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Resumen

La presenta investigacion sobre “Aplicacion del lean Manufacturing y su impacto
en la productividad del area almacén de la ferreteria Mi Capricho, Chiclayo 2023”
cuyo objetivo primordial es analizar la aplicacion del lean Manufacturing y su
impacto en la productividad del &rea almacén en la ferreteria Mi Capricho
Chiclayo 2023.

El disefio de la investigacion es cuasi experimental, enfoque cuantitativo, tipo
aplicada y la poblacion como la muestra esta representada con el total de stock
del inventario en el area almacén de la Ferreteria Mi Capricho. La recoleccion de
datos se realiz6 con la técnica de observacion, Los instrumentos empleados
fueron Checklist), DAP y DOP, tarjeta roja, ficha de control de inventario para
controlar el inventario en el area de almacén que fueron por validados por un

juico de expertos especializados en el tema.

Para el analisis estadistico se utilizé el Software SPSS y Microsoft Excel 2019,
para tabular los datos obtenidos mediante el pre y post test de la implementacion
dando como resultados un impacto en la productividad donde mejoro de un
46.4% a un 94.82%, obteniendo una adecuada clasificacion, limpieza, orden,

estandarizacion en los productos, atencién oportuna a sus clientes.

Palabras clave: Eficacia, eficiencia, productividad

Vil



Abstract

It presents an investigation on "Application of lean Manufacturing and its impact
on the productivity of the warehouse area of the Mi Capricho hardware store,
Chiclayo 2023" whose primary objective is to analyze the application of lean
Manufacturing and its impact on the productivity of the warehouse area at the Mi

hardware store. Capricho Chiclayo 2023.

The research design is quasi-experimental, of the applied type and quantitative
approach, both the population and the sample are represented, the total inventory
stock in the warehouse area of the Mi Capricho Hardware store was taken into
account. The data collection was carried out with the observation technique, the
instruments used were Checklist), DAP and DOP, red card, inventory control
sheet to control inventory in the warehouse area that were validated by a

judgment of specialized experts. in the subject.

For the statistical analysis, the SPSS Software and Microsoft Excel 2019 were
used, to tabulate the data obtained through the pre and post test of the
implementation, resulting in an impact on productivity where it improved from
46.4% to 94.82%, obtaining an adequate classification, cleanliness, order,

standardization in products, timely attention to its customers.

Keywords: Efficiency, efficiency, productivity
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[.INTRODUCCION

Las empresas manufactureras enfrentaron un desafio constante ante los
avances tecnoldgicos por otra parte, tuvieron que ser flexibles y adaptarse a las
necesidades, buscando mejorar sus tiempos improductivos sobre la entrega de
los productos, lo cual se rigieron a cumplir con los estandares de calidad que el

cliente exigio en el mercado.

En la ferreteria Mi Capricho se identificd problemas como: disminucion en la
productividad en el area de almacén, que se repercuto por el desorden y espacio
reducido en el area de trabajo, lo que conllevé como resultado un ambiente
desfavorable y falta de motivacion en el personal, conocimiento sobre la
ubicacion de los materiales de construccion civil. Se vio como fundamental

aplicar el lean Manufacturing lo cual obtuvo una productividad favorable.

La baja productividad no solo afecté en el Perl también a nivel internacional
como Colombia, segun argumenté (CARRRILLO LANDAZABAL, y otros, 2018)
que logré evidenciar la ausencia de herramientas de calidad como el Lean
Manufacturing, que ayud6é a las empresas industriales a reducir todos los
procesos que no aportaron valor a su productividad, por otra parte, indico que el
personal no estaba capacitado para la implementacion de herramientas de

calidad.

Segun (CORDOVA APARICIO, y otros, 2019) indico que en la empresa industrial
de cilindros en Colombia identificaron cuellos de botellas como: tiempos
improductivos de maquinaria, desperdicios en la produccién, por ende, tuvieron
la necesidad de implementar la metodologia lean Manufacturing donde los
resultados finales fueron favorables en la eliminacién de retrasos de las entregas

a los proveedores.

En la investigacion de (FORTUNY SANTOS, y otros, 2017) sobre el tema
“implementacion de la gestion lean Manufacturing en empresas industriales”, se
identifico la falta de calidad y problemas de produccién, donde implementaron el
lean Manufacturing obtuvieron como resultado un mejor sistema preventivo que

ayuddé a la maquinaria a no tener fallas en la produccion, ademas lograron



identificar los procesos innecesarios que no ayudaron a mejorar Su

productividad.

Asimismo, (CRUZ OSORIO, 2020) sefial6 que en el comercio minorista San
Antonio Motors S.A de Piura, se logro identificar un aumento en el tiempo de
atencion al cliente mediante el servicio de mantenimiento perjudicado por los
tiempos improductivos, lo cual no contaron con herramientas estandarizadas,
ambiente desfavorable, donde aplicaron una propuesta de mejora con la
herramienta Lean Manufacturing obteniendo como resultados una disminucién

en el tiempo de servicio y costos de los materiales utilizados.

Por su parte (JUAN DE DIOS PANDO, y otros, 2021) afirmaron que en el Peru
no utilizaban adecuadamente las herramientas de calidad como Lean
Manufacturing para poder mejorar sus procesos por otra parte, es primordial que
las empresas industriales implementen la metodologia porque, brinda una
mejora continua, inspeccién de calidad total, reduce desperdicios, genera

beneficios en la cadena de valor y permite aumentar la rentabilidad.

Segun (VARGAS CRISOSTOMO, vy otros, 2021) en las industrias
manufactureras de Lima se detectaron que en los dltimos 4 afios se obtuvieron
una disminucion de productividad por ello, consideraron necesario implementar
el lean Manufacturing donde les facilité incrementar en un 30% la productividad
de las ventas en la empresa manufacturera mediante un control detallado,

mejorando su eficiencia en la productividad y rentabilidad.

Por otra parte (PINEDO DE LA CRUZ, 2021) en la empresa Costa Gas S.A se
detectaron problemas como desorden en los materiales, poca limpieza en el area
de trabajo, inadecuada sefializacion, clasificacion de equipos y herramientas,
ademas los colaboradores no tuvieron una adecuada capacitacion sobre
herramientas de calidad y productividad ocasionando incumplimientos y
entregas fuera de tiempo, retrasos en la produccién, donde conllevé afectar a las

metas de la empresa.

Segun (JULCA HUAMAN, y otros, 2018) menciond, que en la empresa Maderitas
del Mago, se dedican a la produccion de material educativo y artesanal, donde

detectaron deficiencias en la distribucién de areas de produccién lo que generé



retrasos en los pedidos y una entrega no oportuna; siendo uno de los factores
qgue no les permitié expandirse en el mercado por ello, decidieron implementar la
herramienta lean Manufacturing, dando como resultados una disminucién en sus

tiempos de entrega y aumento en su productividad.

Segun (AGURTO MEDINA, y otros, 2019) se indicé que en Atlantica S.R.L en
area de produccion se detecto sobre procesos que conllevaron a un incremento
en los costos, tiempo y area de trabajo reducida por ello, necesitaron la
implementacion del lean Manufacturing para mejorar su produccién y contar con
mano de obra calificada, obteniendo como resultado final un mayor

reconocimiento en el mercado.

En cuanto a la formulacion del problema surgié nuestra siguiente interrogante:
¢,De qué manera la implementacion de Lean Manufacturing en el area almacén
de la ferreteria mi capricho impacta en la productividad? Este problema se ha
detectado un alto interés para la empresa, ya que busca alcanzar mayor
productividad y rentabilidad.

Por ello, surgio desarrollar la presente investigacion que tiene como finalidad la
aplicacion del lean Manufacturing y su impacto en la productividad del area
almacén en la ferreteria Mi Capricho para alcanzar mayor productividad, de esa
manera permite alcanzar los objetivos de mejorar su calidad, a su vez, este

trabajo aportara conocimientos a las nuevas investigaciones.

Asi mismo, esta investigacion tiene como finalidad: Analizar la aplicacion del lean
Manufacturing y su impacto en la productividad del &rea almacén en la ferreteria
Mi Capricho y como objetivos especificos se tiene: a) Diagnosticar la situacion
actual de la ferreteria Mi Capricho, Chiclayo, 2022 b) Identificar aquellos
problemas que perjudican a la ferreteria Mi Capricho, Chiclayo, 2022 c) Evaluar
si al implementar el lean Manufacturing mejoro su productividad en la ferreteria
Mi Capricho, Chiclayo, 2022

En cuanto a la hipétesis tenemos Ha: Si se aplica Lean Manufacturing en el area

de almaceén en la Ferreteria Mi Capricho, entonces mejora la productividad.

HO: Si se aplica Lean Manufacturing en el area de almacén de la Ferreteria Mi

Capricho, entonces no mejora la productividad



Il. MARCO TEORICO

En las investigaciones a nivel internacional, indica (RUIZ COBOS, 2017) en su
investigacion sobre los procesos productivos en la empresa agroalimentaria
Hortovilla, donde tuvo como objetivo mejorar sus procesos improductivos,
eliminar los sobre procesos, donde se aplicé diferentes herramientas: 5S, SMED,
TPM por ello, se identificé la realidad problematica como la sobreproduccion,
donde su metodologia empleada es un enfoque cuantitativo por ello, se concluyé
que al implementar lograron alcanzar estrategias mejorando los sistemas de
produccion orientados a reducir los costos de fabricacion aprovechando el auge

del mercado del sector agroalimentario.

Por otro lado (FIGUEREDO LUGO, 2017) en su tesis sobre “Implementacion del
Lean Manufacturing en un proceso de produccion de concreto” donde el
propésito es incrementar la rentabilidad en las actividades de realizacion de
concreto, identificandose un incremento de desperdicios, demoras en la mezcla
de concreto que repercutian negativamente en la rentabilidad, el disefio es de
tipo cuantitativo, de nivel descriptivo donde al aplicar lean Manufacturing ayudo
a tener cero margen de error y aumentar su calidad, cumpliendo con los

estandares de produccion.

Igualmente, (BELTRAN RODRIGUEZ, y otros, 2017) en su tesis procesos de
recepcion en la empresa HLF Romero S.A.C, su objetivo fue disminuir los
desperdicios dentro de la organizacion. Empleando las 5S, VSM y KANBAN, el
disefio de la investigacion fue un método cuantitativo de nivel descriptivo donde,
obtuvieron resultados finales la reduccion de desperdicios, entre 20 % a 23.6 %
en el area de recepcion y despacho, reduciendo los tiempos de espera en un

52.8 minutos.

Asi mismo (CANON BAUTISTA, 2021) en la investigacion sobre la aplicacion
del Lean Manufacturing en la produccion de calzado de la empresa Croydon
Colombia S.A., su finalidad fue estimar el resultado que trajo al aplicar el lean
Manufacturing en la mejora de sus procesos y optimizacion de recursos,
desechos, tiempo de espera, entrega y manipulacion de materiales, su tipo de

investigacion fue descriptivo- correlacional, experimental, el instrumentd que



aplico es la observacion. Se determino que existio una influencia directa con el
lean Manufacturing y la productividad mejorando su nivel organizacional,
minimizando la tasa de desabastecimiento e incrementando la rotacion de

operaciones dentro de la organizacion.

Finalmente, (ANDRADE DUSSAN, y otros, 2019) en la investigacion
‘implementacion del lean Manufacturing en el mejoramiento en el proceso
productivos en la empresa cilindros UCC tuvo como objetivo, detectar las fallas
qgue se dieron en el procesos implementado el Lean Manufacturing, logrando
aumentar la calidad laboral, optimizacién de la produccion, donde la metodologia
de medicion y andlisis fue de caracter cualitativo cuyo resultados que alcanzaron
es la eficacia del proceso productivo con las herramientas de calidad como: 5°S
permitio establecer orden, limpieza, clasificacion y estandarizacién, SMED
permitid6 una inspeccion de errores que tenia la zona de trabajo, TAKT TIME
mejoro el tiempo de ensamblaje para el cumplimento de cada cilindro deberia
demorar en el ensamble para el cumplimiento de sus objetivos de la

organizacion.

Asi mismo, a nivel nacional tenemos a (FLORES ARAUJO, 2019) en su
investigacion describen la ejecucion del Lean Manufacturing en la empresa de
chocolates, tuvo por objetivo mejorar las actividades productivas y aumentar la
demanda e incrementar la productividad, la implementacion de esta metodologia
esta orientada a eliminar los cuellos de botella donde se realiz6é andlisis (VSM),
diagrama de Ishikawa detectando las actividades que no aportan valor, los
cuales fueron reducidos gracias a las herramientas como: 5 S’s y Kanban. La
investigacion es cuasi experimental con un enfoque cuantitativo, el instrumento
utilizado fue el juicio de expertos, la muestra fue la producciébn de una
magquinaria, cuyo resultado final permitié crear un sistema de mejora continua

dentro de la empresa.

Por otro lado (REYES PERFECTO, 2021) en su tesis propuso una mejora en la
fabrica de tubos plasticos implementando el Lean Manufacturing, teniendo como
objetivo incrementar el beneficio en los procesos de fabricacién aplicando la
metodologia Kaizen, 5s. La indagacion es experimental, con enfoque cuantitativo

y cuya muestra es la industria de adhesivos acuosos. El autor concluyo que la



correcta aplicacion minimizo un 43.60% de sus mermas Yy los tiempos de la
gestion de herramientas, ademas las horas de mantenimiento en 28.75%.
Gracias a las herramientas, se fortalecié la aportacion de los colaboradores, los
procesos productivos en 4.87% repercutiendo en lograr los objetivos.

Por otro parte (QUISPE RAMOS, y otros, 2021) en la investigacion sobre la
ejecucion del Lean Manufacturing para aumentar sus ventas en la Cooperativa
Agro Industrial. Su finalidad fue analizar si el Lean Manufacturing aumentara la
productividad en la industria. La metodologia fue de tipo aplicada, disefio cuasi
experimental y con un enfoque cuantitativo. El instrumento que fue aplicado es
la ficha de registros y guias de observaciéon. Finalmente, concluy6 que al haber
aplicado el Lean Manufacturing influyé de manera positiva, aumentando un 82%
de productividad en la Cooperativa Agro Industrial.

Asi mismo (COLL-CARDENAS SALINAS, 2018) en la tesis la aplicacion del Lean
Manufacturing para aumentar la produccién en la organizacion Arin S.A”. su
propdsito fue determinar de qué manera el Lean Manufacturing incrementara la
produccion. La investigacibn es de tipo cuasi experimental y un enfoque
cuantitativo, utilizando la técnica de la observacion. Finalmente, lograron
aumentar un 25.34% en su productividad, mejor capacitacion al personal y

disminuir los productos defectuosos dentro de la organizacion.

Finalmente, (MENDOZA QUEZADA, y otros, 2019) en la investigacion
ejecutaron la “Mejora de los procesos de la empresa envasadora de GLP
aplicando el Lean Manufacturing”. Tuvo el proposito aplicar el Lean
Manufacturing para aumentar la rentabilidad. La metodologia fue aplicada y
experimental. Se empleo la observacion, las entrevistas para obtener resultados.
Se infiri6 que al implementar el Lean Manufacturing, logr6 aumentar la
productividad en un 10.85%, obteniendo mas ingresos en la empresa, con las

5’S se logré reducir el gasto de los recursos disminuyendo un 33.13%.

En cuanto a nivel local segun (RUEDA FERNANDEZ, 2018) en la investigacion
sobre “Estrategias de mejora en la produccion de sacos de polipropileno,
aplicando la herramienta Lean Manufacturing para aumentar su productividad en

la organizacion PROCOMSAC”, tuvieron como finalidad mejorar sus actividades



en la produccion. Su tipo de investigacion fue aplicativa, no experimental, el
instrumento utilizado fue el cuestionario y guia de observacion. Por ultimo, el
autor concluy6 que logro identificar el problema en los porcentajes de Scrap en
los procesos, lo cual aplicando las herramientas 5s y Kanban alcanzaron una

mejor capacitacion al personal y un adecuado control en la produccion.

Por otro lado (JULCA HUAMAN, y otros, 2018) en la investigacion explico sobre
las estrategias de mejora en las actividades mediante el Lean Manufacturing
para incrementar su produccion en Maderitas del Mago”, cuyo objetivo principal
fue realizar propuestas de mejora en las actividades de produccion. Su tipo de
metodologia fue descriptiva, con un disefio no experimental, el instrumento
utilizado fue el software estadistico SPSS version 22. Finalmente concluyeron
que al implementar un plan de capacitacion y contar con un programa llegaron

obtener una mejor productividad, facilitando alcanzar sus objetivos.

Asi mismo (LLONTOP LA RIVA, y otros, 2018) disefiaron estrategias de mejora
en la productividad en la empresa Piladora Dofia Carmela mediante la
herramienta Lean Manufacturing “, tuvo por objetivo formular estrategias de
incremento en la rentabilidad del pilado de arroz. Su indagacién fue descriptiva,
propositiva con un enfoque cuantitativo, un disefio no experimental y transversal.
El instrumento aplicado fue una entrevista a la gerente de la piladora y encuesta
a 11 clientes, donde se llegd a detectar que la pilladora no aprovechaba las
oportunidades que ofrecian en el mercado, obteniendo de esta manera la
carencia en la linea de produccion por la cual cuenta con una baja productividad,
donde al implementar el lean Manufacturing rentabilidad en la produccion de
pilado de arroz, disminuyendo los sobre procesos y tiempos improductivos.

Igualmente (SANCHEZ ACUNA, 2019) en la investigacion titulada “Incremento
en la productividad de la empresa Piccoli S.R.L. mediante el Lean
Manufacturing”, tuvo como principal objetivo analizar y proponer un redisefio en
el proceso productivo. Su investigacion fue cuantitativa con un disefio
experimental, los instrumentos utilizados fueron la entrevista, revision
documental y la observaciéon. Los resultados que obtuvieron al aplicar la
herramienta de calidad Lean Manufacturing les permitié alcanzar un aumento en

su produccion de 1920 cajas, a 2408 cajas por cada personal al afio, se logré



reducir los cuellos de botella conllevando a tener una mejor eficiencia en la

productividad.

Finalmente (CIEZA CARRASCO, 2019) en su investigacion titulada “Incremento
en la productividad en la organizacion Agua, Servicios y Derivados S.A.C
mediante la aplicacion del Lean Manufacturing”, tuvieron como finalidad
establecer estrategias de mejora en las actividades para incrementar su
rentabilidad. Su investigacion es de tipo cuantitativo, no experimental, donde
llegd a la conclusion que a través de las propuestas planteadas se logré disminuir
las pérdidas en la rentabilidad de la empresa a un 12.78% ademas se determino
gue se reqgueria una inversion de S/. 25 766,65, mediante ello se obtuvo un

beneficio de 1,28%; lo cual generaron una ganancia para las empresas.

En cuanto a la teoria del Lean Manufacturing. Segin (MUNOZ REYES, 2017)
menciona que se origind en la empresa TOYOTA, la cual fue implementada para
mejorar su sistema de produccién mediante la minimizacion de todos los
desperdicios, sobre procesos, tiempos de espera, en la ejecucién de sus
actividades, obteniendo mas calidad en los productos o servicios que se

entregan o fabrican.

Asimismo (IBARRA BALDERAS, y otros, 2017) nos indica la importancia del
Lean Manufacturing al implementar en la empresa, es que permite reducir
costos, desperdicios, mejorar las areas de produccion y los tiempos de
produccion, repercutiendo alcanzar un incremento de la productividad,
sobresaliendo de su competencia en el mercado, por su alta calidad, eficiencia 'y

bajos costos, satisfaccion en los clientes, alcanzando sus objetivos trazados.

Por otro lado (ROJA JAUREGUI, y otros, 2017) nos indica que las herramientas
gue conforma la metodologia Lean Manufacturing son las siguientes: La 5s la
cual tiene como objetivo ordenar y limpiar, el SMD que se encarga de minimizar
los tiempos de produccion, el TPM permite eliminar los sobretiempos de los
procesos, Kanban se emplea para supervisar el trabajo sobre la produccion

dentro de la organizacion.

Finalmente (HINOJOSA DONOSO, y otros, 2021) afirman que la aplicaciéon de

los procesos de la herramienta de Calidad Lean Manufacturing son: 1)



Diagnostico,2) analisis, 3) lluvia de ideas, 4) aplicacion y 5) evaluacion, donde
permite a las empresas poder alcanzar sus objetivos planteados y su
productividad por ello, se tiene como resultados finales implementar
herramientas de mejora como el Lean Manufacturing para aumentar sus

procesos productivos y reducir los tiempos de produccion.

Por otro lado, tenemos la teoria de la productividad. Segun (FONTALVO
HERRERA, y otros, 2017) definen que la productividad se mide mediante la
division entre el volumen total de produccion y los recursos empleados. Por otro
lado, se considera la forma de implementar los indicadores de produccion
mediante la ejecucidn de sus productos, para cubrir las necesidades que tienen
los consumidores donde se calcula la produccion de sus bienes y servicios de

las empresas.

Segun (LUNA ALTAMIRANO, y otros, 2020) los tipos de productividad son los
siguientes: productividad laboral donde se calcula la formula hora-hombre
trabajada, cuyo propésito es el aumento en el rendimiento de la produccién por
parte de los trabajadores dentro de la organizacién; la productividad parcial se
calcula la cantidad producida utilizando los recursos necesarios y por ultimo el
factor de productividad total donde se enfoca en la cantidad total de la
produccién, empleando recursos para obtener un producto final cumpliendo con

los estandares de calidad.



. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

La investigacion es tipo cuantitativa, cuyo objetivo general es analizar la
aplicacion del lean Manufacturing y su impacto en la productividad del area
almacén en la ferreteria Mi Capricho.

Segun (ALAN NEILL, y otros, 2018) la investigacion cuantitativa permite
recolectar y analizar los datos finales mediante diversas fuentes veridicas que

nos permitieron obtener resultados, probar o contradecir la hipétesis planteada.
3.1.2. Disefo de investigacién

Cuasi experimental — longitudinal

Segun (CABEZAS MEJIA, y otros, 2018) indica que este tipo de investigacion la
variable que se manipula es la dependiente para saber su efecto con relacion a
la variable independiente y asi conocer el grado de seguridad o confiabilidad de

nuestra investigacion.

La investigacion longitudinal se mide los resultados en diferentes momentos de
la investigacion donde tiene un inicio y final; cuyo propdsito es establecer una
comparacion de los datos recolectado de la misma poblacién y muestra de la
investigacion.

3.2. Variables y operacionalizacién
Variable independiente: Lean Manufacturing
e Definicién conceptual

Segun (VARGAS HERNANDEZ, y otros, 2018) nos mencionan que el Lean
Manufacturing es una herramienta cuyo objetivo es lograr eliminacion los sobre
procesos y desperdicios que no aportan valor y no satisfacen las necesidades

de los clientes.
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e Definicion operacional

La herramienta Lean Manufacturing permitira medir el stock del inventario y
sefalizacion adecuada en el area de almacén de la ferreteria mi Capricho donde
realizaremos un estudio del control de inventario para saber que materiales
tienen mayor rotacién en las ventas y asi no generar una sobreproduccion
afectando la disminucién en la rentabilidad, buscando de esta manera sobresalir

de sus competencias directas.
e Indicadores

Las herramientas elegidas de la metodologia Lean Manufacturing son las 5s,
Poka yoke, Kaizen puesto que, son las idoneas porque nos permitird identificar
aguellos retrasos, mejorar el ambiente del area de almacén con una adecuada
sefializacion, orden y limpieza al momento de la entrega del producto al cliente
con el objetivo de sobresalir de los competidores en el mercado.

Dimension: Herramienta 5°S

Organizacién

Segun (JARA RIOFRIO, 2017) define que dentro de la organizacién se debe
contar con un orden en los materiales indispensables, indicando en qué lugar
estan establecidos con la finalidad de poder ubicar y utilizar los materiales.
Orden

Segun (PAICO ROSILLO, 2019) infiere que es un indicador principal dentro de
las empresas donde los trabajadores tienen que estar comprometidos en realizar
sus actividades de manera ordenada para que se sientan comodos al realizar

sus labores.
Limpieza

Segun (HIRANO, 2018) infiere que la limpieza en las areas de trabajo es esencial
para mantener a los colaboradores en un ambiente libre de suciedad, tencion,

de esta manera poder realizar sus actividades de una mejor manera.

Estandarizacion
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Segun (COLL MORALES, 2020) explica que la estandarizacion permite cumplir
con los procesos de entrega y contar con un producto altamente estandarizado

bajo normas establecidas dentro del mercado.

Disciplina

Segun (JARA RIOFRIO, 2017) define que el personal de una empresa debe
contar con capacitaciones referentes a la herramienta 5’S, con la finalidad de
adaptarse y se generar un habito, estableciendo un mantenimiento correcto de
los procesos demostrando compromiso por parte del personal.

Herramienta Kaisen

Planificar

Segun (SALAZAR GARCES, y otros, 2020) indica poder realizar los objetivos
propuestos por la organizacion, empleando insumos y recursos necesarios parar
establecer la obtencion de resultados eficientes.

Hacer

Segun (SALAZAR GARCES, y otros, 2020) infiere que al establecer un plan de
trabajo ayudara a llevar un control para verificar si se estd cumpliendo segun lo
establecido por la grafica de Gantt, en la que permite medir las tareas y el tiempo
de produccién

Verificar

Segun (SALAZAR GARCES, y otros, 2020) define que al llevar un seguimiento
permite realizar un control de la medicion con respecto a sus objetivos, politicas,
actividades para posterior informar los resultados.

Actuar

Segun (SALAZAR GARCES, y otros, 2020) infiere que dentro de la organizacion
debe llevar a cabo las acciones establecidas con el propdsito de incrementar su
productividad, desempefio.

Poka Yoke
Eliminar errores

Segun (HERNANDEZ OCHOA, y otros, 2018) define que en los procesos de una
empresa se debe detectar o eliminar a tiempo aquellos errores que afecten para
lograr incrementar la calidad en los productos o servicios y también su nivel de

eficiencia.
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e Escala de medicion
Razén
Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

Segun (FONTALVO HERRERA, y otros, 2017) indica que la productividad es el
resultado de la division entre el volumen total de produccidén y los recursos
empleados. Por otro lado, se considera la forma en que se emplean los
indicadores de produccion durante la ejecucion de sus productos, para satisfacer
al consumidor donde se calcula los bienes y servicios producidos en las

empresas.
Definicién operacional

En la empresa se mide la productividad se enfoca mediante la utilidad de las
ventas y los indicadores ayudaran a medir los resultados financieros realizando
un comparativo de un antes y después, donde se reflejara el aumento de la

liquidez dentro de la empresa.
Indicadores

Eficacia

Mejora de procesos

Segun (JORDAN VACA, y otros, 2017) define que es un indicador que permite a
la empresa evaluar sus procesos de como se estan llevando a cabo con la
finalidad de aumentar la productividad, minimizar los costes, sobre trabajo que

les perjudica su rentabilidad.
Enfasis en los recursos

Segun (CALVO ROJAS, 2018) infiere que es un indiciador donde se enfoca en
utilizar los recursos necesarios, tiempo para poder alcanzar sus metas
planteadas por parte de la organizacion, cumpliendo con el area de distribucion

y costos adecuados.
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Eficiencia
Reduccion de tiempo

Segun (RAJADELL CARRERAS, 2021) menciona que las empresas buscan
reducir los tiempos improductivos que no aportan a mejorar la productividad, por
otra parte, ayuda a realizar el trabajo de una manera mas satisfactoria logrando

alcanzar los objetivos.
Mayor productividad

Segun (GEORGE QUINTERO, 2020) explican que para poder alcanzar la
eficiencia en una empresa es empleando menos recursos y costos en la

elaboracion de su produccion.
Escala de medicion

La tesis estd enfocada en una escala de Razén que nos permitira medir los

resultados
3.3.Poblacion, muestray muestro
3.3.1. Poblacion

Segun (VENTURA LEON, 2017) sefala la poblacion es el total de elementos que
tienen caracteristicas similares, donde se requiere indagar y examinar para llegar
a una conclusién. Por otra parte, la presente investigacion se tuvo en cuenta el

total de stock del inventario en el area almacén de la Ferreteria Mi Capricho.

Criterios de inclusion: Se considerara los dias en que los proveedores ingresan

los productos a la ferreteria Mi Capricho.

Criterios de exclusiéon: No se tendréa en cuenta cuando el inventario este en

stock.
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3.3.2. Muestra

Segun (FERNANDEZ, y otros, 2017) indica que es una cierta parte de la
poblacion de estudio, permite recolectar datos con anticipacion y precision, lo
cual debe ser representativo de la poblacion total.

La muestra de la investigacion es la misma cantidad de la poblacion, es decir,
que sera el total de cantidad de stock del inventario en el area almacén de la

Ferreteria Mi Capricho.
3.3.3. Muestreo

Para (HERNANDEZ AVILA, y otros, 2019) sefala que el muestreo es una
herramienta que permite al investigador obtener datos acerca de la poblacién de
estudio, permitiendo seleccionar unidades representativas, por lo tanto, si la

muestra es la misma que la poblacién no contara con un muestreo.
Para la presente investigacion no se aplico un muestreo.

3.4.Unidad de analisis
La unidad de analisis de la investigacion es: La cantidad total que ingresa de
productos en el &rea almacén de la Ferreteria Mi Capricho.

3.5.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica Observacién

Segun (SOLEDAD FABBRI, 2020) define como un proceso, donde su funcién es
recopilar sobre el objeto de estudio que se desea investigar, dando como
resultados favorables o desfavorables de la investigacion. En la cual con este

tipo de técnica permitira poder registrar los datos de la ferreteria Mi Capricho.
Instrumento

Segun (ARIAS GONZALES, 2020) define al instrumento como aquellos recursos
o formatos que permite obtener, registrar o recopilar informacién, mediante
entrevistas, cuestionarios, fichas, entre otros con la finalidad de que el

investigador obtenga informaciones confiables.
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En esta investigacion para determinar las cantidades de stock y los productos
gue estan agotados, se requirié contar con un registro de produccién por mes,
por otra parte, se emplearon instrumentos como: (Checklist), DAP y DOP, tarjeta
roja, ficha de control de inventario para controlar el inventario en el area de

almacén.
3.6.Procedimientos

Al haber recopilado la informacion mediante la técnica de observacion se iniciara
a procesarla con los instrumentos checklist, DAP y DOP, tarjeta roja, ficha de
control de inventario el contenido en una base de datos de Microsoft Excel,
estableciendo datos cuantitativos que podran identificar los problemas de la

ferreteria Mi Capricho y poder establecer medidas de solucion.
3.7.Método de analisis de datos

En esta investigacion se utiliz6 el programa Microsoft Excel con el objetivo de

comprobar la hipétesis definida.
3.8.Aspectos éticos

Segun (DECLOS, 2018) define que la investigacion cientifica tiene en cuenta
criterios éticos, donde se explicara a continuacion:

Los principios determinados por la Universidad con respecto a la investigacion
cientifica se consideran lo siguiente: Manejo de fuentes de consulta confiables,
transparencia de los datos recopilados, en el desarrollo del tema.
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RESULTADOS
Diagnosticar la situacion actual de la ferreteria Mi Capricho,

Chiclayo, 2023

La situacion actual en la que se encuentra el 4rea de almacén de la
ferreteria mi capricho es que se encuentra un area desordenada,
inadecuado ambiente, fallas en la delimitacion de las herramientas,
materiales puesto que al implementar el Lean Manufacturing permitio
contar con una area mas segura, limpia, ordenada y eficiente mejorando
su produccion.

Condiciones observadas:

En las siguientes se mostrara el estado actual del almacén:

Pre test

llustracién 1: Area desordenada

llustracién 2: Sobrecarga de materiales en los estantes
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llustracion 5: Area sub estandar de los materiales

16 abr 2023 11:54:50 a. m.

Post test

Luego de aplicar la herramienta lean Manufacturing se obtuvo resultados
favorables como: contar con una area mas segura, limpia, ordenada,
eficiente en la produccién en su entrega del producto al cliente generando

incremento de ventas y agilizar el proceso de compra.

llustracién 6: Area Limpia
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llustracion 7: Area Sefalizada

20



llustracién 9: Correcta separacion de material inflamable

llustracion 10: Adecuada clasificacion del area
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llustracion 11: Area delimitada

b) Identificar aquellos problemas que perjudican ala ferreteria Mi Capricho,
Chiclayo, 2022.

En la ferreteria mi capricho se realiz6 un analisis del estado actual con respecto
a la gestion del almacén, donde permitié identificar las actividades criticas y los
defectos en los procesos al momento de ordenar los materiales; donde se aplico
el check list, tarjeta roja, DAP, DOP, control de inventario y codificador que
permitié obtener la informacion.

Check list

Mediante este instrumento se realiz6 una inspeccion detallada donde permitié
obtener informacién del estado del almacén dando los siguientes resultados.
Figura N° 1: Pre test - Check list
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Sl

Fuente: Elaboracion propia

22



Podemos inferir que el 77% en el area de almacén se encuentran en una
inadecuada ubicacion, falta de sefalizacion, desorden y suciedad, no cuentan
con etiquetado, delimitacion de los pasadizos y separacién de los materiales, el

23% se encuentra en un adecuado estado.

Figura N° 2: Post test - Check list
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70%
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20% 15%
__
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I NO

Fuente: Elaboracion propia

Podemos concluir que el 85% en el &rea de almacén en la ferreteria mi Capricho
se encuentran los productos en una adecuada ubicacién, sefalizacién, area
ordenada y limpia, cuentan con un correcto etiquetado por producto, delimitacién
de los pasadizos y separacion de los materiales, el 15% se encuentra en un
inadecuado estado.

Tarjeta roja

Este instrumento ayudara a identificar aquel ambiente inadecuado que no aporta

valor a la productividad para luego implementar acciones correctivas.

Figura N° 3: Pre test -Tarjeta roja

FACTORES INTERNOS

20%
10%
20%

M Zona inadecuada m Area desordenada
Inacuada ubcacidn sobreproduccién del material

Area subestandar

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 4: Post test -Tarjeta roja

Tarjeta roja

= Zona estandar = Area ordenada Adecuada ubicacién

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: Este instrumento nos ayud6 a poder detectar cuales son los
materiales y herramientas que no cumplen con los estandares que de tener un

almacén para mejor desarrollo de las actividades.
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Tabla N° 1: Pre test productividad

Pre test
Dias Eficacia Eficiencia Productividad
Materiales Materiales Total Horas Horas Total Eficacia Eficiencia Total
recepcionad programado programada utilizada
0s S S S
1 590 980 0.602 384 504 0.762 0.722 0.762 0.459
2 820 1390 0.590 384 504 0.762 0.741 0.762 0.449
3 1020 1680 0.607 384 504 0.762 0.778 0.762 0.463
4 1400 2380 0.588 384 504 0.762 0.829 0.762 0.448
5 2500 3800 0.658 384 504 0.762 0.862 0.762 0.501
Total 0.460
Fuente: Elaboracién propia
Figura N° 5: pre test productividad
0.800 C ¢ ¢ ¢ O I Productivdad
0.600 0:602-0:5900:607-0.588 0.638
Eficacia
0.400
0.200 I I9 0|3 OI I === Eficiencia
0000 = = = = B ... Lineal
(productividad)

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: La productividad en la ferreteria Mi capricho obtuvo como resultado un 46% antes de haber aplicado la herramienta
de mejora Lean Manufacturing donde le permitira obtener mayor rentabilidad.
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Tabla N° 2: Post test productividad

Post test productividad

Dias Eficacia Eficiencia Productividad
Materiales Materiales Total Horas Horas Total Eficacia Eficiencia Total
recepcionados programados programadas utilizadas

1 735 780 0.942 400 398.4 1.004 0.942 1.004 0.946
2 935 992 0.943 400 398.4 1.004 0.943 1.004 0.946

3 1180 1250 0.944 400 398.4 1.004 0.944 1.004 0.948
4 1145 1210 0.946 400 398.4 1.004 0.946 1.004 0.950
5 1990 2100 0.948 400 398.4 1.004 0.948 1.004 0.951
Total 0.948

Fuente: Elaboracién propia
Figura N° 6: Post test productividad

1.020 -
o PN o ® ° mmmmm Productivdad
1.000
0.980 Eficacia
0.960
p= = 5 42 0.948
0.940 0:9425-0:943; 0:9444 0:9 Eficiencia
0920 0886 0846 0848 0850 0851
0000 ™ W W W 8 | Lineal
1 2 3 4 5 (productividad)

Fuente: Elaboracién propia
Interpretacion: Al aplicar la herramienta lean Manufacturing en la ferreteria Mi capricho se obtuvo como resultado un 95% lo cual
trajo mejoras en la productividad aumentando la eficiencia y eficacia lo que conlleva a tener un mejor almacén en la cual puedan
detectar con mayor facilidad los materiales
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Tabla N° 3: Comparativo de la eficacia

Eficacia
Dias
Pre test Post test

1 0.602 0.942

2 0.590 0.943

3 0.607 0.944

4 0.588 0.946

5 0.658 0.948
Total 0.609 0.9446

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 7: Comparacion eficacia pre y post test

Comparacion eficacia

Pre test

1.000 0.942 0.943 0.944 0.946 0.948

0.800

0.600 —0-602 6590 9-667 0588 0.658

0.400

0.200

0.000

1 2 3 4 5

Pretest  0.602 0.590 0.607 0.588 0.658
Posttest  0.942 0.943 0.944 0.946 0.948

Post test

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: después de haber

implementado la herramienta lean

Manufacturing podemos hacer un comparativo de un antes y después

observando mejoras en el area de almacén, permitiendo aumentar su eficiencia

en 94%, es decir que ha facilitado cumplir 16% del objetivo trazado.
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Tabla N° 4: Comparativo de la eficiencia

Eficiencia
Dias
Pre test Post test

1 0.762 1.004

2 0.762 1.004

3 0.762 1.004

4 0.762 1.004

5 0.762 1.004
Total 0.762 1.004

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 8: Comparacion eficacia pre y post test

Comparacién eficacia
1.200
1.000 1.004 1.004 1.004 1.004 1.004
0.800 0.762 0.762 0.762 0.762 0.762
0.600
0.400
0.200
0.000
1 2 3 4 5
Pre test 0.762 0.762 0.762 0.762 0.762
Post test 1.004 1.004 1.004 1.004 1.004
Pre test Post test

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Al implementar nuestro post test hemos analizado el antes y el
después de haber aplicado la herramienta lean Manufacturing, obteniendo como
resultados mejoras en un tiempo de 25 dias en un aumento de 1.004% de
eficiencia que quiere decir que facilito realizar las actividades en menor tiempo

dando pase a generar mayores ganancias en la ferreteria mi capricho.
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Tabla N° 5: Comparativo de productividad

Productividad

Dias
Pre test Post test
1 0.459 0.946
2 0.449 0.946
3 0.463 0.948
4 0.448 0.950
5 0.501 0.951
Total 0.464 0.9482

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 9: Comparacién de la productividad pre y post test

Productividad

1.000 0.946 0.946 0.948 0.95 0.951

0.500 0459 0449 0463 0448 0.501

0.000

1 2 3 4 5
Pre test 0.459 0.449 0.463 0.448 0.501
Posttest  0.946 0.946 0.948 0.95 0.951
Pre test Post test

Interpretacion: Podemos inferir que la situacion actual hemos podido observar
menor operaciones, mayor tiempo, baja productividad es por ello, que se ha visto
la necesidad para que la ferreteria mi capricho pueda alcanzar sus objetivos
planteados es por ello que para mejorar la problematica se implementd la
herramienta de calidad lean Manufacturing que otorgo resultados favorables un
incremento de 49%mejorando la utilizacion de los recursos y ganancias para la

ferreteria mi capricho.

29



c)Evaluar si al implementar el lean Manufacturing mejoro su productividad
en la ferreteria Mi Capricho, Chiclayo, 2022.

Dimension 1: herramienta 5’s

Tabla N° 6: Pre test de las 5s

Pre test de las 5s
Semana Separar Ordenar Limpiar Estandarizar Autodisciplina total
1 25% 15% 28% 40% 32% 28.0%
2 27% 17% 26% 43% 30% 28.6%
3 30% 20% 24% 48% 25% 29.4%
4 26% 17% 22% 47% 28% 28.0%
5 25% 10% 26% 50% 32% 28.6%
Total 29%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 10: Pre test de las 5s

30.0%

29.5%

29.0%

28.5%

28.0%

27.5%

27.0%

EEEE Promedio por semana = ceececeer

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos fueron realizados durante 5 dias mediante la utilizacion

del check list y observaciéon sin haber aplicado antes las 5s el cual tuvo un

resultado del 29% por lo que es fundamental mejorar ello para incrementar su

productividad.
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Tabla N° 7: Resultado post test de las 5s

Post test de las 5s

Semana Separar Ordenar Limpiar Estandarizar Autodisciplina total
1 70% 72% 71% 74% 73% 72%

2 75% 78% 76% 80% 82% 78%

3 80% 83% 82% 84% 86% 83%

4 86% 89% 86% 87% 90% 88%

5 92% 93% 95% 90% 95% 93%
Total 83%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 7, se refleja los resultados finales obtenidos al haber aplicado la

herramienta 5s, donde se obtuvo como resultado un 83%.

Tabla N° 8: Comparativo semanal de las 5s

Semana Comparacion de las 5s

Pre test post test

1 15% 72%

2 19% 78%

3 22% 83%

4 24% 88%

5 26% 93%

21% 83%

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 11: Comparacién de las 5S pre y post test

Aplicacion de las 55

100%
) 72% 78% 83% 88% 2%
50%
Ps QY 22% - 24% =@ 26%
0% 3
’ 1 2 3 4 5
==@==Pre test 15% 19% 22% 24% 26%
Post test 72% 78% 83% 88% 93%
==@==Pre test Post test

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se observa los resultados obtenidos tras la comparacion entre el
antes y después de implementar las 5S, lo cual se obtuvo mejora en el area de
almaceén, facilitando la identificacién de procesos improductivos, cuya aplicacion

hasta la semana 5, tuvo una eficiencia mejora en 62%.
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Dimension 2: Kayzen

Tabla N° 9: Pre test: Planificar

Pre test: Planificar

Objetivos %O0ODbjetivo %O0ODbjetivo % cumplimiento de
realizados  planificado objetivos
planificados

Establecer estrategias para

mejorar los tiempos de 9% 75% 12%

busqueda de los materiales

Identificar una adecuada

delimitacién en los accesos 11% 80% 14%

de los pasadizos

Implementar sefalizacion,

etiqguetado de los materiales 7% 70% 10%

en la ferreteria

EC}EIe;ltrlno;ce(lérnlas existencias en 6% 90% -

Determinar el tiempo de

entrega de los materiales al 10% 85% 12%

cliente

Evaluacion del desempefio de

los trabajadores 8% 80% 10%
Promedio 64%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 10: Post test: Planificar

Post test: Planificar

% cumplimiento de
objetivos
planificados

%0ODbjetivo %0Objetivo

Objetivos realizados  planificado

Establecer estrategias para
mejorar los tiempos de 20% 100% 20%
busqueda de los materiales

Identificar una adecuada
delimitacién en los accesos 13% 100% 13%
de los pasadizos

Implementar sefializacién,
etiquetado de los materiales 12% 100% 12%
en la ferreteria

Gestionar las existencias en

el almacén 15% 100% 15%

Determinar el tiempo de

entrega de los materiales al 18% 100% 18%

cliente

Evaluacion del desempefio de

los trabajadores 12% 100% 12%
Promedio 90%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 11: Pre test: Hacer

Pre test: Hacer

Actividad % cumplimento
Orden y limpiar el area de trabajo 25%
Separacion de los materiales y evitar la 20%
sobreproduccién de materiales
Contar con una sefalizacion y etiquetado por cada 22%

material del almacén

Llevar un correcto control de las existencias del 35%
inventario
Tener un control de los tiempos de atencién por 25%
cada cliente
Reduccion en el tiempo de entrega del material al 24%
cliente

Promedio 25%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 12: Post test: Hacer

Post test: Hacer

Actividad % cumplimento
Orden y limpiar el area de trabajo 90%
Separacion de los materiales y evitar la 92%
sobreproduccion de materiales
Contar con una sefalizacién y etiquetado por 88%

cada material del almacén

Llevar un correcto control de las existencias 92%
del inventario
Tener un control de los tiempos de atencion 86%
por cada cliente
Reduccién en el tiempo de entrega del material 90%
al cliente

Promedio 90%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 13: Pre test: Verificar

Pres test: Verificar

Despacho Total de Nivel de
Materiales Descripcién cumplido despachos cumplimiento
atiempo requeridos en despacho
Martillo mango madera unidades 18 46 39%
Alicate universal 8” econémico piezas 20 a7 43%
Wmcha. 5 metros banda ancha linea piezas 22 50 24%
comercia
Llave francesa 6” comercial unidades 28 90 31%
Desarmador reversible 6mm espesor estuches 2 5 40%
Desarmador reversible 5mm espesor estuches 3 8 38%
Yeso cajas de yeso 5 12 42%
Hoja sierra “sandflex” 24dpt paquetes 3 7 43%
Arco sierra 14” unidades/caja 9 22 41%
Serrucho 18” unidades /caja 8 22 36%
Brocz_;l de made_ra concreto y metal unidades /caja 7 16 24%
(medidas comerciales)
Cafio jardinero mango rojo econémico unidades 5 13 38%
. T 0
Cano’br_once jardinero pico %" lavadora unidades 4 14 29%
econdmica
Teflon comercial empaque rojo unidades 4 12 33%
E’egam”ento soldadura liquida PVC unidades 9 21 43%
oatey
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Trampa Lavadero Pvc 2” blanco s unidades 3 8 38%
Trampa Lavatorio baiio 1 14” unidades 4 11 36%
: VAT

le':gnpa lavadero cocina 1 '2” Metusa o unidades 5 12 429%
Llave paso pvc 2” econémico unidades 7 18 39%
I(;:)anvge;j E{)rzf]?ial?,ronce semi pesado “marca unidades 9 21 43%
g:ci)cr&]rgmictér;iversal 2’ con rosca unidades 16 24%
Sumidero bronce ducha comercial unidades 5 13 38%
Sumidero bronce registro unidades 4 10 40%
Toma corriente doble unidades 40 96 42%
Interruptor simple empotrar unidades 8 20 40%
Interruptor simple para sobreponer unidades 6 21 29%
Socket colgante econémico unidades/paquete 2 6 33%
Socket plato basico unidades/paquete 2 6 33%
Enchufe negro espiga plana paguete 20 50 40%
Enchufe tipo vision reforzado paquete 10 32 31%
eléctrica rectangular basico empotrar unidades/caja 30 83 36%
eléctrica octagonal basico empotrar unidades/caja 17 60 28%
Foco led de 9 watts econémicos cajas 5 11 45%
Cinta aislante 8 yardas econémico unidades 8 18 44%
Cinta aislante 20 yardas 3M unidades 7 17 41%
Cemento bolsas 14 50 28%
Clavos de 2 pulgadas paquetes 2 5 40%
clavos de 2 12 pulgadas paguetes 2 6 33%
Clavos de 3 pulgadas paquetes 2 7 29%
Tornillos paguetes 2 8 25%
Alambre rollos 1 5 20%
Manguera rollos 1 6 17%
Acido muriatico cajas 2 7 29%
Pintura de pared cajas 5 15 33%
pintura de spray cajas 3 7 43%
Calamina Esternin unidades 15 40 38%
cemento de contacto caja 3 12 25%
Tubos 36 pulgadas paguetes 4 9 44%
tubos 6 pulgadas paquetes 2 5 40%
Barrillas de fierro tonelada 1 3 33%

Promedio 36%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 14: Post tes: Verificar

Post test: Verificar

Despacho Total de Nivel de
Materiales Descripcion cumplido despachos cumplimiento
atiempo requeridos en despacho

Martillo mango madera unidades 48 52 92%
Alicate universal 8” econémico piezas 43 46 93%
Wincha_5 metros banda ancha linea piezas 42 45 93%
comercia

Llave francesa 6” comercial unidades 87 90 97%
Desarmador reversible 6mm espesor estuches 32 36 89%
Desarmador reversible 5mm espesor estuches 14 16 88%
Yeso cajas de yeso 12 14 86%
Hoja sierra “sandflex” 24dpt paguetes 13 15 87%
Arco sierra 14” unidades/caja 18 21 86%
Serrucho 18” unidades /caja 19 22 86%

Broca de madera concreto y metal

; . unidades /caja 11 13 85%
(medidas comerciales)

Cario jardinero mango rojo econémico unidades 23 25 92%

Cano bronce jardinero pico %”

lavadora econ6mica unidades 15 16 94%
Teflon comercial empaque rojo unidades 25 28 89%
E’ggtaerc’?nto soldadura liquida PVC unidades 17 20 85%
Trampa Lavadero Pvc 2” blanco s unidades 14 16 88%
Trampa Lavatorio bafo 1 14” unidades 17 20 85%
: 10
Zn;\gnpa lavadero cocina 1 '2” Metusa o unidades 11 12 92%
Llave paso pvc 2” econémico unidades 16 18 89%
e e e Pesaco e 1w o
gc"(')zgn‘:?é‘grsa' 72" con rosca unidades 11 13 85%
Sumidero bronce ducha comercial unidades 16 18 89%
Sumidero bronce registro unidades 17 20 85%
Toma corriente doble unidades 85 96 89%
Interruptor simple empotrar unidades 17 20 85%
Interruptor simple para sobreponer unidades 18 21 86%
Socket colgante econémico unidades/paquete 13 15 87%
Socket plato basico unidades/paquete 11 12 92%
Enchufe negro espiga plana paquete 90 94 96%
Enchufe tipo vision reforzado paquete 88 92 96%
eléctrica rectangular basico empotrar unidades/caja 192 196 98%
eléctrica octagonal basico empotrar unidades/caja 190 195 97%
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Foco led de 9 watts econémicos cajas 17 19 89%
Cinta aislante 8 yardas econémico unidades 16 18 89%
Cinta aislante 20 yardas 3M unidades 15 17 88%
Cemento bolsas 950 960 99%
Clavos de 2 pulgadas paquetes 13 15 87%
clavos de 2 12 pulgadas paquetes 17 18 94%
Clavos de 3 pulgadas paquetes 16 18 89%
Tornillos paquetes 14 16 88%
Alambre rollos 13 14 93%
Manguera rollos 11 12 92%
Acido muriatico cajas 13 15 87%
Pintura de pared cajas 22 25 88%
pintura de spray cajas 28 30 93%
Calamina Esternin unidades 84 86 98%
cemento de contacto caja 10 12 83%
Tubos 36 pulgadas paquetes 13 15 87%
tubos 6 pulgadas paquetes 16 18 89%
Barrillas de fierro tonelada 4 5 80%

Promedio 90%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 15: Pre test: Actuar

Actuar: Pre test

Supervision de

Observacione Observaciones

Levantamiento

objetivos S resueltas totales de .
observaciones
Establecer
estrategias para
mejorar los tiempos 0 100 0.00%
de busqueda de los
materiales
Identificar una
adecuada
delimitaciéon en los 0 80 0.00%
accesos de los
pasadizos
Implementar
sefalizacion,
etiquetado de los 0 85 0.00%
materiales en la
ferreteria
Gestionar las
existencias en el 0 70 0.00%
almacén
Determinar el
tiempo de entrega 0 90 0.00%
de los materiales al
cliente
Evaluacion del
desempefio de los 0 90 0.00%
trabajadores
Promedio 0.00%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 16: Post test: Actuar

Actuar: Post test

Supervision de objetivos

Observaciones

Observaciones

Levantamiento
de

resueltas totales .
observaciones
Establecer estrategias para
mejorar los tiempos de 85 100 85%
busqueda de los materiales
Identificar una adecuada
delimitaciéon en los accesos 75 80 94%
de los pasadizos
Implementar sefalizacion,
etiquetado de los materiales 80 85 94%
en la ferreteria
Gestlona,r las existencias en 65 70 93%
el almacén
Determinar el tiempo de
entrega de los materiales al 80 90 89%
cliente
Evaluacion _deI desempefio 80 90 89%
de los trabajadores
Promedio 91%

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 12: Comparaciéon de Kaysen pre y post test

Comparacion Kaysen pre y post test

100%

90% 90%
80%
60% 4%
40%
20% °
0%
planificar Hacer
=@==pres test

Fuente: Elaboracion propia

90%

6%

Verificar

post test

91%

0%
Actuar

Los resultados obtenidos al implementar Kaysen son favorables al realizar

nuestro pre y post test que nos ayudaron a identificar los procesos improductivos

alcanzando una mejora continua.
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Tabla N° 17: Pre test: poka yoke

Poka yoke: Pre test

Actividades numero de numero nivel de
errores de errores
posteriores errores

anteriores

Busqueda de los 0 85 85%

materiales

Delimitacion en los 0 80 80%

accesos de los

pasadizos

Sefializacion, 0 90 90%

etiquetado de los

materiales en la

ferreteria

Existencias en el 0 75 75%

almacén

Entrega de los 0 95 95%

materiales al cliente

Desempefio de los 0 78 78%

trabajadores

PROMEDIO 83.83%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 18: Post Test - Poka Yoke

Poka yoke: Post test

numero
numero de de nivel de
Actividades errores
: errores errores
posteriores .
anteriores
Busqgeda de los 10 85 120
materiales
Delimitacion en los
accesos de los 12 80 15%
pasadizos
Sefalizacion, etiquetado
de los materiales en la 13 90 14%
ferreteria
EXIStEI"ICIaS en el 10 75 13%
almacén
Entrega de los 10 95 11%
materiales al cliente
Desempeno de los 10 78 13%
trabajadores
Promedio 13%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 13: Comparacion pre y post test - Poka Yoke

Poka yoke: pre y post test
90.00% 83.83%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%

20.00% 13%

Pre test Post test

10.00%

0.00%

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: en la figura 13 se muestra los resultados de los numeros de
errores anteriores en la cual se obtuvo un 83.83% frente a los resultados
obtenidos después de la aplicacion del poka yoke en la cual se logr6 reducir a

un 13% de error en las actividades realizadas en la ferreteria.
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Analisis descriptivo

Después de haber implementado la herramienta de calidad lean Manufacturing

y al realizar un comparativo sobre el antes y después de la investigacion, mejoro

en la productividad donde se utilizé en el software SPSS, a continuacion, se sera

reflejado en la siguiente tabla.

Tabla N° 19: Analisis descriptivos de productividad
Descriptivos

Estadisti Error
co estandar
Media 47400 .019463
95% de intervalo de Ll'mlt(,-‘,‘ |r.1fer|or 41996
confianza para la media L|m|t_e .52804
superior
Media recortada al 5% A7117
Mediana 45900
Varianza ,002
PRETEST Desviacion estandar .043520
Minimo 448
Maximo 551
Rango .103
Rango intercuartil .059
Asimetria 2,116 ,913
Curtosis 4,567 2,000
Media .94820 .001020
95% de intervalo de Lfmlt(:l‘ |r.1fer|or .94537
confianza para la media L|m|t.e .95103
superior
Media recortada al 5% .94817
Mediana .94800
POSTTES Varianza ,000
T Desviaciéon estandar .002280
Minimo .946
Maximo 951
Rango .005
Rango intercuartil .004
Asimetria ,228 ,913
Curtosis -2,507 2,000

Fuente: SPSS - Elaboracion propia
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En la tabla N°19 se puede observar la comparacion sobre la pre test y el post
test del analisis descriptivo de la productividad con el software SPSS lo cual se
ve reflejado un incremento de 0.474 a 0.948 por consiguiente el limite inferior es
de 0.419 y un limite superior 0.528, después la productividad tuvo un limite
inferior de 0.945 y un limite superior 0.951, por ello incremento la productividad
con la aplicacion del Lean Manufacturing en el area de almacén en la ferreteria

mi capricho.
Eficiencia
Tabla N° 20: Resultados de Analisis descriptivo de la Eficiencia

Descriptivos

Estadistic Error
0 estandar

PRETEST Media .76200 .000000

95% de intervalo Limite .76200

de confianza para inferior

la media Limite .76200

superior

Media recortada al 5% .76200

Mediana .76200

Varianza ,000

Desviacion estandar .000000

Minimo 762

Maximo 762

Rango .000

Rango intercuartil .000

Asimetria

Curtosis . .
POSTTES Media 1.00400 .000000

95% de intervalo Limite 1.00400

de confianza para inferior

la media Limite 1.00400

superior

Media recortada al 5% 1.00400

Mediana 1.00400

Varianza ,000

Desviacion estandar .000000

Minimo 1.004

Maximo 1.004
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Rango .000
Rango intercuartil .000
Asimetria

Curtosis :
Fuente: Elaboracion propia — SPSS

En la tabla N° 20 la diferencia entre el pre y post test de la eficiencia es de un
0.762 a 1.004, teniendo un intervalo de confianza del 95% su limite superior e
inferior es 0.762, luego la eficiencia obtuvo un resultado después limite inferior
es de 1.004 y un limite superior 1.004, lo cual permiti6 un aumento con la
aplicacion del Lean Manufacturing en el area de almacén de la ferreteria Mi

Capricho.
EFICACIA
Tabla N° 21: Resultados de Analisis descriptivo de la Eficacia

Descriptivos

Estadistic Error
0 estandar
Media .60900 .012759
95% de intervalo de .L|m|.te 57357
: inferior
conflanza_para la Limite
media ) .64443
superior
Media recortada al 5% .60744
Mediana .60200
ANTES Varianza ,001
Desviacion estandar .028531
Minimo .588
Maximo .658
Rango .070
Rango intercuartil .044
Asimetria 1,815 ,913
Curtosis 3,493 2,000
Media .94460 .001077
95% de intervalo de .lel.te 94161
. inferior
DESPUE  confianza para la Limite
S media . 94759
superior
Media recortada al 5% .94456
Mediana .94400
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Varianza ,000

Desviacion estandar .002408
Minimo .942
Maximo .948
Rango .006
Rango intercuartil .005
Asimetria ,601 ,913
Curtosis -,945 2,000

Fuente: Elaboracién propia — SPSS
En la tabla N° 21 la diferencia entre el antes y después fue de 0.609 a 0.944, con
un intervalo de confianza del 95% teniendo un limite inferior de 0.573 y un limite
superior 0.644, luego la eficiencia incremento su limite inferior a un 0.941 y limite
superior a 0.947, lo que indica que la eficacia aumento con la aplicacién del Lean

Manufacturing en el &rea de almacén de la ferreteria Mi Capricho.

Analisis de la hipétesis general de la productividad

Al aplicar la prueba de normalidad tuvo como objetivo confirmar la hipétesis,
donde es de suma importancia saber el comportamiento sobre los datos de la
productividad en el area de almacén, en la cual fueron recolectados en el
transcurso de la investigacion para determinar si es una investigacion
paramétrica 0 no paramétrica. La investigacion cuenta con 05 datos cuya

muestra es menor a 30 y la prueba de normalidad es shapiro- Wilk.
Se utiliza el criterio de decision:

Si pv < 0.05, el resultado obtenido posee comportamiento no normal (no

paramétricos).

Si pv >0.05, el resultado obtenido posee un comportamiento normal

(paramétricos
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Tabla N° 22: Prueba de normalidad de productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 gl Sig. 0 gl Sig.
PRETEST ,400 5 ,009 ,681 5 ,006
POSTTES ,233 5 ,200" ,884 5 ,329

T
Fuente: SPSS-Elaboracion propia

En la tabla N.° 22, se obtuvo un resultado un 0.006 el cual es menor que 0.05,
obteniendo un comportamiento no normal (no Paramétrico) donde la eficacia
después es 0.329, lo que indica que es un comportamiento normal (paramétrico).
Teniendo como resultado mejoras en la productividad por lo cual se procedera

con el uso de estadigrafo T-student.
Hipotesis general de la productividad:

H1: Si se aplica Lean Manufacturing en el area de almacén en la Ferreteria Mi

Capricho, entonces mejora la productividad.

HO: Si se aplica Lean Manufacturing en el area de almacén de la Ferreteria Mi

Capricho, entonces no mejora la productividad.

Se utiliza los siguientes criterios de decision:

pa: Media de la productividad antes de la aplicacion de Lean Manufacturing.

Mp: Media de la productividad después de la aplicacion de Lean Manufacturing.
Ho: pa 2 yp

Ha: ya < up
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Tabla N° 23: Cotejo de la media de la Productividad (T-student)

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media N Desviacion  promedio

Par1 PRETEST .47400 5 .043520 .019463
POSTTES .94820 5 .002280 .001020

T

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

En la Tabla N.° 23 se detalla que la productividad antes de aplicar el Lean
Manufacturing es de 0.474, y luego de haber implementado incremento a un
0.9482, por lo cual se descarta la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna
cuando: Si se aplica Lean Manufacturing en el area de almacén en la Ferreteria

Mi Capricho, entonces mejora la productividad.
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DISCUSION

La produccion de cadenas de esparrago verde en Espafa aplicd la
herramienta Lean Manufacturing lo cual se logro establecer estrategias
que ayudaron a mejorar los sistemas de produccion, consiguiendo reducir
los costos de fabricacién e incrementando su productividad en un 82%
con respecto a la produccion de concreto en Venezuela ayudo a tener
cero margenes de error y aumentar su calidad, cumpliendo con los

estandares de produccion y mejorando en un 75.35%.

La empresa HLF Romero S.A.S en Colombia en el afio 2017 aplico la
herramienta de calidad lean Manufacturing, obteniendo mejoras en la
disminucién de sus desperdicios a un 23.6%, ademas reduciendo los
tiempos de espera y movimientos de materiales en las areas de recepcion
y despacho, respecto a la empresa Croydon Colombia S.A. en el 2021, la
metodologia le ayudo a reducir costos, mejora de Ssus procesos,
optimizaciébn de recursos, desechos, tiempo de espera, entrega y

manipulacion de materiales un 66.67%.

En la empresa de cilindros UCC se implement6 la metodologia Lean
Manufacturing con el apoyo de las 5°S, SMED y TAKT TIME permitiéndole
incrementar el desempefio laboral, la optimizacion de la produccion,
reduccion de tiempo de ensamblaje para el cumplimento de cada cilindro,
asi mismo en la empresa de chocolates, se realizaron un comparativo
durante 90 dias antes y después de la aplicacion del lean Manufacturing
mejorando su productividad a un 85.88% eliminando los cuellos de
botella, inventarios innecesarios, lograr el habito del orden, limpieza y

mejorar las maquinas.

En la fabrica de tubos plasticos se implemento6 la herramienta de calidad
Lean Manufacturing donde el analista concluye que se obtuvo resultados
favorables logrando minimizar las mermas en un 43.60%, utilizando las
herramientas de calidad como las 5's, Kaizen logrando mejorar las horas

de mantenimiento, ensamblaje en un 28.75% y los procesos productivos
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en 4.87% repercutiendo en lograr los objetivos por otro lado, en la
Cooperativa Agro Industrial al aplicar la herramienta Lean Manufacturing
mejoro lo retrasos, distribucion inadecuada y tiempos muertos gracias a
Kaizen y 5Slo cual se obtuvo un incremento de productividad de un 67%,
a un 82%.

En la empresa Arin S.A” implementé la herramienta Lean Manufacturing
mejorando el incremento de la productividad en un 25.34% en su
productividad, mejorando el desarrollo del personal y disminucién de los
productos defectuosos dentro de la organizacion por otro lado, la empresa
envasadora de GLP aplico el Lean Manufacturing dando como resultado
la mejora en su productividad en un 10.85% generando mayor ingresos y

reduccion de gastos improductivos en un 33.13%.

En la organizacion PROCOMSAC implementaron el lean Manufacturing
para mejorar los tiempos improductivos, eliminando los sobre procesos e
identificando el problema en los porcentajes de Scrap, lo cual aplicando
las herramientas 5s y Kanban alcanzaron mejor capacitacion al personal
y un adecuado control en la produccion, por otra parte la empresa
Maderitas del Mago tuvo como resultado una mejora en las actividades,
incremento en la produccién, aplicando estrategias de mejora desde la
extraccion de la materia prima hasta el producto final facilitando alcanzar

sus objetivos lo cual, le facilito con la aplicacion del lean Manufacturing.

La empresa Piladora Dofla Carmela mediante la herramienta Lean
Manufacturing, formularon estrategias de incremento en la rentabilidad del
pilado de arroz, detectando aquellos procesos improductivos que
generaban una baja productividad, pero con la implementacion y
disminuyo los sobre procesos y tiempos improductivos por otra parte en
la empresa Piccoli S.R.L. obtuvieron resultados favorables donde les
permitié incrementar su produccion de 1920 cajas, a 2408 cajas por cada
personal al afio, logrando reducir los cuellos de botella y una mejor

productividad.
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» La empresa Agua, Servicios y Derivados S.A.C aplicOo el Lean
Manufacturing, establecieron estrategias de mejora en las actividades
para disminuir las devoluciones de pedidos por rayaduras, inapropiada
manipulacion del producto terminado, malos olores logrando con esta
aplicacion la disminucion de las pérdidas en la rentabilidad de la empresa
a un 12.78% por otro lado, en la empresa Maderas Arauco obtuvo
resultados favorables en las cuales disminuyeron procesos improductivos
y mejora de la gestion del &rea de produccion y llevar un control de los
tiempos por cada actividad detectando puntos criticos en el area,

mejorando su productividad.

» En la empresa industrial de cilindros en Colombia aplicaron Ila
metodologia lean Manufacturing en la cual ayuda del Tak Time se detectd
los tiempos de demora por cada produccion de cilindro, también con las
5’S se mejord el orden, limpieza, clasificacion y estandarizacion lo cual
mejoro la productividad, seguridad laboral, mejor ubicacién y clasificacion
de la materia prima y ademas el Kanban les permitio tener un proceso de
produccion mas organizado generando con ello un mejora en la empresa
industrial, por otra parte en el comercio minorista San Antonio Motors S.A
de Piura, se logro la disminucion de tiempos muertos del personal en un
71%, trayendo consigo la disminucion de tiempos de servicio de

mantenimiento y costos de materiales utilizados.

» En la empresa Costa Gas S.A implementaron la metodologia lean
Manufacturing para reducir el desorden en los productos, limpieza del
area de trabajo, luego con la implementacion se mejor6 la productividad
en un 14,4% obteniendo una mejor area de trabajo y desempefio en los
trabajadores; por otro lado, en la empresa Atlantica S.R.L con la
implementacion del lean Manufacturing les permiti6 aumentar su
rentabilidad en un 8% mas, incrementando de esta manera la produccién

de sacos.
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» En una empresa inmobiliaria CIIU 3610 utilizaron la herramienta de
calidad lean Manufacturing en el area de carpinteria obteniendo una
disminucién del 68.3 % en la eliminacion de las esperas mejoras en la
productividad, también mejoro su eficiencia teniendo como resultados en
el indicador de PMO (eficiencia de mano de obra) un 52.4%y por altimo
incremento su eficacia en un 85%; por otra parte, en la empresa agua de
mesa las Magnolias se logré disminuir en un 15% de tiempo de
produccion, también se logr6 mejorar la productividad en un 16.9%
logrando con ello el aumento de las ventas, atencidn y satisfaccion a los
clientes en un 49.8%. manteniendo un mejor ambiente de trabajo limpio y

ordenado.

» En la empresa Confecciones Carrion S.A.C aplicé la metodologia Lean
Manufacturing, donde permitié incrementar su productividad logrando con
ello reducir los tiempos de espera, defectos, movimientos e inventarios
innecesarios teniendo un incremento del 18.46% por otro lado, en la
empresa Productos Cérnicos La Porchetta M&M se mejoro la calidad en
los chorizos defectuosos reduciendo con ello un 75% de las unidades
defectuosas, ademas se obtuvo una mejor organizacién teniendo un
ambiente limpio, clasificador, ordenado y contar con mano de obra
calificada, capacitacion al personal, material de alta calidad,
mantenimiento preventivo de la maquinarias y supervision constante en la

produccion del productor final.

» En la empresa metalmecanica con la implementacion del Lean
Manufacturing genero un impacto positivo en un 35.95% en la
productividad de materia primay el 73.59% en productividad de mano de
obra permitiendo mejorar en el proceso de produccion y estrategias de
reduccion de tiempo representado en un 35 % por otro lado, la empresa
Confecciones Y Bordados Fatiza EIRL aumento significativamente su
productividad con aplicacion del lean Manufacturing en un 58.94%
mejorando en el tiempo de elaboracion y desperdicios en los recortes de
las prendas, estandarizacion en los procesos, entrega a tiempo a los

clientes.
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VI.  CONCLUSIONES

Primera. Podemos, concluir que en nuestro primer objetivo analizamos
adecuadamente la situacion actual de la ferreteria Mi Capricho donde, existio
problemas en el &rea como: desorden, inadecuado proceso de entrega y control
del material, perjudicando en las ventas e insatisfaccion en el cliente por entregas
no oportunas. Por consiguiente, implementamos la herramienta Lean
Manufacturing de las 5S, Kaizen, Poka Yoke brindando mejoras en el area de
almacén permitiendo el cumplimento del 95% manteniendo una disciplina de
orden y limpieza, control adecuado en la busqueda y entrega del material, por

ende, logrando una mejora consecuente para la empresa.

Segunda. Conclusion, en el area de la ferreteria mi capricho detectamos
problemas como la sobreproduccion, ubicacion inadecuada de materiales,
escasa sefalizacion y etiquetado, mal sistema de iluminacion y ventilacion,
estantes sobrecargados y no cuenta con un area en especifica para materiales
peligrosos por ello, implementamos la herramienta lean Manufacturing para
mejorar los tiempos improductivos, el area de trabajo, mayor satisfaccion del

cliente.

Tercera. Aplicar el lean Manufacturing se obtuvo resultados positivos donde la
situacion inicial tuvo como resultado un 46% a un 95% después de implementar
la metodologia por ello, la productividad subié a un 49% lo cual se puede inferir

gue se logré cumplir el tercer objetivo en la ferreteria Mi Capricho.
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Vil. RECOMENDACIONES

Se recomienda que esta propuesta se aplique en todas las areas de la ferreteria,
donde se debe de tomar en cuenta que es muy importante la implementacion del
Lean Manufacturing en las empresas para mantenerse fijos en el mercado;
porque detecta el porcentaje de defectos en los procesos lo cual permite reducir
los tiempos de produccion y mejorar la calidad en los productos finales para

satisfacer al cliente.

Se recomienda implementar los procedimientos estandarizados en los procesos
para manejar la cantidad de ordenes realizadas y que facilita alcanzar satisfacer
las ordenes registradas con la finalidad de obtener mayor productividad en los
procesos facilitando alcanzar las metas. Por ello, esta herramienta de calidad es
un nuevo enfoque para muchas empresas por lo que deben de implementarlo y

adaptarse, con la finalidad de sobresalir de sus competidores en el mercado.

Se recomienda en una organizacion la importancia de implementar el Lean
Manufacturing para los directivos como para los trabajadores por ello mejora la
rentabilidad y el desempefio financiero de la empresa; garantizando la
satisfaccion y motivacion del personal, asi como cumplir los nuevos parametros
de calidad y transmitir conocimiento de los limites de especificacion de calidad
al personal, para tener un mayor control de los procesos tanto internos como

externos.

- Se recomienda que el duefio de la ferreteria Mi Capricho debe de asignar un
trabajador para verificar el cumplimiento de la metodologia Lean Manufacturing
mediante los formatos planteados en esta investigacion para que permanezca el
orden y limpieza del area de almacén y eliminar los desperdicios garantizando la

mejora continua.
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VIIl. PROPUESTA

Se implement6 herramientas de mejora para el area de almacén de la ferreteria mi capricho en la cual se realiz6 de acuerdo al

siguiente cronograma.

Tabla N° 24:Cronograma de actividades

Cronograma de desarrollo de la implementacién

Actividades/meses

Abril

Mayo

Junio

Julio

Semana

2|3

2|3

1. Analisis del estado actual

Analizar la situacion actual del almacén de la ferreteria

Analizar e identificar los factores disminucion en la productividad

en el area de almacén.

Identificar y describir los procesos de las actividades en el area de

almacén

Recolectar y analizar los datos obtenidos en la pre test

2. Propuesta de mejora

Establecer alternativas de solucién para la mejora

Realizar una propuesta lean Manufacturing y productividad

3. Implementacion de la propuesta

Aplicar las propuestas de mejora en el area de almacén

Recolectar y analizar los datos del post-test
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4. Resultados obtenidos

Recolectar y analizar los datos obtenidos del lean Manufacturing y

productividad a través del antes y después.

5. Andlisis de resultados.

Realizar analisis estadisticos de mejora

Validacion de la hipotesis

6. Etapa final

Obtencion de los resultados en la mejora del area de almacén.

Realizar conclusiones y recomendaciones de la implementacion.

Sustentacion de la tesis

Fuente: Elaboracién propia
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Implementacion de la alternativa de solucion
1. Separar o clasificar

Después de realizar un estudio detallado se observo despejar los pasadizos

de materiales no necesarios para la venta en el area de almacén.

Figura N° 14: Separar

24%

25% 1o 22%
()
19%

20%

16%
15%
10%

5%
1 2 3 4 5

0%

Fuente: Elaboracién propia
Interpretacion: En los 5 dias visitados hemos podido observar un aumento de
materiales en los pasadizos perjudicando en el tiempo de entrega de los

materiales.

Después de ello, plantearemos clasificar los materiales necesarios para

mantener el orden en el area de almacén, que se mostrara en la siguiente tabla.

Herramienta Actividades

Clasificar Los materiales estaran libres de cosas

innecesarias.

Los materiales estardn ubicados de
acuerdo al mayor requerimiento por

los clientes.

Se llevard un control en el area de

almacén
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Fuente: Elaboracion propia

2. Ordenar
La ferreteria “Mi capricho” contara con estantes en los lugares asignados
en el area de almacén para obtener con mayor facilidad la entrega del

material al cliente.

Herramienta Actividades

Ordenar Cada material contara con un espacio

asignado.

Mayor acceso para caminar por el almacén.

Se ordenard a los materiales segun su

clasificacion

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 15: Ordenar
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10% 9
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2%

1 2

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente, para mejorar el orden se implementara sefializacion y
etiquetado en el area de almacén y asi poder ubicar con mayor rapidez lo

pedidos de materiales de los clientes.
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3.Limpiar
En el area de almacén se llevara a cabo un control de limpieza semanalmente
que permitird que los materiales de construccién se encuentren en una zona

adecuada.

Herramienta Actividades

Limpiar El 4rea de almacén estara libre de suciedad

El material de limpieza contara con una zona

adecuada.

El personal verificara el control de limpieza

en el area de almacén

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 16: Limpiar
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Fuente: Elaboracion propia
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4. Estandarizar
Se realizara un cronograma de actividades que se asignara responsabilidades

donde permitira cumplir con los pardmetros establecidos en el &rea de almacén.

Herramienta Actividades

Estandarizacion El area de almacén contara con un
organigrama de las actividades y que

permitira cumplir con los estandares.

El personal debera estar implicado con la

mejora de calidad en la ferreteria.

Contar con parametros sobre la calidad de

los materiales que e ofrece en la ferreteria.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 17: Estandarizar
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Fuente: Elaboracion propia

En la ferreteria Mi Capricho la estandarizacién necesita mucho por mejorar en el
area de almacén y que cumpla con los estandares adecuados para incrementar

la productividad.
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5.Control
El area de almacén se realizara un seguimiento y control del cumplimiento de las

actividades para que todo el personal de trabajo pueda alcanzar mayor

productividad.

Herramienta

Actividades

Control El personal realizara los instrumentos para

alcanzar una mejora continua.

Los materiales

de

almacenados correctamente.

construccion  son

Fuente: elaboracién propia

Figura N° 18: Controlar
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Fuente: Elaboracién propia

Kaysen

Planear
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5

Se tomaran en cuenta un registro de los tiempos empleados con el propdsito de

poder identificar en cada uno de los procesos de almacenamiento y poder

identificar los cuellos de botella en la ferreteria.
Tabla N° 25: Planear

N° ACTIVIDAD TIEMPO TIEMPO
ESTIMADO
01 Realizar pedido de material al proveedor MIN 00:001:00
02 Tiempo de entrega del proveedor a la ferreteria HRS 20:00:00
03 Inspeccion del material de entrega MIN 00:15:00
04 Transporte del material al almacén MIN 00:30:00
05 Ordenar el material de entrega en su ubicacion HRS 01:45:00
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06 Realizar una verificacion correcta de los MIN 00:20:00
materiales
Fuente: Elaboracion propia
Tabla N° 26: Planear
N° ACTIVIDAD TIEMPO TIEMPO
ESTIMADO
01 Ingreso del cliente a la ferreteria MIN 00:35:00
02  Atencion al cliente MIN 00:01:00
03 Realiza el pedido / listado de pedido MIN 00:07:00
04 Vendedor ingresa al despacho del MIN 00:01:00
almaceén
05 Busqueda del material MIN 00:08:00
06 El cliente espera por su pedido MIN 00:08:00
07 verificacion del pedido por parte del MIN 00:04:00
vendedor
08 Pago de materiales MIN 00:01:00
09 Entrega de material MIN 00:01:10
10 verificacion del pedido por parte del cliente MIN 00:00:50
11  Entrega de boleta al cliente MIN 00:00:08

Fuente: Elaboracién propia

Hacer

Después de haber identificado los cuellos de botella se lleva a cabo los procesos

estandarizados por cada actividad registrando en el pedido de los materiales que

llega al area de almaceén.

Tabla N° 27:Registro de actividades en el area de almacén

Actual
RESUMEN Simbolo Cantidad
Operacion O 1
Operacién/inspeccion ® 2
Inspeccion ] 1
Transporte = 1

61



Esperas D 1

Almacenamiento \V4 0

TOTAL 6

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 28: Registro de actividades en atencion al cliente

ACTUAL

RESUMEN Simbolo Cantidad
Operacion O 3
Operacién/Inspeccién [O] 1
Inspeccién L] 4
Transporte i 2
Esperas D 1
Almacenamiento \Y4 0
TOTAL 11

Fuente: Elaboracién propia
Verificar

Se registrara la informacion de los pedidos de ingreso de material al area de
almacén con un tiempo de 15 dias, cantidad de personal para ordenar y separar
los pedidos de materiales y determinar el tiempo de realizacion con el propdsito
de poder obtener cuanto es el porcentaje de nuestra productividad, con la
finalidad de alcanzar més del 80%.

Actuar

Con los procesos de control, permitird realizar acciones cuando la ferreteria
muestre una disminucion en su cumplimiento de su productividad, donde se vera

reflejado en no poder alcanzar la eficiencia y eficacia.
Poka yoke
Determinar los procesos de defectos en la entrega de material

En esta etapa se detectaran aquellos materiales que tengan fallas de fabricacion
durante el proceso de inspeccion cuando se realice la entrega pedidos de los

proveedores al area de almacen.
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Figura N° 19: Poka Yoke
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Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: se identificar4 los defectos de fabricacion al momento de
ingresar al almaceén, por ello realizaremos un control de verificacion mediante los
instrumentos de check list, tarjeta roja para no perjudicar en la productividad e la

ferreteria.

— Falta de espacio

Poca sefalizacion y
etiquetado

Inadecuada organizacion
en el almacen

perdida de control del
inventario

Fallas en el area de almacen
I

Interpretacion: se detectaran aquellos procesos que perjudican la eficiencia de
entrega del producto al cliente, por ello realizaremos un control de verificacién
mediante los instrumentos de check list, tarjeta roja para no perjudicar en la

productividad de la ferreteria.
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ANEXOS:
ANEXO 1. Fotos del almacén
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ANEXO 2. Diagrama causa — efecto

MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA

Personal no capacitado
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Clasitieanania Poca experiencia
de estandares laboral
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Control inadecuado ) Inadecuado control
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Incorrecta seleccion
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algunos productos.

Falta de control en la compra o
venta de materiales. La ub,cacmn fje los
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ANEXO 3: Check list

Pre test

Ferreteria "Mi capricho” Check list
Fecha: 4ejou 2023
Aroa: A! 3 n '
Responsables de la Anayd (»‘\Ba:o ;;ﬂﬁes“ e Maber |
inspeccién: Ddgade Newvaiza Dedy
Actividades Si | No Observaciones
Inspeccion de herramientas y
materiales. N
Tnade(vade AL
Las vias de acceso se \ \
encuentras seguros. X espace e aAlmagenpmienic.
Delimitacién y estado de Jibesas  los pasadiaes
pasadizos. X g
Mol Setema (e
lluminacion adecuada. A i\umna(_‘én )
Ne (veaian (co 'a
Ventilacién adecuada, A \ertilation adewada.
Estado de avisos, sefializacion Falta  de senalipacén en
Ge entuenttd Aescrdedady
Orden y impieza en el drea. X ¥ Con POV Lo maTenales .
Extintores en buen estado. *
: Ne (uem2 (on ediguetdde
Etiquetado yar::lacfén X | pes Gado mareta.
: p 4iene YN3d Qvea
Almacenamiento adecuado de X 7:3’3 CIRCA Pasa oo M alenals
los productos quimicos. &'—\-.temf OX,
Los estantes son resistentes y y b6 esianies S enuwenican
se encuentran en buen estado. VR Pl daechuiaes,
Estado de cables eléctricos, X,
Los materiales se encuentran lcs Maienales ¢ enluermian
ubicados en los estantes sin | Sdorecorgades en \os
riesgo a caer. estande s . |

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 4. Pres test - Tarjeta roja

TARJETA ROJA 5S

Informacion general

Propuesta por:

MA\pex

Area: minacen

> Anaya cubas cqathesne

» 0R\9ad0 Nuwmm DQ‘\‘I

Responsable del area:
*Wlefade Fesndnde2 Donel

|
I |

'
'

A —

Nombre del material: Aﬂ&-) muiialico |

Cantidad: 2, pgqyQ1eq

Accion: 54, Dex ui 5idn

Observaciones: f(\lexi)\_110_5€ €.0CUenToeN 2000, &kc\mdo\

Categorla

Maquina/Equipo | X | Material inflamable |
Herramienta Materia prima |
Instrumento Trabajo en proceso ’
Partes eléctricas Producto terminado
Partes mecanicas Otros

: Motivo - ,
Innecesario ] Defectuoso T

Fuera de especificaciones

Eliminar

X | Agrupar en espacio separado

Retornar

|
l
[
|
l
|
|

|

| Fecha inicio: Jg, [0Y4]2023

| Fecha final de la accién: | 04 /2023




N°. 8%

TARJETA ROJA 55 ]
» Informacién general !
Propuesta por: Responsable del area:

°Moyo cubas catherine | *00nado fesnuinde2 paniel
et

* Bdado narvaize pexly

) P

=S R

Area: 'E\mgggl\ Sssoa, B ‘
Nom!:re del material: Josllos 4 fewn B
Cantidad: | 1one\0 do ,
Accion: 10SPeccidn ) _ s =
| Observaciones: Ao deSodenada inadecuada thicocion |
Categeria ]
Magquina/Equipo ['Material inflamable _1-
Herramienta Materia prima !
Instrumento Trabajo en proceso ]
Partes eléctricas x| Producto terminado '
Partes mecanicas Otros |
e ' Motivo —ly L ____‘
Innecesario Defectuoso
Fuera de especificaciones T
|| Eliminar . o ]
% | Agrupar en espacio separado | e
Retornar I :




o e — N.od

TARJETA ROJA 55 e

Informacién general .
Propuesta por: Responsable del drea: ol
v ’ y ‘ﬂ\
*NOYQ UBAS cqmenne | < nado fenandee 0

ifaybel
ORI 0do oy aiza DY

Area: N\ino (e | , o
Nombro dol matorial: (309 __e\¢Citicas oc1a9000\es
Cantidad: | 0y ies
Acclon: flovigion
Observaciones: 5np\¢ a9 de\ _

%0d it e naPioiado b

Categoria

Maquina/Equipo ) Material inflamable -

Herramienta - Materia prima

Instrumento | |Trabajoenproceso
| x| Partes eléctricas o Producto terminado
| Partes mecanicas Otros

""" ' Motivo

Innecesario Defectuoso A
x| Fuera de especificaciones : -

Eliminar
" X| Agrupar en espacio separado
| | Retornar
Fecha inicio: ([pY[2023 | Fechafinal de laaccién: |(/oy (2023



N°ON.

TARJETA ROJA 58 =gl
Informacion general e
Propuesta por: Responsable del area:

‘MY cybas | acoon0 do fecnande2
oo CNENne | Tpqniel

coeldado oguojeavery |
Area: pn\macen B
Nombre del material: Qndi\lg
Cantidad: 9 doce s
Accion:  Row 510N
Observaciones: \picacion _m_ng(mdg;_d(gg__&g,smdﬂ\&db'

Categori
Maquina/Equipo Material inflamable
x | Herramienta Materia prima
Instrumento Trabajo en proceso
Partes eléctricas | Producto terminado
Partes mecanicas Otros
Motivo
Innecesario Defectuoso
Fuera de especificaciones
Eliminar 2
¥ | Agrupar en espacio separado |
Retornar |

| Fecha inicio: J([09/202.3 | Fecha final de la accion: {{/(x '/QOQj




N°. Q2.

TARJETA ROJA 5S
Informacién general
Propuesta por: Responsable del area:
* NNOYQ cobas catnesine | a'cotonady fexnafide
HQ\be Dawie|
" 0% do hoxvaig ey

Area: r\\\wﬁc@
Nombre del material: Piniyco

Cantidad: 8 Poayeres

Accion: 5 0eccion

Observaciones: feq_des dlenadu suci0, (nadecud do ubieic

Categoria
Magquina/Equipo X| Material inflamable .
Herramienta Matena prima -
Instrumento Trabajo en proceso
Partes eléctricas Producto terminado
Partes mecanicas Otros
Motivo
Innecesario Defectuoso
Fuera de especificaciones
Eliminar o
x | Agrupar en espacio separado .
Retornar
Fecha inicio: J(/04/2023 Fecha final de Ia accion: /¢/04/2023




ANEXO 5: Post test — Tarjeta roja

) Ne.0]. |

TARJETA ROJA 58
Informacién general
- Propuesta por: Responsable del area:

| oPhaYA cubas aitherine waiber | *COnado Fernande2 paniel

" D\dado wavvaiza Detly
Area: p\pgceln
Nombre del material _Lﬁiﬂﬂjﬂﬂnmﬂ
Cantidad: n, Pﬂ%ﬂﬂs - - {
Accion: Sueevwieign |

Observaciones: Movetial C ’

- Categoria

Maquina/Equipo % | Material inflamable

Herramienta Materia prima

Instrumento Trabajo en proceso

Partes eléctricas Producto terminado

Partes mecanicas Otros

Motivo

Innecesario . Defectuoso

Fuera de especificaciones | Necesario

Eliminar ¥ | pinsuno

Agrupar en espacio separado

Retornar .
Fecha inicio: {8/p3/ 2023  Fecha final de la accion: {gps/2023 |




N°.OR, |

~ TARJETA ROJA 5§
Infermacién general

' Propuesta por:
ROOYA Cubgs  caTnenne HaWbey

-Delgado Novveiza 0ex\y

Responsable del area:

o Cosgnady Fernoinde? Daniel

Area:  Almdcen

Nombre del material: yaxillas de Sieso

Cantidad: | moneldda,

Accibn:  nsfeccidn . i
Observaciones: pteq rrdenoda, adecuada Ubitacia)y
Categoria

Maquina/Equipo - Material inflamable
X Herramienta Materia prima

Instrumento Trabajo en proceso ]

Partes eléctricas Producto terminado

Partes mecanicas Otros '

Motivo

Innecesario Defectuoso

Fuera de especificaciones Necesario

Eliminar X | inguno

Agrupar en espacio separado

Retornar

Fecha inicio: 19{05}'%2 2

' Fecha final de la accion: | @fps/2023




N®.03.

TARJETA ROJA 5S
Informacién general
Propuesta por: Responsable del area:
JPNOYO cUbas cqinetine | scotohado rFetnan
Halogy

0eldade natyaizo pesly
Area: Mimgcenn n
Nombre del material: cajus eleciticas opetugonales
Cantidad: 4 flaquetes

Accion:  peuyision

Observaciones: nycocioy adecyodd  del producTo

Categoria
Maquina/Equipo "Material inflamable ]
Herramienta Materia prima
Instrumento  Trabajo en proceso
x| Partes eléctricas B ' Producto terminado
Partes mecanicas  Otros
_ ' Motivo
Innecesario ' Defectuoso
Fuera de especificaciones - Necesario
Eliminar X Ninduno
Agrupar en espacio separado | |
Retornar 5
Fecha inicio: {Bfos/202% Fecha final de la accién: {§/0s/2023




N°e..0Y

TARJETA ROJA 55
Informacion general

Propuesta por: Responsable del area:

P ROOYO  CUDAS cathering sCcolon0do rernahde?
Hulber baviel

» 0RO dO NoYvaiza pesly

Area: p1mqcey

Nombre del material: R odillo
Cantidad: 7 docenas
Accion:  pouision

Observaciones: Unitacign odecoada y oo odenady |

Categoria
Magquina/Equipo | T Material inflamable
% | Herramienta  Materia prima
| Instrumento - Trabajo en proceso .

| Partes eléctricas Producto terminado

Partes mecanicas | Otros
[ Motivo

Innecesario " Defectuoso

Fuera de esp&cifiéaciﬂnes Mecesario

Eliminar - Al pintuno

Agrupar en espacio separado )

Retornar 1

Fecha inicio: |9 /05/202 3 Fecha final de la accion: {g jos/2003




N®.05

TARJETA ROJA 55

Infarmaclon genaral

Propuesta por: ' ' Responsable del area:
" ¥
JNI0Y0. cUbas catnevivie Haiber| *CONON0do  FX® index panie)

-02i0ad0 NOTWT0 penly

Area: pmaceh I "
 Nombre del material: pintutq

Cantldad % ?ﬂqkm
Accion: ;hﬁﬂﬂ:‘.r{n

Observaciones: yeq mdﬂ‘ﬂ&da] | adecvada vbico can
Categoria

Maquina/Equipo X Material inflamable
Herramienta Materia prima
Instrumento Trabajo en proceso

: Partes electricas Producto terminado

; Partes mecanicas | Otros

Motivo
Innecesario Defectuoso -
Fuera de especificaciones Necesario
Eliminar X Nm&unu B
Agrupar en espacio separado
Retornar
Fecha inicio: {®/pg/209> Fecha final de la accion: {§fos 0%




ANEXO 6: Pre test - Proceso del area de almacén

HOJA DE OBSERVACION: PROCESO DEL AREA DE ALMACEN (DAP)

Fecha de realizacion 16/04/2023 RESUMEN Simbolo Cantidad
Diagrama Diagrama de flujo Operacion @) 1 2:06:18
de procesos Operacion/Inspeccion 2 0:17:00
Proceso Despacho Inspeccién ] 1 0:22:20
Transporte = 1 0:35:00
Elaborado por: Anaya Cubas Esperas D 1 22:00:00
Catherine Maibet Almacenamiento \V4 0 0:00:00
Delgado Narvaiza TOTAL 6 25:20:38
Derly
N Descripcion de Actividades Simbolo Cantidad
OO D = 4 Muestra 1 Muestra2 Muestra 3 Promedio
1 Realizar pedido de material al proveedor 00:01:00 00:01:20 00:01:35 00:01:18
2 Tiempo de entrega del proveedor a la \ 24:00:00 22:00:00 20:00:00 22:00:00
ferreteria
3 Inspeccion del material de entrega 00:20:00 00:16:00 00:15:00 00:17:00
4 Transporte del material al almacén 0:40:00 0:35:00 0:30:00 00:35:00
5 Ordenar el material de entrega en su 02:30:00 02:00:00 01:45:00 02:05:00
ubicacion /
6 Realizar una verificacion correcta de los 0:25:00 0:22:00 0:20:00 00:22:20
materiales >
TOTAL 27:56:00 25:14:20 22:51:35 25:20:38




ANEXO 7: Post test - Proceso del area de almacén

HOJA DE OBSERVACION: PROCESO DEL AREA DE ALMACEN (DAP)

Fecha de realizacion /05/2023 RESUMEN Simbolo Cantida
d
Diagrama Diagrama de flujo Operacion O 1 1:57:33
de procesos Operacion/Inspeccion 2 0:12:00
Proceso Despacho Inspeccion ] 1 0:20:40
Transporte = 1 0:31:40
Elaborado por: Anaya Cubas Esperas D 1 10:20:00
Catherine Maibet Almacenamiento \Y4 0 0:00:00
Delgado Narvaiza TOTAL 6 13:21:53
Derly
N Descripciéon de Actividades Simbolo Cantidad
OOD = <7 Muestral Muestra 2 Mu%stra Promedio
1 Realizar pedido de material al proveedor 00:00:58 00:00:52 00:00:48 00:00:53
2 Tiempo de entrega del proveedor a la \ 12:00:00 10:00:00  9:00:00 10:20:00
ferreteria
3 Inspeccién del material de entrega 00:15:00 00:13:00 00:08:00 00:12:00
4 Transporte del material al almacén 0:35:00 0:32:00 0:28:00 00:31:40
5 Ordenar el material de entrega en su 02:10:00 02:00:00 01:40:00 01:56:40
ubicacion
6 Realizar una verificacion correcta de los 0:22:00 0:22:00 0:18:00 00:20:40
materiales
TOTAL 15:22:58 13:07:52 11:34:48 13:21:53




ANEXO 8: DOP - Proceso del area de almacén

Inicio

Realizar pedido de material al proveedor

Tiempo de entrega del proveedor a la ferreteria

1 Inspeccion del material de entrega

1 Transporte del material al almacén

llevar el producto al almacenamiento

Ordenar el material de entrega en

su ubicacién
1 Realizar una verificacidon correcta
de los materiales
Leyenda
Tabla de resumen Cantidad

(D Operacion 2

I:I Inspeccion 1

V Almacenamiento 1
Operacion/ 1
Inspeccién




ANEXO 9: Pre test - Proceso de control de pedidos de materiales

HOJA DE OBSERVACION: PROCESO DE CONTROL DE PEDIDOS DE MATERIALES (DAP)

Actual
Fecha de realizacion 16/04/2023 RESUMEN Simbolo Cantidad
Diagrama Diagrama de flujo de Operacion O 3 00:00:40
procesos Operacion/Ins 1 00:07:50
peccion

Proceso Despacho Inspeccion ] 4 00:08:30

Transporte = 2 00:11:10

Elaborado por: Anaya Cubas Esperas D 1 00:09:40

Catherine Maibet Almacenamien \%4 0 00:00:00

Delgado Narvaiza to
Derly TOTAL 11 0:37:50
N° Descripcion de Actividades Simbolo Cantidad
On0Ob = YV Muestral Muestra Muestra Promedio
2 3
1 Ingreso del cliente a la ferreteria \ 00:00:45  00:00:40 00:00:35 00:00:40
2 Atencion al cliente 00:01:00 00:01:25 00:01:35 00:01:20
3 Realiza el pedido / listado de pedido » 00:07:00 00:07:30 00:09:00 00:07:50
4  Vendedor ingresa al despacho del almacén 00:02:00 00:01:30 00:01:00 00:01:30
5 Busqueda del material v 00:10:00 00:08:00 00:11:00 00:09:40
6 El cliente espera por su pedido / 00:10:00 00:08:00 00:11:00 00:09:40
7 verificacion del pedido por parte del 00:05:00 00:04:40 00:04:00 00:04:33
vendedor v

8 Pago de materiales 00:02:00 00:01:00 00:01:30 00:01:30
9 Entrega de material 00:02:00 00:01:40 00:01:10 00:01:37
10 verificacion del pedido por parte del cliente 00:01:30 00:01:00 00:00:50 00:01:07
11 Entrega de boleta al cliente o 00:00:10 00:00:15 00:00:08 00:00:11
TOTAL 00:41:25 00:35:40 00:41:48 00:39:38




ANEXO 10: Post test - Proceso de control de pedidos de materiales

HOJA DE OBSERVACION: PROCESO DE CONTROL DE PEDIDOS DE MATERIALES (DAP)

Fecha de realizacion 18/05/2023 RESUMEN Simbolo Cantidad
Diagrama Diagrama de flujo de Operacion O 3 00:02:15
procesos Operacion/ O 1 00:06:10
Inspeccién N
Proceso Despacho Inspeccion ] 4 00:08:12
Transporte = 2 00:10:50
Elaborado por: Anaya Cubas Catherine Esperas D 1 00:09:37
Maibet Delgado Almacena A% 0 00:00:00
Narvaiza Derly miento

TOTAL 11 0:37:03

N° Descripcion de Actividades Simbolo Cantidad
O oD o V Muestral Muestra Muestra Promedi

2 3 o]
1 Ingreso del cliente a la ferreteria 00:00:40 00:00:37  00:00:30  00:00:36
2 Atencion al cliente 00:01:20 00:01:10  00:01:00  00:01:10
3 Realiza el pedido / listado de pedido 00:06:40 00:06:00  00:05:50  00:06:10
4  Vendedor ingresa al despacho del almacén 00:01:50 00:01:30  00:01:00  00:01:27
5 Busqueda del material 00:09:30 00:09:40  00:09:00  00:09:23
6 El cliente espera por su pedido 00:09:50 00:09:40  00:09:20  00:09:37
7 verificacion del pedido por parte del 00:04:50 00:04:30  00:03:50  00:04:23
vendedor

8 Pago de materiales 00:01:55 00:01:30  00:01:20  00:01:35
9 Entrega de material 00:01:50 00:01:45 00:01:00  00:01:32
10 verificacion del pedido por parte del cliente 00:01:20 00:01:00  00:00:50  00:01:03
11 Entrega de boleta al cliente o 0:00:12 0:00:10 00:00:07  00:00:10
TOTAL 0:39:17 0:37:32 0:33:47 0:37:03




ANEXO 11: DOP - Proceso de control de pedidos de materiales

Inicio

Ingreso del cliente a la ferreteria

1 Atencién al cliente

@ Realiza el pedido / listado de pedido

Vendedor ingresa al despacho del

almacén

I
1 >
2 Busqueda del material
1
El cliente espera por su pedido
2

verificacion del pedido por parte del

vendedor

\

Pago de materiales

3
@ Entrega de material
3

verificacion del pedido por parte del cliente

@ Entrega de boleta al cliente

Tabla de resumen Cantidad
O Operacion 3
I:I Inspeccién 4
V Almacenamiento 0

O Operacioén/ 1
Inspeccién

|::> Transporte 2

D Demora 1

Total 11




ANEXO 12: Pres test - tiempos de atencion por cliente

Pres test sobre tiempos de atencidn por cliente

Realiza e
_ Ingreso ol _Vendedor ) _ verlflcaqon o
clientes ) ., : ingresaal Busqueda El cliente del pedido Entrega verificacion del Entrega
del cliente Atencién pedido/ Pago de .
en un : ) despacho del espera por por parte ! de pedido por parte de boleta Total
. ala al cliente listado . ! materiales . : .
dia . del material su pedido del material del cliente al cliente
ferreteria de .
; almacén vendedor
pedido
1 00:00:45 00:01:00 00:07:00 00:02:00 00:10:00 00:10:00 00:05:00 00:02:00 00:02:00 00:01:30 00:00:10 00:41:25
2 00:00:40 00:01:25 00:07:30 00:01:30 00:08:00 00:08:00 00:04:40 00:01:00 00:01:40 00:01:00 00:0015 00:35:25
3 00:00:35 00:01:35 00:09:00 00:01:00 00:11:00 00:11:00 00:04:00 00:01:30 00:01:10 00:00:50 00:00:08 00:41:48
4 00:00:42 00:01:20 00:09:20 00:01:20 00:10:30 00:10:00 00:03:30 00:01:50 00:01:20 00:01:10 00:00:20 00:41:12
5 00:00:39 00:01:40 00:08:30 00:01:40 00:09:00 00:10:30 00:02:50 00:01:20 00:01:30 00:00:45 00:00:40 00:39:04
Total 00:03:21 00:07:00 00:41:10 00:07:30 00:48:30 00:49:30 00:20:00 00:07:40 00:07:40 00:05:15 00:01:18 03:18:54

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 13: Post test - tiempos de atencion por cliente

Post test sobre tiempos de atencidn por cliente

clientes Ingreso Atencién Realiza Vendedor Busqueda El verificacibn Pago de  Entrega verificacion Entrega Total
en un del al cliente el ingresa al del cliente  del pedido materiales de del pedido de
dia cliente a pedido/ despacho material espera por parte material por parte  boleta al
la listado del por su del del cliente  cliente
ferreteria de almacén pedido vendedor
pedido
1 00:00:40 00:01:10 00:06:40 00:01:50 00:11:00  00:10:40 00:04:00 00:01:50 00:01:45 00:01:25 00:00:40 00:41:40
2 00:00:35 00:01:20 00:06:35 00:01:40 00:10:00  00:10:20 00:03:50 00:01:45 00:01:30 00:01:20 00:0035 00:38:55
3 00:00:34 00:01:30 00:06:25 00:01:25 00:09:20  00:10:10 00:03:45 00:01:30  00:01:32 00:01:12 00:00:32  00:37:55
4 00:00:31 00:01:15 00:06:20 00:01:20 00:09:00 00:10:00 00:03:00 00:01:50 00:01:25 00:01:10 00:00:20 00:36:11
5 00:00:36  00:01:05 00:06:15 00:01:05 00:08:00 00:09:50 00:02:40 00:01:20 00:01:10 00:01:00 00:00:15 00:30:36
Total 00:02:56 00:06:20 00:32:15 00:07:20 00:47:20 00:51:00  00:14:35 00:08:15 00:07:22  00:06:07  00:01:47 03:05:17

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 14. Formato de decodificacién del inventario

L

FERRETERIA MI
INVENTARIO DE CONTROL DE MATERIALES CAPRICHO
CONSTRUCTION
FECHA: 16/04/2023
CUENTA FAMILIA CORRELATIVO EJEMPLO:
DESDE CODGO ETIQUETA
33311 Maquinarias y equipos 001 33311-001 ESTADO
33411 Unidades de transporte " 001 33411-001 BUENO
33511 Muebles T 33511-001 MALO
33521 Enseres : ool 33521-001 OPERATIV
33611 Equipo para procesamiento de informacidn (de cdmputa) no1 33611-001
33621 Equipo de comunicacion " 001 33621-001 O
33631 Equipo de seguridad T o 33631-001 INOPERAT
33711 Herramientas : 001 33711-001 |VO
33721 Unidades de reemplazo 001 33721-001 STOCK
NRO | CUENTA |CORRELATIVA | ETIQUETA RFNSVPE?\I'\%/;?'C;E DESCRIPCION| MARCA | AREA | ESTADO ETIQUETA
CODIGO: 319-001
MATERIALES QE
DANIEL Martillo manao BUENO / CONSTRUCCION
1 319 001 319-001 |CORONADO madera 9 TRUPER ALMACEN OPERATIVO Y ELEMENTOS
FERNANDEZ ALMACENABLES

INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

Alicate

CODIGO: 317-001
Productos y

317 001 317-001 |CORONADO universal 8” Stanley ALMACEN gggg%vo material metélico
FERNANDEZ econdmico INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
. CODIGO: 317-002
DANIEL m;f:; b5anda BUENO/ |Productosy
317 002 317-002 |CORONADO ancha linea STANLEY |ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ comercia INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-003
DANIEL Productos y
317 003 317-003 |CORONADO 'é'a(‘:’fr:]ggf;sa STANLEY |ALMACEN gggg%lvo material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-004
DANIEL Desarmador BUENO / Productos y
317 004 317-004 |CORONADO reversible 6mm |[STANLEY |ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ espesor INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-005
DANIEL Desarmador BUENO / Productos y
317 005 317-005 |CORONADO reversible 5mm |STANLEY |ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ espesor INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
312 001 312-001 CD:'(A)NRI(EKIADO Yeso SM ALMACEN BUENO / ggr?ﬁgsiljeggl
FERNANDEZ OPERATIVO | INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




CODIGO: 317-006

DANIEL Hoja sierra BUENO / Productos y
8 317 006 317-006 |CORONADO “sandflex” Sandflex ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ 24dpt INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-007
DANIEL BUENO / Productos y
9 317 007 317-007 |CORONADO Arco sierra 14” | Sandflex ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-008
DANIEL BUENO / Productos y
10 317 008 317-008 |CORONADO Serrucho 18” TRUPER ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
Broca de CcODIGO: 317-008
DANIEL madera BUENO / Productos y
11 317 009 317-009 |CORONADO concreto y HEPYC ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ metal (medidas INVENTARIO DE
comerciales) ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-010
DANIEL Cafio jardinero BUENO / Productos y
12 317 010 317-010 |CORONADO mango rojo Fratellli ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ econdmico s INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
Cafio bronce CODIGO: 317-011
DANIEL jardinero pico BUENO / Productos y
13 317 011 317-011 |CORONADO 3,” lavador Fratelli ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ + 1avacora INVENTARIO DE

econdmica

ACTIVO FIJO 2023




CODIGO: 317-012

DANIEL Teflon BUENO / Productos y
14 317 012 317-012 |CORONADO comercial Tefléon ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ empaque rojo INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
Pegamento CODIGO: 317-013
DANIEL soldadura BUENO / Productos y
15 317 013 317-013 |CORONADO liquida PVC Lgraka ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ “oatey” INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 314-001
DANIEL Trampa BUENO / Productos
16 314 001 314-001 |CORONADO Lavadero Pvc | Fratelli ALMACEN OPERATIVO ceramicos
FERNANDEZ 2” blancos INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 314-002
DANIEL Trampa BUENO / Productos
17 314 002 314-002 |CORONADO Lavatorio bafio | Teflén ALMACEN OPERATIVO ceramicos
FERNANDEZ 11/4” INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
Trampa CcODIGO: 317-014
DANIEL lavadero cocina BUENO / Produ_ctos y
18 317 014 317-014 |CORONADO 114" Metusa o Lgraka ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ ABS INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-015
DANIEL Productos y
19 317 015 317-015 |CORONADO E)a‘éigﬁjm‘éc Cimval  |ALMACEN (E;LF{EEXT’NO material metalico
FERNANDEZ 2 INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




CODIGO: 317-016

DANIEL Iélsa\;ecgfé?ni BUENO/ |Froductosy
20 317 016 317-016 |CORONADO pesado ‘marca VOLKER  |ALMACEN | Joeb 21y | material metélico
FERNANDEZ con garantia’ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-017
DANIEL Union universal BUENO / Productos y
21 317 017 317-017 |CORONADO 2" con rosca VOLKER ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ econémicas INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-018
DANIEL Sumidero Productos y
22 317 018 317-018 |CORONADO bronce ducha K\IDURAM ALMACEN CB)lIiEEgI{IVO material metalico
FERNANDEZ comercial INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-019
DANIEL . Productos y
23 317 019 317-019 |CORONADO Sfor;‘gle:ggistm OSTER | ALMACEN CB)LF{IIEEE2'I{IVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-020
DANIEL . Productos y
24 317 020 317-020 |CORONADO ggg: corrente |\ URDEN |ALMACEN ggg';%wo material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-021
DANIEL Interruptor BUENO / Productos y
25 317 021 317-021 |CORONADO simple Opalux ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ empotrar INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

Interruptor

CODIGO: 317-022
Productos y

26 317 022 317-022 |CORONADO simple para Opalux ALMACEN gggg%vo material metélico
FERNANDEZ sobreponer INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-023
DANIEL Socket BUENO / Productos y
27 317 023 317-023 |CORONADO colgante LEVITON |ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ econdémico INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-024
DANIEL Productos y
28 317 024 317-024 |CORONADO Sggg plato 1) eviToN | ALMACEN gggg%lvo material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-025
DANIEL Productos y
29 317 025 317-025 |CORONADO Eggig‘;legigm EPEM ALMACEN CB)LF{IIEEE2'I{IVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-026
DANIEL . Productos y
30 317 026 317-026 |CORONADO \'fig%hn”fzfg‘?ga 0| EPEM ALMACEN ggg';%wo material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
Caja eléctrica CODIGO: 317-027
DANIEL rectangular BUENO / Productos y
31 317 027 317-027 |CORONADO basico EPEM ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ empotrar INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

Caja eléctrica

CODIGO: 317-028
Productos y

32 317 028 317-028 |CORONADO ggts"’i‘gg”a' EPEM ALMACEN ggg';%lvo material metalico
FERNANDEZ | o800 INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-029
DANIEL Foco led de 9 BUENO / Productos y
33 317 029 317-029 |CORONADO waltts Philips ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ |econdmicos INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-030
DANIEL Cinta aislante 8 BUENO / Productos y
34 317 030 317-030 |CORONADO yardas Ferrestock |ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ | econémico INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-031
DANIEL , . Productos y
35 317 031 317-031 |CORONADO gc')”tz %‘;fgt,\j Ferrestock | ALMACEN ?ﬁﬁﬁ%vo material metalico
FERNANDEZ y INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
36 312 002 312-002 ggﬁlgklADO Cement P ALMACEN |BYENO/ ggrgleﬁgéi’ljeggz
- CERNANDEZ emento acasmayo OPERATIVO | INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-032
DANIEL Productos
37 317 032 317-032 |CORONADO |Clavosde2 gy, ALMACEN |BUENO/ | metalico
FERNANDEz | Pulgadas OPERATIVO || \\VENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

CODIGO: 317-033
Productos y

38 317 033 317-033 |CORONADO Cﬁv‘;zgg 2172 | g ALMACEN ggg';%lvo material metalico
FERNANDEZ  |PY9 INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-034
DANIEL Productos y
39 317 034 317-034 |CORONADO C"’;“’Oj de3  Igm ALMACEN |BUENO/ | terial metalico
FERNANDEz  |PUldadas OPERATIVO || \VENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-035
DANIEL BUENO / Productos y
40 317 035 317-035 |CORONADO Tornillos ASTER ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-036
DANIEL BUENO / Productos y
41 317 036 317-036 |CORONADO Alambre MOTTO ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-037
DANIEL BUENO / Productos y
42 317 037 317-037 |CORONADO Manguera DIXON ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CcODIGO: 317-038
DANIEL ) BUENO / Productos y
43 317 038 317-038 |CORONADO Acido muriatico | DIXON ALMACEN OPERATIVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

CODIGO: 317-039
Productos y

44 317 039 317-039 |CORONADO Pg;teuéa de Daryza  |ALMACEN ggg';%lvo material metalico
FERNANDEZ  |P INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-040
DANIEL . Productos y
45 317 040 317-040 |CORONADO  |Pinturade \RfENCEDO ALMACEN CB)L;E';(KT/NO material metalico
FERNANDEZ  |SP'@® INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-041
DANIEL BUENO / Productos y
46 317 041 317-041 |CORONADO Esternin Krylon ALMACEN OPERATIVO material metélico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-042
DANIEL Productos y
47 317 042 317-042 |CORONADO ggrr?tzgttg de | africano | ALMACEN CB)LF{IIEEE2'I{IVO material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-043
DANIEL . Productos y
48 317 043 317-043 |CORONADO E?!Zrmnlﬂa .Fr:fRAFOR ALMACEN ggg';%wo material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-044
DANIEL Productos y
49 317 044 317-044 |CORONADO Tulbosay 6 PAVCO  |ALMACEN |BUENO/ | terial metdlico
FERNANDEZz  |Pulgadas OPERATIVO ||\ VENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




DANIEL

CODIGO: 317-045
Productos y

50 317 045 317-045 |CORONADO t”lﬁoz d6as PAVCO  |ALMACEN ggg';%lvo material metalico
FERNANDEZ  |PY9 INVENTARIO DE
ACTIVO FIJO 2023
CODIGO: 317-046
DANIEL Barrillas de Productos y
51 317 046 317-046 |CORONADO fierro Acindar material metalico
FERNANDEZ INVENTARIO DE

ACTIVO FIJO 2023




ANEXO 15. Formato de control de inventario

CONTROL DE INVENTARIO DE PRODUCTOS

L

FERRETERIA MI
CAPRICHO

CODIGO - EXISTENCIAS
PRODUCTO DESCRIPCION INICIALES ENTRADAS SALIDAS |STOCK
319-001 Martillo mango madera 28 unidades 28 unidades 4 unidades |24 unidades
317-001 Alicate universal 8” econémico 24 piezas 24 piezas 2 unidades |22 unidades
Wincha 5 metros banda ancha linea .
317-002 comercia 24 piezas 24 piezas 3 unidades |21 unidades
317-003 Llave francesa 6” comercial 48 unidades 48 unidades 6 unidades |42 unidades
317-004 Desarmador reversible 6mm espesor 3 estuches 3 estuches 1 estuche |2 estuches
317-005 Desarmador reversible 5mm espesor 4 estuches 4 estuches 2 estuches |2 estuches
312-001 Yeso 5 cajas de yeso | 5 cajas de yeso |6 bolsas 5 cajas y media
317-006 Hoja sierra “sandflex” 24dpt 3 paquetes 3 paquetes 1 paquete |2 paquetes
317-007 Arco sierra 14” 12 unidades/caja |12 unidades/caja |3 unidades |9 unidades
317-008 Serrucho 18” 12 unidades /caja | 12 unidades /caja | 2 unidades |10 unidades
Broca de madera concreto metal . .
317-009 (medidas comerciales) ’ 9 unidades /caja 9 unidades /caja |5 unidades |4 unidades
317-010 Cario jardinero mango rojo econémico 6 unidades 6 unidades 2 unidades |4 unidades
Cano bronce jardinero pico %" lavadora .
317-011 econémica J i 6 unidades 6 unidades 2unidades |4 unidades
317-012 Teflon comercial empaque rojo 6 unidades 6 unidades 2 unidades |4 unidades
317-013 Pegamento soldadura liquida PVC “oatey” | 12 unidades 12 unidades 4 unidades |8 unidades
314-001 Trampa Lavadero Pvc 2” blanco s 4 unidades 4 unidades 2 unidades |2 unidades
314-002 Trampa Lavatorio bafo 1 1/4” 6 unidades 6 unidades 3 unidades |3 unidades




Trampa lavadero cocina 1 /2" Metusa o

317014 1 Aps 6 unidades 6 unidades 3 unidades |6 unidades
317-015 |Llave paso pvc /2" econdbmico 12 unidades 12 unidades 2 unidades |6 unidades
Llave paso Bronce semi pesado “marca :
317-016 con garantia” 12 unidades 12 unidades 3 unidades |9 unidades
Unién universal 2" con rosca .
317-017 econoémicas 8 unidades 8 unidades 3 unidades |5 unidades
317-018 |Sumidero bronce ducha comercial 6 unidades 6 unidades 4 unidades |2 unidades
317-019 |Sumidero bronce registro 6 unidades 6 unidades 4 unidades |2 unidades
317-020 |Toma corriente doble 50 unidades 50 unidades 4 unidades |46 unidades
317-021 |Interruptor simple empotrar 12 unidades 12 unidades 4 unidades |8 unidades
317-022 |Interruptor simple para sobreponer 12 unidades 12 unidades 3 unidades |9 unidades
. 4 4
317-023 | Socket colgante economico unidades/paquete | unidades/paquete | 2unidades |2 paquete
o 4 4
317-024 | Socket plato basico unidades/paquete | unidades/paquete | 2 unidades |2 paquete
317-025 |Enchufe negro espiga plana 50 paquete 50 paquete 6 unidades |44 unidades
317-026 | Enchufe tipo vision reforzado 50 paquete 50 paquete 8 unidades |42 unidades
317-027 Caja eléctrica rectangular basico 100 100
empotrar unidades/caja | unidades/caja 4 unidades |96 unidades
i L 100 100
317-028 | Caja electrica octagonal basico empotrar unidades/caja | unidades/caja 5 unidades |95 unidades
317-029 |Foco led de 9 watts econdmicos 7 cajas 7 cajas 3 unidades |4 unidades
317-030 |Cinta aislante 8 yardas econémico 10 unidades 10 unidades 2 unidades |8 unidades
317-031 |Cinta aislante 20 yardas 3M 10 unidades 10 unidades 3 unidades |7 unidades
40
312-002 | Cemento 500 bolsas 500 bolsas |unidades | 460 unidades
medio un paquete y
317-032 | Clavos de 2 pulgadas 2 paguetes 2 pagquetes | paquete medio




medio

un paquete y

317-033 |clavos de 2 1/2 pulgadas 2 paquetes 2 paquetes | paguete medio
medio un paguete y
317-034 | Clavos de 3 pulgadas 2 paquetes 2 paquetes | paquete medio
. medio un paguete y
317-035 | Tomillos 3 paquetes 3 paquetes paquete medio
317-036 |Alambre 2 rollos 2 rollos medio rollo |1y medio
317-037 |Manguera 2 rollos 2 rollos medio rollo |1y medio
317-038 | Acido muriatico 3 cajas 3 cajas media caja |2 y medio
317-039 | Pintura de pared 5 cajas 5 cajas 1 caja 4 cajas
317-040 |pintura de spray 4 cajas 4 cajas media caja |3y media
. : 10
317-041 | Calamina Esternin 48 unidades 48 unidades |unidades 38 unidades
317-042 |cemento de contacto 1 caja 1 caja media caja | media caja
. . media
317-043 | Calamina Eternit 24 unidades 24 unidades |unidades 23 y media
medio
317-044 | Tubos 3/6 pulgadas 4 paquetes 4 paquetes paguete 3y medio
317-045 |tubos 6 pulgadas 3 paquetes 3 paquetes un paquete |2 paguetes
. , media
217-046 | Bariillas de fierro 1 tonelada 1 tonelada tonelada media tonelada




ANEXO 16. Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Definicion conceptual | Definicidn Dimensione | Indicadores Parametros Escala
operacional S de
medici
on.
Segun los autores | La herramienta : * Organizacion. % de cumplimiento
Herramienta | ¢ Orden. de cada S Razd
(VARGAS Lean 5's e Limpieza. azon
HERNANDEZ, y otros, | Manufacturing e Estandarizacion.
. . e Disciplina.
2018) nos mencionan | permite Planificar-
Variable |due Lean | obtener  una %P = Z—ﬁ*loo
independie Manufacturing es una | gestion P = % Cumplimiento
nte: Lean |Nerramienta que tiene | eficiente para e Planificar de objetivos
L Hacer planificados
Manufactur | COmo  objetivo  la | poder _ ° > OR = # Objetivos
o . Herramientas  Verificar .
ing eliminacion de sobre | incrementar la e Actuar realizados Razén
procesos y | productividad Kaizen (ficha de control de oP ?.# Objetivos
| mercaderia en planificados
desperdicios por los | aplicandose de Hacer:

cuales no satisface las

una manera

adecuada en el

almacén.

% de implementacién

de objetivos.

Verificar:

% N =DCT X 100
TDR




necesidades

clientes.

de

los

area que se
desea mejorar
y eliminando
todo aquel
proceso que no
permite

alcanzar con

Sus objetivos.

N = % De Nivel de
cumplimiento en
despachos
DCT = # Despachos
cumplidos a tiempo
TDR= # Total de
despachos requeridos
Actuar:
%LO = OR X 100

oT
LO= % Levantamiento
de observaciones
OR= Observaciones
resueltas

OT= Observaciones

Totales

Poka yoke

Eliminar
errores

N2 de errores posterio

N2 de errores anterio

Razdn




Variable
dependiente

Productivid
ad

Segun (MORALES
SANDOVAL, vy otros,
2016). El éxito de la
productividad en las
empresas tuvo como
referencia el concepto
del valor agregado, en

el cual manifiesta cémo

conseguir que las
ganancias de la
productividad sean

superiores a la inversion
mediante la
colaboracion constante
entre los gerentes y los
trabajadores.

Busca
incrementar los
resultados
empleando
adecuadament

e los recursos

de forma
eficiente y
eficaz.

e Mejora de
procesos Efici .
o Enfasis en - Iclencia = ]
.. . oras programadas ,
Eficiencia los ki Ll Razdn
Horas utilizadas
recursos
e Reduccion de Eficacia=
Eficacia tlempo Materiales recepcionados
b Mayor » Materiales solicitados ,
produccion Razdn
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ANEXO 17. Declaracion jurada

FACULTAD DE INGENIERLA ¥ ARQUITECTURA
ﬁ UNIVERSIDAD cE SAR VALLEJO ESCUELA DE INGENIERIA EMPRESARIAL

“Anfo del Fortalecimiento de la Soberania Macional”
DECLARACION JURADA

Yo Coronado Fermndndez Daniel Samuel identificado con M° DMI: 43917096
domiciliadoe en P.J Antonio Raymondi, distrito La Victoria, provincia
Chiclayo, departamento Lambayeque, declaro bajo juramento:

Otorgar las facilidades de informacion de |a ferreteria *Mi capricho” a las
estudiantes Anaya Cubas Catherine Maibet con DMNI N70421107 y
Delgado Marvaiza Derly con DNl N*74042144, del |X ciclo de la carrera
profesional de ingenieria empresarial, para que puedan desarrollar su

proyecto de investigacion hasta su culminacion.

G

Coronado Fernandez Daniel Samuel
DMI N"43917096
Femeteria "Mi Capricho”
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Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, RAUNELLI SANDER JUAN MANUEL, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHICLAYO, asesor de Tesis titulada:
"Aplicacion del lean Manufacturing y su impacto en la productividad del area almacén en
la ferreteria Mi Capricho, Chiclayo, 2022", cuyos autores son ANAYA CUBAS
CATHERINE MAIBET, DELGADO NARVAIZA DERLY, constato que la investigacion tiene
un indice de similitud de 12.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHICLAYO, 26 de Junio del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
RAUNELLI SANDER JUAN MANUEL Firmado electronicamente
ORCID: 0000-0001-5818-949X 06-2023 12:59:40
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