metodologia 5s en la gestion de
almacenamiento se optimizaron los tiempos de entrega de los pedidos
realizados por la empresa pesquera, asimismo la implementacién de la
mejora optimizo los tiempos de cada actividad realizada dentro del area
de almacén de productos terminados.

Se diagnosticd primeramente la gestion de almacenamiento que existia
antes de la implementacién de la mejora en el almacén de productos
terminados; mediante el analisis de la informacion histérica sobre la
recepcion de productos para su almacenamiento y los pedidos realizados
y despachados, se procedié a obtener los resultados para los indicadores
de las dimensiones de recepcion, almacenamiento y despacho.

Se midio el tiempo de entrega y de cada actividad realizada dentro del
almacén de productos terminados, con ello, se pudo establecer los
resultados para los indicadores de la dimension del tiempo estandar la
cual permitieron establecer acciones de mejora para optimizar los tiempos
de las actividades realizadas, principalmente el tiempo de entrega o
despacho del producto.

Para realizar la mejora en la gestion de almacenamiento y, con ello,
optimizar los tiempos de las actividades realizadas, se implementé la
metodologia 5s a través de sus cinco fases: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
y Shitsuke; no sin antes, realizar ciertas actividades preliminares, tales
como: Sensibilizacién de la gerencia, formacion del Comité 5s y la
elaboracion de las responsabilidades de cada miembro del Comité 5s, las
cuales seran de ayuda para la implementaciéon de la mejora; esta
implementacion impacté favorablemente en la gestién de almacenamiento
y las actividades realizadas por los trabajadores del area.

Finalmente, la implementacion de la mejora ha ocasionado buenos
resultados no solo para la gestion de almacenamiento, sino también se
optimizaron los tiempos de cada actividad realizada dentro del almacén
de productos terminados, principalmente las actividades que conforma el

proceso de despacho o entrega.
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VIl.  RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a los futuros investigadores que tengan interés en elaborar
una investigacion sobre gestion de almacenamiento utilizando las
técnicas y herramientas adecuadas para su estudio.

2. Se recomienda a los futuros investigadores apoyarse en libros de
metodologia con la finalidad de poder orientarse de manera correcta al
tipo de investigacion que estan realizando y, con ello, lograr una excelente
investigacion.

3. Se recomienda a los futuros investigadores interesados en la metodologia
5s extender su aplicacion a todas las areas dentro de la empresa, debido
a que la metodologia es de vital importancia para alcanzar una excelente

productividad dentro de la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Diagrama de Ishikawa

PERSOMAL A CARGO MAL UBICACION INADECUADA DE
CAPACITADO LOS PRODUCTOS
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AN
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ENTREGA DE PRODUCTOS

MAL MANEJO EN
ANOTACION DE PEDIDOS

DEMORA DE AUTORIZACION DEL
ENCARGADO DEL ALMACEN ERRORES DE DESPACHO



Anexo 2. Diagrama de Pareto

CAUSA / PROBLEMA / FENOMENO FRECUENCIA | FRECUENCIA PROCENTAJE PORCENTAIJE
TOTAL ACUMULADA ACUMULADO
ALMACEN
Retraso o demoras en la entrega de productos 93 93 16% 16%
Demora de autorizacidn del encargado del almacén 86 179 15% 32%
Ubicacién inadecuada de los productos 72 251 13% 44%
Falta de control de stock de productos 70 321 12% 57%
Errores de despacho 54 375 10% 66%
Mal manejo en anotacién de pedidos 53 428 9% 75%
Bajos niveles de motivacion 50 478 9% 84%
Personal a cargo mal capacitado 47 525 8% 93%
Falta de compromiso 42 567 7% 100%
TOTAL 567 100%




120
110
100
90
20
70
60
50
A
3
2
1

o o O o O

PARETO

T

Retrasoo Demorade Ubicacion Falta de
demoras en autorizacion inadecuada control de
la entrega del de los stock de

de encargado productos productos

productos del almacén

Errores de Mal manejo Bajos niveles Personal a
despacho en anotacion de cargo mal
de pedidos motivacion capacitado

B Scries] == Series?

Falta de
compromiso

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%



¢De qué manera influye la gestion de
almacenamiento en el tiempo de entrega
del area de almacén de una empresa
pesquera, de la ciudad de Chimbote,
20237

H. General:

La gestién de almacenamiento influye
significativamente en el tiempo de entrega
del area de almacén de una empresa

pesquera, de la ciudad de Chimbote, 2023.

H. Nula:

La gestién de almacenamiento no influye
significativamente en el tiempo de entrega
del area de almacén de una empresa

pesquera, de la ciudad de Chimbote, 2023.

Anexo 3. Matriz de consistencia.

General:

Determinar de qué manera influye la
gestion de almacenamiento en el
tiempo de entrega del area de
almacén de la industria pesquera, de

la ciudad de Chimbote, 2023.

OE1:

almacenamiento en el

Diagnosticar la gestion de
area de

almaceén.

Variable independiente:
Gestionde

almacenamiento

Enfoque: Cuantitativo

Alcance: Experimental

Disefio: Preexperimental

OE2: Medir el tiempo de entrega

existente en el area de almaceén.

OE3: Implementar el método 5s en la
gestion de almacenamiento en el area

de almacén.

OE4: Medir el tiempo de entrega
después de haber implementado el
método 5s en la gestibn de

almacenamiento aplicado al area de

Variable dependiente:

Tiempo de entrega

Poblacién:
La poblacién esta conformada por
el area de almacenamiento de

productos terminados.

Técnicas:
Analisis documental

Observacion directa




almacén en la empresa del sector

pesquero.




Anexo 4. Matriz de la operacionalizacion de la variable

Variable . Definicion . . .
Definicion conceptual . Dimensiones Indicadores Escala
operacional
(Anibal & Garcia, Los procesos de la R » Pedid Pedidos recepcionados 100 Razs
¥ ecepcion = azon
2016), considera que gestion de P edidos conformes =5 i ios planificados
| " d almacenamiento son
a gestion e . Capacidad del almacén
: los que permiten que
almacenamiento apoya Area utilizada para el almacenamiento
. este cumpla con sus Al : = _ x100 Raz6
en la productividad de o . macenamiento Area total del almacén azon
- objetivos. Debido a . .
Variable la empresa, asi mismo i rtanci Confiabilidad del inventario =1 — Existencia con errores x100
.. su importancia, se = T
Independiente: busca hallar la solucion P Stock valido
. " adecuada al problema presentan  algunas Despachos completos
Gestion de identificado dentro del generalidades y _ Cantidad de 6rdenes despachadas completas 100
almacenamiento ~ caracteristicas de sus ~ " Cantidad total de 6rdenes despachadas
area de almacén,
. procesos de Error en 6rdenes despachadas
siendo sus i
. recepcion, Despacho Cantidad de 6rdenes despachadas erréneamente Razon
herramientas la = - - x100
3 almacenamiento Cantidad de 6rdenes despachadas
programacion y despacho.” Despachos realizados per fectamente
optimizacién de ' . , .
_ Cantidad de 6rdenes despachadas completas y a tiempo 100
entradas y salidas. - Cantidad total de érdenes despachadas x
El tiempo de entrega es  El tiempo de entrega
Variable g ? P X ) . Y. de tiempos obtenidos .
la duracion que ocurre se determin¢ através ~ Tiempo estandar Tiempo promedio por proceso = Razon

Dependiente:

N° de mediciones




Tiempo de

entrega

desde la realizacién de
un pedido hasta Ia
finalizacion con la
entrega de  dicho
pedido(lzar Landeta et
al., 2016)

del tiempo estandar,
que, a su vez, es
determinado de
acuerdo con medidas
de tiempo de cada
actividad.

Tiempo normal por proceso

= Tiempo promedio x (1 Razén
+ Suma de valores de cada factor)

Tiempo estandar por proceso
= Tiempo normal por proceso x (1 Razén

+ Suma de suplementos en decimal




Anexo 5. Matriz de item

Variable Dimensién Indicadores Técnicas Instrumento Item
. Pedidos recepcionados Analisis ;
Recepcion Pedidos conformes = - p' - x100 Ficha A 1,2,3
Pedidos planificados documental
Capacidad del almacén Ficha B 4,5
Al ot _ Area utilizada para el almacenamiento +100 Analisis
macenamiento A A
Area total del almacén documental
Variable L . o Existencia con errores
Confiabilidad del inventario = 1 — Stock valido x100 Ficha C 6.7.8
Independiente:
Gestion de
. Despachos completos
almacenamiento
_ Cantidad de ordenes despachadas completas
"~ Cantidad total de 6rdenes despachadas 9.10
Error en 6rdenes despachadas Andlisis | ’11, ,
Despacho Cantidad de 6rdenes despachadas erréneamente Ficha D
= - - x100 documental 12,13,
Cantidad de 6rdenes despachadas
14, 15
Despachos realizados perfectamente
_ Cantidad de 6rdenes despachadas completas y a tiempo 100
- Cantidad total de 6rdenes despachadas x
Variable ) , de tiempos obtenidos Analisis .
. Tiempo estandar Tiempo promedio por proceso = ) - P — Ficha E 16
Dependiente: N° de mediciones documental




Tiempo de

entrega

Tiempo normal por proceso

Analisis
= Tiempo promedio x (1 Ficha E 17
documental
+ Suma de valores de cada factor)
Tiempo estandar por proceso
Analisis
= Tiempo normal por proceso x (1 Ficha E 18
documental

+ Suma de suplementos en decimal




Anexo 6. Matriz de Técnicas e instrumentos

Objetivos Técnicas Instrumentos

Diagnosticar la gestién de almacenamiento o ) )
] . Analisis documental Ficha de registro
en el area de almacén.

Medir el tiempo de entrega existente dentro Andlisis documental i )
) ) Ficha de registro
del area de almacén. Observacion directa

Implementar el método 5s en la gestién de

Analisis documental Ficha de registro
almacenamiento en el area de almacén.
Medir el tiempo de entrega después de haber
implementado el método 5s en la gestion de Analisis documental

. . . . o Ficha de registro
almacenamiento aplicado al area de almaceén Observacion directa

en la empresa del sector pesquero.




Anexo 7. Ficha A: Recepcion de productos

GESTION DE ALMACENAMIENTO

GESTION DE ALMACENAMIENTO

FICHA A - RECEPCION DE PRODUCTOS

ITEM 1 ITEM 2 ITEM 3
MES/ARO CEMANAS PEDIDOS PEDIDOS PEDIDOS
RECEPCIONADOS | PLANIFICADOS | CONFORMES

SEMANA 01 4751 5000 95.02%

ey, | SEMANAO2 4915 5200 94.52%

SEMANA 03 5741 6100 94.11%

SEMANA 04 2015 2400 83.96%

SEMANA 01 3925 4200 93.45%

cpyy | SEMANAO2 4545 4800 94.69%

SEMANA 03 3105 3300 94.09%

SEMANA 04 3648 4000 91.20%

SEMANA 01 4865 5100 95.39%

PERIODO SEMANA 02 4398 4700 93.57%
Mar-22

2022 SEMANA 03 4345 4600 94.46%

SEMANA 04 12438 1500 83.20%

SEMANA 01 4932 5200 94.85%

. SEMANA 02 3814 4100 93.02%

ADI-22 o EMANA 03 3645 3900 93.46%

SEMANA 04 1265 1600 79.06%

SEMANA 01 3854 4100 94.00%

SEMANA 02 5451 5900 92.39%

May-22 I EMANA 03 5048 5300 95.25%

SEMANA 04 3154 3400 92.76%




SEMANA 01 2541 2700 94.11%
un-22 SEMANA 02 2412 2600 92.77%
SEMANA 03 896 1000 89.60%
SEMANA 04 3315 3600 92.08%
SEMANA 01 4354 4700 92.64%
Jul-22 SEMANA 02 3368 3600 93.56%
SEMANA 03 3485 3800 91.71%
SEMANA 04 5258 5600 93.89%
SEMANA 01 810 1000 81.00%
Ago-22 SEMANA 02 2910 3100 93.87%
SEMANA 03 1794 2000 89.70%
SEMANA 04 5142 5600 91.82%
SEMANA 01 2498 2700 92.52%
Set-22 SEMANA 02 1785 2000 89.25%
SEMANA 03 1547 1800 85.94%
SEMANA 04 4357 4600 94.72%
SEMANA 01 3498 3700 94.54%
Oct-22 SEMANA 02 1842 2000 92.10%
SEMANA 03 2847 3000 94.90%
SEMANA 04 1795 2000 89.75%
SEMANA 01 1689 2000 84.45%
Nov-22 SEMANA 02 1785 2000 89.25%
SEMANA 03 3581 3800 94.24%
SEMANA 04 1789 2000 89.45%
SEMANA 01 4987 5300 94.09%
Dic-22 SEMANA 02 2648 3000 88.27%
SEMANA 03 3145 3400 92.50%
SEMANA 04 2567 3000 85.57%




SEMANA 01 2475 2800 88.39%

Ene-23 SEMANA 02 1847 2100 87.95%

SEMANA 03 1985 2600 76.35%

SEMANA 04 2485 3000 82.83%

SEMANA 01 2154 2600 82.85%

PERIODO Feb-23 SEMANA 02 3152 3500 90.06%
2023 SEMANA 03 2748 3000 91.60%
SEMANA 04 2741 3000 91.37%

SEMANA 01 1784 2000 89.20%

Mar-23 SEMANA 02 4485 4800 93.44%

SEMANA 03 2741 3000 91.37%

SEMANA 04 2781 3000 92.70%

TOTAL 188687 205400 91.86%




Anexo 8. Ficha B: Capacidad del almacén

GESTION DE ALMACENAMIENTO

GESTION DE ALMACENAMIENTO

FICHA B - CONFIABILIDAD DEL INVENTARIO

ITEM 4 ITEM 5
MES/ANO PRODUCTOS CANTIDAD DE PALLET it
SEMANAS ALMACENADGS UTILZADAS M2 POR PALLET (L.8M2) | il

SEMANA 01 5320 35 63.84 50.67%

Ene- | SEMANA 02 4810 32 57.72 45.81%

22 [SEMANA 03 5630 38 67.56 53.62%
SEMANA 04 2860 19 34.32 27.24%
SEMANA 01 4300 29 51.6 40.95%

Feb- | SEMANA 02 4820 32 57.84 45.90%

22 [SEMANA 03 3360 22 40.32 32.00%
SEMANA 04 4015 27 48.18 38.24%
SEMANA 01 5171 34 62.052 49.25%

Mar- | SEMANA 02 4710 31 56.52 44.86%
PERIODO 2022

22 [SEMANA 03 4620 31 55.44 44.00%
SEMANA 04 3584 24 43.008 34.13%
SEMANA 01 5241 35 62.892 49.91%

Abr- | SEMANA 02 4141 28 49.692 39.44%

22 [SEMANA 03 3945 26 47.34 37.57%
SEMANA 04 5641 38 67.692 53.72%
SEMANA 01 4101 27 49.212 39.06%

May- | SEMANA 02 5912 39 70.944 56.30%

22 [SEMANA 03 5348 36 64.176 50.93%

SEMANA 04 3421 23 41.052 32.58%




SEMANA 01 2754 18 33.048 26.23%

Jun- | SEMANA 02 2685 18 32.22 25.57%
22 | SEMANA 03 985 7 11.82 9.38%
SEMANA 04 3684 25 44.208 35.09%
SEMANA 01 4753 32 57.036 45.27%

Jul- | SEMANA 02 3685 25 44.22 35.10%
22 | SEMANA 03 3842 26 46.104 36.59%
SEMANA 04 5641 38 67.692 53.72%
SEMANA 01 994 7 11.928 9.47%

Ago- | SEMANA 02 3120 21 37.44 29.71%
22 | SEMANA 03 1954 13 23.448 18.61%
SEMANA 04 5684 38 68.208 54.13%
SEMANA 01 2754 18 33.048 26.23%

Set- | SEMANA 02 1952 13 23.424 18.59%
22 | SEMANA 03 5741 38 68.892 54.68%
SEMANA 04 4685 31 56.22 44.62%
SEMANA 01 3750 25 45 35.71%

Oct- | SEMANA 02 1984 13 23.808 18.90%
22 | SEMANA 03 2954 20 35.448 28.13%
SEMANA 04 1985 13 23.82 18.90%
SEMANA 01 2012 13 24.144 19.16%

Nov- | SEMANA 02 2065 14 24.78 19.67%
22 | SEMANA 03 3854 26 46.248 36.70%
SEMANA 04 2145 14 25.74 20.43%
SEMANA 01 5345 36 64.14 50.90%

Dic- | SEMANA 02 2954 20 35.448 28.13%
22 | SEMANA 03 3484 23 41.808 33.18%
SEMANA 04 2954 20 35.448 28.13%




SEMANA 01 2856 19 34.272 27.20%

Ene- | SEMANA 02 2102 14 25.224 20.02%

23 | SEMANA 03 5655 38 67.86 53.86%

SEMANA 04 2954 20 35.448 28.13%

SEMANA 01 2654 18 31.848 25.28%

Feb- | SEMANA 02 3458 23 41.496 32.93%
PERIODO 2023

23 | SEMANA 03 2954 20 35.448 28.13%

SEMANA 04 2954 20 35.448 28.13%

SEMANA 01 2151 14 25.812 20.49%

Mar- | SEMANA 02 4851 32 58.212 46.20%

23 | SEMANA 03 2954 20 35.448 28.13%

SEMANA 04 2985 20 35.82 28.43%

TOTAL 3665 24 43.98 34.90%




Anexo 9. Ficha C: Confiabilidad del inventario

GESTION DE ALMACENAMIENTO

GESTION DE ALMACENAMIENTO

FICHA A - CONFIABILIDAD DEL INVENTARIO

ITEMA1 ITEM 2 ITEM3
) STOCKEN EXISTENCIA
MES/ANO SEMANAS | EL SISTEMA STOCK EXISTENCIA CON %Confiabilidad de inventarlo
(Cajas) VALIDO (UTI) TEORICA ERRORES =1-5m
(D)
SEMANA 01 5694 5320 5694 374 93%
Ene- SEMANA 02 4963 4810 4963 153 97%
22 SEMANA 03 6542 5630 6542 912 84%
SEMANA 04 3654 2860 3654 794 72%
SEMANA 01 4568 4300 4568 268 94%
Feb- SEMANA 02 5472 4820 5472 652 86%
PERIODO 22 SEMANA 03 3654 3360 3654 294 91%
2022 SEMANA 04 4567 4015 4567 5562 86%
SEMANA 01 5654 5171 5654 483 91%
Mar- SEMANA 02 5298 4710 5298 588 88%
22 SEMANA 03 5412 4620 5412 792 83%
SEMANA 04 4351 3584 4351 767 79%
SEMANA 01 6120 5241 6120 879 83%
A2b2r- SEMANA 02 5123 4141 5123 982 76%
SEMANA 03 4585 3945 4585 640 84%




SEMANA 04 6521 5641 6521 880 84%

SEMANA 01 4532 4101 4532 431 89%

May- SEMANA 02 6512 5912 6512 600 90%
22 SEMANA 03 6302 5348 6302 954 82%
SEMANA 04 4201 3421 4201 780 77%

SEMANA 01 3215 2754 3215 461 83%

Jun- SEMANA 02 3265 2685 3265 580 78%
22 SEMANA 03 1236 985 1236 251 75%
SEMANA 04 4532 3684 4532 848 7%

SEMANA 01 5632 4753 5632 879 82%

Jul-22 SEMANA 02 4563 3685 4563 878 76%
SEMANA 03 4521 3842 4521 679 82%

SEMANA 04 6523 5641 6523 882 84%

SEMANA 01 1248 994 1248 254 74%

Ago- SEMANA 02 3654 3120 3654 534 83%
22 SEMANA 03 2365 1954 2365 411 79%
SEMANA 04 6542 5684 6542 858 85%

SEMANA 01 3641 2754 3641 887 68%

SEMANA 02 2354 1952 2354 402 79%

Set-22 SEMANA 03 6523 5741 6523 782 86%
SEMANA 04 5312 4685 5312 627 87%
SEMANA 01 4231 3750 4231 481 87%

Oct-22 SEMANA 02 2365 1984 2365 381 81%




SEMANA 03 3652 2954 3652 698 76%

SEMANA 04 2335 1985 2335 350 82%

SEMANA 01 2345 2012 2345 333 83%

Nov- SEMANA 02 2369 2065 2369 304 85%
22 SEMANA 03 4521 3854 4521 667 83%
SEMANA 04 2365 2145 2365 220 90%
SEMANA 01 6326 5345 6326 981 82%

. SEMANA 02 3651 2954 3651 697 76%
Dic-22 SEMANA 03 4215 3484 4215 731 79%
SEMANA 04 3654 2954 3654 700 76%

SEMANA 01 3621 2856 3621 765 73%

Ene- SEMANA 02 2651 2102 2651 549 74%
23 SEMANA 03 6214 5655 6214 559 90%
SEMANA 04 3621 2954 3621 667 7%

SEMANA 01 3213 2654 3213 559 79%
PERIODO Feb- SEMANA 02 4254 3458 4254 796 7%
2023 23 SEMANA 03 3265 2954 3265 311 89%
SEMANA 04 3651 2954 3651 697 76%

SEMANA 01 2345 2151 2345 194 91%

Mar- SEMANA 02 5412 4851 5412 561 88%
23 SEMANA 03 3651 2954 3651 697 76%
SEMANA 04 3645 2985 3645 660 78%

TOTAL 256423 219877 256423 36546 82%




Anexo 10. Ficha D: Ordenes de despachos erréneos, perfectos y completos

GESTION DE ALMACENAMIENTO

FICHA DE ORDENES DESPACHADAS

GESTION DE ALMACENAMIENTO

ITEM 5 | ITEM6 | ITEM 7
FECHA ITEM 4 ITEM 8 ITEM 9 ITEM 10
DESPACHOS
CANTIDADAD ORDENES ORDENES ORDENES % de error 0D | % de OP % 0C
. DE ORDENES | DESPACHADAS | DESPACHADAS | DESPACHADAS | 0DE 0DCT
ANO/MES/SEMANA | hEopACHADAS | COMPLETAS YA | COMPLETAS | ERRONEAMENTE | — op 1% |= +100 = 2P€ 1,
(OD) *SEMANA | TIEMPO (OSCT) (oDC) (ODE) oD oD
S 01 15 12 13 2 13% 80% 87%
Ene- | S 02 19 14 17 2 1% 74% 89%
22 [so3 24 19 22 2 8% 79% 92%
S 04 13 10 10 3 23% 77% 77%
S 01 21 18 20 1 5% 86% 95%
Feb- | S 02 17 15 16 1 6% 88% 94%
22 [so03 12 9 9 3 25% 75% 75%
S 04 18 13 14 4 22% 72% 78%
PE;)';)ZDO S 01 16 14 15 1 6% 88% 94%
Mar- | S 02 14 13 14 0 0% 93% 100%
22 [so3 18 17 17 1 6% 94% 94%
S 04 12 10 11 1 8% 83% 92%
S 01 18 17 18 0 0% 94% 100%
Abr- | S 02 13 9 11 2 15% 69% 85%
22 | s03 18 16 17 1 6% 89% 94%
S 04 24 20 23 1 4% 83% 96%
S o1 20 18 18 2 10% 90% 90%




S 02 12 8 10 2 17% 67% 83%

Mz"‘zy “[so3 9 8 8 1 1% 89% 89%
S 04 18 14 16 2 1% 78% 89%

S 01 4 4 4 0 0% 100% 100%

Jun- | S 02 16 13 14 2 13% 81% 88%
22 [so03 13 10 12 1 8% 77% 92%
S 04 18 16 18 0 0% 89% 100%

S 01 13 12 12 1 8% 92% 92%

Jul- | S02 15 14 14 1 7% 93% 93%
22 [so03 13 11 13 0 0% 85% 100%
S 04 18 16 17 1 6% 89% 94%

S 01 15 10 12 3 20% 67% 80%

Ago- | S 02 13 8 11 2 15% 62% 85%
22 [so03 15 12 15 0 0% 80% 100%
S 04 13 11 12 1 8% 85% 92%

S 01 15 11 13 2 13% 73% 87%

Set. | 02 13 9 12 1 8% 69% 92%
22 [so03 18 17 17 1 6% 94% 94%
S 04 12 11 12 0 0% 92% 100%

S 01 18 16 17 1 6% 89% 94%

Oct. | 02 16 11 13 3 19% 69% 81%
22 [so3 14 12 13 1 7% 86% 93%
S 04 18 15 17 1 6% 83% 94%

S 01 12 9 10 2 17% 75% 83%

Nov- | 02 18 14 17 1 6% 78% 94%
22 [so03 13 10 12 1 8% 77% 92%
S04 18 12 18 0 0% 67% 100%

S 01 24 20 21 3 13% 83% 88%




. S 02 20 18 18 2 10% 90% 90%

Dz'g S 03 12 10 11 1 8% 83% 92%

S04 9 7 8 1 11% 78% 89%

S 01 18 15 16 2 11% 83% 89%

Ene- | S02 6 5 5 1 17% 83% 83%

23 S 03 12 11 11 1 8% 92% 92%

S04 18 15 16 2 1% 83% 89%

S 01 13 10 12 1 8% 77% 92%

PERIODO | Feb- | S 02 13 10 10 3 23% 7% 7%
2023 23 S 03 18 16 16 2 1% 89% 89%
S04 13 11 11 2 15% 85% 85%

S 01 18 16 16 2 11% 89% 89%

Mar- | S02 13 8 10 3 23% 62% 77%

23 S 03 18 15 16 2 11% 83% 89%

S04 15 12 12 3 20% 80% 80%

TOTAL 922 757 833 89 10% 82% 90%




Anexo 11. Ficha E: Tiempo estandar

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

FECHA
RECEPCION ALMACENAMIENTO CONTROL DE INVENTARIO PREPARACION DE PEDIDO DESPACHO
T. DEL
CONTE T. T.
T.DE INGRE o COMPAR INsPEC | LDE | T.
RECEP T. T. 5o FISICO | ARACION T T. T CIONDE | &rro | Revisi | 1o | ENTRE TIEMPO
CION T. T DE T.SUBIR T. T. COLOC | VERIFIC | |‘fo DE LOS RECE - VERIFIC | oocoion LA DE ONY | cARGA | GADE DE
PRODU | INSPE | '° o0 | MERCADER | TRAS | UBICA | ACION | ACION | o<8 | TODAS | RESULTA | o 0 BUéQ ACION RACION MERCA | " | roro v PROD | ALMACEN
ANO | SEM | CTOS | CCION CACION IAALA LADO | CION DE DISPONI | " e LA DOSDEL | oone | Uepa | DISPONI | o2iher | PERIA | a0 | BRAR | TRans | YCTOS AMIENTO
2023 | ANA | DEL DE DE MAQUINA DEL DE PLANTI | BILIDAD AL UNIDAD | CONTEO | ['se oE | BILIDAD | orcon | PARA | Zhc | calid | PORTE Y
PROCE | MERCA | | sroo | TRANSPOR | PROD | PRODU | LLAS | DELAS | g | ESPOR | FISICO | qene | | o7e | DELAS | SRS=F e | VERLA | 20 ~DE | PrODU | FACTU
so DERIA TADORA | UCTO | CTO EN CANTID | ®2 2" | REFERE | CONLOS | /g CANTID | "Coubra | CONFO | FF pROD | cTos | RAAL
PRODU CAJAS | ADES NCIA DATOS ADES RMIDAD CLIEN
INVENT SIST | UCTOS
CTIVO ARIOS DE DEL DEL EMA TE
PRODU | SISTEMA PEDIDO
CTOS
s1 30.25 11.25 6.28 25.15 6.42 5.32 45 10.25 5.24 24.2 5.51 12.24 | 1524 10.24 64.25 5.24 1021 | 5.26 28.25 | 15.24 3005
ABRI | S2 31.48 12.54 6.26 26.36 6.15 6.21 3.52 11.24 5.26 25.45 6.26 1321 | 16.44 11.25 65.24 6.25 11.25 | 6.14 29.22 | 16.24 3160
t s3 32.52 13.06 7.48 27.53 7.44 7.15 451 12.3 6.49 26.42 7.49 14.44 | 17.14 12.45 66.48 6.25 1025 | 4.26 3012 | 17.25 3310
s4 31.45 12.44 6.54 26.11 6.19 6.3 3.26 11.54 5.59 25.19 6.41 13.15 | 16.24 11.48 65.14 5.15 9.48 421 29.5 16.19 3116
S5 33.54 | 14.34 8.26 28.46 8.43 8.22 5.54 13.26 7.21 27.26 8.29 15.19 | 18.16 13.24 67.18 6.24 1056 | 6.25 3225 | 17.41 349.3
may | S6 30.16 11.05 6.26 26.44 6.51 6.26 3.09 11.01 5.09 25.42 6.24 13.41 | 16.28 11.58 64.24 5.26 1045 | 4.16 28.2 16.49 307.6
°© s7 31.25 12.29 6.59 26.55 6.18 6.09 3.49 11.22 5.45 25.09 6.06 13.04 | 16.34 11.56 68.25 6.59 1131 | 5.21 3202 | 18.21 3228
s8 32.05 13.25 7.58 27.41 7.44 752 4.25 12.19 6.36 26.34 7.49 14.16 | 17.47 13.54 67.25 5.49 10.46 6.5 2921 | 15.21 3312
s9 30.25 11.26 5.25 25.09 5.29 5.09 352 11.49 5.49 25.19 6.49 1354 | 16.33 11.24 61.5 6.21 1254 | 5.13 31.25 | 16.37 2085
Juni | S0 | 3325 13.36 8.26 27.14 7.65 7.25 45 12.55 6.3 26.37 7.54 14.49 | 17.51 13.54 63.58 6.48 11.25 | 4.25 30.02 | 16.25 2315
°© S11 | 33.49 14.59 8.5 29.25 9.26 9.39 6.35 14.19 8.59 28.49 9.16 16.41 | 19.29 15.45 64.19 6.2 1021 | 454 28.25 | 14.48 3503
S12 32,5 13.45 6.12 26.27 6.33 7.26 5.26 13.09 7.21 27.16 8.18 15.12 | 1817 14.25 66.15 6.21 1041 | 4.15 29.54 | 15.39 3322
TIEMPO
PROMEDIO 32 13 7 27 7 7 4 12 6 26 7 14 17 12 65 6 11 5 30 16
TIEMPO
NORMAL 33 15 8 28 7 7 4 13 7 26 7 16 19 14 71 6 12 6 30 19
SUPLEMENT | 12 12 13 13 1.2 11 13 13 1.2 1.2 12 12 13 13 12 1.2 1.2 1.2 14 1.2
T.EST 40 17 10 36 9 8 5 16 8 30 9 20 24 17 87 8 15 7 42 23




PROCESO RECEPCION ALMACENAMIENTO CONTROL DE INVENTARIO PREPARACION DE PEDIDO | DESPACHO
T. PROM. POR SUB AREA 45 52 51 109 68
T. NORMAL POR SU AREA a7 55 52 120 73
T. EST. POR SUB AREA 57 69 62 148 94
TIEMPO TOTAL 430




Anexo 12. Sistema Westinghouse

Sistema de valoracion Westinghouse

Habilidad Esfuerzo

+0.15 Al Superhabil +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superhabil f +0.12 Al Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente [ +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 c2 Bueno f 4002 €2 Bueno

0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 El Regular
-0.10 £2 Regular | -0.08 E2  Regular
-0.16 F1 Pobre -0.012 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre f 017  F2  Pobre

Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena

0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

Anexo 13. Sistema de suplementos basico de operaciones
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Anexo 14. DAP inicial del almacén de productos terminados.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

DIAGRAMA N°01 AREA ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
OBJETIVO: CONOCER LOS PUNTOS DE MEJORA Y RESUMEN
DAR IMPORTANCIA A TODOS LOS PROCESOS DEL
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
AREA DE ALMACEN cT T OPUES
Operacién 9
Transporte 2
PROCESO : PROCESO DE GESTION DE Esnera 1
ALAMCENAMIENTO Ins :ccion 3
pecco IMPLEMENTACION DE LA
Almacenamiento 0 METODOLOGIA 55
LOCALIZACION: EMPRESA PESQUERA DE Distancia(m) 0
CHIMBOTE Tiempo(hr) 07:11:00
Costo
AUTORES: JULIO AGUILAR/JOSE SANDOVAL TOTAL
ELABORADO POR: JULIO AGUILAR/JOSE
SANDOVAL COMENTARIOS:
APROBADO POR: JR
SIMBOLO
DISTANCI
CANTIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
PROCESO ACTIVIDADES: A(m) . - v
RECEPCION PRODUCTOS 00:40:00 '\
RECEPCION
INSPECCION DE MERCADERIA 00:17:00
CLASIFICACION DE LOTES 00:10:00
SUBIR MERCADERIA A LA 00:36:00 /‘
MAQUINA TRANSPORTADORA = A
ALMACENAMIE V>
NTO TRASLADO DEL PRODUCTO 00:09:00
UBICACION DE PRODUCTO 00:08:00 4
L~
COLOCACION DE PLANTILLAS 4
EN CAJAS 00:05:00 —
VERIFICACION DISPONIBILIDAD L~
DE LAS CANTIDADES 00:16:00 //
"
INGRESO LOS PRODUCTOS AL 00:08:00 ~\
SISTEMA DE INVENTARIOS s N
CONTROL DE
INVENTARIO | CONTEO FISICO DE TODAS LA =
UNIDADES POR REFERENCIA DE 00:30:00 /
PRODUCTOS -~
COMPARARACION LOS rd
RESULTADOS DEL CONTEO
FISICO CON LOS DATOS DEL 00:09:00
SISTEMA
RECEPCION ORDEN DE
SERVICIO 00:20:00
y
BUSQUEDA DE LOTE 00:24:00 *\
PREPARACION P —
DEPEDIDO | ERIFICACION DISPONIBILIDAD 00:17:00 L~
DE LAS CANTIDADES s //
&~
PREPARARACION PRODUCTOS S
SEGUN ORDEN DE COMPRA 01:27:00 \\
INSPECCION DE LA /‘
MERCADERIA PARA VER LA 00:08:00 /
CONFORMIDAD DEL PEDIDO /
REGISTRO DE LAS SALIDAS EN 4
00:15:00 N
EL SISTEMA
\\
DESPACHO T
REVISION Y APROBRAR SALIDA 00:07:00 P2
DE PRODUCTOS ha
CARGA Y TRANSPORTE
PRODUCTOS 00:42:00
ENTREGA DE PRODUCTOS Y
FACTURA AL CLIENTE 00:23:00
TOTAL |07:11:00




Anexo 15. Charla de sensibilizacion.




Anexo 16. Auditoria 5s.

AUDITORIA 5S
0=Nunca, 1=Muy pocas veces, 2=Pocas veces, 3=Algunas veces, 4=Muchas veces,
5=Siempre
5s | N° ITEM EVALUADO CALIFICACION
SEPARAR LOS PRODUCTOS INNECESARIOS DE LOS NECESARIOS

1 |Resulta facil localizar los productos.

2 2 |Existe una clasificacion de productos.

"4 3 | Se dispone con lo necesario para trabajar.

i 4 | Los pasillos estan libres de obstaculos.
5 | Utilizacién de tarjetas rojas de manera adecuada.

SUBTOTAL
UN LUGAR PARA CADA PRODUCTO Y UBICARLO EN SU LUGAR

6 |Areas marcadas.

% 7 | Se dispone de un sitio establecido para cada producto.

=2 8 |Se devuelven los productos utilizados a su respectivo lugar.

("},J 9 | No hay unidades arrumadas fuera de su lugar.
10 |Los productos se encuentran identificados.

SUBTOTAL
LIMPIEZA EN EL AREA DEL ALMACEN
Limpieza en el area de trabajo.
Estan identificados las fuentes de suciedad y se aplican
12 | acciones correctivas.
13 | Se elaboran cronogramas de limpieza constantemente.
14 | Se cumple con las actividades de limpieza en el rea.
Existe los productos de limpieza necesario para ejecutar las
15 |tareas delimpieza.

SUBTOTAL
MANTENER Y MONITORIAS LAS PRIMERAS S
16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion.
17 | Se respetan las normas y politicas establecidas.
18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores.
19 Estan constantemente actualizados los instructivos y
procedimiento deorden y limpieza.
20 | Se mantienen las 3 primeras S.

SUBTOTAL

CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS

21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares
establecidos.

22 | Estéan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S.

23| Los reglamentos son cumplidos.

o4 Existe una atmésfera laboral agradable que contribuye al
trabajo en equipo.

o5 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan
surgir para el area.

SEIKETSU

SHITUSKE

SUBTOTAL
TOTAL (100)




Anexo 17. Auditoria inicial 5s

AUDITORIA 5S

0=Nunca, 1=Muy pocas veces, 2=Pocas veces, 3=Algunas veces, 4=Muchas veces,

5=Siempre
5s | N° ITEM EVALUADO CALIFICACION
SEPARAR LOS PRODUCTOS INNECESARIOS DE LOS NECESARIOS
1 |Resulta facil localizar los productos. 1
2 2 |Existe una clasificacion de productos. 0
"4 3 | Se dispone con lo necesario para trabajar. 1
%1 4 |Los pasillos estan libres de obstéaculos. 2
5 | Utilizacién de tarjetas rojas de manera adecuada. 2
SUBTOTAL 6
UN LUGAR PARA CADA PRODUCTO Y UBICARLO EN SU LUGAR
6 |Areas marcadas. 0
7 | Se dispone de un sitio establecido para cada producto. 2
8 | Se devuelven los productos utilizados a su respectivo lugar. 1
9 | No hay unidades arrumadas fuera de su lugar. 2
10 |Los productos se encuentran identificados. 1
SUBTOTAL 6
LIMPIEZA EN EL AREA DEL ALMACEN
Limpieza en el area de trabajo. 2
Estan identificados las fuentes de suciedad y se aplican 0
12 | acciones correctivas.
13 | Se elaboran cronogramas de limpieza constantemente. 2
14 | Se cumple con las actividades de limpieza en el 4rea. 3
Existe los productos de limpieza necesario para ejecutar las 3
15 |tareas delimpieza.
SUBTOTAL 10
MANTENER Y MONITORIAS LAS PRIMERAS S
16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion. 0
w17 | Se respetan las normas y politicas establecidas. 0
ﬂ 18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores. 0
v 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y 1
w procedimiento deorden y limpieza.
28 20 | Se mantienen las 3 primeras S. 0
SUBTOTAL 1
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares 0
w establecidos.
w2 22 | Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 0
‘g 23 | Los reglamentos son cumplidos. 0
= o4 Existe una atmoésfera laboral agradable que contribuye al 0
('}—') trabajo en equipo.
o5 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan 0
surgir para el area.
SUBTOTAL 0
TOTAL (100) 23




Anexo 18. Circulo de seleccion

Realizado Facilitador 5s
Supervisado | Presidente 5s : :
Aprobado Prosidente 5s Registro de datos de la primera 5S
Fecha Set-23
N° Area Pr:]%?lejﬁgl)es Sy Cantidad Tipo Estado
1 Almacén Cajas vacias 125 cartéon reubicacion
Latas de
2 Almacén conservas 75 lata eliminacion
oxidadas
3 Almacén escobas 1 material reubicacion
4 Almacén escobas 2 material eliminacion
5 Almacén recogedor 1 material reubicacion
6 Almacén recogedor 1 material eliminacion
7 Almacén montacarga 2 vehiculo reubicacion
manual
8 Almacén her?gjrﬁ igﬁtas 1 herramientas| aceptable
9 Almacén estantes 3 material reubicacion
10 Almacén manguera 1 material reubicacion
11 Almacén silla 2 material reubicacion
12 Almacén mesa 1 material reubicacion

Anexo 19. Modelo de Tarjeta Roja

Fecha-

Vigencia:

AreaDepartamento:

TARJETAS ROJAS 55

Responsable:

Descripcion de articulo:

CATEGORIA

Maiquina/equipo

Herramienta

Instrumento

Partes mecdnicas

Innecesario

Defectuoso

Trabajo en proceso
Producto terminado

Otros

Especifique:

RAZON DE TARJETA

Otros

Especifique:

Fuera de especificacién

Elimmar

Reubicar

Reciclar

ACCION REQUERIDA

Otros

Especifique:




Anexo 20. Fotos de tarjetas rojas empleadas




Anexo 21. Registro de Tarjetas Rojas

IDENTIFICADO FECHA
N° FECHA COMENTARIO | CATEGORIA | ¢ELIMINAR? ¢REUBICAR? ¢(RECICLAR? SOLUCION RESPONSABLE ¢CERRADA?
POR OBIJETIVO
Cajas vacias sin Ordenary
1 | Set-23 | A.LLUNCOR J . Otros colocarloenun | A.LLUNCOR Set-23 Sl
contenido. .
sitio adecuado
Latas de Reunir y colocar
2 | Set-23 | A.LLUNCOR conserva Otros en un barrilde | A.LLUNCOR Set-23 Sl
oxidada. desechos
Escoba arrojada | Recoger y
3 | Set-23| A.LLUNCOR J Instrumento colocar en un A. LLUNCOR Set-23 Sl
por el suelo.
lugar adecuado
Escoba encima | Recoger y
4 | Set-23 | A.LLUNCOR Instrumento colocar en un A. LLUNCOR Set-23 Sl
de la mesa.
lugar adecuado
Desechar al
5 | Set-23 | G. CAMPOS Escoba rota. Instrumento barril de G. CAMPOS Set-23 Sl
desechos
Recogedor Recoger y
6 | Set-23| G. CAMPOS . & . Instrumento colocar en un G. CAMPOS Set-23 Sl
tirado en el piso.
lugar adecuado




Colocar en el

7 | Set-23| G.CAMPOS | Recogedor roto. | Instrumento barril de G. CAMPOS Set-23 Sl
reciclaje
Montacarga
8 Mover y colocar
manual en , .
8 | Set-23 J. PINEDO . Maquina en un lugar J. PINEDO Set-23 Sl
medio del
. adecuado
camino.
Estante Mover y colocar
9 |Set-23| J.PINEDO arrumado en Equipo en un lugar J. PINEDO Set-23 Sl
una esquina. adecuado
Estante Mover y colocar
10| Set-23| J. PINEDO ocupando parte Equipo en un lugar J. PINEDO Set-23 Sl
del camino. adecuado
Estante Mover y colocar
11 |Set-23| J. PINEDO arrumado en Equipo en un lugar J. PINEDO Set-23 S|
una esquina. adecuado
Manguera en Recogery
12 | Set-23 | A.LLUNCOR medio del Instrumento colocar en un A. LLUNCOR Set-23 S|
camino. lugar adecuado
M |
Silla detras del overy colocar
13| Set-23 | G. CAMPOS Instrumento en un lugar G. CAMPOS Set-23 Sl

estante.

adecuado




Silla arrumada

Mover y colocar

14| Set-23 | G. CAMPOS junto con el Instrumento en un lugar G. CAMPOS Set-23 Sl
estante. adecuado
Mover y colocar
Mesa arrumada
15| Set-23 | G. CAMPOS Instrumento en un lugar G. CAMPOS Set-23 Sl

en una esquina.

adecuado




Anexo 22. Clasificacion ABC

N° DESCRIPCION DEL PRODUCTO DEMANDA TRIMESTRAL | P. UNITARIO | INVERSION | I. ACUMULADO | % I. ACUMULADO |ZONA | %
1 Filete de caballa en aceite vegetal 5940 S/ 3.20 S/ 19,008 S/ 19,008.00 17%

2 Entero de anchoveta en aceite vegetal 4830 S/ 3.00 S/ 14,490 S/ 33,498.00 29%

3 Filete de jurel en aceite vegetal 3250 S/ 3.00 S/ 9,750 S/ 43,248.00 38%

4 Filete de bonito en aceite vegetal 3390 S/ 2.80 S/ 9,492 S/ 52,740.00 46%

5 Jurel entero en agua y sal 2680 S/ 3.50 S/ 9,380 S/ 62,120.00 55% 79%
6 Entero de caballa en agua y sal 2960 S/ 2.80 S/ 8,288 S/ 70,408.00 62%

7 Entero de caballa en salsa de tomate 2580 S/ 2.80 S/ 7,224 S/ 77,632.00 68%

8 | Entero de anchoveta en salsa de tomate 1850 S/ 3.50 S/ 6,475 S/ 84,107.00 74%

9 Trozos de caballa en aceite vegetal 2260 S/ 2.50 S/ 5,650 S/ 89,757.00 79%

10 Trozos de bonito en aceite vegetal 1760 S/ 3.00 S/ 5,280 S/ 95,037.00 84% B

11 Solido de caballa en aceite vegetal 1980 S/ 2.50 S/ 4,950 S/ 99,987.00 88% B 13%
12 Solido de jurel en aceite vegetal 1930 S/ 2.50 S/ 4,825 S/ 104,812.00 92% B

13 Trozos de jurel en aceite vegetal 1800 S/ 2.50 S/ 4,500 S/ 109,312.00 96% i 8%




14 Jurel entero en salsa de tomate 950 S/ 2.50 S/ 2,375 S/ 111,687.00 98%

15 Grated de anchoveta en agua vy sal 850 S/ 2.50 S/ 2,125 S/ 113,812.00 100%
39010 S/ 113,812
ZONA N° PRODUCTOS W2 %ACUMULADO % INVERSION %INV. A
PRODUCTOS | ° o
9 60% 60% 79% 79%
3 20% 80% 13% 92%
3 20% 100% 8% 100%
TOTAL 15 100% 100%

Diagrama de Pareto

120%

100% s 100%
79% 270

80% A

60%

40%

20% 13% 8%

0% |
9 3 3

N % INVERSION  =@==%INV. A.



Anexo 23. Mapa de zonas del area de almacén
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Anexo 24. Lineas delimitadoras dentro del almacén




Anexo 25. Layout por procesos y ambientes del area de almacén de productos terminados
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Anexo 26. Layout detallado del area de almacén de productos terminados
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Anexo 27. Elaboracion del Layout mediante el método SLP.

S.L.P.

PATRON DE PROCEDIMIENTOS

‘ DATOS DE ENTRADA ‘

y ¥ ¥ ¥ 3

1. FLIO DE PROCESDS 2. RELACIONES DE ACTIVIDAD
(Recorrido de los productos) [Tabla relacional de actividades)

3. DIAGRAMA DE RELACIOMES
(diagrama relacional de “+
recorridos y actividades)

4. NECESIDADES DE ESPACIO }_ ' I 5. ESPACIO DISPONIBLE

F - a
6. DIAGRAMA DE RELACION
a ESPACIO
a ——T—— =

7. CONSIDERACIONES DE MODIFICACION B LIMITACIOMES PRACTICAS
[Expansion, Flexibilidad) (factores Influyentes)

ALTERNATIVAX [+ | aiTeRNATIVAY

ALTERNATIVAZ

Y P
o EVALUACION ' DISTRIBUCION DE PLANTA
SELECCIONADA

A. FLUJO DE PROCESOS
El analisis del Recorrido de los Productos implica la determinaciéon de la
secuencia de los movimientos de los materiales a lo largo de diversas etapas del

proceso.
Estos desplazamientos de materiales deben evitar retornos o contracorrientes.

Este analisis es la base en que se fundamenta la preparacion de Método S.L.P.
cuando los movimientos de los materiales representan una parte importante del
proceso, o cuando los volumenes, los materiales o los pesos en juego son

considerables.



En el presente proyecto se visualiza el recorrido de los productos en cada
proceso de recepcion, control de inventario, almacenamiento, preparacion de

pedidos y despacho.

HACIA (metros recorridos)

INICIO

CONTROL DE [ALMACENAMI[PREPARACION
INVENTARIO ENTO DE PEDIDO

RECEPCION DESPACHO

RECEPCION

CONTROL DE
INVENTARIO

ALMACENAMIENTO

PREPARACION DE
PEDIDO

DESDE (metros recorridos)

DESPACHO

B. RELACION DE ACTIVIDADES

El Recorrido de los Productos no es un factor que determina el emplazamiento
del proceso de operaciones. Simplemente indica sobre un grafico la secuencia
de operaciones, determinando cuales son los departamentos que necesitan
estar proximos. Pero el recorrido de los materiales so6lo es uno de los factores
causales; hay muchos otros que pueden actuar en sentido inverso y provocar
adaptaciones. Es decir, la influencia de algunos factores puede tener tanta
importancia como el recorrido de los materiales y ambos aspectos deben
aunarse lo mejor posible. Esto se puede conseguir mediante la realizacién de un
analisis de las Relaciones entre Actividades, los resultados de este analisis se
representan en la Tabla de Relaciones en la que quedan reflejadas las
actividades y sus relaciones mutuas. Ademas, evalua la importancia de la
proximidad entre las actividades, apoyandose sobre una codificacion apropiada.
La Tabla de Relaciones se presenta con el siguiente formato: - En la columna de
la izquierda se colocan las actividades. - Las sucesivas columnas van reduciendo
su tamano progresivamente hasta que desaparece, quedando una estructura
triangular. Cada celda de este triangulo se divide en dos, indicando en la parte

superior la proximidad requerida entre las dos actividades afectadas y en la parte



inferior el motivo de esta proximidad. En el siguiente diagrama se visualiza la

relacion cada actividad entre si.

RECEPCION

0 VALOR PROXIMIDAD COLOR

CONTROL DE A4 Absolutamente necesaria
INVENTARIO ~ —
4 E=3 Especialmente Importante -

N

1=2 —_—
ALMACENAMIENTO 0 u TOTAL PROCESO Importante
7 } - LUGAR POSICION o=1 QOrdinaria
(o] 7 1
N

PREPACION DE PEDIDO Sin importancia

2 -1
*=1 No deseable
DESPACHO @ 3 XX=2
Altamente indeseable

C. DIAGRAMA DE RELACIONES

Una vez establecida la Tabla de Relaciones se procede a realizar un grafico que
represente de forma mas visual los datos recogidos en ésta. Es preciso traducir
la tabla de las informaciones que nos muestra la secuencia de las actividades y
la importancia relativa de la proximidad de cada una de las actividades con
respecto a la otra, en una disposicion sobre el terreno. A continuacién, se

presentan el diagrama de relacidon que existe entre cada proceso.

>§§\

\///

D. NECESIDADES DE ESPACIO

Hasta ahora no se ha tenido en cuenta el espacio que ocupara cada una de las
actividades ni el espacio disponible en las nuevas instalaciones.

Para ello se realizara el método Guerchet y, con ello determinar el espacio
requerido para cada proceso.



ALAMACEN DE PRODUCTOS

SUPERFICIE

L: Anch Tamaiio por
Stotal [TOTAL(m2) | “*®° nehe i

ELEMENTOS 2
areas (m?)

’Elemenws moviles
RECEPCION 2 200

AREA DE PROCESO
| N ‘ Largo (L) | Ancho (A) ‘ ss

X 23 9 25

CONTROL DE o
INVENTARIOS F

El
ALMACENAMIENTO ’; 126 10.5 12 177.25

El
E: el proceso
’5 les
PREPARACION DE PEDIDO ’E 300
les

[
[
[
100 | 100
[
[
[
[
[

[
[
[
[
X | X
[
[
[
[

|
DESPACHO I

Se puede visualizar que para el proceso de recepcidn se requiere un espacio de
23 m2, el proceso de control de inventarios se necesita una superficie de 6 m2,
en cuanto al proceso de almacenamiento se debe contar con 126 mt2, para la
parte de preparacion de pedido, se considerara 15 m2, y finalmente para el

proceso de despacho, se necesita una superficie de 22 m2.
E. ESPACIO DISPONIBLE

A partir de este paso del Método S.L.P. surgiran varias soluciones o proyectos
que seran confrontados, con objeto de alcanzar una nueva configuracion que

englobe los mejores aspectos de cada alternativa.

Para ello se ha brindado dos alternativas, la primera alternativa es la siguiente.

3 3
(18 m2) (18 m2)
3
(18 m2) a
(5 m2)
3
1 (18 m2)
(23 m2) 4 5
(5 m2) (22 m2)
3
(18 m2)
4
(5 m2)
3
(18 m2)
2
(6 m2) 3
(18 m2)

La alternativa consiste en que el proceso de recepcidn se encuentre a la entrada
del almacén, seguidamente el proceso de control de inventario, tal como se

muestra en la relacion de actividades, se encuentra cerca de los procesos de



recepcion y almacenamiento; en cuanto al almacenamiento se ha segmentado
en siete partes el area total designado para este proceso, con la finalidad de
facilitar la ubicacion y localizacion de cada producto; asimismo se ha
segmentado en tres partes el proceso de preparacion de pedido, con el propdsito
de optimizar el tiempo y contar con mas personal de trabajo para dicho proceso;
finalmente, para el proceso de recepcién se ubicara al final del almacén, ya que

es el proceso final del area de productos terminados.

La segunda alternativa es la siguiente.

3

(18 m2) (18 m2)

{5 m2)

1
5

{23 m2)
(5 m2) (22 m2)

3
(18 m2)
3
(18 m2)
3
(18 m2)
3
(18 m2)
3
(18 m2)

{5 m2)

(6 m2)

Esta alternativa es similar a la primera, lo Uunico que cambia es la posicion de
cada zona de almacenamiento, en el siguiente paso se determinara el flujo de

cada producto, y poco a poco se determinara que alternativa sera favorable.

F. DIAGRAMA DE RELACION - ESPACIO

En esta parte del método SLP se visualiza el flujo de recorrido de los productos

en los procesos existentes.



Para la alternativa A, se visualiza un recorrido mas fluido de los productos en

medio de los procesos.

En la alternativa B, el corrido es distinto a la anterior alternativa, mostrando un
punto débil en esta alternativa, ya que para almacenar productos se demoraria

mas tiempo a comparacion de la alternativa A.
G. FACTORES INFLUYENTES Y LIMITACIONES PRACTICAS

En esta etapa se incluye la zona de limpieza 5s, la zona de montacargas y la
zona de pallets. Estas zonas se agregan a las siguientes alternativas quedando

de la siguiente manera.



- Alternativa A.

3
(18 m2) 4
(5m2) | |
1 (18 m2)
(23 m2) 4 5
(5 m2) - (22 m2)
3
(18 m2)
4
[sm2) |
3
(18 m2)

2
(6 m2) 3
(18 m2)

- Alternativa B.

3 3
(18 m2} (18 m2)

(23 n-.2] 5
(22 m2)
"

Montacargas

Finalmente se visualizan las dos alternativas en la cual, en el siguiente paso se

determinara como la elegida.
H. EVALUACION

Esta etapa tendra ciertos criterios de evaluacién, para evaluar cada alternativa.



Asimismo, se le asigna valores para determinar el grado de importancia de cada
criterio, en donde “1” representa que es importante y “2” es no importante.

Teniendo estos valores se procede a asignar los valores a cada criterio.

criterios de evaluacion

Inversion minima

facilidad de supervision

facilidad de operacién

facilidad de expansidn y contraccion

Reduccion de movimientos

Seguridad

Adaptabilidad ante cambios

Utilizacién de superficie

Eficiencia de transporte interno

- T M| MOO @ >

Obteniendo el puntaje de cada criterio evaluado, se procede a calificar ambas

alternativas en base a la importancia de cada criterio, para ello, primeramente,

H Conteo P. Real P.Real %

A 1 5 0.14 14%
B|O 1 3 0.08 8%
Ccl|1 1 6 0.17 17%
D1 1 5 0.14 14%
E|O 0 5 0.14 14%
F| O 0 2 0.06 6%
G| o 0 3 0.08 8%
H 0 4 0.11 11%
I 0 3 0.08 8%

36 1.00 100%

se define los puntajes de cada puntaje.

Teniendo la escala de la puntuacion, se procede finalmente a evaluar ambas

ESCALA DEFINICION
4 Excelente
3 Buena
2 Promedio
1 Regular
0 Mala

alternativas, la cual se visualiza de la siguiente manera.




FACTORES | IMPORTANCIA :LTERNATIVA:
A 0.14 4 4
B 0.08 3 2
C 0.17 4 2
D 0.14 3 3
E 0.14 2 2
F 0.06 3 2
G 0.08 4 2
H 0.11 4 4
I 0.08 3 2

3 .6

Terminando la evaluacion para ambas alternativas, se concluye que la alternativa

A, seria la mejor opcion de distribucién del almacén de productos terminados.



Anexo 28. Manual de localizacion

A A ) DCA U ) PROD U RA A U P
CODIGO DETALLE PABELLON | FILA | CANTIDAD | ESTADO
NTCFA .
p.290g23 | Tlete decaballaen A 3 | 1200 | APTO
V290823 aceite vegetal
NTCET
p:310823 | Cnterode caballa A 4 600 APTO
V310827 en salsa de tomate
NTCGA
P:310823 i;a;i:ifeevc:gbeat!? A 7 600 APTO
V:310827
NTIEW Entero de jurel en
P:190823 agua y sal A 1 300 APTO
V:190827
NTIFA Filete de jurel en
P:140823 . A 1 600 APTO
PRODUCTOS | V:14027 | 2ceite vegetal
NTEET Entero de
P:160823 | anchoveta en salsa A 2 600 APTO
V:160827 de tomate
NTBET .
P:150823 E”::IZZ :I‘Z kt’grr;':t’ee” A 5 300 APTO
V:150827
NTBEA .
p:150g23 | Eterodebonitoen) 5 300 | APTO
V150827 aceite vegetal
NTAET Entero de atun en
P:050823 A 6 300 APTO
V050827 salsa de tomate
NTAEA Entero de atun en
P:090823 . A 6 300 APTO
V:092827 aceite vegetal
SCB Escoba L 1 2 APTO
RCG Recogedor L 1 1 APTO
TRP Trapeador L 1 2 APTO
JLD Jalador L 1 1 APTO
PL Pala L 1 1 APTO
HERRAMIENTAS CBT Cubeta L 1 1 APTO
DSF Desinfectante L 1 2 APTO
SNP Sefial de precaucion L 1 1 APTO
GTS Guantes L 1 2 APTO
CFR Cepillo de fregar L 1 1 APTO
SCBLL Escobillén L 1 2 APTO




PLLT Pallet P 1 15 APTO
SCLR Escalera P 1 1 APTO
EQUIPOS MTCR Montacarga \ 1 3 APTO

Anexo 29. Estacion de limpieza 5s

ESTACION DE LIMPIEZA 5S




Anexo 30. Cronograma de actividades de limpieza

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

MES: ANO: RESPONSABLE:

SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA3 SEMANA 4
AREA/SUPERFICIE/EQUIPO FRECUENCA
LMMJV MMJVLMMJIYV MMJV

Pisos - Todas las zonas Diario XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX
3 veces por

Paredes X X XX X X | X X X| X X X
semana
3 veces por

Techo X X X|X X X| X X X| X X X
semana
3 veces por

Puertas X X XX X X| X X X| X X X
semana

Montacarga Diario XX XXX XX XX XXX XX XXX XXX
2 veces por

Pallet X X| [X X| X X| X X
semana

Recipiente de desechos Diario XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX
4 veces por

Productos X| X XXX X XXX X X| X[ X| X X| X
semana




Anexo 31. Lista de actividades de limpieza

Actividades de limpieza a realizar

semana

Ubicar los productos en sus respectivas areas. | 1 vez al dia

Mantener libre de obstaculos los pasillos del | 1 vez al dia

almaceén.

Barrido de piso. 1 vez al dia

Mantener limpio el recipiente de desechos 1 vez al dia

Limpiar los instrumentos, herramientas y | 1 vez al dia

equipos de trabajo.

Quitar las suciedades de los productos del |4 veces  por

almaceén. semana

Trapeado de piso. 4 veces por
semana

Despolvar los pallets. 3 veces por
semana

Limpiar las entradas, techos y paredes. 3 veces por




Anexo 32. Check list — Seiketsu
AUDITORIA 5S

0=Nunca, 1=Muy pocas veces, 2=Pocas veces, 3=Algunas veces, 4=Muchas veces,

5=Siempre
5s | N° ITEM EVALUADO CALIFICACION
SEPARAR LOS PRODUCTOS INNECESARIOS DE LOS NECESARIOS
1 |Resulta facil localizar los productos. 4
2| 2 |Existe una clasificacion de productos. 5
"4 3 | Se dispone con lo necesario para trabajar. 5
%1 4 |Los pasillos estan libres de obstéculos. 4
5 | Utilizacién de tarjetas rojas de manera adecuada. 5
SUBTOTAL 23
UN LUGAR PARA CADA PRODUCTO Y UBICARLO EN SU LUGAR
6 |Areas marcadas. 5
7 | Se dispone de un sitio establecido para cada producto. 5
8 | Se devuelven los productos utilizados a su respectivo lugar. 4
9 | No hay unidades arrumadas fuera de su lugar. 5
10 |Los productos se encuentran identificados. 5
SUBTOTAL 24
LIMPIEZA EN EL AREA DEL ALMACEN
11 |Limpieza en el area de trabajo. 5
Estan identificados las fuentes de suciedad y se aplican 5
12 |acciones correctivas.
13 | Se elaboran cronogramas de limpieza constantemente. 5
14 | Se cumple con las actividades de limpieza en el area. 4
Existe los productos de limpieza necesario para ejecutar las 5
15 |tareas delimpieza.
SUBTOTAL 24
MANTENER Y MONITORIAS LAS PRIMERAS S
16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion. 4
w17 | Se respetan las normas y politicas establecidas. 5
ﬂ 18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores. 4
v 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y 5
w procedimiento deorden y limpieza.
8 20 | Se mantienen las 3 primeras S. 4
SUBTOTAL 22
TOTAL (100) 93




Anexo 33. Auditoria final de las 5s

AUDITORIA 5S

0=Nunca, 1=Muy pocas veces, 2=Pocas veces, 3=Algunas veces, 4=Muchas veces,
5=Siempre

5s | N° ITEM EVALUADO CALIFICACION
SEPARAR LOS PRODUCTOS INNECESARIOS DE LOS NECESARIOS
Resulta facil localizar los productos.

4

Existe una clasificacion de productos. 5
Se dispone con lo necesario para trabajar. 5
4

5

SEIRI
GIENTAITNIF

Los pasillos estan libres de obstaculos.
Utilizacion de tarjetas rojas de manera adecuada.
SUBTOTAL 23

UN LUGAR PARA CADA PRODUCTO Y UBICARLO EN SU LUGAR

Areas marcadas. 5
Se dispone de un sitio establecido para cada producto. 5
Se devuelven los productos utilizados a su respectivo lugar. 4
5
5

No hay unidades arrumadas fuera de su lugar.

Los productos se encuentran identificados.
SUBTOTAL 24

LIMPIEZA EN EL AREA DEL ALMACEN

=
o|©|No

11 |Limpieza en el area de trabajo. 5
Estan identificados las fuentes de suciedad y se aplican 5
12 |acciones correctivas.
13 | Se elaboran cronogramas de limpieza constantemente. 5
14 | Se cumple con las actividades de limpieza en el area. 4
Existe los productos de limpieza necesario para ejecutar las 5
15 |tareas delimpieza.
SUBTOTAL 24
MANTENER Y MONITORIAS LAS PRIMERAS S
16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion. 4
w17 | Se respetan las normas y politicas establecidas. 5
ﬂ 18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores. 4
v 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y 5
w procedimiento deorden y limpieza.
8 20 | Se mantienen las 3 primeras S. 4
SUBTOTAL 22
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares 4
w establecidos.
w2 22 | Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 5
g 23| Los reglamentos son cumplidos. 4
= o4 Existe una atmdsfera laboral agradable que contribuye al 5
% trabajo en equipo. _ _
o5 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan 4
surgir para el area.
SUBTOTAL 22

TOTAL (100) 115




Anexo 34. Péster “5’s para el éxito

5°S para el éxito

CLASIFICAR

Desecha los objetos en el drea de trabajo que no se
estan usando, guardalos o descartalos

ORDENAR

Organiza cualquier objeto usado diariamente asi estos
pueden ser usados o ubicados rapidamente

LIMPIAR

Todos |los objetos y areas estan limpios y funcionan
correctamente

DISCIPLINA

Crear una cultura que sigue los pasos descritos de
manera diaria




Anexo 35. Ficha de registro de entrada y salida

] . B
PRODUCTOS ENTRADAS Totales Cant= 0 SALIDAS




Anexo 36. Tiempo estandar final

FECHA SUB AREA
RECEPCION ALMACENAMIENTO CONTROL DE INVENTARIO PREPARACION DE PEDIDO DESPACHO
T. DEL
e T T T.DE
T.DE T. Fisico | COMPAR - INSPEC | b T T.
RECEP T. T. INGRE ARACION T. y CION DE . ENTRE | TIEMPO
DE T. PREPARA STRO | REVISI | T.DE DE
CION T. T.DE T. SUBIR T. T. COLOC | VERIFIC | SOLOS | (o o LOS REGE T VERIFIC | "D i oN LA DE oNy | carca | GADE
PRODU | INSPEC | /%o | MERCADE | TRAS | UBICA | ACION | ACION | PRODU A RESULTA | 2000 BUéQ ACION prODUC | MERCA | “°C | \pRO v PROD | ALMACEN
ANO | SEM | CTOS CION | Zicion | RIAALA | LADO | CION DE DISPONI | CTOS | ,yiBa | DOSDEL | qooe | [ED~ | DISPONI Tos DERIA | ol | BRAR | TRANs | UCTOS AMIENTO
2023 | ANA | DEL DE DE MAQUINA | DEL DE | PLANTI | BILIDAD AL DES CONTEO | \'5E DE BILIDAD | orciy PARA bas | saLb | PorRTE Y
PROCE | MERCA | | —ro | TRANSPO | PROD | PROD | LLAS | DELAS |SISTEM | o2 FISICO | cenvi | Lote | PELAS | 2roen | VERLA | £\ ADE | PrODU | FACTU
Sle] DERIA RTADORA | UCTO | UCTO EN CANTIDA | ADE | oo | CONLOS | Sci0 CANTIDA DE CONFO EL prROD | cTos | RAAL
PRODU CAJAS DES INVENT | E0 - | DATOS DES compra | RMIDAD | gcce | 170 CLIEN
CTIVO ARIOS DE DEL DEL VA TE
prRODU | SISTEMA PEDIDO
CTOS
s1 24.21 8.25 4.25 21.25 4.24 435 421 1.24 2.25 5.24 0.48 5.25 1.25 1.31 48.21 3.25 2.25 1.45 18.26 6.58 1678
seTie | S2 25.15 8.48 4.41 24.24 454 4.48 4.29 1.14 2.14 5.12 0.34 5.15 1.34 1.24 49.45 3.16 2.32 1.24 18.48 6.34 1731
MBRE | o5 28.32 9.36 5.25 25.32 5.15 5.27 4.48 1.24 235 5.49 1.02 5.32 1.45 1.29 52.15 3.19 2.16 1.39 19.25 5.28 1847
s4 19.45 6.54 3.47 17.42 3.57 3.59 4,01 0.58 21 4.25 0.41 5.1 1.27 1.16 43.15 3.1 2.1 1.06 15.24 5.49 1431
TIEMPO
PROMEDIO 24 8 4 22 4 4 4 1 2 5 1 5 1 1 48 3 2 1 18 6
TIEMPO
NORMAL 26 9 5 25 5 5 5 1 3 5 1 6 2 1 52 3 2 1 19 7
SUP"%""ENT 12 12 13 13 1.2 11 13 12 11 1.2 12 12 12 13 12 12 12 11 1.4 12
T.EST 30 11 6 32 6 5 6 1 3 6 1 7 2 2 63 4 3 2 26 8
SUBAREA RECEPCION ALMACENAMIENTO CONTROL DE INVENTARIO PREPARACION DE PEDIDO DESPACHO
T. PROM. POR SUB AREA 32 39 9 56 30
T. NORMAL POR SUB AREA 36 44 10 61 33
T. EST. POR SUB AREA 41 56 11 74 42
TIEMPO TOTAL 224




Anexo 37. DAP final del almacén de productos terminados.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

DIAGRAMA N°01 AREA | ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
OBJETIVO: CONOCER LOS PUNTOS DE MEJORA Y RESUMEN
DAR IMPORTANCIA A TODOS LOS PROCESOS DEL
AREA DE ALMACEN ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Operacién 9
PROCESO : PROCESO DE GESTION DE T’:'s‘::‘r’a"e i
ALAMCENAMIENTO :
i Inspeccion g IMPLEMENTACION DE LA
Imac )
LOCALIZACION: EMPRESA PESQUERA DE Distancia(m) 0 METODOLOGIA 55
CHIMBOTE Tiempo(hr) 03:43:00
Costo
AUTORES: JULIO AGUILAR/JOSE SANDOVAL o
ELABORADO POR: JULIO AGUILAR/JOSE
SANDOVAL COMENTARIOS:
APROBADO POR: JR prep—
CANTIDA | DISTANCH | 1 \1og OBSERVACIONES
PROCESO ACTIVIDADES: D A(m) . - v
RECEPCION PRODUCTOS 00:30:00 T
RECEPCION
INSPECCION DE MERCADERIA 00:11:00
CLASIFICACION DE LOTES 00:06:00
SUBIR MERCADERIA A LA \
MAQUINA TRANSPORTADORA 00:32:00 //
ALMACENAMIE g
NTO TRASLADO DEL PRODUCTO 00:06:00 <
UBICACION DE PRODUCTO 00:05:00 />
COLOCACION DE PLANTILLAS o P
EN CAIAS 00:05:00 T~
VERIFICACION DISPONIBILIDAD =
00:01:00
DE LAS CANTIDADES L
A/
INGRESO LOS PRODUCTOS AL D
SISTEMA DE INVENTARIOS 00:03:00 \
CONTROLDE | coNTEO FISICO DE TODAS LA =
INVENTARIO | {yN|DADES POR REFERENCIA DE 00:06:00 /
PRODUCTOS
'/
COMPARARACION LOS A
RESULTADOS DEL CONTEO
FISICO CON LOS DATOS DEL 00:01:00
SISTEMA
RECEPCION ORDEN DE
SERVICIO 00:07:00
v
BUSQUEDA DE LOTE 00:02:00 ~
PREPARACION \\
DE PEDIDO
VERIFICACION DISPONIBILIDAD
DE LAS CANTIDADES 00:02:00 //
=
rad
PREPARARACION PRODUCTOS 3
SEGUN ORDEN DE COMPRA 01:03:00 \\
INSPECCION DE LA >
MERCADERIA PARA VER LA 00:04:00 T
CONFORMIDAD DEL PEDIDO
A'r/
REGISTRO DE LAS SALIDAS EN 00.03:00 &
EL SISTEMA o \\
T
DESPACHO | REVISION Y APROBRAR SALIDA /‘
00:02:00
DE PRODUCTOS /
CARGA Y TRANSPORTE 00:26:00
PRODUCTOS oo
ENTREGA DE PRODUCTOS ¥ 00.08:00
FACTURA AL CLIENTE s
TOTAL |03:43:00




Anexo 38. DAP comparativo de ambos tiempos (inicial — final)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

DIAGRAMA N°01 AREA | ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
OBJETIVO: CONOCER LOS PUNTOS DE MEJORA Y RESUMEN
DAR IMPORTANCIA A TODOS LOS PROCESOS DEL ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
AREA DE ALMACEN
Operacién 9
PROCESO : PROCESO DE GESTION DE T'::s:‘r’a’te i
ALAMCENAMIENTO Inschcian 3
Almac rento ) IMPLEMENTACION DE LA
LOCALIZACION: EMPRESA PESQUERA DE Distancia(m) METODOLOGIA 55
CHIMBOTE Tiempo(hr)
Costo
AUTORES: JULIO AGUILAR/JOSE SANDOVAL oA
ELABORADO POR: JULIO AGUILAR/JOSE
SANDOVAL COMENTARIOS:
APROBADO POR: JR
SIMBOLO
TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO OBSERVACIONES
PROCESO ACTIVIDADES: INICIAL | FINAL |REDUCIDO . » . - v
RECEPCION PRODUCTOS | 00:40:00 | 00:30:00 | 00:10:00 '\
RECEPCION
INSPECCION DE MERCADERIA | 00:17:00 | 00:11:00 | 00:06:00
CLASIFICACION DE LOTES | 00:10:00 | 00:06:00 | 00:04:00
SUBIR MERCADERIA A LA \
MAQUINA TRANSPORTADORA | 00:36:00 | 00:32:00 | 00:04:00 //
ALMACENAMIE 7
NTO TRASLADO DEL PRODUCTO | 00:09:00 | 00:06:00 | 00:03:00
UBICACION DE PRODUCTO | 00:08:00 | 00:05:00 | 00:03:00 A
COLOCACION DE PLANTILLAS L~
00:05:00 | 00:05:00 | 00:00:00 ‘\
EN CAJAS —
VERIFICACION DISPONIBILIDAD =
DE LAS CANTIDADES 00:16:00 | 00:01:00 | 00:15:00 L
=
&~
INGRESO LOS PRODUCTOS AL D
SISTEMA DE INVENTARIOs | 00:08:00 | 00:03:00 | 00:05:00 \\
CONTROLDE | cONTEQ FISICO DE TODAS LA =
INVENTARIO | ;NDADES POR REFERENCIA DE | 00:30:00 | 00:06:00 | 00:24:00 /
PRODUCTOS -~
COMPARARACION LOS rd
RESULTADOS DEL CONTEO
FISICO CON LOS DATOS DEL | 00:09:00 | 00:01:00 | 00:08:00
SISTEMA
RECEPCION ORDEN DE
SERVICIO 00:20:00 | 00:07:00 | 00:13:00
y
BUSQUEDA DE LOTE 00:24:00 | 00:02:00 | 00:22:00 ~
PREPARACION \\. 5
DEPEDIDO | \/ER|FICACION DISPONIBILIDAD 00:17:00 | 00:02:00 | 00:15:00 L~
DE LAS CANTIDADES = e - "
=
&~
PREPARARACION PRODUCTOS 3
SEGUN ORDEN DE cOMpRA | 01:27:00| 01:03:00 | 00:24:00 \\
INSPECCION DE LA }
MERCADERIA PARA VER LA | 00:08:00 | 00:04:00 | 00:04:00 1
CONFORMIDAD DEL PEDIDO -~
REGISTRO DE LAS SAUDASEN | 1 | 00:2:00 rd
EL SISTEMA i ol S \\
T~
DESPACHO | REVISION Y APROBRAR SALIDA >
DE PRODUCTOS 00:07:00 | 00:02:00 | 00:05:00 /
CARGA Y TRANSPORTE
RODUCTOS 00:42:00 | 00:26:00 | 00:16:00
ENTREGA DE PRODUCTOS Y
EACTURA AL CLIENTE 00:23:00 | 00:08:00 | 00:15:00
TOTAL 07:11:00 | 03:43:00 | 03:28:00






