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RESUMEN

El propdsito de este estudio fue determinar como la metodologia de las 5S mejora la
productividad del area de almacén de una empresa del sector alimenticio en Lima
durante el afio 2024. En el presente estudio se busca contribuir con el objetivo 9 del
desarrollo sostenible, siendo éste: Industria, innovacion e infraestructura y la meta 9B:

Apoyo a Infraestructuras sostenibles y resilientes.

La investigacion fue aplicada, con un enfoque cuantitativo y un nivel explicativo,
utilizando un disefio Experimental - Pre experimental. Se consideraron como poblacion
y muestra todos los pedidos interdiarios de abarrotes y articulos de limpieza. Se empled
la técnica de observacion directa y herramientas como el DAP, el DOP, el Diagrama de
Ishikawa y listas de verificacion, se usé un cronémetro calibrado para asegurar su
precision. Los datos obtenidos fueron gestionados con Microsoft Excel y analizados con

el software SPSS, evaluando tanto la hipétesis general como las especificas.

Los resultados indicaron que la implementacién de las 5S incrementé la productividad en
un 15.61%, con mejoras en la eficiencia del 5.69% y en la eficacia del 9.86%. Estos
resultados resaltan el efecto positivo de las 5S, mejorando tanto la eficiencia como la

eficacia en las operaciones del almacén.

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



ABSTRACT

The purpose of this study was to determine how the 5S methodology improves the
productivity of the warehouse area of a company in the food sector in Lima during the
year 2024. This study seeks to contribute to objective 9 of sustainable development, this
being: Industry, innovation and infrastructure and goal 9B: Support for sustainable and
resilient infrastructures.

The research was applied, with a quantitative approach and an explanatory level, using
an Experimental - Pre-experimental design. All interday orders for groceries and cleaning
supplies were considered as a population and sample. The direct observation technique
and tools such as the DAP, the DOP, the Ishikawa Diagram and checklists were used; a
calibrated stopwatch was used to ensure its accuracy. The data obtained was managed
with Microsoft Excel and analyzed with SPSS software, evaluating both the general and
specific hypotheses.

The results indicated that the implementation of 5S increased productivity by 15.61%,
with improvements in efficiency of 5.69% and effectiveness of 9.86%. These results
highlight the positive effect of 5S, improving both efficiency and effectiveness in

warehouse operations.

Keywords: 5S, efficiency, effectiveness, productivity.



l. INTRODUCCION
En el vertiginoso mundo empresarial actual, la productividad se erige como un pilar
fundamental que impulsa el éxito y la competitividad. En un mundo donde la innovacién
y la eficiencia son la moneda corriente, las empresas se encuentran constantemente
desafiadas a optimizar sus recursos, procesos Yy talentos para alcanzar sus objetivos
estratégicos. En el presente estudio se busca contribuir con el objetivo 9 del desarrollo
sostenible, siendo éste: Industria, innovaciéon e infraestructura y la meta 9B: Apoyo a
Infraestructuras sostenibles y resilientes. (ONU, 2023) Dentro del panorama
internacional en el sector alimenticio se ha evidenciado que la baja productividad se debe
a factores como la ineficiencia del tiempo y la poca inversion en recursos tecnoldgicos,
notando asi que la productividad en paises desarrollados supera a la productividad que
generan otros paises subdesarrollados. Segun La Organizacion Internacional del Trabajo
(2021) (Ver anexo 8) Luxemburgo es el pais que es mas productivo laboralmente
generando 136.45 ddlares por hora con respecto a la relacion del crecimiento del PBI y
la eficiencia que genera la calidad del capital humano en los procesos productivos
viéndose involucrados la tecnologia e innovacion que fueron usados en sus procesos de
produccion. Las empresas del Caribe y América latina de comercio de mercancias
arrojaron un valor porcentual de 37.1% en referencia al PBI, representando un valor bajo
frentes a los otros continentes durante los afios 2010 — 2019. Encontrandose en el
penultimo lugar superando por un 2.8 % a Asia Meridional (Banco Mundial, 2023, p. 46)
(Ver anexo 9). Respecto al nivel nacional, la Sociedad del Comerio exterior del Peru
(2022), la productividad laboral comercial del afio 2014 fue 12.3% y siete afios mas tarde,
es decir en el 2021, alcanz6 un 17.4%, evidenciando una baja productividad. Ademas,
en el afio 2014 la productividad promedio a nivel nacional alcanzé un valor porcentual de
26.8%, mientras que, en el afio 2021, aumentd en un 2.4%, es decir 29.2% (parr. 4) (Ver
anexo 10). Ademas, segun el INEI (2022), durante abril, el ambiente comercial obtuvo un
aumento considerable del 2.61. Este acontecimiento estuvo impulsado por los sectores
mayorista, minorista y automotriz. Especificamente, el comercio al por mayor registré un
incremento del 1.68%, atribuido a la venta de alimentos, bebidas y tabaco, impulsada por
una mayor comercializacién de productos de primera necesidad. (Ver anexo 11). A nivel

local, en el sector alimenticio se ha detectado que dentro del proceso de picking, genera



gue no se cuente con un tiempo establecido en las entregas, asi mismo, carecen de un
orden y clasificacion de los productos al momento de ingreso y despacho de los pedidos.
Como también la falta de limpieza en los pasillos y anaqueles del almacén, no existe una
estandarizacion en sus procesos, Yy el personal no cuenta con una correcta supervision
para realizar sus funciones diarias, ocasionando retrasos para la planificacién de las
actividades programadas afectando la eficiencia, la productividad y eficacia. Ademas,
todas estas actividades traen consigo problemas econdmicos para la empresa. Para
poder determinar la reduccién de la productividad de la empresa se hizo el diagrama de
pescado (Ver anexo 12) usando el método 6M que nos va permitir observar y analizar
las posibles causas que dan origen a esta problemética. Ademas, se realizo un diagrama
de Pareto (Ver anexo 16) en base a la tabla de frecuencias (Ver anexo 15) donde primero
se hizo una matriz de correlaciéon (Ver anexo 14) de las causas de acuerdo a una escala
de valorizacién (Ver anexo 13). Por otro lado, el area de almacén registra el mayor valor
porcentual de causas con un 63.05%, siguiéndole el area administrativa que cuenta con
el 26.44% de causas, el 6.44% al ambiente de mantenimiento y, finalmente, calidad se
sitia con el menor valor porcentual de causas con un 4.07%. La data mencionada
anteriormente resulta de la evaluacién correspondiente a la tabla de estratificacion por
areas (Ver anexo 17). En busca de encontrar solucion a la problematica, se realizé un
cuadro de priorizacion, seleccionando asi a la filosofia 5s como la mas apropiada para
solucionar la problemética identificada en el almacén, cuyo alto grado de criticidad
corresponde a una tasa porcentual de 63.05% (Ver anexo 18). Asi mismo, se elaboré un
flujograma de procesos para conocer la secuencia de procesos que intervienen en el
almacén (Ver Anexo 20). De este modo, se pudo llegar a formular el problema general
de la organizacion en estudio, que conlleva a la siguiente pregunta: ¢De qué manera la
Metodologia de las 5s mejorara la productividad del area de almacén en una empresa
del sector alimenticio, Lima 2024? Como también, los problemas especificos fueron los
siguientes: ¢ Como la Metodologia de las 5s mejorara la eficiencia del area de almacén
en una empresa del sector alimenticio, Lima 2024? y ¢ Como la Metodologia de las 5s
mejorara la eficacia del area de almacén en una empresa del sector alimenticio, Lima
20247 En cuanto a la justificacidn practica Segun (Plaza, Bermeo y Moreira, 2019) refiere

cuando el desarrollo de la investigacién aporta a la solucion de una problemética gracias



a la aplicacion de nuevas estrategias que vienen respaldas en otras investigaciones.
Segun (Bernal, 2010) la justificacion metodoldgica se considera apropiada cuando un
proyecto requiere nuevos métodos innovadoras para producir conocimiento confiable. En
cuanto a la justificacibn econdmica segun (Ferndndez, 2020) Las investigaciones
practicas se enfocan en aumentar las ganancias de una empresa. La ejecucion de 5S
busca mejorar la productividad, reduciendo los costos de mano de obra al optimizar los
tiempos de operacion. Ademas, al organizar los productos por familias en sus anaqueles,
se disminuye el numero de productos dafiados y los costos de mermas. Se presento el
objetivo general, determinar como la metodologia de las 5s mejora la productividad del
area de almacén en una empresa del sector alimenticio, Lima 2024 y para los objetivos
especificos: Determinar como la metodologia de las 5s mejora la eficiencia del area de
almacén en una empresa del sector alimenticio, Lima 2024 y determinar como la
metodologia de las 5s mejora la eficacia del area de almacén en una empresa del sector
alimenticio, Lima 2024. A la hora de elegir un proyecto de investigacion, recopilamos
fuentes nacionales e internacionales relacionadas con las 5S y el impacto de las 5S en
los resultados de cada organizacion. Todo autor tiene la particularidad de definir y
trabajar con distintas dimensiones que le permitirdn alcanzar los objetivos de sus
investigaciones, dentro del contexto internacional podemos citar a rescatados autores
como: Pawlak, Nowacki y Kania (2023) tuvieron como propoésito determinar el impacto
potencial de las herramientas de Lean Manufacturing (LM), en forma de 5S vy
estandarizacion, sobre la eficiencia del proceso en condiciones de produccion
especificas. Esta investigacion fue realizada mediante un disefio experimental, en base
a un enfoque cuantitativo y de naturaleza aplicada. Tanto la poblacién y muestra fueron
las mismas, las cuales estuvo conformada por las 6 lineas de operacion del ambiente de
produccion. Se uso un formulario de registro para recolectar datos objetivos, ya que las
mediciones se realizaron durante la duracién del proceso productivo, analisis de los datos
sobre los pardmetros que caracterizan las operaciones individuales y su desempefio,
tanto antes como luego de la ejecucion de las técnicas de Lean Manufacturing y también
se uso la prueba de Mann-Whitney U para determinar la significancia estadistica en los
tiempos de las operaciones individuales correspondientes a la etapa previa y posterior

de la implementacion. Para alcanzar el objetivo, se aplico un checklist, efectuando un



pretest y un postest; se utiliz6 un programa que permitié evaluar el comportamiento de
las 5S. Ademas, se colocaron tarjetas rojas para una mejor clasificacion de maquinas y
materiales en desuso presentes en el area, se ordenaron las areas de trabajo delimitadas
por el layout siguiendo una estructura estratégica que permita la veloz seleccién de
articulos, y se programaron actividades que corresponden para conseguir mantener la
limpieza. Los resultados mostraron que la eficiencia en la produccion mejoro en un 11%,
dado que en el pre test presentaba un valor del 55% y luego de implementar la mejora
se situd en un 66%. Asi mismo de obtuvo un resultado significativo en cuanto a la
reduccion del tiempo de produccidn, el cual se redujo aproximadamente en un 23%. De
la misma forma, Collazos et al. (2022) nos indica que la finalidad por la cual se realiza
este estudio se enfoca en investigar y lograr el mejoramiento de actividades en su linea
de costura aplicando las 5S en sus operaciones. Este articulo adopta un tipo aplicada,
enfoque cuantitativo y empleando un disefio preexperimental. Esta presente
investigacion se enfoca en aquel grupo que esta constituido por una poblacién que
presenta 16 lineas de costura pertenecientes a una empresa de confecciones, de las
cuales se seleccionaron usando muestreo no probabilistico una muestra de 4 lineas para
su respectiva evaluacion. Durante la investigacion, se evaluaron varios indicadores clave.
En términos de eficiencia, se observo un valor porcentual del 56,64% en el pretest, que
luego se subio a un 70,54% en el segundo test. Al cumplirse 1 mes, se registré un valor
de 523,14 unidades en el pretest, la cual aumento a un valor de 570,96 unidades después
de la mejora. En lo que refiere a la economia, medida en términos de horas hombre, se
obtuvo un resultado de 11,400 horas mensuales en el pretest, que se redujo a 10,200
horas mensuales en el test posterior. Por lo tanto, la filosofia 5S en las empresas textiles
conlleva importantes mejoras en los procesos productivos. Del mismo modo, Shahriar et
al. (2022), da la razén por la cual se ha realizado este articulo significativo se debe a que
se apunta en reducir el tiempo que se tardaba en encontrar los bloques y incrementar la
eficiencia de esta planta que produce bolsas de plastico. Se realiz6 estudio de tipo
aplicado y cuantitativo, se consider6 a todos los empleados encargados de las
operaciones de impresion para que conformen la poblacién y muestra del estudio. Se
utilizé un muestreo no probabilistico, recopilando datos a través de fichas de observacion

y un check list para la revision de las 5s. Los resultados fueron favorables ya que se



redujo el tiempo para localizar los bloques de impresion, disminuyendo de 437 segundos
a 210 segundos. Asimismo, la eficiencia mejoro, pudiendo reducirse el tiempo que abarca
toda la operacion, de 1256 segundos a 1029 segundos. En resumen, se logré una
disminucién del 51.95% en el tiempo de busqueda de los bloques y un incremento del
18% en la eficiencia. Esto destaca la contribucién positiva de la 5s en la optimizacion del
tiempo innecesario de busqueda que conlleva al aumento de la eficiencia en esta
industria. Por otro lado, para Teplicka [et. al.] (2021), las 5s fueron realizadas para reducir
los tiempos muertos y de la misma manera disminuir los costos generales. Este estudio
es de naturaleza aplicada, que sigue un disefio experimental y esta representada por un
enfoque cuantitativo, la poblacién son trabajadores del sector de calidad. Para la
ejecucion de 5s en sus actividades de produccion se aplicé cada fase con mucho
compromiso por parte de todo el equipo. Para poder conseguir los objetivos que fueron
planteados en la etapa previa, se evaluaron los materiales en desuso colocando tarjetas
rojas de forma que permita la clasificacion siguiendo una accién requerida para cada
objeto o material identificado. Asi como también, se realizaron checklists para las
evaluaciones de cada etapa de la herramienta, se programaron limpiezas y se tomaron
tiempos de las actividades indirectas. Los resultados mostraron una reduccién del 37%
en el tiempo de las actividades que causaban reposo, disminucién del 40% en las
equivocaciones y una disminucion del 60% en los traslados dentro del trabajo. En
conclusion, la 5S fue ventajoso para incrementar los niveles porcentuales de la
productividad y mejorar eficacia, reduciendo el 20% en los costos generales y haya
mejores margenes de rentabilidad. Ademas, Sécola, Medina y Olaya (2020), presentaron
como meta la ejecucion de las 5s para lograr una mayor productividad en el almacén de
una empresa dedicada al sector bananero. Esta investigacion es de naturaleza aplicada,
gue sigue un disefio experimental y esta representada por un enfoque cuantitativo, que
involucré a una poblacion compuesta por 206 colaboradores, aplicando un muestreo
probabilistico que obtuvo como muestra a 135 colaboradores. Dentro de los instrumentos
utilizados para abordar esta investigacion se encuentran las fichas de revision y el check
list. Los resultados del estudio revelaron un alto valor en la productividad de la
organizacion. La productividad se situaba en un 21%, pero con la aplicacion de esta

herramienta, este indicador mejoro significativamente hasta alcanzar un 84%. De igual



modo, la eficacia y eficiencia, aumentaron 89% y 94% por un periodo de 6 semanas que
duré la implementacién. Estos resultados indican claramente que hubo un efecto
beneficioso en el area de estudio de la organizacion que opera en el sector bananero. La
investigacion concluye que la aplicacion de esta filosofia japonesa conlleva a un
incremento del 63% en productividad. Los antecedentes nacionales son: Bravo (2023),
present6 como principal razén de estudio aplicar Lean Manufacturing como las 5S, para
elevar puntos porcentuales significativos de productividad esta compafia del rubro
metalmecanica. Esta investigacion es de tipo aplicada y se llevé a cabo de manera
cuantitativa, siguiendo un disefio preexperimental con un nivel explicativo. La poblacion
corresponde a 30 dias considerando en su totalidad a las familias de items elegidas para
la produccion El resultado mostréo que se elevd la productividad promedio, que de
encontrarse en 0.26 toneladas/soles, paso a reflejar un aumento que lo ubica en 0.33
toneladas/soles tras los 6 meses de implementaciéon. Como conclusién, se muestra que
empleando las 5s se aumenta la productividad en un 7.04%, de tal manera que se
consigue mejorar en mas de un 21% con respecto a la clasificacion de objetos
innecesarios gracias a las tarjetas rojas, se puede agregar que también se mejora en un
44% con respecto al orden del lugar y hasta 30% en limpieza en el area de corte. Este
aporte, sefialé que el uso de las herramientas de ingenieria, como la 5s, incrementan la
productividad en el rubro de la metalmecanica. De igual manera, Quiroz, J. [et. al] (2022)
realizaron a fondo esta investigacion con la prioridad de elevar la eficiencia del area en
estudio de forma que se disminuyan los tiempos empleados para la preparacion. El
presente articulo sigue un disefio experimental de naturaleza aplicada, siendo este de
nivel explicativo, que a su vez desarrolla un enfoque cuantitativo. Para determinar la
poblacion con la cual se evaluara se ha considerado a todos los obreros del area de
produccion y a todas las 6rdenes de pedido de fabricacidn de plasticos. Para el progreso
de este trabajo se utilizaron herramientas tales como las 5S, SMED y TPM. Para
implementar estas metodologias, se clasificaron y ordenaron las herramientas y
materiales mediante tarjetas rojas, y se evaluaron las maquinas, programando
mantenimientos respectivos. Inicialmente la eficiencia era del 82.3% y después de aplicar
los métodos 5S, SMED y TPM, se consigui6 alcanzar el objetico de reducir los tiempos

de produccion de hasta un 48%, de forma que también aumenté la eficiencia en un 12%,



por lo cual este indicador se encuentra en un 92%. Ademas, Ramos, E. [et. al] (2022)
aumentaron la eficiencia disminuyendo los tiempos de busqueda y gestionando
adecuadamente la demanda en una empresa que suministra repuestos al sector minero.
Este estudio, de caracter aplicado con un enfoque cuantitativo y experimental, se centrd
en el personal del almacén y las 6rdenes de pedidos como poblacién de estudio. Para
alcanzar sus objetivos, se utilizaron herramientas como la planificacion sistematica del
disefio, las 5S, el prondstico de la demanda, listas de verificacion, tarjetas rojas para
evaluar el estado de cada fase implementada, ademas de establecer un cronograma que
sefale de forma especifica las actividades requeridas para la limpieza de cada espacio.
Los resultados preliminares del pretest mostraron un valor porcentual de productividad
del 66.1%. Resulta que la ejecucion de las 5S conduce a la disminucion del 36.70% en
los tiempos de seleccién, un aumento del 13.45% en la precision del prondstico de la
demanda y una mejora del 5.42% en la precision del registro de inventario , o que llevé
a un incremento de la productividad al 85.9%. Del mismo modo Silvestre, S. [et. al] (2022)
llevaron a cabo esta investigacion con la finalidad de poder elevar puntos porcentuales
en cuanto a la productividad y de la misma forma lograr la reduccion de los articulos
defectuosos, para lograr la plena satisfaccion y fidelizacion de sus principales clientes.
Este estudio es de naturaleza aplicada que sigue un enfoque cuantitativo y corresponde
a un disefio experimental, para la seleccion de su poblacion de estudio se centré en los
trabajadores del sitio de produccion y los pedidos de calzado. Ante el problema principal
de la alta tasa de no cumplimiento de los pedidos, se usaron herramientas como estudio
de tiempos, las 5S y el simulador Arena. La simulacion nos permitio ver los tiempos de
cola y los errores que se produce, mientras que las 5S se aplicaron mediante tarjetas
rojas y checklists. En el analisis inicial, se registré un 6.22% de productos defectuosos
que afectaba a la produccién y arroj6é una productividad considerable del 62%. Tras la
implementacion del método 5S, el porcentaje de productos defectuosos se redujo al
3.13% vy la productividad aument6 al 85%. La 5s mejora la productividad en un 37%,
permitiendo cumplir con mayor eficiencia los pedidos programados. Sumandose a la
investigacion, se puede resaltar a Baca, J. [et. al] (2021) que el objetivo es mejorar la
produccion incrementando la productividad y eficiencia de las empresas del rubro

maderero. Este estudio fue de tipo aplicada y se llevd a cabo de manera cuantitativa,



siguiendo un disefio experimental, la poblacion objetivo es a los operarios involucrados
en el area de estudio y a todas las 6rdenes de pedido que se registraron durante la
evaluacion. Se identificé la inactividad debido al desorden, los retrasos por métodos de
trabajo inadecuados y la escasez de materiales como causas principales de la baja
productividad. Para abordar estos problemas, aplicaron herramientas como las 5S y la
definicion del layout. Durante este proceso, implementaron tarjetas rojas, listas de
verificacion, flujo de trabajo, elaboracion de procedimientos y ajustes en el disefio del
layout. Los resultados iniciales mostraron retrasos del 42% debido al desorden, 37% por
métodos de trabajo inadecuados y una limitacion de materiales del 21%, lo que resultd
en una eficiencia del 50%. Se concluy6 que al utilizar las 5S para mejorar el entorno
laboral, la eficiencia aumento6 al 71% y la produccién de unidades se incremento en un
25.6%, lo que signific6 un aumento de 20 unidades hechas, pasando de 78 a 98 muebles
tapizados. Las mejoras dieron como resultado un aumento del 42% en la eficiencia y un
aumento del 10,75% en la productividad. Se muestra la variable independiente: la
metodologia 5s, se fundamenta en cinco pilares japoneses (Rey, 2005, p.17). En refuerzo
a la premisa anterior, segun Nayra (2019) nos indica que la herramienta 5s comprende
cinco dimensiones las cuales son: Seiri — Clasificacion, Seiton - Ordenar, Seiso-
Limpieza, Seiketsu — Estandarizar y Shitsuke — Disciplina. Ademas, indica que para una
correcta aplicacion de esta filosofia es necesario el involucramiento de todo el personal
con mira a un solo objetivo. (p.34). Las fases son las siguientes: Clasificacion: Separar
lo que sirve de lo innecesario. Ordenar: Implicar organizar el espacio de trabajo partiendo
de la premisa de que todo tiene su lugar. Limpieza: Mantener los espacios, objetos y
maquinaria limpios. Estandarizar: Tener control de las primeras 3S, para evaluar el
cumplimiento de estas. Disciplina: Todas las etapas mencionadas anteriormente deben
convertirse en una filosofia de vida. Gia'y Ortega (2022, parr.1) afirman que, las 5S ayuda
a garantizar que se cumplen con estdndares de compromiso como: Por ejemplo, el
cumplimiento de los estandares BPM. Segun los autores Caballero y Veliz (2020) la
metodologia es usada cuando quieres hacer un uso efectivo de tu tiempo. Esto también
es ventajoso si desea lograr una mayor productividad. Esta herramienta se puede aplicar
en las siguientes areas: almacenes, areas comunes y areas de almacenamiento. (p.34).

En lo que respecta a la variable dependiente, la productividad, se puede definir como la



medida de la eficiencia que se logra al relacionar la produccién total con los recursos
empleados. Ademas, es crucial reconocer que los productos y servicios no pueden
mantener su competitividad si no se consideran como un elemento estratégico dentro de
una organizacion. (Fontalvo, De la Hoz y Morelos,2018, p.50). Se pueden identificar
diversas concepciones de la productividad, y estas se determinan en funcién del contexto
particular que se pretende abordar. Segun Benavides (2019, p.6) Existen cuatro
categorias clave de productividad. La Productividad del Producto mide la capacidad de
producir en relacién con los recursos y el tiempo empleados. La Productividad Total de
los Factores (PTF) evalua como los cambios en la mano de obra, el capital y otros
recursos afectan la produccion. La Productividad Laboral se enfoca en la relacion entre
el producto final y el trabajo realizado. Finalmente, la Productividad Parcial analiza el
impacto de componentes especificos, como mano de obra, equipos y tecnologia, en la
productividad, manteniendo constantes los demés factores. Estas categorias permiten
entender como diversos elementos influyen en la eficiencia productiva de una empresa.
Las dimensiones de la variable dependiente son la eficiencia y eficacia. Los autores
Calvo, Pelegrin y Gil (2018) explican que la eficiencia es calidad que permite a la
sociedad aprovechar al maximo sus escasos recursos. Ademas de que es un término
gue expresa la relacién de un resultado efectivo entre el uso de recursos medido como
un costo determinado y el impacto en las organizaciones medido como un resultado
determinado. De manera similar, la eficacia se mide por el logro de obijetivos v,
nuevamente en este contexto, el logro de objetivos debe estar guiado por una vision y
organizado de acuerdo con la prioridad y la importancia del logro. Esta es una forma de
medir las expectativas de los clientes. En cuanto al enfoque conceptual, a continuacion,
se proporciona una definicion y un concepto detallado de los términos que mas se
mencionaron en la elaboracién de este trabajo de tesis. Clasificar: La primera etapa de
las 5S consiste en realizar una evaluacion exhaustiva de los elementos. Con el fin de
identificar y diferenciar lo necesarios de los innecesario. (Hernandez et al., 2023, p.323).
Ordenar: Implica establecer un lugar designado para cada elemento esencial que ha sido
clasificado como necesario durante la primera fase. (Jaen, Villanueva y Novillo, 2020,
p.31). Limpieza: Implica la implementacion de practicas de limpieza rigurosas y regulares

en todo el espacio de trabajo. (Camero y Vargas, 2021, p. 252). Estandarizar: Se centra



en la normalizacion de los procesos y practicas desarrolladas durante las etapas iniciales
de las 5S. (Escalante, 2021, p.221). Disciplina: La disciplina es la participacion y el
compromiso continuos de los trabajadores de la empresa para concretar con los
estandares y mejorar continuamente los procesos. (Velasquez, 2022, p.2) El picking es
aguella operacion que realiza el operario de almacén y consiste en preparar los pedidos
de los productos de acuerdo a la lista de items programados para su posterior entrega
en despacho. (Duque, Cuellar y Cogollo, 2020, p.516). El area de almacén es aquel
espacio fisico disefiado para el almacenamiento y resguardo de mercancias, productos,
materias primas o cualquier tipo de inventario. Estos lugares se utilizan para conservar,
clasificar y organizar los productos hasta que sean necesarios para su distribucion, venta
0 uso posterior. (Garcia et al., 2019). El layout se refiere a coOmo se organizan los
elementos en un espacio, con el objetivo de lograr eficiencia, funcionalidad y estética.
(Orozco et al., 2020, p.3). Se establecio la hipotesis general, la Metodologia de las 5s
mejora la productividad del area de almacén en una empresa del sector alimenticio, Lima
2024. Entonces, se implementaron las hipotesis especificas como: la Metodologia de las
5s mejora la eficiencia del area de almacén en una empresa del sector alimenticio, Lima
2024 y la Metodologia de las 5s mejora la eficacia del area de almacén en una empresa
del sector alimenticio, Lima 2024. Por consiguiente, se elabor6 la matriz de consistencia
(ver anexo 6). Donde se muestra de forma clara, breve y precisa los problemas, objetivos

e hipétesis de la presente investigacion.
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Il METODOLOGIA

Este trabajo es de tipo aplicado ya que utiliza conocimientos, métodos y marcos tedricos
previamente aprendidos y tiene como objetivo resolver y solucionar problemas actuales.
La investigacion aplicada aprovecha los conocimientos teoéricos que ya han sido
adquiridos por la investigacion basica para aplicarlos y buscar resolver problemas
especificos del mundo real. En este sentido, este tipo de investigacion toma en
consideracion todo el conocimiento existente en un area particular, con el propdsito de
aplicarlo en la resolucion de problemas concretos. Ademas, se encarga de explorar y dar
forma a ideas convirtiéndolas en algo operativo; las aplicaciones resultantes son
susceptibles de proteccion mediante instrumentos de propiedad intelectual. (Castro,
Gomez y Camargo, 2023, p.151). La investigacion aplicada surge a raiz de un problema
especifico, asociado a un sector y territorio particulares, con actores especificos
involucrados. Cualquier forma de investigacion aplicada resulta de la interaccion entre lo
conceptual y lo empirico, entrelazando la teoria y la practica. (Carrién y Acosta, 2020,
p.5) Se puede decir que cuando la investigacion es aplicada se dirige hacia la obtencion
de nuevos conocimientos con el propdsito de ofrecer soluciones a problemas practicos.
(Castro, Gémez y Camargo, 2023, p.150). En este estudio se aplica un enfoque
cuantitativo, lo que significa que busca comprender la realidad mediante la
conceptualizacién y medicion de variables. En este contexto, se recolectan y analizan
datos que pueden expresarse en términos numéricos y se utilizan herramientas
estadisticas para lograr mediciones precisas y un control riguroso de la informacion. El
enfoque cuantitativo se basa en los principios del positivismo logico y se destaca por su
énfasis en la medicion precisa, el control y la objetividad. Esto permite que el investigador
realice inferencias mas alla de los datos mediante un proceso deductivo orientado hacia
resultados, respaldado por datos solidos y replicables. En este enfoque, las fuentes de
validez interna plantean cuestionamientos sobre si las mediciones realmente reflejan lo
gue se pretende medir, mientras que las fuentes de validez externa indican la capacidad
de generalizar los hallazgos a una poblacion mas amplia, es decir, que no se limitan a
casos especificos y son aplicables a una variedad de individuos. Todo esto se traduce
en la interpretacién de resultados con un alto grado de objetividad. (Ochoa, Nava y Fusil,

2020, p.16) Ademas, el enfoque cuantitativo se caracteriza por su inclinacion a asignar
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valores numéricos a las variables, las cuales se expresan en términos de magnitudes,
las cuales se intentan correlacionar a través de la observacion y la experimentacion.
(Rodriguez, 2019, p.9). Esta tesis es de nivel explicativo, ya que su meta principal es
abordar las razones detrds de eventos o fenOmenos. Se enfoca en la tarea de
desentrafar por qué se manifiesta un fenémeno, bajo qué condiciones se presenta o cual
es la relacion entre dos o mas variables. Ademas, se le atribuye un caracter descriptivo,
ya que busca comprender tanto las causas como los efectos que emergen en relacion a
ambas variables y analizar su impacto en el trabajo. (Herndndez, Fernandez y Baptista,
2014, p.98) Apoyando a la idea, Arias y Covinos (2021) sostienen que este nivel se
caracteriza por establecer causa y efecto entre variables. Estas son zonas diferentes a
las anteriores, mas profundas y con una estructura diferente. Este nivel busca explicar
como la variable independiente afecta a la variable dependiente llevando consigo al
desarrollo de hipétesis. Por lo tanto, este estudio tiene como objetivo explicativo estudiar
el comportamiento de las variables e identificar los componentes de causa y efecto que
contribuyen al problema. Esta investigacion cuenta con un disefio pre experimental. Por
ende, Galarza (2021 p.4), declara que, en términos de variables independientes, este
disefio de investigacion establece que incluye solo un grupo experimental que recibe la
intervencion utilizada por los investigadores. En cuanto a la variable dependiente, se
debe medir utilizando la herramienta en dos pasos: pretest y post test. Apoyando Ramos
(2021, p.4) indica que, en un disefio preexperimental, el investigador trabaja con un solo
nivel de participacion para la variable independiente, y la variable dependiente debe
evaluarse en 2 momentos, pre y post del experimento, utilizando cualquier instrumento
de medicién adecuado. Es fundamental emplear un instrumento que permita medir tanto
antes como después del ensayo. Por este motivo, utilizamos en nuestro trabajo un disefio
preexperimental, con la meta de comprender los resultados que produce la variable
independiente frente a la variable dependiente. Se realiza un disefio segun el siguiente
esquema: G.E.=01-X-O2. Tal que: G.E: Grupo experimental, Ol: Datos de la
productividad previo al 5S, X: Estimulo (5s) y O2: Datos de la productividad posterior al
5S.

La variable principal fue Metodologia de las 5S que cont6 con una definicion conceptual.

Moran y Chavez (2022, p. 366) Nos dice que es una filosofia japonesa de cinco pasos
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gue tiene como objetivo crear un trabajo mejor, mas limpio y organizado y requiere que
todos los empleados sigan estas practicas y garanticen la seguridad en el trabajo. En
base a esto se puede crear una definicion operacional que indique que las 5S evaltan
cinco dimensiones, que incluyen clasificar, ordenar, limpieza, estandarizar y disciplina,
mediante indicadores especificos. Estos indicadores son: nivel porcentual de
clasificacion, nivel porcentual de orden, nivel porcentual de limpieza, nivel porcentual de
estandarizacion y nivel porcentual de disciplina. Se hizo operativa la variable
independiente, Segun Arrieta (2011) indica que para evaluar cada etapa de esta
metodologia es necesario medir cada fase que se determinara hallando el cociente que
resulta del logro alcanzado entre los puntajes esperados segun el trabajo de evaluacion
5s propuesto por el autor. (p.57). En relacién con las dimensiones de la variable
independiente son 5, la primera Seiri (Clasificar) que para Moran y Chavez (2022) Se
trata de eliminar del entorno laboral cualquier elemento superfluo que no sea esencial
para las tareas diarias, conservando Unicamente aquellos elementos necesarios que
agilizan y mejoran la eficiencia del trabajo. De esta forma, se eliminan obstaculos que
podrian dar lugar a interrupciones innecesarias en las actividades laborales. Asimismo,
es importante examinar las actividades y suprimir aquellas tareas que no generen
resultados positivos. (p.363). La segunda Seiton (Ordenar) La idea es colocar los
elementos importantes en un lugar de facil acceso segun la cantidad y el orden en que
se utilizan. Este enfoque implica determinar la ubicacidn correcta e identificar los activos
necesarios para gestionar y acelerar la ubicacion, el uso y el reemplazo. (Moran y
Chéavez, 2022, p.364). La tercera Seiso (Limpieza) Mantener la limpieza en el lugar de
trabajo implica garantizar que todo esté siempre en condiciones Optimas para Su uso.
Esto incluye identificar y eliminar las fuentes sucias, los rincones de dificil acceso, asi
como las piezas desgastadas o dafiadas. Este proceso incluye establecer y seguir
procedimientos de limpieza. El enfoque es preventivo: no soélo significa una limpieza mas
frecuente, sino también evitar ensuciar el entorno de trabajo y las maquinas. (Salazar et
al.,, 2020, p.119). La cuarta Seiketsu (Estandarizar) Esta estrategia implica la
incorporacion de las tres primeras “S” (Seleccionar, Ordenar, y Limpiar) de manera que
se conviertan en practicas rutinarias para todo el personal. Este logro se materializa a

través de la documentacion detallada y la definicibn clara de responsabilidades,
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asegurando asi que estas practicas perduren en el tiempo y aporten los beneficios
necesarios para mejorar continuamente. (Salazar et al., 2020, p.119). La quinta Shitsuke
(Disciplina) La disciplina constituye un pilar esencial para alcanzar el éxito en cualquier
organizacion. Shitsuke, que se traduce como disciplina, implica instruir a los
colaboradores para que apliquen con rigurosidad el habito las primeras cuatro S a través
de la capacitacion y motivacion con el objetivo de asegurar el éxito en las actividades de
cada trabajador. (Salazar et al., 2020, p.119). Para la Variable Dependiente,
Productividad, se tenia una definicidbn conceptual. Se refiere a la capacidad de lograr
efectivamente los resultados deseados utilizando los recursos disponibles en una
actividad, lo que significa optimizar la relacion entre los resultados resultantes y las
instalaciones utilizadas. (Ulloa, Sanchez y Balcazar, 2023, p.238). En consecuencia, se
desarroll6 una definicion de trabajo para representar esta variable. La productividad se
mide por sus dos dimensiones: la eficiencia, cuyo indicador se obtiene de la relaciéon
entre el tiempo util y el tiempo total. Asi como la eficacia, cuyo indicador se deriva del
cociente entre el nimero de pedidos realizados y el nimero de pedidos planificados. A
partir de la fuerza, se redefinieron las dimensiones de la variable dependiente. La
eficiencia se asimila con la gestion de los recursos con el fin de alcanzar metas
especificas; se trata de la habilidad de cumplir un objetivo predefinido en la minima
cantidad de tiempo y recursos. (Ulloa, Sanchez y Balcazar, 2023, p.238) Para Gutiérrez
(2010) la eficiencia consiste en maximizar o minimizar los recursos que han sido
empleados para el logro de un determinado objetivo con el fin de evitar que se haga un
mal uso de los recursos. (p.22). La eficacia hace referencia en el logro de metas
especificos; es decir, se centra en cuestiones relacionadas con lo que se busca alcanzar.
Ademas, la eficacia se puede medir al comparar los resultados logrados con los
resultados esperados. (Cornejo y Freire, 2021, p.39). Para Gutiérrez (2010) la eficacia se
basa principalmente en llegar a las metas que han sido trazados, sin considerar el uso
eficiente de los recursos. (p.22). Se desarrollaron definiciones conceptuales y
operacionales de cada variable. Los indicadores de cada dimension se encuentran en la

matriz de operacionalizacion. (Ver Anexo 1)

En la presente investigacion se utilizd una poblacién y una muestra. Habla de un grupo

de elementos que poseen alguna caracteristica especifica y que son de interés para la
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investigacion. La poblacion puede ser finita o infinita. (Hernandez y Carpio, 2019). Por lo
tanto, la poblacion del presente trabajo corresponde a los todos los pedidos realizados
de productos alimentarios secos del area de almacén durante el periodo de setiembre de
2023 hasta octubre de 2023. Se contaron con criterios de inclusion y exclusion. En el
primero, se tomaron todos los pedidos de productos alimentarios secos realizados los
dias lunes, miércoles y viernes dentro de las 8 horas de la jornada laboral, incluyendo
feriados. En el segundo, no se consideraron los dias martes, jueves, sdbados y domingos
porgue esos dias no existe una planificacion para realizar pedidos de productos secos.
En cuanto a la muestra, es un subconjunto de la poblacién seleccionada para ser
observada o medida. La idea detras de trabajar con muestras en lugar de toda la
poblacion es hacer inferencias sobre la poblacion basandonos de los resultados
encontrados en la muestra (Hernandez y Carpio, 2019). El tamafio de la muestra
corresponde a todos los pedidos realizados dentro de los 15 dias para el pre y post. Se
definié6 también el muestreo en la presente investigacion. Segun Hernandez y Carpio
(2019) El muestreo es una técnica comunmente utilizada en la investigacion para obtener
informacion y conclusiones precisas sin tener que examinar todos los elementos de una
poblacion, lo que a menudo seria costoso y poco practico. Para esta investigacion se
hara uso del muestreo probabilistico aleatorio simple. Segun Otzen y Manterola (2017)
Sefialan que este tipo garantiza que todos los miembros de la poblacion de interés sean
seleccionados por igual como parte de la muestra. Esto significa que la probabilidad de
seleccionar un individuo para el estudio es independiente de la probabilidad de
seleccionar otros individuos de la misma poblacién. (p.228). También se usoé la unidad
de analisis complementaria que comprende a cada orden de pedido realizada que incluye
a los productos alimentarios secos que son leches, aceites, arroz, conservas de atun,
azucar, fideos, harinas, gelatinas y entre otros. Segun Arias (2020) define a la unidad de
andlisis como el objeto de investigacion, cuyos datos o resultados seran analizados de

manera estructurada para la realizacion del estudio. (p. 118).

Se emplearon varias técnicas e instrumentos para la recopilacion de datos. Para (Medina
et al., 2023) habla de un método especifico empleado para reunir y examinar datos con
la meta de solucionar un problema especifico y obtener una comprension mas profunda

de un fendémeno o problema en estudio. Dentro de las técnicas mas comunes estan las
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encuestas, entrevistas, observacion, experimentacion, entre otras. (p.12). En la presente
tesis, se optd por emplear la observacion directa con el fin de recopilar los datos
indispensables para evaluar y medir la meta de estudio. La observacion directa se
presenta como una técnica importante en numerosas investigaciones, puesto que
posibilita a los investigadores la obtencién directa de datos, permitiéndoles alcanzar una
comprension detallada de los comportamientos, actitudes y patrones que constituyen el
foco de su estudio. (Medina et al., 2023, p.20). En este estudio, implementamos algunas
herramientas para la recoleccion de datos. Para (Medina et al., 2023) Los instrumentos
de investigacién cumplen un rol primordial en la recopilacion de datos y adquisicion de
informacion. Estos instrumentos encuentran aplicacion en diversos ambitos, como la
ciencia, la medicina, la ingenieria y entre otros campos. Su propoésito primordial consiste
en facilitar a los investigadores la obtencion de una comprension mas detallada y precisa
de la temética que estan estudiando. (p.11). Para la investigaciéon en estudio nos
apoyamos de dos instrumentos, los cuales son la hoja de verificacion de las 5s, se
elabord un formato de registro o también conocido como un check list donde se calificd
con un criterio de puntuacion del O al 4 a cada etapa de la metodologia implementada.
Para que al sumar los puntajes obtenidos se pueda dividir entre el puntaje esperado,
dandonos un valor que sera interpretado de acuerdo al criterio de evaluacién elaborado
para conocer el estado de cada fase del almacén. (ver anexo 2). Ficha de registro de
eficiencia, eficacia y productividad: En este formato se registra el tiempo util y el tiempo
total para hallar la eficiencia de acuerdo a los dias que son evaluados. Asi como también
se registran los nameros de picking realizados y los numeros de picking programados
para hallar la eficacia de acuerdo a los dias que son evaluados. Una vez hallada la
eficacia y eficiencia se podra determinar la productividad. (ver anexo 2).En cuanto a la
validez de contenido. La validez se refiere a la capacidad de un instrumento para medir
con precision y garantizar que los componentes del instrumento proporcionen niveles
aceptables para cualquier estudio. (Medina et al., 2023, p.14). En este estudio de
investigacion, se opto por aplicar la validacion de contenido, para lo cual se recurri6 al
juicio de expertos. Segun Posso y Lorenzo (2020) el proceso de validez de contenido
consistia en validar el instrumento mediante un juicio de expertos, quienes solicitaban

gue los autores cumplieran con una serie de requisitos y proporcionaran informacion
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relevante sobre su proyecto de estudio. Ademas, los jueces validadores debian cumplir
con requisitos especificos, como ser doctores 0 magisteres en el area de evaluacion.
Para ello se elabor6 la matriz de operacionalizacion (ver anexo 1) y los instrumentos de
recoleccion de datos (ver anexo 2), siendo sometidos a la revision de tres expertos de la
carrera de ingenieria industrial mediante el cual los Magisteres Aparicio Montenegro,
Pablo Roberto, Baldeon Montalvo, Melanie Yunnete y Molina Vilchez, Jaime Enrique
Consideraron que los instrumentos utilizados en la investigacion actual eran apropiados
porgue son consistentes, relevantes y simples. (ver anexo 4). Sanchez (2022) menciona
que al decir que un instrumento es confiable te garantiza que la data obtenida en base a
estos instrumentos sera veraz y auténtica (p.50). Para validar la confiabilidad del
instrumento, es necesario indicar que se dispone de la autorizacion de la empresa que
viene siendo estudiada para el levantamiento y recoleccion de datos (ver anexo 3), por
lo cual los datos recolectados son precisos y veraces. Para Sainani (2017) la
confiabilidad del instrumento es primordial para el proceso de este estudio, e indica que
un instrumento es confiable cuando da resultados iguales o similares a pesar de que el
mismo instrumento sea medido en dos momentos diferentes (test-retest) (p.622). Para
medir la confiabilidad utilizamos el coeficiente de Spearman, porque nuestros datos
tienen una distribucién no normal y la prueba no paramétrica le corresponde, que mostrd
una correlacion positiva muy alta por encima del valor de 0,7. (Ver anexo 19). Ademas,
se emplea el instrumento de medicion como el cronémetro con certificado de calibracion

(Ver anexo 7).

Dentro el estudio se conto con el analisis descriptivo. La estadistica descriptiva se enfoca
en la descripcion y el analisis de conjuntos de datos especificos y no puede producir
conclusiones cientificamente validas sobre la poblacién general. El objetivo principal es
recopilar, mostrar y representar un grupo de datos para representar con precision las
diversas caracteristicas contenidas en el grupo de datos. (Villegas, 2019, p.33). Este tipo
de andlisis es una parte importante de las primeras investigaciones de informacién y
puede describir las caracteristicas de las variables utilizando parametros como la
desviacion estandar, la varianza, la matriz de varianza y medidas de tendencia central.
(Parampreet, Jill y Vikas, 2018, p. 60). Para Faraldo y Pateiro (2012) este tipo de analisis

presenta técnicas descriptivas basicas como tablas de frecuencia, disefio grafico como

17



histogramas y graficos de cajas y sectores, esenciales para una descripcion detallada de
los datos. (parr.1). También se realizé un analisis inferencial. La estadistica inferencial
se utiliza para contrastar hipétesis, o que permite determinar si se acepta o rechaza la
hipétesis nula o alternativa. Este tipo de analisis busca obtener conclusiones generales
sobre una poblacion especifica al examinar una muestra representativa extraida de la
misma. En esencia, el objetivo es utilizar los valores de las estadisticas calculadas a
partir de la muestra para inferir los parametros de la poblacion. (Salazar y Del Castillo,
2018, p.14). Para Zhang et al. (2018) los enfoques estadisticos inferenciales se clasifican
en paramétricos y no paramétricos, y su eleccion puede determinarse mediante una
prueba de bondad para evaluar si los datos siguen una distribucién normal. (p.107). En
este estudio, dado que se trabajo con una muestra de 15 dias, se opt0 por utilizar la
prueba de Shapiro-Wilk para evaluar la normalidad de los datos y llevar a cabo la
contrastacion de hipotesis. Segun Romero (2016) en este caso, la prueba de Shapiro-
Wilk se emplea cuando la muestra es igual o menor que 30 para determinar si los datos
siguen una distribucion normal o no. Si el nivel de significancia resulta ser menor a 0.05,
se optara por una prueba no paramétrica, como la prueba de Wilcoxon. En cambio, si el
nivel de significancia es mayor a 0.05, se considerara una prueba paramétrica, como la
prueba t de Student. (p.112)

Respecto a las consideraciones éticas, en el presente estudio se respeta la posicion
intelectual, por se hizo uso de las citas y referencias bibliograficas para dar crédito a los
autores de forma correcta mediante el manual ISO 690 y 690-2 (Ver anexo 21). Para la
realizacion del estudio se usaron los datos de la organizacion, cuyos datos obtenidos son
tomados con la autorizacion del gerente de la empresa (Ver Anexo 3), demostrando de
esta manera la autenticidad. Se evidencian todos los resultados adquiridos, sin editar o
modificar nada, obedeciendo la normativa de la escuela de Ingenieria Industrial, segun
la N°081-2024-VI-UCV. Asi mismo se cumpli6 con el cédigo de ética de la UCV
Resolucion de Consejo Universitario N°0470-2022. El trabajo de investigacion hizo uso
del programa Turnitin el cual tuvo como resultado no mayor del 20% de similitud con el

fin de evitar plagio (Ver Anexo 5)
Se tiene como propuesta ejecutar las 5s para elevar la productividad en una compafiia
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del sector alimenticio, mas especifico es una concesionaria de alimentos, para ello es
necesario detallar la situacion actual, ya que dentro del area de almacén se desarrollara
la investigacion. La concesionaria fue creada y fundada el 04 de marzo de 2006, brinda
servicios de venta al por mayor de alimentos perecederos, no perecederos, productos de
aseo y productos de envasado. Todo personal cuenta con su carnet de sanidad para la
manipulacion de alimentos. Se encuentra ubicada en el distrito de Magdalena del Mar.
La empresa desde su primer afio de fundacion ha competido para brindar un servicio de
calidad y posicionarse como una de las mejores dentro de la ciudad de Lima. EIl
organigrama de la concesionaria se representa por un orden jerarquico, iniciando como
principal cargo el de gerente general, el cual es el encargado de administrar y observar
el proceso continuo y el crecimiento de la empresa con cada trabajo ejecutado, luego del
gerente general estas 4 areas que son: finanzas, logistica, operaciones y PCP
(porcentaje de cambio de peso). En el area de Finanzas su equipo consta de un tesorero,
contador y facturador; después tenemos el area de logistica, donde se cuenta con un
encargado de compras, auxiliar de almacén, despacho y mantenimiento, también
tenemos el area de operaciones que tiene dentro al personal de almaceén, produccion,
servicio, calidad, seguridad y mantenimientos de maquinas. Por ultimo, tenemos al PCP
gue es el area de (porcentaje de cambio de peso) donde estan la licenciada de nutricion
y el gastronomo los cuales son fundamentales para poder planear las comidas de las
semanas, luego pasando al area de logistica- almacén donde se realizaran las 6rdenes
de pedido de los insumos para poder elaborar las comidas (Ver anexo 61). Observando
el siguiente organigrama el estudio se enfoca directamente en el area de almacén, en el
cual consta de 5 trabajadores, el Coordinador de logistica, el cual es el encargado junto
con el coordinador de almaceén. Siguiéndoles los tres auxiliares de almacén. Para tener
una mejor proyeccion del proceso se realizé6 un DOP (Ver anexo 62). Para el diagrama
de analisis del proceso se utilizé un crondmetro calibrado para medir los tiempos (Ver
anexo 7). Entonces, para la prueba preliminar, hicimos un DAP del proceso de recepcion
y almacenaje(Ver anexo 48) (Ver anexo 49). La elaboracién de este DAP facilita una
mejor comprension del proceso tanto para quienes lo ejecutan como para quienes lo
analizan, asegurando que todos tengan una vision comun y detallada del funcionamiento.

Ademas, permite ver con claridad que pasos innecesarios puedes eliminar de forma que
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te permita mejorar la eficiencia general. Se puede apreciar la grafica del DAP y notar los
procesos que aportan valor como las que no (Ver anexo 63). Se identificaron un total de
8 procesos que no agregan valor a la operacion, representando un 14% del tiempo total,
y que se consideran tiempos improductivos del proceso. Se analiz6 el proceso de
recepcion y almacenamiento y se realizé un diagrama de ruta, que permitid una mejor
visualizacion y comprensiéon de los movimientos y flujos dentro del éarea de
almacenamiento. Para la creacion del layout y el diagrama de recorrido se tuvo en cuenta
las medidas de las dimensiones del &rea, la cual fue proporcionada por el gerente de la
compafia. En cuanto al area de almacén, tiene 17.83 metros de largo y presenta 10.08
metros de ancho, lo cual hacen un valor de 179.73 m2 de area. Si lo queremos expresar
en metros cubicos, hace falta mencionar la altura con la que cuenta el area, la cual
corresponde a 4.5 metros. Entonces, se puede decir que el area de estudio cuenta con
808.77m3. (Ver anexo 64). Ademas, se decididé realizar un diagrama de andlisis del
proceso para las operaciones de picking y despacho, detallando las actividades
involucradas y el tiempo que demanda cada una. Se especificaron las actividades
operacionales, las de verificacion, las que requieren transporte y las de almacenamiento.
El DAP correspondiente al pre-test detalla cada actividad, permitiendo evaluar cuales
agregan valor y cuales no (Ver anexo 49). Se resumieron las actividades que agregan
valor al proceso y las que no agregan valor al proceso, incluyendo los porcentajes de
cada categoria. (Ver anexo 65). Se identificaron un total de 9 procesos que no agregan
valor a la operacion, representando un 23% del tiempo total y considerados como
tiempos no productivos. Estas actividades improductivas suman 1220 segundos,
principalmente debido al tiempo perdido en lavar las jabas, una tarea que podria
realizarse el dia anterior. En cuanto a las actividades de valor esta representada por un
total de 11 actividades que hacen una suma de 4090 segundos, representando asi el
77% del total del tiempo empleado para dicha operacion. Se analizé y desarroll6 un
diagrama de ruta del proceso de picking y despacho, lo cual permite visualizar
claramente el movimiento de los elementos dentro del proceso y comprender mejor la
secuencia de actividades. Ademas, este diagrama ayuda a evaluar la distribucion fisica
de los espacios de trabajo, asegurando que la ubicacion de equipos y materiales sea la

mas eficiente posible. También sirve como una herramienta de documentaciéon de los
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procesos y es Util para capacitar a nuevos empleados, proporcionando una referencia
visual del flujo de trabajo. (Ver anexo 66). Los problemas que se tuvieron son la mala
distribucion de los lugares, se puede identificar en el area de trabajo que no se cuenta
con un orden de las areas de recepcion, picking y despacho. (Ver anexo 67). La mala
recepcion de productos, se observa que al momento de que ingresa mercaderia de un
proveedor no se cuenta con una paleta o area especifica para recibir el producto,
colocandolo en una paleta ocasional, esto ocasiona un desorden y mala manipulacion
de los productos. (Ver anexo 68). Mala clasificacion de los productos se evidencia que
hay una mala reposicion de los productos, esto puede ocasionar errores y demora al
momento de preparar los pedidos y el despacho. (Ver anexo 69). Falta de limpieza y
orden, se observa que en la zona no se puede trabajar debido a falta de limpieza y orden.
Hay existencias de jabas, cartones y bolsas sobre los pasadizos que obstaculizan el
transito y tampoco no se observa sefiales de las areas de picking, recepcion y despacho
donde se ejecutan labores diariamente. (Ver anexo 70). La problematica se refleja en la
demora de preparar el pedido, al momento de realizar el picking los operarios de almacén
tienen retraso al momento de seleccionar los productos porgue no realizan una correcta
clasificacion. Por consiguiente, no se cuenta con un buen orden y no hay una buena
organizacion del espacio para las areas de picking, recepcion y despacho. En muchos
casos no contar con un area sefializada ocasiona confusiones con los pedidos
ocasionando baja productividad y perdiendo confianza con los clientes al no brindar
productos de calidad en el tiempo establecido. Ademas, no se maneja un programa de
limpieza, por lo que los productos y equipos para el picking no se encuentran limpios.
Todo esto alarga el tiempo de preparaciéon de pedido y se reduce la productividad,
eficiencia y eficacia. Los 3 almaceneros tienen una jornada laboral de 8 horas diarias
mas una hora de refrigerio, pero para el picking y despacho que son las operaciones que
van a ser evaluadas, se emplean 420 minutos. Para evaluar el pre test de la variable
independiente se toma una tabla de criterio de evaluacién (Ver anexo 71). Para la primera
dimensidn clasificar se usa la tabla (Ver anexo 72). Al realizar la evaluacion el almacén
en cuénto a clasificacion se encuentra en un nivel REGULAR con un 45%. Todo esto
debido a que existen materiales innecesarios que no deberian estar en el area, hay

productos que no estan clasificados en familias; y a los operarios le resulta dificil localizar
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los productos al momento de realizar el picking. Para la segunda dimension ordenar se
usa la tabla (Ver anexo 73). Al realizar el segundo check list, el almacén en cuanto a la
fase ordenar se encuentra en un nivel REGULAR con un 45%. Debido a que no existen
rétulos que identifiquen las zonas de almacenamiento, hay presencia de lineas divisorias
en los pasillos, pero no en todas las zonas, los productos estan entreverados en un solo
anaguel, no existe una ubicacion exacta para los productos y constantemente se cambia
de lugar y al momento de apilar colocan cantidades que superan la capacidad de un
anaquel. Para la tercera dimension limpieza se usa la tabla (Ver anexo 74). Al realizar
tercera dimensién, el almacén en cuanto a limpieza se encuentra en un nivel REGULAR
con un 50%. Todo esto debido a que en los pasadizos hay presencia de pedazos de
cartones tirados, la limpieza del almacén no es constante y no existen controles de
supervision de limpieza. Para la cuarta dimensién estandarizar se usa la tabla (Ver anexo
75). Al realizar la cuarta dimension, el almacén en cuanto a estandarizar se encuentra
en un nivel MALO con un 30%. Todo esto debido a que no se cumple con adecuado
orden, organizacion y limpieza; no se mide el rendimiento en base a KPIS y no hay un
tiempo estandar para cada operacion. Ademas, no se trabaja en base a un procedimiento
estandarizado y no se delegan tareas para el mantenimiento del area. Para la quinta
dimensién disciplina se usa la tabla (Ver anexo 76). Al realizar quinta dimension, el
almacén en cuanto a la fase disciplina se encuentra en un nivel MALO con un 35%,
Debido a que no se practica una cultura de orden y limpieza, no se realizan
capacitaciones constantes y no se realizan planes de mejora continua. Ademas, que no
se realizan auditorias para evaluar las condiciones del almacén. Se muestra una tabla
resumen con la puntuacion alcanzada, esperada y nivel porcentual de cumplimiento (Ver
anexo 77). Ademas de una gréfica de los niveles porcentuales (Ver anexo 78). Para el
antes de la productividad se elaboré una tabla de tiempos que consta de la medicion de
15 dias, donde se incluyen los tiempos tomados para el proceso de picking y despacho
desde el 18/09 hasta el 20/10, excluyendo los dias martes, jueves, sdbado, y domingo.
(Ver anexo 50). Luego, se transforman los tiempos que fueron tomados con el
crondmetro para expresarlos en un formato matematico. Para ello se tendrd que
multiplicar el valor de los minutos por 60 para poder obtener el resultado en Segundos.

Luego aquel valor obtenido le sumaremos los segundos que ya se tenia como decimales,
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para que finalmente se divida entre 60 y el resultado vuelva a estar expresado en
minutos. (Ver anexo 51). Una vez ya convertidos los datos, se procede a elevar al
cuadrado cada valor de tiempo de la tabla para que puedan ser sumados, y ese valor
resultante serd de utilidad para que se pueda reemplazar mas adelante en una férmula.
(Ver anexo 52). El siguiente paso consistira en hallar el nimero de muestras para cada
actividad, en base a la formula de KANAWATY. (Ver anexo 79). Una vez encontrado el
namero de muestras, se calcula el promedio de los dos procedimientos en minutos en
base al numero de muestras obtenidas en la tabla anterior. (Ver anexo 80). Para la
operacion de picking su el tiempo medio de recogida es de 78,17 min y el tiempo medio
de despacho es de 10,56 min. Para poder hallar el tiempo estandar se va a hacer uso de
la Tabla de Westinghouse para evaluar el desempefio del trabajador de almacén cuando
realiza sus funciones, en base a cuatro factores. Ademas, se va a hacer uso de la tabla
de suplementos constantes y variables que va ser tomada de la OIT. Esta tabla permite
otorgar un suplemento de tiempo en base a las condiciones de trabajo y las necesidades
personales del operario. (Ver anexo 35) Ademas, se presenta un cuadro de suplementos
tomada por la OIT de las 2 operaciones que se esta evaluando (Ver anexo 22). El
siguiente paso consistira en hallar el tiempo estandar en la cual se realiz6 una tabla (Ver
anexo 36). El tiempo estandar para la operacién de picking fue de 90,14 min y para la
operacion de despacho de 11,39 min. (Ver anexo 81). Con este resumen de calculo de
tiempos podemos notar que el tiempo estandar que toma realizar las dos operaciones en
el almacén es de 101.53 min. Se ejecuta una evaluacion de la variable dependiente para
medir la productividad, primero calcule el volumen de pedidos o demandas utilizando la
siguiente férmula:Capacidad de Requerimientos = (NUmero de operarios x tiempo que
labora cada operario) / T. estandar. Se evidencia el calculo de capacidad instalada (Ver
anexo 82), se obtienen un valor de 11 picking como capacidad requerida, dato con el
cual se podré hallar la eficacia en el estudio. Ademas, en la jornada laboral real se tienen
en cuenta los retrasos y ausencias que afectan a la eficiencia del trabajo. (Ver anexo 46)
(Ver anexo 83). Para hallar la eficiencia, se procede a calcular el tiempo programado que
resulta de la multiplicacion del tiempo de 360 minutos empleado para el picking y
despacho por el numero de trabajadores, que en este caso son 3 operarios. Obteniendo

como resultado 1080 minutos, que sera el tiempo programado por dia. En lo que respecta
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al célculo del tiempo atil empleado, consistird en la multiplicaciéon de los picking
realizados por el tiempo estandar de los dos procesos. Al realizarse el pre test se puede
interpretar que la empresa en estudio presenta una productividad baja del 57.83%, en
cuanto a eficiencia alcanza un 77.09% y en lo que respecta a la eficacia se encuentra en
un 74.55% (Ver anexo 84) (Ver anexo 85). Se pueden notar las principales causas en un
analisis del 80-20. (Ver anexo 86). Causa 14: Falta de auditorias internas; Sin auditorias,
es dificil identificar y corregir ineficiencias en los procesos. Esto puede llevar a una
gestion deficiente del inventario, problemas de organizacion y retrasos en las
operaciones. (Ver anexo 38). Causa 3: Falta de procedimientos de trabajo; Al no contar
con un procedimiento de trabajo el personal estd desorganizado y realiza sus funciones
de la manera que él crea conveniente generando demoras y tiempos improductivos. (Ver
anexo 39). Causa 10: Desorden en el &rea; La falta de orden causa que haya confusiones
al momento de alistar un pedido y confundas un producto del mismo gramaje y marca.
(Ver anexo 40). Causa 4: Demora en localizacién de productos; Se presentan demoras
para la localizacién de los productos, los productos no suelen estar en un solo sitio y
rotan de acuerdo a la cantidad de mercaderia que reciben. (Ver anexo 41). Causa 2:
Realiza procedimientos erréneos; Los auxiliares de almacén cometen procedimientos
erréneos en las operaciones, como por ejemplo al momento de apilar los productos son
muy descuidados y no lo ordenan por FIFO y también confunden algunos productos con
otros. Asi mismo, no se hace un buen inventario y eso genera que haya falta de stock.
(Ver anexo 42). Causa 9: Productos mal clasificados; No tener la clasificacion correcta
en el campo y categoria correctos genera pérdida de tiempo y confusién al buscar los
productos necesarios para un pedido. No se apilan correctamente los productos, aquellos
productos que son mas solicitados se encuentran en la parte superior mientras que los
menos solicitados estan a la vista de los ojos. (Ver anexo 43). Causa 1: Falta de
capacitaciones; Los Operarios no reciben capacitaciones sobre Buenas Practicas de
Almacenamiento por lo cual desconocen de la importancia que tienen estas en sus
labores diarias. Ademas, no hay una supervision constante lo que ocasiona que haya
errores en la operacion. (Ver anexo 44). Causa 11: Falta de programas de limpieza; La
falta de limpieza hace que haya una mala estética del almacén y puedan ocurrir algunos

incidentes laborales. (Ver anexo 45). La mejora a proponer seria que al conocer los
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primordiales motivos que ocasionan la demora en las operaciones de picking, se ha
podido plantear algunas alternativas que mejoraran esta situacion. Como primera en
cuanto a la primera “S” que corresponde la fase de clasificar se aplicara el uso de tarjetas
rojas para no contar con materiales o equipos innecesarios dentro del area de trabajo,
permitira que se clasifique lo necesario de lo innecesario. En cuanto a la segunda “S”
gue corresponde a la fase del orden se elaboraré el redisefio de Layout que garantizara
un mejor orden y aprovechamiento del espacio para reubicar las areas de manera que
se encuentren en un solo area una familia de productos, para que exista un area de
despacho y un éarea de recepcion. De tal forma que se facilita al operario en la
identificacion de los productos al momento de realizar el picking. Se elaborara un formato
para registrar las mermas, de tal forma que se podra conocer cuanta pérdida ha sido
generada durante tal periodo, y que acciones correctivas podemos dar para reducir el
namero de productos no conformes. En cuanto a la tercera “S” que corresponde a la fase
de la limpieza, se aplicara un programa de limpieza donde se involucre a todo el personal
para que se pueda conservar los pasillos limpios, los equipos en buen estado y contar
con un area de trabajo limpio y agradable. En cuanto a la cuarta “S” que compete a la
fase de estandarizacion se realizaran capacitaciones constantes para formar una cultura
de ordeny limpieza, la elaboracién de procedimientos, asi mismo formar al personal para
gue no haya procedimientos erroneos y se supervisara que se estén cumpliendo con las
3 primeras “S”. En cuanto a la quinta “S” que corresponde a la fase de disciplina, se
realizaran auditorias para comprobar si se esta aplicando esta hueva metodologia y que
tan beneficiosa ha sido para la empresa, lo cual nos permitira tomar nuevas acciones
para buscar siempre la mejora continua. Respecto a los aspectos administrativos para la
elaboracion de los aspectos administrativos en lo que respecta a los aportes no
monetarios se usé un codigo de clasificacion de gastos del MEF. Para el rubro de
maquinas y equipos, se estan considerando 2 computadoras, una impresora y dos
celulares, propio de los investigadores que hicieron buen uso de estos para realizar este
proyecto de investigacion. Y en cuanto a gastos por la retribucion se esta considerando
el valor del servicio prestado por nosotros, los investigadores, durante los cuatro meses
correspondientes desde setiembre hasta diciembre. (Ver anexo 53). Para los aportes

monetarios también se usé el codigo de clasificaciéon del MEF. En cuanto al rubro de
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materiales e insumos se considero el costo de una caja de lapiceros, un paquete de hojas
bond, una tabla sujetadora y tres archivadores. Para las herramientas relacionados con
las tareas de limpieza se consideraron los costos de una caja de guantes, cinco
desinfectantes, cinco frascos de alcohol en gel, una escoba y un recogedor. Ademas,
para los gastos Operativos se consideraron el costo del servicio eléctrico, el servicio de
internet y servicio de agua por un periodo de cuatro meses, y también el costo de
movilidad de los investigadores en base a los cuatro meses que se trasladaban a la
empresa en estudio (Ver anexo 54). Para el financiamiento va ser cubierto por los
investigadores quienes aportaran el 86.62% del monto total y la empresa aportara el
13.38% restante. (Ver anexo 87). Para la implementacion antes de poner en marcha la
implementacion se elaboré una serie de pasos siguiendo el modelo de los 6 pasos de
Barreto y Tudela (2008) que detallan la forma en la que se aplicé las 5s. (Ver anexo 88).
Para el primer paso entrenamiento y Capacitacion notificamos a gerencia sobre la
ejecucion del plan de mejora, en colaboracion con la alta direccion se realizé una reunion
donde se explicaron los pasos a seguir para implementar las 5S en el almacén. Durante
esta sesion, se explicé sobre el diagnostico del area, sefialando los puntos que se tienen
gue mejorar, identificados con el respaldo de pruebas fotogréficas El propdsito de esta
reunion fue asegurar el apoyo de la alta direccién para su inicio e implementacion de una
manera que asegurara su sostenibilidad a largo plazo y asi lograr los beneficios
esperados. (Ver anexo 23) . Ademas de la creacion del comité 5s, se conformé un grupo
de trabajo para apoyar el liderazgo y seguimiento de todos los pasos que conforman la
metodologia 5s. El equipo, denominado Comité 5S, estd formado por miembros que
deben tener un profundo conocimiento de la gestion y la mejora continua y que deben
recibir formacion periédica en la materia. EI comité 5S esta formado por un jefe de
almacén y un coordinador de almacén, quienes desempefiaron sus funciones como
presidente y secretario del comité y se comprometieron a monitorear el logro de los
objetivos segun el ciclo de Deming. (Ver anexo 24). También de la elaboracion de
material informativo (afiches y triptico), durante esta fase, se realizd la creacién de
folletos informativos con el fin de brindar a los empleados un entendimiento claro y
practico del tema, promoviendo asi su compromiso con el proceso de mejora. (Ver anexo

25). Por ultimo una programacion de temas a abordar en las Charlas para realizar las
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capacitaciones con éxito, se realizé un programa de las charlas que se abordaron
durante la implementacion, que corresponden a temas esenciales para cada fase
correspondiente (Ver anexo 89). Se puede ver los registros de las discusiones
mantenidas durante el periodo de implementacion. (Ver anexo 34). En la primera reunion
se presentd el andlisis de la empresa, resaltando cémo el desorden y la mala
organizacion en el entorno laboral impactaba negativamente en su eficiencia, se enfatizd
la relevancia de las 5S en todo proceso de mejora. (Ver anexo 90). La segunda sesion
de entrenamiento se centr6 en la clasificacion, enfatizando la importancia de desechar
los materiales que no se utilizan. (Ver anexo 91). En la tercera sesion de capacitacion,
se abordo la organizacion del espacio de trabajo, resaltando cémo trabajar de manera
eficiente y rapida se facilita cuando los materiales se encuentran en ubicaciones
especificas designadas. (Ver anexo 92). En la cuarta sesion de capacitacion, se
presentaron los progresos alcanzados en los pasos previos y se detallo el proceso de
limpieza del area de trabajo. (Ver anexo 93). En la quinta sesion de capacitacion, se
revisaron los avances logrados en las etapas anteriores y se proporciond informacion
sobre la realizacion de auditorias, asi como la creacion y aplicacion de manuales y
procedimientos. (Ver anexo 94). En la sexta sesidén de capacitacidn, se presentaron los
progresos realizados en las etapas previas y se abordd el tema de la disciplina,
destacando como los valores y practicas desarrollados en las fases pre de las 5S pueden
convertirse en habitos diarios de disciplina. (Ver anexo 95). Se realiza un diagrama de
Gantt con la finalidad de registrar y asignar las responsabilidades pertinentes en los
plazos adecuados para la ejecucion del plan. (Ver anexo 37). Para el segundo paso
implementacion y ejecucion de la 1S-Clasificacion, consistio en eliminar del entorno
laboral aquellos elementos que no son necesarios para realizar a cabo las actividades
asignadas en el area correspondientes. Su finalidad es mantener el entorno de trabajo
en optimas condiciones, promoviendo asi el bienestar del personal. En el almacén se
observé un montén de articulos sobrantes como cartones, papeles, bolsas rotas en los
pasillos, carreta en mal estado, pallet rota, y dos balanzas averiadas. Estos objetos
obstruyen y dificultan el trabajo de los operarios. Para implementar la primera fase de
5S, se empled la técnica de tarjetas rojas para identificar los materiales que deben

conservarse o descartarse. (Ver anexo 26) Se establecieron tres criterios para ello:
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reubicar los elementos necesarios, reparar los elementos dafiados y eliminar elementos
desechables. Ademas, en esta etapa se brindard capacitacion sobre el correcto uso y
clasificacion de las tarjetas rojas. (Ver anexo 96). (Ver anexo 97). (Ver anexo 98). Para
el tercer paso ejecucion de la 2S-Orden se llevo a cabo la organizacion de los productos
esenciales, implementando un nuevo disefio de layout para el area de almacenamiento.
Como parte de esta iniciativa, se establecieron lineas amarillas para delimitar y mantener
los productos en orden, garantizando zonas de transito despejadas. Se colocaron
etiquetas para cada categoria de productos con el fin de simplificar su rapido
reconocimiento. (Ver anexo 27) Dado que la empresa dispone de una variedad de
productos de consumo masivo para la alimentacion, se procedio a ordenar los articulos
necesarios segun muevo disefio de layout definido. (Ver anexo 28). Luego de haber
restructurado el layout se pudo notar que se liberé un espacio de 13.44 m2 de espacio,
gue corresponde a que con la nueva ubicacion estratégica se pudo ubicar mejor a los
anagueles y reducir el numero de paletas que ocupaban algunos productos con mayor
demanda. Ademas, se reubicé un pequefio anaquel que correspondia al area de sellado,
de igual forma se elimin6 una paleta que estaba ocupada por merma acumulada que no
le daban salida hace varios meses porque se volvieron productos obsoletos. Y se utilizo
el espacio liberado para colocar 4 tachos dentro del area y fomentar la limpieza al
momento del picking. Silo queremos expresar en metros cubicos, se puede decir que se
liberé 60.48m3. (Ver anexo 99). Para el cuarto para la 3S-Limpieza este paso implica
limpiar las &reas de trabajo y el equipo para reducir la suciedad y crear un ambiente de
trabajo adecuado. Para implementar la tercera S se realiza un plan de limpieza, en el
gue se definen las areas a limpiar, métodos de limpieza, frecuencia, materiales
necesarios y responsable de cada tarea (Ver anexo 100). Posteriormente se realizdé un
programa de limpieza diario, con una duracion promedio de 12 minutos. (Ver anexo 29).
Con el transcurso de la implementacion se pudo desechar 43.99 kilos de cartdén y bolsas
plasticas que vienen en los empaques de los productos. Estos desperdicios fueron fuente
de ingresos para la empresa. (Ver anexo 101). Para el paso 4S-Estandarizacion se
realizaron una serie de actividades para revisar el si cumple de las 3 etapas anteriores
de las 5S. (Ver anexo 102). Estas incluyeron auditorias del Comité 5S con una

supervision gerencial adecuada; elaboracion del manual de procedimientos para el
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almacén. (Ver anexo 31); el manual de ejecucion de las 5s (Ver anexo 30), la realizacion
de charlas informativas sobre la metodologia; y la verificacién continua de la limpieza y
el orden en el entorno laboral. El manual de las 5S y el manual de procedimientos
tuvieron como objetivo proporcionar informacion detallada y concisa sobre como se llevo
a cabo la ejecucion y especificar los procedimientos que conlleva el area de almacén,
siendo de utilidad tanto a empleados nuevos como antiguos. Esto les permitiria adquirir
los conocimientos basicos necesarios y aplicarlos en sus actividades diarias,
garantizando asi el cumplimiento de la 5S y minimizando la probabilidad de actos
erréneos. Para el paso 5S-Disciplina se continu6é brindando las capacitaciones
respectivas para reforzar la cultura del orden y limpieza, de manera que su practica
influya como una rutina y/o filosofia de vida dentro y fuera de las instalaciones del
almacén. Ademas, se coloc6 un mural informativo visible que simplifica lo mencionado
en las capacitaciones y se encuentra al ingresar al almacén(Ver anexo 103). Asi como
también, se incentivd a que el personal pueda ser participe de la mejora continua,
identificando y comunicando sobre posibles soluciones frente a una problematica.
Finalmente, se realiz6 una evaluacion final para valorar el cumplimiento de los 5s, y se
confirmaron mejoras respecto a la evaluacion inicial realizada en el pretest. La gerencia
junto con la delegacion 5s tendran la responsabilidad de aplicar las auditorias de forma
periodica para monitorear el cumplimiento de los cinco principios japoneses e identificar
puntos de mejora. Al finalizar la implementacion, se realizo recopilacién de informacion
para la elaboracion del post test. (Ver anexo 104). Se llevé a cabo el DAP del proceso
de recepcion, almacenamiento, picking y despacho luego de haber implementado la
herramienta de mejora, describiendo minuciosamente sus procesos Yy las actividades
involucradas, qué actividades son valiosas y cuales no. Asi como también se comparan
dos procesos de creacion de valor. (Pre test y post test) Esto muestra que la proporcién
de actividades que no crean valor disminuir4 (Ver anexo 32). Para conocer mejor la
nueva secuencia de actividades correspondientes a la recepcién y almacenamiento
luego de aplicar la herramienta de mejora, se opto por elaborar un nuevo DAP, donde se
detalla los tiempos que se redujeron, asi como también se puede notar que aquellas
actividades que no generaban valor fueron eliminadas, de forma que se optimizé el

tiempo para dichas actividades. (Ver anexo 55). Se realiza una tabla resumen de las
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actividades que generan valor de R Y A — Post test. (Ver anexo 105). Se identificaron un
total de 5 actividades que no generan valor a la operacion, representando un 9% del
tiempo total y considerados como tiempos poco productivos. Ademas, se observd un
ligero aumento en las actividades que generan valor, alcanzando un 91%. En
comparacion con el pretest, se logré reducir en un 4% las actividades que generaban
tiempos improductivos, eliminandose algunas de estas actividades. Asimismo, los pasos
gue agregan valor aumentaron de forma directamente proporcional. Después de eliminar
y reducir el tiempo de las actividades que no generaban valor en las operaciones, se cred
un nuevo diagrama de recorrido para los procesos de recepcion y almacenamiento. Este
diagrama permite visualizar con claridad como ha mejorado la secuencia de estos
procesos. (Ver anexo 106). Para conocer mejor la nueva secuencia de actividades
correspondientes a la operacion de picking y despacho luego de implementar la
herramienta de mejora, se opté por elaborar un nuevo DAP, donde se detalla los tiempos
gue se redujeron, asi como también se puede notar que aquellas actividades que no
generaban valor fueron eliminadas, de forma que se optimiz6 el tiempo para dichas
actividades. (Ver anexo 56). Se realiza una tabla resumen de las actividades que generan
valor de P Y D — Post test. (Ver anexo 107). Se identificaron un total de 4 actividades que
no generan valor a la operacion, representando un 6% del tiempo total y considerados
como tiempos poco productivos del proceso. Ademas, se observo un ligero aumento en
las actividades que generan valor, alcanzando un 94%. En comparacion con el pretest,
los pasos que generaban tiempos improductivos se redujeron en un 17%, lo que indica
lo beneficioso que resulta la implementacion de mejora, siendo uno de los factores que
dieron crédito a esta mejora fue la reduccién de los tiempos de blusqueda y seleccion de
items en las operaciones de picking evaluadas. Para las actividades de picking y
despaché también se realiz6 un diagrama de recorrido en base al nuevo DAP que
corresponde al post. (Ver anexo 108). Se hizo la segunda toma de tiempos del proceso
de picking y despacho en el mes de febrero, después de haber llevado a cabo la
implementacion de mejora. (Ver Anexo 33). Los datos del segundo registro utilizan la
formula de Kanawaty, muy util para encontrar el numero de muestras de cada actividad
a evaluar. (Ver anexo 109). Una vez obtenido el nimero de muestras se realiza el

promedio en minutos de la operacion de picking y despacho. (Ver anexo 110). Luego, se
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calcula el tiempo estandar en base a los datos obtenidos de los cuatros factores de la
tabla de Westinghouse y también en relacion a la tabla de suplementos. (Ver anexo 111).
Se visualiza el resumen de lo célculo de tiempo (Ver anexo 112). Una vez determinado
el tiempo estandar, se procedio a calcular la capacidad de los pedidos con el objetivo de
evaluar la productividad y sus aspectos dimensionales (Ver anexo 113). Cuya formula
utilizada corresponde a, Cl = ( N° operarios x Tiempo de labor) / Tiempo estandar. Luego
se procede a calcular los pedidos programados, que resulta de la multiplicacion de la
capacidad de requerimientos por un factor de valorizacién. (Ver anexo 114). Ademas, se
denomina tiempo de trabajo a la duracion y ausencia asociada a la calidad del trabajo.
(Ver anexo 47). La capacidad de pedidos programados dio como resultado 14 pedidos,
teniendo como factor de valorizacion el 98% debido a que se redujo un 2% por las faltas
y tardanzas presentadas durante el mes de evaluacion que corresponde al mes de
febrero. Obtener la cantidad de pedidos programados permite que se pueda hallar la
eficiencia y eficacia, y respectivamente la productividad. Para obtener la eficiencia se
tiene que multiplicar la cantidad de pedidos programados por el tiempo estandar (76.75
min), esto viene a ser el tiempo util en minutos. Luego el tiempo util se divide entre el
tiempo total de los 3 trabajadores (1080min). Eltiempo total asciende a 1080 min porque
para las actividades de picking y despacho cada operario dedica 360 min, es decir 6
horas. Para el célculo de la eficacia se divide la cantidad de pedidos realizados durante
el dia entre la cantidad de pedidos programados. (Ver anexo 115). Al realizarse el Post
test se puede interpretar que la empresa en estudio mejoré su productividad a un 66.86%,
en cuanto a eficiencia alcanzé un 81.48% y en lo que respecta a la eficacia alcanzé un
81.90%. (Ver anexo 116). Se registra la variacion de productividad durante la evaluacion
(Ver anexo 117). Para visualizar la variacion de mejora que existe entre los porcentajes
de la productividad y sus dimensiones del pre test y post test se realiz6 un cuadro
comparativo con su respectivo grafico. (Ver anexo 118). Ademas, se evalla la variable
independiente Metodologia 5s Post test. Después de haber finalizado con la
implementacion se realizé una auditoria final haciendo uso del instrumento del check list
para evaluar las 5s. Al realizar la revision de la primera dimension se observa un
resultado positivo de un 85%, el almacén en cuanto a clasificacién se encuentra en un

nivel MUY BUENO de acuerdo al criterio de puntuacion. El resultado fue favorable
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gracias a que el personal cumple con hacer uso de las tarjetas rojas, los equipos y
herramientas ya cuentan con un lugar para ser ubicados luego de su uso y se encuentran
en lugar de facil acceso. Se mandaron a reparar aquellos equipos que se encontraban
en mal estado como la balanza y una carreta. Se elimind aquellas paletas que se
encontraban rotas ya que pueden ocasionar un dafio al producto, las bolsas fueron
desechadas y las cajas fueron colocadas en un espacio asignado para su posterior
reutilizacion. Para la clasificacion de productos se fomenté el método FIFO y la
clasificacion por categoria de productos. (Ver anexo 119). Al realizar la evaluacion de la
segunda dimension se observa un resultado positivo de un 85%, el almacén en cuanto
al orden se encuentra en un nivel MUY BUENO de acuerdo al criterio de puntuacion. El
resultado fue favorable gracias a que se elaboraron rétulos para todos los productos
existentes en el almacén. El layout del almacén fue restructurado utilizando de forma
estratégicamente los espacios. Hay presencia de lineas divisoras, pero estan
desgastadas, se establecieron lugares fijos para cada familia de productos, y se
ordenaron los productos cumpliendo con la cantidad maxima permitida por cada anaquel.
(Ver anexo 120). Al realizar la evaluacion de la tercera dimension se observa un resultado
positivo de un 85%, el almacén en cuanto a limpieza se encuentra en un nivel MUY
BUENO de acuerdo al criterio de puntuacioén. El resultado fue favorable gracias a que se
fomentd a que el personal practique el habito de la limpieza y que cumplan con el
cronograma de limpieza establecido donde se designa al responsable de cada area para
ejecutar la limpieza respectiva. Asi mismo el presidente del comité 5s se encarg6 de
monitorear si se cumple con lo establecido. (Ver anexo 121). Al realizar la evaluacion de
la cuarta dimension se observa un resultado positivo de un 80%, el almacén en cuanto a
estandarizacion se encuentra en un nivel BUENO de acuerdo al criterio de puntuacion.
El resultado fue favorable gracias a que se elaboré y compartié con el personal un manual
de procedimientos de las operaciones de recepcién, picking y despacho. Asi como
también, se elaboré y compartié un manual de ejecucion de las 5s. Se comenz6 a medir
el rendimiento de los operarios con el KPI de productividad y se calculé el tiempo
estandar para las operaciones realizadas en el almacén. Ademas, se conformd a un
comité para que se encargue del monitoreo de las actividades. (Ver anexo 122). Al

realizar la evaluacion de la quinta dimension se observa un resultado positivo de un 70%,
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el almacén en cuanto a mantener la disciplina se encuentra en un nivel BUENO de
acuerdo al criterio de puntuacion. El resultado fue favorable gracias a que los operarios
respetan y cumplen con las normas y procedimientos establecidos. Se realizaron
capacitaciones contantes para profundizar el cumplimiento de cada “S” en la rutina diaria
del almacén. Existe una comunicaciéon efectiva en toda el area y se coordina mejor las
cosas evitando actos erroneos. Ademas, se estd evaluando de forma periodica el
cumplimiento de las 5s por medio de auditorias. (Ver anexo 123). Se puede ver un
resumen de los niveles porcentuales. (Ver anexo 124). Posteriormente, se puede
visualizar una comparacion entre el antes y después con respecto a la aplicacion de las
5s. (Ver anexo 125). Finalizando este capitulo hablaremos del analisis econémico y
financiero primero tendremos que hallar el beneficio costo en lo cual tenemos que tener
nuestros datos tanto de sueldo de los jefe de logistica jefe de almacén y los 3 operarios
para luego el evaluar todos los sueldos que van a tener lo cual seria el sueldo anual con
los beneficios obtenidos. Se llega a obtener una mano de obra mensual de S/ 1,999.50
y cuando un costo por hora de S/ 9.61. Luego vemos el costo para el mantenimiento de
las 5s lo que es la suma de todas las horas por persona lo cual nos da un total de nos da
S/ 969.94. Ademas hallamos el ahorro monetario mensual en la cual se dividen en
recepcion y almacenaje y picking y despacho lo cual vemos la variacion de 24.1 a 24.78
respectivamente. Resumiendo todos los datos tenemos un ahorro anual de 24179.72
soles y un costo para el mantenimiento de las 5 s anual de 8363.29 soles con una
inversion inicial de 13586.50 soles. Hoy evaluamos el beneficio costo en lo cual los
ingresos serian de 24179.72 soles y el egreso seria de 21949.79 soles dandonos un
beneficio costo de 1.10. El andlisis beneficio-costo permite evaluar la viabilidad del
proyecto y proporciona una justificacion cuantitativa para la aprobacién de proyectos,
mostrando que los beneficios esperados compensan los costos involucrados. Se puede
interpretar que el B/C es aceptable al superar el valor de 1. Se obtuvo un indice de 1.10,
lo cual es favorable ya que nos dice que los beneficios superan los costos. (Ver anexo
126). Ademas, se calcularon el VAN y el TIR para 12 meses con una TS del 1.5%,
establecida por el contador. El (VAN) es un indicador que determina la viabilidad de un
proyecto, ya que evalla los ingresos y egresos en funcién de las posibles ganancias. Un

VAN positivo indica que las ganancias superan la inversion. La TIR es importante para
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evaluar la rentabilidad de una inversion porque indica el porcentaje de ganancia o pérdida
gue se espera en el futuro. En este caso recomendamos que se apruebe porque la TIR
del 5% indica que puede generar retornos para ser considerado una buena inversion.
Segun la estadistica (PRI), se estima que la inversion se recuperaré en 8,86 meses. (Ver

anexo 127).
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. RESULTADOS
3.1. Estadistica Descriptiva
En este estudio, los datos obtenidos de la evaluacion antes y después tiempo fueron
ordenados en tablas y graficos e interpretados mediante texto descriptivo para obtener
informacion. También se calculd la frecuencia media, se utilizo la desviacion estandar
para evaluar la variabilidad que se obtendra y la mediana para definir el punto medio.
Ademas, se crearon graficos de barras para mejorar la presentacion de los datos
recopilados. La estadistica descriptiva se centra en la descripcion y el andlisis de
conjuntos de datos especificos y no puede producir conclusiones cientificamente validas
sobre la poblacién general. El objetivo principal es recopilar, mostrar y representar un
grupo de datos para representar con precision las diversas caracteristicas contenidas en
el grupo de datos. (Villegas, 2019, p.33). Este tipo de analisis es una parte importante de
las primeras investigaciones de informacion y puede describir las caracteristicas de las
variables utilizando parametros como la desviacion estandar, la varianza, la matriz de
varianza y medidas de tendencia central. (Parampreet, Jill y Vikas, 2018, p. 60).

3.1.1. Variable Dependiente:
Se utilizaron gréficos estadisticos para facilitar el analisis descriptivo de la variable

"productividad" y sus distintas dimensiones.

B PRODUCTIVIDAD

PRE TEST POST TEST

Figura 1: Comparaciéon — Productividad

El nivel de productividad se confirmé en 57,83% en el primer periodo de evaluacién y

35



aumentod significativamente a 66,86% en el periodo de seguimiento posterior. Esta
variacion representa una variacion porcentual del 15,61%.

Primera dimension:

Esta dimensién, recibio un indice positivo del 77,09% antes de su aplicacion.
Posteriormente, un pos-test arrojé un aumento significativo del 81,48%. Este cambio

supone una mejora de eficiencia del 5,69%.

W EFICIENCIA

PRE TEST POST TEST

Figura 2: Comparacién — Eficiencia

Segunda dimension:

Esta dimension, la tasa de eficacia registrada antes de la prueba fue del 74,55%. Sin
embargo, tras la prueba se constaté un aumento significativo, hasta el 81,90%, lo que
supone un cambio del 9,8% respecto al positivo.

B EFICACIA

PRE TEST POST TEST

Figura 3: Comparacién — Eficacia
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Finalmente se elabor6 un grafico que resume los porcentajes mencionados
anteriormente, mostrandose graficamente el siguiente diagrama que representa el indice

de productividad.

mPRE TEST mPOST TEST

81.48% 81.90%
77.09% 74.55%
66.86%
57.83% I
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Figura 4: Comparacion —productividad y dimensiones

Se realizdé un analisis de la productividad, eficiencia y eficacia de las pruebas previas y
posteriores utilizando el software IBM SPSS Statistics version 25. Esta herramienta es
muy valorada en la investigacion cuantitativa por su capacidad para realizar analisis
estadisticos avanzados y producir resultados significativos. Se utilizo SPSS para
examinar en profundidad la distribucion de los datos, identificar tendencias y patrones
potenciales y calcular estadisticas descriptivas como la media, la desviacion estandar y
la correlacion. También realizamos pruebas de hipétesis para evaluar la importancia de
las diferencias observadas entre las pruebas iniciales y finales en términos de
productividad, eficiencia y eficacia. Este enfoque integral proporciona una comprension
integral de cdmo las intervenciones implementadas se relacionan con estos indicadores
clave, lo que permite una toma de decisiones informada y determina la efectividad de las

estrategias utilizadas en el estudio.
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Tabla 1:

Descripcién estadistica — V. Productividad

Estadistico
Pre productividad | Media 5783
Mediana ,5470
Moda ,5470
Varianza ,009
Desv. Desviacion ,09399
Minimo 42
Maximo ,69
Rango 27
Post productividad | Media ,6686
Mediana 6142
Moda ,6142
Varianza 004
Desv. Desviacion ,06029
Minimo ,61
Maximo 73
Rango 12

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

El resultado promedio posterior a la prueba aumenté del 57,83% al 66,86% en
comparacion con la prueba previa. Ademas de la media, otras estadisticas descriptivas
mostraron cambios significativos. El valor medio de la prueba es 0,5470, lo que significa
gue la mitad de los valores son inferiores a 0,5470. Sin embargo, en la siguiente prueba,
la mediana aumenta a 0,6142, lo que indica un cambio en la distribucion de los datos
hacia valores mas altos, lo que corresponde a un aumento en la media. La Moda, el valor
gue aparece con mas frecuencia en un conjunto de datos, también representa la
diferencia entre dos mediciones. En el pretest la moda estd en 0.5470 y en el postest
llega a 0.6142. Estos cambios modal muestran no sélo un aumento en la media y la
mediana, sino también un cambio en los valores mas obvios. La desviacion estandar
revela que los datos del pretest estdn mas dispersos, con un valor de 0,09399, mientras
gue en el post-test la dispersion disminuye a 0,06029. Ademas, en el pretest, la media 'y
la mediana no son cercanas, y esta discrepancia también se aprecia en el post-test, lo
gue sugiere que los datos no se asemejan a una distribucién normal. En cuanto a la
varianza, para el pre test se encontraba en 0.009 y luego para la posterior evaluacion se
encuentra en 0.004, indicando que los datos del post test son mas representativos y que
no varian tanto con respecto a su media. Ademas, se obtuvo como valor anterior de la

productividad un 61% y como valor posterior de 73% en el post test, lo cual da un rango
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del 12% en el que se encuentran estos dos valores. Comparando con el pre test, se tenia
un valor minimo de 42% y como valor maximo se situaba en 69%, por lo cual existia un

rango de 27%, un rango superior al del post test por un valor de 15%.

Tabla 2: Analisis descriptivo — V. Eficiencia

Estadistico

Pre eficiencia Med!a 7709
Mediana , 7521

Moda , 7521

Varianza ,004

Desv. Desviacion ,06356

Minimo ,66

Maximo ,85

Rango ,19

Post eficiencia Med!a ,8148
Mediana , 7817

Moda , 7817

Varianza ,001

Desv. Desviacion ,03670

Minimo ,78

Maximo ,85

Rango ,07

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Se puede observar que al 77,09% le fue bien en el pretest y mejoré al 81,48% en el
postest. Asimismo, el valor de la mediana de la prueba es 0,7521, lo que indica que la
mitad de los valores son menores o iguales a 0,7521. En la prueba post test, la mediana
aumento6 a 0,7817, lo que indica un cambio hacia valores mas altos de la distribucion de
datos, correspondiente a un aumento en la media. También existen diferencias entre las
dos medidas relacionadas con la moda, que es el valor mas comun en el conjunto de
datos. En el pretest la moda fue de 0,7521 y en el postest aument6 a 0,7817. Estos
cambios muestran no s6lo un aumento en la media y la mediana, sino también un cambio
en los valores mas obvios. La desviacion estandar en el pretest indica una mayor
dispersion de los datos, con un valor de 0,06356, pero una diferencia menor que el
pretest con un valor de 0.03670. Tanto en el pretest como en el post-test, la media y la
mediana no coinciden y presentan una diferencia minima de 0,02. Esto sugiere que los
datos del pretest y del post-test no se asemejan a una distribucién normal. En cuanto a
la varianza, para el pre test se encontraba en 0.004 y luego para la posterior evaluacion

se encuentra en 0.001, indicando que los datos del post test son mas representativos y
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gue no varian tanto con respecto a su media. Ademas, se obtuvo como valor minimo de
la eficiencia un 78% y como valor maximo un 85% en el post test, lo cual da un rango del
7% en el que se encuentran estos dos valores. Comparando con el pre test, se tenia un
valor minimo de 66% y como valor maximo se situaba en 85%, por lo cual existia un

rango de 19%, un rango superior al del post test por un valor de 12%.

Tabla 3: Analisis descriptivo de Eficacia
Estadistico
Pre eficacia Media , 7455
Mediana 7273
Moda 7273
Varianza ,004
Desv. Desviacion ,06147
Minimo ,64
Maximo 82
Rango ,18
Post eficacia | Media ,8190
Mediana , 7857
Moda , 7857
Varianza ,001
Desv. Desviacion ,03689
Minimo .79
Maximo ,86
Rango ,07

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Se encontrd que la validez media aumenté de 74,55% a 81,90% en el postest en
comparacion con el pretest. La mediana de la prueba es 0,7273; durante la prueba
aumenta a 0,7857, lo que muestra un cambio hacia los datos mas altos de la distribucion.
La moda cambio de 0,7273 en la prueba previa a 0,7857 en la prueba posterior, lo que
indica un cambio en el valor observado. La desviacion estandar revela que los datos del
pretest estdn mas dispersos, con un valor de 0,06147, mientras que en el post-test la
dispersién disminuye a 0,03689. Ademas, en el pretest, la media y la mediana no son
cercanas, Yy esta discrepancia también se aprecia en el post-test, Io que sugiere que los
datos no se asemejan a una distribucion normal. En cuanto a la varianza, para el pre test
se encontraba en 0.004 y luego para la posterior evaluacion se encuentra en 0.001,
indicando que los datos del post test son mas representativos y que no varian tanto con
respecto a su media. Ademas, se obtuvo como valor minimo de la eficacia un 79% y

como valor maximo un 86% en el post test, lo cual da un rango del 7% en el que se
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encuentran estos dos valores. Comparando con el pre test, se tenia un valor de 64% y
como valor maximo se situaba en 82%, por lo cual existia un rango de 18%, un rango

superior al del post test por un valor de 11%.

3.1. Estadistica Inferencial
Para Zhang et al. (2018) los enfoques estadisticos inferenciales se clasifican en
paramétricos y no paramétricos, y su eleccion puede determinarse mediante una prueba
de bondad para evaluar si los datos siguen una distribucién normal. (p.107). En este
estudio, dado que se trabajé con una muestra de 15 dias, se opto6 por utilizar la prueba
de Shapiro-Wilk para evaluar la normalidad de los datos y llevar a cabo la contrastacion
de hipétesis. Si el nivel de significancia resulta ser -0.05, se optara por una prueba no
paramétrica, como la prueba de Wilcoxon. En cambio, si el nivel de significancia es mayor
a 0.05, se considerara una prueba paramétrica, como la prueba t de Student.
Analisis inferencial de la hip6tesis general

a) Evaluacién de normalidad
Ha: Metodologia de las 5s mejora la productividad del area de almacén en una empresa
del sector alimenticio, Lima 2024.
Regla de decision
Si el valor p es < 0.05, indica que los datos analizados exhiben un comportamiento no
parameétrico.
Si el valor p es > 0.05, sugiere que los datos analizados muestran un comportamiento

parameétrico.

Tabla 4: Evaluacion de normalidad - Productividad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre productividad ,297 15 ,001 ,800 15 ,004
Post productividad ,350 15 ,000 ,643 15 ,000

a. Correccion de significacién de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Conclusion: Basandose en los 15 valores de medicion recopilados, se empled la prueba
estadistica de Shapiro-Wilk, y dado que ambos conjuntos de datos resultaron no

paramétricos con p=0.004 y p=0.000, se opt6 por utilizar la prueba no paramétrica de
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Wilcoxon.
b) Contrastacion de la Hipotesis General:
Ho: La Metodologia de las 5s no mejora la productividad del area de almacén en una
empresa del sector alimenticio, Lima 2024.
Hq. La Metodologia de las 5s mejora la productividad del area de almacén en una

empresa del sector alimenticio, Lima 2024.

Tabla 5: Contraste de hipotesis - Productividad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre productividad ,297 15 ,001 ,800 15 ,004
Post productividad ,350 15 ,000 ,643 15 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Criterio de seleccion
e Si Sig (p_valor) es mayor 0.05, no se rechaza la hipétesis inicial (Ho)

e Si Sig (p_valor) es menor 0.05, se rechaza la hipotesis inicial (Ho)

Tabla 6: Analisis de p_valor - productividad
Estadisticos de contraste
Post
productividad —
pre
productividad
Z -2,860P
Sig. asintética(bilateral) ,004

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

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

La tabla ratifica que el nivel de significancia obtenido de la prueba de Wilcoxon aplicada
tanto en el pretest como en el post-test para el indicador de productividad es de 0.004.
Siguiendo la regla de decision, esto resulta en el rechazo de la hipotesis nula y la
aceptacion de la hipétesis alternativa. Por consiguiente, se puede concluir que la

implementacion de la Metodologia de las 5s mejora la productividad del &rea de almacén
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en una empresa del sector alimenticio, Lima 2024.

Analisis inferencial de la primera hipotesis especifica

a) Evaluacion de normalidad

Ha: La Metodologia de las 5s mejora la eficiencia del area de almacén en una empresa

del sector alimenticio, Lima 2024.

Se planted lo siguiente como regla de decision:

Cuando el valor de p es < 0.05, se entiende que los datos procesados siguen una

distribucion no paramétrica.

Cuando el valor de p es > 0.05 se entiende que los datos procesados siguen una

distribucion paramétrica.

Tabla 7: Evaluacion de normalidad - Eficiencia
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre eficiencia ,283 15 ,002 ,801 15 ,004
Post eficiencia ,350 15 ,000 ,643 15 ,000

Fuente: Elaboracioén propia - SPSS

La tabla indica que la prueba de normalidad aplicada al indicador de eficiencia arroja una

significancia menor a 0.05 en ambos casos. De acuerdo con lo mencionado

anteriormente, esto sugiere un comportamiento no paramétrico tanto en la preevaluacion

como en la post evaluacion. Por lo tanto, se procedio con el andlisis estadistico utilizando

la prueba de Wilcoxon.

b) Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La Metodologia de las 5s no mejora la eficiencia del area de almacén en una

empresa del sector alimenticio, Lima 2024.

Ha: La Metodologia de las 5s mejora la eficiencia del area de almacén en una empresa

del sector alimenticio, Lima 2024.

Tabla 8: Contraste de hipotesis - Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova

Estadistico gl Sig. Estadistico

Shapiro-Wilk
gl

Sig.
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Pre eficiencia ,283 15 ,002 ,801 15 ,004

Post eficiencia ,350 15 ,000 ,643 15 ,000
Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Criterio de seleccion
e Si Sig (p_valor) es mayor 0.05, no se rechaza la hipotesis inicial (Ho)

e Si Sig (p_valor) es menor 0.05, se rechaza la hipétesis inicial (Ho)

Tabla 9: Andlisis de p_valor - Eficiencia

Estadisticos de contraste
Post eficiencia —
pre eficiencia

7 -2,8600

Sig. asintética(bilateral) ,004

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracién propia — SPSS

La tabla muestra que el valor de significancia obtenido de la prueba de Wilcoxon, aplicada
tanto en el pretest como en el post-test para el indicador de eficiencia, es de 0.004.
Siguiendo la regla de decision, esto conduce al rechazo de la hipoétesis nula y a la
aceptacion de la hipétesis alternativa. Por lo tanto, se concluye que la Metodologia de
las 5S mejora la eficiencia del area de almacén en una empresa del sector alimenticio en
Lima, 2024.
Andlisis inferencial de la segunda hipotesis especifica

a) Evaluacion de normalidad
Ha: La Metodologia de las 5s mejora la eficacia del area de almacén en una empresa
del sector alimenticio, Lima 2024.
Se planteo lo siguiente como regla de decision:
Cuando el valor de p es < 0.05, se entiende que los datos procesados siguen una
distribucion no paramétrica.
Cuando el valor de p es > 0.05 se entiende que los datos procesados siguen una
distribucion paramétrica.
Por consiguiente, se ofrece un analisis exhaustivo de la prueba de normalidad, realizado

con el estadistico SPSS.
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Tabla 10:  Evaluacion de normalidad — Eficacia
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
preeficacia ,283 15 ,002 ,801 15 ,004
posteficacia ,350 15 ,000 ,643 15 ,000

Fuente: Elaboracién propia - SPSS

Segun se muestra en la tabla, la prueba de normalidad realizada en el indicador de

eficacia fue la de Shapiro-Wilk, y los resultados de las muestras de significancia arrojaron

valores de 0.004 y 0.000, ambos por debajo de 0.05. Por lo tanto, se infiere que los datos

exhiben un comportamiento no paramétrico tanto en la preevaluacién como en la post-

evaluacién. En consecuencia, utiliza el estadistico de Wilcoxon.

b) Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Ho: La Metodologia de las 5s no mejora la eficacia del area de almacén en una empresa

del sector alimenticio, Lima 2024.

Ha: La Metodologia de las 5s mejora la eficacia del area de almacén en una empresa

del sector alimenticio, Lima 2024.
Tabla 11:

Contraste de hipotesis — Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
preeficacia ,283 15 ,002 ,801 15 ,004
posteficacia ,350 15 ,000 ,643 15 ,000

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Criterio de seleccion

e Si Sig (p_valor) es mayor 0.05, no se rechaza la hipétesis inicial (Ho)

e Si Sig (p_valor) es menor 0.05, se rechaza la hipoétesis inicial (Ho)

Tabla 12:

Estadisticos de contraste
Post eficacia —
pre eficacia

Z -3,375b

Analisis de p_valor - Eficacia
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Sig. asintética(bilateral) ,001

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

Indica que el valor de significancia obtenido de la prueba de Wilcoxon, aplicada al
indicador de eficacia tanto en el pretest como en el post-test, es de 0.001. Siguiendo la
regla de decision, esto conduce al rechazo de la hipotesis nula y a la aceptacion de la
hipo6tesis alternativa. Por lo tanto, se puede concluir que la implementacion de la
Metodologia de las 5S mejora la eficacia del area de almacén en una empresa del sector

alimenticio en Lima en el afo 2024.
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IV. DISCUSION

Se encontré que los datos numéricos obtenidos en el estudio titulado “Metodologia 5S
para la mejora de la productividad del area de almacén de las empresas del sector
alimentario de Lima en 2024” muestran algunas similitudes con estudios anteriores. De
las investigaciones semejantes en base a las cifras de productividad destacan los
realizados por Collazos et. al (2022), Socola, Medina y Olaya (2020), SILVESTRE [et.
al.] (2022) y Pawlak, Nowacki y Kania (2023) Tras un minucioso examen de estos
antecedentes, se concluye que la mayoria son investigaciones aplicadas con un disefio
experimental, que a su vez presenta un enfoque cuantitativo y nivel explicativo. Como
parte del analisis, se realiz6 un escrutinio detallado de los datos numéricos de los
antecedentes para preparar una comparacion con los resultados.

La variacion en los resultados pre y post de la aplicacion de las 5S es evidente. La
productividad inicial era del 57.83%. Sin embargo, tras la implementacion de esta
metodologia y la adherencia a los nuevos procedimientos, la productividad aumenté
significativamente al 66.86%, lo que representa un incremento del 15.61%. Este aumento
refleja la efectividad de las mejoras implementadas. También, la eficiencia aumenta un
5,69%, la eficacia un 9,86% y el tiempo de inactividad disminuye un 24,4%.EI presente
articulo publicado por Collazos et al. (2022), titulado “Metodologia SMED v la filosofia 5S
para mejorar el proceso en las lineas de costura de una empresa de confecciones”,
guarda relacion con la presente tesis ya que ambos trabajos adoptan un enfoque
cuantitativo, un disefio pre-experimental y son de tipo aplicado. Los resultados de dicho
estudio muestran una ligera diferencia en la dimension de eficiencia comparado con
nuestro estudio. En el caso de Collazos et al. (2022), La eficiencia mejord un 13,9%, del
56,64% antes de la prueba al 70,54% después de la prueba. Esta mejora es atribuible a
un tiempo de implementacion mas extenso que el de nuestro proyecto, el cual logré un
incremento del 5,69% en eficiencia tras 6 semanas de implementacion. El estudio se
centré en aplicar la metodologia SMED (Single-Minute Exchange of Die) y la filosofia 5S
en la linea de costura de una empresa de confecciones. La metodologia SMED se utilizdé
para disminuir el tiempo de cambio de herramientas en las maquinas de costura,
incrementando asi la eficiencia y la productividad. Por su parte, la filosofia 5S se

implement6 para mejorar el orden y la limpieza en el entorno de trabajo, facilitando un
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mejor flujo de trabajo y reduciendo el desperdicio. En el pretest, el tiempo estandar
promedio era de 11,400 horas-hombre mensuales, el cual disminuy6 a 10,200 horas-
hombre mensuales en el post-test, representando una reduccion de 1,200 horas-hombre

mensuales.

En nuestra investigacion, el tiempo del proceso de picking se redujo de 101,53 a 76,75
minutos, lo que supone una disminucion de 24,78 minutos por orden de pedido. Durante
la implementacion, se usaron tarjetas rojas para clasificar articulos innecesarios, se
colocaron rétulos en los puestos de inspeccion y en las estanterias para organizar mejor,
se despejaron los pasadizos con un enfoque en la limpieza del area, y se realizé un
monitoreo constante para verificar el cumplimiento de las fases previas a la
estandarizacion. Ademas, se ofrecieron capacitaciones constantes para concienciar al
personal sobre la adopcion de esta filosofia en su rutina diaria. Los pasos de
implementacion en nuestro estudio coinciden con los aplicados en el estudio de Collazos
et al., aunque su implementacién se realizé en una empresa del sector textil en el area
de lineas de costura, mientras que nuestra investigacion se refiere a una concesionaria

de alimentos.

De la misma manera, Socola, Medina y Olaya (2020) en su investigacion titulada “Las
5S, herramienta innovadora para mejorar la productividad” lograron que la eficacia,
eficiencia y productividad alcanzaran niveles altos tras la aplicacion de las 5S. Este
articulo, que se compara con nuestra investigacién por su enfoque cuantitativo, tipo
aplicado y diseno experimental, mostré resultados significativos: la eficacia aumenté de
un nivel medio de 56% a un nivel alto de 94%. En nuestra investigacion, la eficacia
alcanz6 un maximo de 81.90%, lo que indica que nos superan en un 12.10% en esta
dimension. La eficiencia mejord de un nivel bajo de 37% a un nivel alto de 89%, mientras
que nuestra investigacion logré una eficiencia del 81.48%, superandonos por un 7.52%.
La productividad cambio de 21% a 84%, superandonos en un 17.14%, ya que nuestra
productividad se situé en 66.86% después de la mejora. Estos resultados favorables se
atribuyen a la eliminacién de objetos obsoletos y la renovacién y correcta ubicacion de
los que aun eran utiles. El orden mejoro al colocar herramientas y materiales en estantes

etiquetados para una identificacion rapida. Ademas, se realizé una limpieza diaria con
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equipos nuevos y se capacito a los colaboradores para que utilizaran correctamente esta
herramienta. Se colocaron sefalizaciones necesarias y se conformé un comité de las 5S
que brind6é capacitaciones, videos y folletos para un mejor conocimiento de la
metodologia. La inversion en recursos tecnoldgicos, como nuevos equipos de limpieza y
estantes, asi como el uso de recursos audiovisuales para las capacitaciones, permitio
obtener mejores resultados. En contraste, nuestra implementacion fue mas tradicional,
utilizando material informativo como afiches vy tripticos, sin realizar compras de nuevos
recursos tecnoldgicos, lo cual explica la diferencia en los resultados a pesar de que

ambas implementaciones se realizaron en un periodo de 6 semanas.

Ademas, también podemos agregar la investigacion de SILVESTRE [et. al.] (2022) en su
articulo titulado “Implementation of a Lean Manufacturing and SLP based system for a
footwear company” como resultado se tuvo un incrementé en su productividad, la cual
ascendié en un 38%. La eficacia del proceso de produccion se vio reflejada en el
incremento del porcentaje de 6rdenes cumplidas, que pasé del 94.43% al 100%.
Comparando con nuestra investigacion, este estudio nos supera por una gran diferencia
porcentual en sus resultados, dado que en la dimension de eficacia mejoraron en un 5.57
% cumpliendo en su totalidad las o6rdenes de pedido, mientras que en nuestra
investigacion se obtuvo una mejora mayor del 9.86%, pero situandose en un 81.80%
porque no se cumple en su totalidad las 6rdenes de pedido. En cuanto a la productividad
nuestros datos arrojaron una variacion de mejora de un 15.61%, viéndonos superados
por un 22.39% de diferencia con los datos obtenidos por dicho articulo. Asi mismo, los
resultados se obtuvieron al aplicar técnicas como 5S, Kaizen y el sistema Andon también
que generaron mejoras a nivel operativo y cultural. Las cantidades de productos
defectuosos se redujeron de 6.22% al 3.13%. El tiempo de produccién disminuyo de
15.94 minutos por par a 15 minutos por par. Por tanto, estas tecnologias han mejorado
enormemente la productividad, eficiencia y capacidad de la empresa, haciéndola mas
competitiva y mejorando su capacidad para cumplir con los pedidos de los clientes. Se
puede decir que este es un proceso sencillo que ha avanzado en muchos sentidos: La
primera fase se enfoco en la implementacion del sistema Andon, que incluyé la formacion
del personal y la instalacion de las luces Andon en cada estacion de trabajo. La segunda

fase se centrd en la aplicacion de la 5S, que incluyd una auditoria inicial, capacitacion
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del personal y un plan de accion. La propuesta consistidé en cuatro fases, comenzando
con un diagndstico de la situacion actual de la empresa, seguido de la implementacion
de los modelos de mejora continua. Con respecto a las fases de implementacion existe
una notable similitud dado a que para la evaluacion de las 5 fases también realizamos
auditorias que nos permitio determinar si se cumple con lo implementado y en base a
una retroalimentacion identificar nuevos puntos de mejora. Ademas, también se
realizaron capacitaciones constantes para la formacién del personal.

Por ultimo, podemos citar a Pawlak, Nowacki y Kania (2023) en su investigacion titulada
“‘Analysis of the impact of the 5S tool and Standardization on the duration of the
production process - case study” usaron la herramienta de las 5s enfocandose en la
estandarizacién de modo que crearon instrucciones que describan las operaciones de
produccion individuales y sistematizar la secuencia de actividades realizadas en la etapa
de preparacidon del proceso de fabricacion. Desde la aplicacion de la 5S vy
estandarizacién, se ha llevado a cabo un control regular de la correctitud de los
procedimientos implementados, confirmando la adecuada implementacion de las
herramientas mencionadas anteriormente. En base a ello lograron resultados favorables
con respect a la mejora de la eficiencia en sus procesos, consiguiendo aumentar en 11
puntos porcentuales, dado que en la etapa anterior a la mejora se encontraban en un
55% y con la aplicacion de esta metodologia alcanzaron un 66% de eficiencia. Haciendo
una comparativa con nuestro presente estudio, podemos notar que la diferencia en los
resultados esperados no son tan distantes, ya que en nuestra investigacion logramos
mejorar en un 5.69%. Existe una diferencia del 5.31% debido a que el tiempo de
implementacion que llevo a cabo estos investigadores consistié en un periodo de 3
meses, siendo este superior al periodo de nuestra implementacion, que tuvo un duracion
de 6 semanas. En cuanto a la reduccion de los tiempos de operacién se puede notar una
similitude debido a que los investigadores lograron reducir un 23% en los tiempos de sus
6 lineas de produccion, mientras que para nuestro studio se redujo un 24% en los tiempos

de picking y despacho gracias a la aplicacion de las 5s.
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V. CONCLUSIONES
Se ratifica que la introduccién de las 5S en el area de almacén de una organizacion del
sector alimenticio ha mejorado significativamente la productividad. Antes de su
implementacion, la productividad era del 57.83%. Tras la aplicacion de las 5S, esta cifra
aumento al 66.86%, representando un incremento del 15.61%. Este avance demuestra
la eficacia de las acciones emprendidas y la responsabilidad de la alta direccién con la
mejora continua y la optimizacion de procesos, validando el éxito del objetivo principal

del informe.

Referente a la eficiencia, la ejecucion de las 5S en el area de ha incrementado la
eficiencia del 77.09% al 81.48%, logrando un aumento del 5.69%. Este progreso confirma
el éxito del primer objetivo especifico del informe. Los principios de organizacion,
limpieza y clasificacion han simplificado el trabajo de los operarios, y facilitando la
localizacion de productos. Esta mejora demuestra la excelente accidn para optimizar los

procesos y el rendimiento operativo.

La ejecucion de las 5S ha incrementado la eficacia del 74.55% al 81.90%, un aumento
del 9.86%. Este avance valida el segundo objetivo del informe. El aumento se debe a la
estandarizacion y la disciplina, apoyadas por nueva documentacion, procedimientos y
auditorias internas. Este aumento en la eficacia confirma la efectividad de las medidas
para estandarizar procesos y mejorar el rendimiento operativo, contribuyendo a la
eficiencia y calidad del servicio de la empresa, fortaleciendo su competitividad en el

mercado.
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VI. RECOMENDACIONES

En relacion con la optimizaciéon de la productividad y la ejecucion de las 5S, es
fundamental adoptar este enfoque de forma continua y sistematica continde refinando y
se pueda extender las 5S al total de las areas. Esto implica proporcionar entrenamiento
regular a todo el personal sobre los principios de las 5S, asegurando su aplicacion diaria.
Segun Sallam, Allam y Kassem (2024, p.14), La implementacién de las 5S en los
procesos industriales ha demostrado ser buena para la mejora continua y la calidad del
servicio. Implementar un sistema de revision y evaluacion regular lo ayudara a identificar
areas de mejora y garantizar que los resultados sigan aumentando.

Para optimizar las operaciones internas de su almacén y aumentar la eficiencia, le
recomendamos echar un vistazo a sus procesos actuales y realizar mejoras basadas en
los datos recopilados de las hojas de registro y las listas de verificacion. Esto incluye
eliminar ineficiencias y equilibrar constantemente los procesos que faltan en otras areas.
Segun Senthil et al. (2022, p. 4), La ejecucion de las 5S en las pequefias empresas puede
mejorar significativamente la eficiencia operativa. Fomentar una cultura de mejora
manteniendo el orden, la limpieza y la disciplina entre tus empleados te ayudara a
identificar y abordar rapidamente todo tipo de ineficiencias.

Para aumentar la eficacia, se recomienda mejorar las decisiones basadas en datos y
resultados medibles en la implementacién de un sistema de informacion gerencial que
monitoree aspectos detallados del trabajo, la eficiencia del cliente y la entrega a tiempo.
De acuerdo con Da Costa et al. (2023, p. 13), La ejecucion de las 5S ha demostrado ser
mas sostenible y tiene resultados mas mensurables. Al establecer indicadores clave de
desempeiio alineados con sus objetivos estratégicos, puede monitorear de manera
eficacia el desempefio organizacional. Ademas, contar con un equipo que revise y mejore
continuamente puede garantizar que su estrategia sea efectiva y se adapte a los cambios

del mercado.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de Operacionalizacion

Variable Independiente D. Conceptual D. Operacional Dimensiones Indicadores Escala
La metodologia 5s es una filosofia | La metodologia 5s se | Clasificar Indicador de C'asiﬁcaciénpum,ealmza & Razon
Metodologia 5s japonesa que consta de cinco pasos | evalla en sus cinco NPC :mx 100%
para implementar una mejora en el | dimensiones las cuales Donde:
entorno de trabajo, ya que esta tiene | son: clasificar, ordenar, NPC= Nivel porcentual de clasificacién
el objetivo de ser méas organizada, | limpiar, estandarizar y
con mayor orden y limpieza, con el | disciplina por medio de sus | Ordenar Indicador de orden Puntaie alcansado Razoén
s . . . . . Z
proposito de involucrar a todo el | indicadores que son: Nivel NPO=WX 100%
personal en la practica de estos | porcentual de clasificacion, Donde:
habitos y garantizar la seguridad en | nivel porcentual de orden, NPO= Nivel porcentual de orden
el ambiente laboral. (Moran vy | nivel porcentual de
Chavez, 2022, p. 366) limpieza, nivel porcentual | Limpieza Indicador de limpieza Puntaie alcansado Razoén
de estandarizacion y nivel NPL=WX 100%
porcentual de disciplina. Donde:
NPL= Nivel porcentual de limpieza
Estandarizar Indicador de estandarizacion Razoén
Puntaje alcanzado
NPE=——>———— X 100%
Puntaje esperado
Donde:
NPE= Nivel porcentual de estandarizaciéon
Disciplina Indicador de disciplina Razoén
Puntaje alcanzado
NPD = —— X 100%
Puntaje esperado
Donde:
NPD= Nivel porcentual de disciplina
Variable Dependiente D. Conceptual D. Operacional Dimensiones Indicadores Escala
Productividad Se refiere a la relacion que existe | La productividad es medida en | Eficiencia Indicador: Porcentaje de eficiencia Razén
entre la cantidad total producida y los | base asus dos dimensiones: la %x 100%
recursos empleados para lograr ese ?;fllﬁtgcﬁel COCCLi‘é’r?te d'e’;‘i:gx’&r
nivel de prOdUCCIQn; en otras util y tiempo total. Asi como la
palabras, es el cociente entre 10S | eficacia cuyo indicador resulta Eficacia Indicador: Porcentaje de eficacia Razoén

resultados obtenidos y los recursos
utilizados.  (Ulloa, Sénchez vy
Balcézar, 2023, p.238)

del cociente de las 6rdenes de
pedidos realizados y las
6rdenes de pedidos
programados.

# de 6rdenes de pedidos realizados

# de 6rdenes de pedidos programados

X 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2: Instrumento de recoleccion de datos

Ficha de evaluacion 5s

Criterio de
EMPRESA DEL Puntuacién
SECTOR PERIODO: SETIEMBRE ol Pésimo
ALIEMNTICIO
1| Malo
Evaluado por: Huallanca Quispe Victor y Aquino Marcalaya Dany 2| Regular
Hoja de Area: Almacén 3| Bueno
Evaluacién de las Muy
5S Fecha: 4 bueno
CALIFICACIO
ITE N
FASE M DESCRIPCION 01234
1 éExisten materiales u objetos innecesarios?
5 ¢Los equipos y herramientas se encuentran a un rapido
alcance?
. 3 ¢Los equipos y maquinarias se encuentran en buen estado?
CIaS|f|f:ar 4 éSe hace uso de las tarjetas rojas?
(Seiri) 5 ¢Existe algln proceso para la clasificacién de productos?
Puntaje alcanzado
Puntaje esperado
Nivel porcentual de clasificacién
ITE CALIFICACIO
FASE M DESCRIPCION N
01|/2(3|4
1 éLos productos y las zonas del almacén se encuentran
rotulados?
5 ¢Las zonas se encuentran sefializadas por lineas divisoras en el
piso?
Ord.enar 3 ¢Hay productos mezclados en diferentes anaqueles?
(Seiton) 4 ¢ Todos los productos tienen ubicaciones exactas?
5 ¢Existe una cantidad maxima de stocks para el apilamiento?
Puntaje alcanzado
Puntaje esperado
Nivel porcentual de orden
ITE CALIFICACIO
FASE M DESCRIPCION N
01234
Limpieza ¢éSe limpia frecuentemente el almacén?
(Seiso) 2 éSe mantienen limpios los equipos?
3 éSe encuentran libres los pasadizos?




éSe mantiene limpio la zona de picking?

éSe supervisan los controles de limpieza?

Puntaje alcanzado

Puntaje esperado

Nivel porcentual de limpieza

FASE

ITE

DESCRIPCION

CALIFICACIO

Estandari
zar
(Seiketsu)

N
0/1/2|3|4

éSe cumplen con las tres primeras "S"?

¢ Se mide el desempefio en base a KPIS?

¢Se ha elaborado y compartido normas y procedimientos
estandar?

¢Se trabaja en base a una tiempo estandar para cada proceso?

¢se ha conformado un comité que monitoree las actividades en
el almacén?

Puntaje alcanzado

Puntaje esperado

ITE

Nivel porcentual de estandarizaciéon

FASE

DESCRIPCION

CALIFICACIO
N

01|23 |4

éel personal cumple con las normas y procedimientos
establecidos?

ése realizan capacitaciones constantes en el area?

Disciplina

éel personal plantea propuestas de mejora en el drea?

(Shitsuke)

=S

¢Existe un ambiente agradable y buena comunicacién en el
area?

ul

¢Se realizan auditorias peridodicamente?

Puntaje alcanzado

Puntaje esperado

Nivel porcentual de disciplina

Fuente: Elaboracion propia



Ficha de Registro de productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD

EMPARES Sector Alimenticio AREA Almacén L ABORADO MARS&‘:\L'\LODANY
MESES SUPE:VISO Alvarado Centeno Hans or QEIUSI;:LCE%R
EFICIENCIA EFICACIA
PRODUCTIVIDAD
_TIEMPO UTIL X100% ORDENES DE PEDIDOS REALIZADOS = EFICIENCIA X
TIEMPO TOTAL GRDENES DE PEDIDOS PROGRAMADOS * 100% EFICACIA
TIEMP TIEMP PORCENTAJ ORll))liENEs ORDENES DE PORCENTAJ PORCENTAJE
DIA FECH o UTIL 0 E DE PEDIDOS PEDIDOS E DE DE
g (min) 1;?;:; EFICIENCIA REALISZADO PROG(I;SAMAD EFICACIA PRODUSTNIDA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3: Carta de autorizacion

Solicitud de autorizacion para realizar la investigacion en una
institucion

Cindad, 12 de julio de 2024

Sefior.

Alvarado Centero, Hans Albert
GERENTE GENERAL

Polo Mar

Presenie. -

Es grato dirigirme a usted para saludarlo, ¥ a la vez manifestarle que dentro de mi
formacion académica en la experiencia curricular de invesfigacion del X ciclo, se contempla la
realizacion de una investigacion con fines netamente academicos fde obtencion de mi titulo
profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando Ia relevancia de su organizacion, solicita su colabaoracion, para
que pusda realizar mi investigacion en su representada vy obtener la info;mac:ién necesaria para
desarrollar la imrestigacion tifulada:
“Metodologia de las 55 para mejorar la productividad del area de almacén en una empresa
del sector alimenticio, Lima 2024",
En dicha investigacion me comprometo a mantener en reserva el nomiore o cualquier distintivo de
la empresa, salvo que e crea a bien su socializacion.

Se adjunta la carta de autorizacian de uso de informacion en caso de que se considere
la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por &l representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacion profesional,
hago propicia la oportunidad para expresar 1as muestras de mi especial consideracion.

Atentamente,

Y.
ALVARADQ CENTENG, HANS
oML, eSS0

MGTA: Gosiquier docATment knpresa GrEreste o= onigivdl, i cusijuier aching eECMINGD que 58 encuenlen fuers o= Campes Wifual e Sermn
considerzans como GOBA NO DONITROLADA



= .'Q.\\}

Autorizacion de uso de informacion de empresa

Yo Alvarado Centeno Hans Albert, identificado con DNI 46687570, en mi calidad de Gerente

General del drea de Logistica de la empresa Polo Mar con R.U.C N°20512831983, ubicada
en la ciudad de Lima.

OTORGO LA AUTORIZACION,

A los sefiores Aquino Marcalaya Dany Michel con DNI N* 73030125 y Huallanca Quispe Victor Junior
con DNI N* 72705067, de la (X) Carrera profesional Ingenieria Industrial, para que utilice la
siguiente informacion de la empresa: datos generales, acceso a las instalaciones, acceso a los
medios digitales, permisos de los documentos de inventario y almacén necesaria que pueda
solicitar; con la finalidad de que pueda desarrollar su (X)Tesis para optar el Titulo Profesional, (
)Trabajo de investigacion para optar al grado de Bachiller, () Trabajo académico, ( ) Otro
especificar).

maw’ que autorza la informacion de la empresa, solicta mantener el nombre o cualiquier disintivo de

'v' I8 empresa en reserva, marcando con una “X ka cpcidn selecdonada.

/) (X ) Mantener en Reserva el nombre o cualquler distintivo de la empresa; o

( ) Mencionar el nombre de la empresa.

/

Firma y sello del Representante Legal®
DNI: 46687570

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion / en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

Firma del Estudiante DNI: 72705067

e

Firma del Estudiante DNI: 73030125

* Este documento es firmado por el representante legal de ks institucion o a quien este delague.

SOTA: Cualguier documento impraso difemnfe dal onginal, y cualquier archivo aleciinico que s& ancuantren fusrs daf Campus Virua! Trice serdn
considerados como O0PIA NO DOWTROLADA



Anexo 4: Certificado de Validez de contenido

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA 5S Y LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Ne VARIABLE / DIMENSION Coherencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Variable Independiente: Metodologia 5s Si No Si No Si No
Dimensioén 1: Clasificar
1 . . i - 2 puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de clasificacion NPC =————— x 100%
puntaje esperado
Dimension 2: Ordenar
2 untaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de orden NPQ = 22 EcaiZico 100,
puntaje esperado
Dimension 3: Limpieza
3 . . . . puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de limpieza NPL=——F————— x 100%
puntaje esperado
Dimensién 4: Estandarizar
4 . . . .. puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de estandarizacion NPE = ———————— x 100%
puntaje esperado
Dimension 5: Disciplina
5 . . ETNT puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de disciplina NPD = —————— x 100%
puntaje esperado
Variable Dependiente: Productividad Si No Si No Si No Sugerencias
Dimensioén: Eficiencia ) )
6 Indicador: Porcentaje de eficiencia —<2228L 1 1009 % X X X
Tiempo total
Dimension: Eficacia.
Indi . . . . # de 6rdenes de pedidos realizados 0, X X X
7 ndicador: Porcentaje de eficacia - - x 100%
# de 6rdenes de pedidos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Paz Campafia, Augusto Edward / DNI: 07945812
Especialidad del validador: Master Universitario en Direcciéon y Administracion de empresas

1 coherencia: El item tiene relacion l6gica con la dimensién o indicador que esta midiendo
2 relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Lima, 10 de octubre 2023

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA 5S Y LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Ne VARIABLE / DIMENSION Coherencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Variable Independiente: Metodologia 5s Si No Si No Si No
Dimension 1: Clasificar
1 . . e -z puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de clasificacion NPC = —————— x 100%
puntaje esperado
Dimension 2: Ordenar
2 . . puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de orden NPO = ————— x 100%
puntaje esperado
Dimensioén 3: Limpieza
3 . . . . puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de limpieza NPL=————— x 100%
puntaje esperado
Dimensioén 4: Estandarizar
4 . . . A puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de estandarizacion NPE = untaie esperade 100%
Dimensioén 5: Disciplina
5 . . INT puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de disciplina NPD = ———  x 100%
puntaje esperado
Variable Dependiente: Productividad Si No Si No Si No Sugerencias
Dimension: Eficiencia
6 Indicador: Porcentaje de eficiencia %x 100% % X X X
Dimension: Eficacia.
. . . . . # de 6rdenes de pedidos realizados 0, X X X
7 Indicador: Porcentaje de eficacia ¥ de brddenes de pedidos programades 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Molina Vilchez, Jaime Enrique / DNI:06019540.
Especialidad del validador: Ingeniero industrial CIP 100497

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimensién o indicador que esta midiendo
2 relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Lima, 10 de octubre 2023

JH7

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA 5S Y LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Coherencial Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Variable Independiente: Metodologia 5s Si No Si No Si No
Dimension 1: Clasificar
1 . . e .. puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de clasificacion NPC =————— x 100%
puntaje esperado
Dimension 2: Ordenar
2 untaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de orden NPQ = EAiafe 4canzass , 4509,
puntaje esperado
Dimensién 3: Limpieza
3 . . . . puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de limpieza NPL=—————— x 100%
puntaje esperado
Dimension 4: Estandarizar
4 . . . .. puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de estandarizacion NPE = —————— x 100%
puntaje esperado
Dimensién 5: Disciplina
5 . . . L puntaje alcanzado X X X
Indicador: Nivel porcentual de disciplina NPD = ——————— x 100%
puntaje esperado
Variable Dependiente: Productividad Si No Si No Si No Sugerencias
Dimension: Eficiencia ) »
6 Indicador: Porcentaje de eficiencia —<22284L 1 1009 % X X X
Tiempo total
Dimension: Eficacia.
Indi . . . f # de 6rdenes de pedidos realizados 0 X X X
7 ndicador: Porcentaje de eficacia T oo - x 100%
e 6rdenes de pedidos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. L6pez Padilla, Rosario del Pilar / DNI:08163545.
Especialidad del validador: Maestro en Administracion

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimensién o indicador que est4 midiendo
2 relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Lima, 30 de octubre 2023

Firma del Experto Informante
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Anexo 6: Matriz de consistencia

Problemas Objetivos Hipotesis
Generales
¢De qué manera la Determinar cémo la La Metodologia de las 5s
Metodologia de las 5s Metodologia de las 5s mejora la productividad

mejorard la productividad | mejora la productividad del area de almacén en
del area de almacén en | del area de almacén en | una empresa del sector
una empresa del sector | una empresa del sector alimenticio, Lima 2024.

alimenticio, Lima 20247 alimenticio, Lima 2024.

Especificos
¢, Como la Metodologia Determinar como la La Metodologia de las 5s
de las 5s mejorara la Metodologia de las 5s mejora la eficiencia del
eficiencia del area de mejora la eficiencia del | area de almacén en una
almacén en una empresa | area de almacén en una empresa del sector
del sector alimenticio, empresa del sector alimenticio, Lima 2024.
Lima 20247 alimenticio, Lima 2024.
¢, Cémo la Metodologia Determinar como la
. . i La Metodologia de las 5s
de las 5s mejorara la Metodologia de las 5s . o
. . . . mejora la eficacia del
eficacia del area de mejora la eficacia del

area de almacén en una

almacén en una empresa | area de almacén en una
empresa del sector

del sector alimenticio, empresa del sector
Lima 20247 alimenticio, Lima 2024

alimenticio, Lima 2024.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7: Certificado de calibracién de cronémetro

@i

'EQUINLAB:

LABORATORIO DE CALIBRACION
PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL
INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

ulp amiento Instrumentacio CENAM, DAKKS, ENAC, DKD

Industrias y Laboratorios

o

INGENIERIA EN METROLOGIA

Empresa de

de y Emisién d do °

kg/m'| -27,3td 10,64aw | 5

1424 kg/m’ 1 78.0 °F 16,16% | 456kg/m’ | -273 td | 0,64 aw

1100,4 g/m’ 1 09m/s 1 4.90UgL | 163 ym 123,2° C 6.21

/

k PROHIBIDO SUREPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SINAUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLABS.A.C. j

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW -434-2023

FECHA DE EMISION: 2023-09-11
PAGINA:  1de2
EXP: EllL.- 0522-2023

1. SOLICITANTE VICTOR JUNIOR HUALLANCA QUISPE

DIRECCION Av. del Ejerdto 710-Magdalena

2. INSTRUMENTO DE MEDICION CRONOMETRO
ALCANCE DE INDICACION 23h, 59 min 59,99 s
RESOLUCION 1/100s
MARCA Q&Q
MODELO H545
N° DE SERIE NO INDICA
IDENTIFICACION CR-01
UBICACION ALMACEN

3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION
.La calibracién se efectud el 11 de Setiembre del 2023 en el laboratorio de EQUINLAB S.A.C.

4. METODO Y PATRON DE MEDICION
La mibraaén se e(ectuo por comparacnon con patrones trazables. en base al TF-003
d { Espariol

L4 calibracion se realizo bajo las siguientes condiciones ambientales: -

Temperatura Ambiental: 24,1 °C Humedad Relativa - 65 % H R

R: |
resultados de las mediciones efectuadas se muestran en la pagina 02 del prem.
La incertidumbre de la medicion se ‘ha determinado con un factor de cobertura & un
nivel de confianza de 95% aproximadamente.

6. OBSERVACIONES

Con fines de identificacién se ha colocado una etiqueta autoadhesiva con la indicacién
"CALIBRADO".

La periodicidad de la calibracion esta en funcion del uso, conservacion y mantenimiento del
instrumento de medicion o reglamentos vigentes.

Los resultados se refieren Unicamente al insf ado en el momento de la calibracion.

o \\“\mnun»,,
:? @0V Cq é%
g SaF %
/ 5" I8 %Y
VL L i EQU 0z
ng. Roger Cue ;’Tm“ Q INLAB L?:g
Jefe de Metr: 29 o
1y %% n, vege 0\_0 §
/ % ST we &

Av. Universitaria 2786 Mz. G Lt. 43 Los Olivos - Lima - Lima
Teif.: (01) 677-6611 /(01) 336-4538 Cel.: 939204882 / 946480783

- —atl. inlah roam [ wnnn eaninlahear com

e |




- E QU INLABZ LABORATORIO DE CALIBRACION

PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL
N 7 ¥ INACAL E INTERNACIONAL AL NIST
nEqulpalmepto Instrumentacion
Industrias y Laboratorios m

CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
INGENIERIA EN METROLOGIA
Empresa de Set de y Emisién de Certificados la de Patrones o
F\61é NSE‘i‘tém‘!-b 3td 0643;\51.“3“ rl-‘il‘Ma"‘Abs\‘OOdg“‘m IOGrr:;;IA‘)OUl;LQ“IbT ymi23.2°ClI F\(;.Zi \riéd-g m’178,0 °F 16,16 J“.‘\L\ﬁgrv‘w’\ “mll»‘hd.
/ CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW -434-2023
PAGINA:  2de2
TABLA DE RESULTADOS
INDICACION DEL ERROR DE " INCERTIDUMBRE DE
INSTRUMENTO MEDICION MEDICION
) )
30s -0,55 0,56
1 min -0,41 0,06
5 min -0,44 0,03
10 min -0,36 0,05
30 min -0.28 0,16
El valor convencionalmente verdadera (VCV) resulta de la expresion:
V.C.V = Indicacion del instrumento - error

L

s oy,

§:§ gqf‘%

I':Q U INLA )
88

\ PROHIBIDO SUREPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAB SA.C. /

Av. Universitaria 2786 Mz. G Lt. 43 Los Olivos - Lima - Lima
Telf.: (01) 677-6611/ (01) 336-4538 Cel.: 939294882 / 946480783
E-mail: ventas@equinlabsac.com / metrologia@equinlabsac.com / www.equiniabsac.com



Anexo 8: Productividad laboral Internacional

p» Which country has the highest labour productivity?
GDP per hour worked (GDP caonstant 2017 international $ at PPP)}in 2021

Search in table

Luxembourg %136.45
Ireland $121.95
United States Virgin Islands $81.96

Singapore $74.15

MNorway $7237

United States F70.68

Switzerland $67.11

Denmark $66.66

Belgium $65.94

MNetherlands $65.33

Austria $62_80

Sweden $61.

MNew Caledonia

L3 Eal

gm 1.

el B ]

B h

(1] o
b ]

Australia $58.76
Israel

France 5
Germany $58.31
Hong Kong, China $57.06
Finland $56.96
Italy $56.92

Fuente: OIT

Anexo 9: Comercio en bienes y servicios como porcentaje de la produccién,

promedio 2010-2019 (porcentaje del PIB)

Medio Oriente y Africa del Norte

Europa y Asia Central (excepto ingreso alto)
Asia Oriental y Pacifico (excepto ingreso alto)
Africa Subsahariana

Miembros de la OCDE

America Latina y el Caribe

Asia Meridional

0,0 10,0 20,0 30,0 40,0 50,0 60,0 70,0
M Comercio de servicios B Comercio de mercancias

Fuente: Indicadores de Desarrollo Mundial.
Nota: el comercio en bienes y servicios es |a suma de todas las importacicnes y exportaciones de bienes y servicios. PIB = producte interne brute; OCDE = Organizacién

para la Cooperacién y el Desarrolle Econdmice.

Fuente: Banco Mundial



Anexo 10: Evolucién de la productividad laboral, segun sectores

Evolucion de la productividad laboral, segiin sectores (S/ miles a precios constantes de 2007)

350
300
250
200
150
100

(M5 ag7 483 4o 47418

207268292 74 85313207 97387401 54633175 555 34

54 g6 69 113138116 123167

Promedio  Agriculturay  Alojamientoy ~ Comercio  Construccion  Transportey Administracion Ofros servicios Manufactura  Electricidad, ~ Mineriae
nacional pesca restaurantes comunicaciones  publica gasyagua hidrocarburos

2007 m2014 w2021

Fuente: INEl Enaho. Elaboracidn: ComexPeri.

Fuente:

Fuente:

ComexPeru

Anexo 11: Evolucién de la productividad laboral, segun sectores

PRODUCCION DEL SECTOR COMERCIO, 2019 - 2022
(Variacién porcentual respecto a similar mes del afio anterior)

ol 245% : 3,31% ' 17.79% | spew Sechor Comarcio
o i s : Abril 2022: 2,61%
10 { <
:.l: | - E
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Anexo 12: Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA MAOUINA

Falta de procedimiento
de trabajo

Realiza procedimientos erroneos Falta de mantenimienta

Falta de capacitaciones Demora en la localizacion

Equipos malogrados
de productos

PROBLEMA:
Baja Productividad
en el Area de
Almacén

Jabas y parihuelas

Desorden en el area
en mal estado

Falta de programas de
limpieza Falta de auditorias
internas

Falta de productos para el
picking

Falta de sefializaciones

Productos mal

Espacio reducido clasificados

MEDIO AMBIENTE

MATERIAL

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 13: Escala de Valoracion

ESCALA DE VALORACION

No hay

0 -,
relacion

1 Relacién
casi nula

) Relacién
débil
Relacién

3 .
mediana

4 Relacién
fuerte
Relacion

5
muy fuerte

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: Matriz de correlaciéon

Fuente: Elaboracion propia

Descripcion C 2 3 4 5 6 7 8 9 1101112 |13 | 14 | TOTAL
Faltade 1 s{1]2loflo]lolo]ls|s|oloflo]|s]| 23
Capacitaciones
Realiza
procedimientos 2 5141010125 ]|]3|1]J]01]0]3 29
erréneos
Falta de
procedimientos de 3 5 410]12)]|2]|3|]4|4)|4|3]|]0]4 36
trabajo
Demora en
localizacion de 4 4 | 4 ojojoj4)515]11]31]2]|1 31
productos
Equipos malogrados | 5 ojJ]o]o 410]J]o]Jof2]J0]J0}2]2 10
Falta de
mantenimiento de 6 0 2 0| 4 0]J]0]O 0 0]J]0]O 3 9
magquinas
Jabas y parihuelas

7 2]12]10]o0]oO ojlof2]o|lo]21]14]| 12
en mal estado

Falta de productos g s[3|a]o]o]o ololololo]|3]| 15
para el picking
productos mal 9 3lafs]o]lo]o]o slofl1]o]a] 27
clasificados
Desorden en el area | 10 114|520 2]0]5 413|015 36
Falta de programas olal1|o|lo|lo|o]|o]a4 215 17
de limpieza
Falta de 12 1]13]3]olofloflol1]3]2 ol3]| 16
sefializaciones
Espacio reducido 13 oj]oj2]12|0jJ2]J]0}J0]J]O0]1]}]O 0 7
Falta de auditorias |, , 3lal1l2|3]al3]a]|s5|s5]3]o0 42
internas

310




Anexo 15: Tabla de frecuencias

Causas | Descripcion Puntuacion | Frecuencia(%) | P. acumulado (%) | 80-20%
c14 Falta fje auditorias 47
internas 13.55% 13.55% 80.00%
Falta de
Cc3 procedimientos de
trabajo 36 11.61% 25.16% 80.00%
Cc10 Desorden en el area
36 11.61% 36.77% 80.00%
Demora en
ca localizacién de
productos 31 10.00% 46.77% 80.00%
Realiza
Cc2 procedimientos
erréneos 29 9.35% 56.13% 80.00%
9 productos mal
clasificados 27 8.71% 64.84% 80.00%
c1 Falta de
Capacitaciones 23 7.42% 72.26% 80.00%
c11 Falta de programas
de limpieza 17 5.48% 77.74% 80.00%
c12 Falta de
sefializaciones 16 5.16% 82.90% 20.00%
s Falta de productos
para el picking 15 4.84% 87.74% 20.00%
c7 Jabas y parihuelas
en mal estado 12 3.87% 91.61% 20.00%
c5 Equipos malogrados
10 3.23% 94.84% 20.00%
Falta de
c6 mantenimiento de
maquinas 9 2.90% 97.74% 20.00%
Ci3 Espacio reducido
7 2.26% 100.00% 20.00%
TOTAL 310 1

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 16: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 17: Matriz de estratificacion

Causas Descripcion Puntuacion % Area
Ci4 Falta de auditorias internas 42 13.55% Administracién
c3 Falta de prt?:t(j:;(r)\qlentos de 36 11.61% Administracion
C10 Desorden en el area 36 11.61% Almacén
ca Demora en localizacién de 10.00% Almacén
productos 31
2 Realiza pro’ced|m|entos 9.35% Almacén
erréneos 29
c9 productos mal clasificados 27 8.71% Almacén
1 Falta de Capacitaciones 23 7.42% Almacén
Ci1 Falta de' programas de 5.48% Almacén
limpieza 17
C12 Falta de sefializaciones 16 5.16% Almacén
Falta d duct I
cs aitade p:i)ck‘i‘rfg"s para e 15 4.84% | Administracién
i I
c7 Jabasy paer;?audecl)as enma 12 3.87% Calidad
C5 Equipos malogrados 10 3.23% Mantenimiento
c6 Falta de mzzzei:gz'e”to de 9 2.90% | Mantenimiento
C13 Espacio reducido 7 2.26% Almacén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 18: Matriz de priorizacion

PROBLEMAS POR AREA ':§EZ METODO | MAQUINA Am:::'l\?ﬁ MATERIAL | MEDICION c:mi:;:l) P;g;ﬁéais P%icogﬁi%;soe MEDIDAS A TOMAR
ALMACEN 52 31 76 27 0 186 63.05% Metodologia 55
ADMINISTRACION 36 42 78 26.44% Gestién de procesos
MANTENIMIENTO 19 19 6.44% TPM
CALIDAD 0 12 12 4.07% SGC
TOTAL 52 67 19 76 39 42 295 100.00%
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 19: Confiabilidad del instrumento
Correlaciones
EFICIENCIA EFICIENCIA RE
PRE TEST TEST
Rho de Spearman EFICIENCIA PRE TEST C.oeficiente de correlacion 1,000 936"
Sig. (bilateral) 000
N 15 15
EFICIENCIA RE TEST C.oeficiente de correlacion 93e™ 1,000
Sig. (bilateral) L0000
N 15 15

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Elaboracion propia por el programa SPSS V.27




Correlaciones

EFICACIA PRE

EFICACIA RE

TEST TEST
Rho de Speaman EFICACIA PRE TEST Coeficiente de correlacion 1,000 839
Sig. (bilateral) ,000
N 15 15
EFICACIA RE TEST Coeficiente de correlacion 939~ 1,000
Sig. (bilateral) L0000
N 15 15
== La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Elaboracién propia por el programa SPSS V.27
Correlaciones
PRODUCTIVID PRODUCTIVID
AD PRE TEST AD RE TEST
Rho de Spearman PRODUCTIVIDAD PRE Coeficiente de correlacion 1,000 939~
TEST Sig. (bilateral) .000
N 15 15
PRODUCTIVIDAD RE TEST Coeficiente de correlacion 939~ 1,000
Sig. (bilateral) 000
M 15 15

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Elaboracion propia por el programa SPSS V.27



Anexo 20: Flujograma de procesos

Proceso de Abastecimiento
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Fuente: Elaboracion propia




Anexo 21: Manual 1SO 690 Y 690-2

FONDO EDITORIAL

Universidad César Vallejo

Retferencias

estilo ISO 690
y 690-2

Adaptacion de la norma
de la International
Organization for
Standardization (ISO)

l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO




Anexo 22: Tablas de suplementos constantes y variables

Picking
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
H Mujeres
A. Suplemento por necesidades 7

personales
B. Suplemento base por fatiga o 1

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Ho Mujeres

A: Suplemento por trabajar de pie 4
B. Suplements por postura
anormal

Ligeramente incomoda 0 1
incomoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado, 7 17
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular

(Levantar, tirar, empujar)

Peso levantado [kgl
25 0 1
5 1 2
10 N 4

. @.
33,5

D. Mala lluminacion
Ligeramente por debajo de la
potencia caleulada
Bastante por debajo
Absolutamente insuflclente

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

8 10

“wN o
o o

Fuente: OIT

2 100
F. Concentracion intensa
Trabajos de clerta precision 0
Trabajos precisos o fatigosos é
Trabajos de gran precision o 5 5

muy fatigosos
C. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
H. Tensién mental

0
2
5
Proceso bastante complejo o 1
Proceso compleo o atencion 4
dividida entre muchos objetos
Muy complejo K
I. Monotonia
Trabajo algo mondtono 0
Trabajo bastante mondtono o
Trabajo muy monotono 4
J. Tedio
Trabajo algo aburrido 0
Trabajo bastante aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5



Despacho

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Ho Mujeres
A. Suplemento por necesidades 1
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento portnbajlrdepleo : 15
B. Suplemento por postura 2 100
wnormal F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1
: Trabajos de clerta precision ()
incomoda (inclinado) 2 3 Trabaios brecisos o fatieosos
Muy incmoda (echado, 77 TP s 2 2
estirado) Trabajos de gran precision o 5§
C. Uso de fuerza/energia muscular o fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) ;
Peso levantado [kg] Continuo 00
23 0 1 Intermitente y fuerte 9 2
5 I 2 Intermitente y muy fuerte 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 ] Hc Tm Mll
9 ix Proceso bastante complejo | |
353 & - Proceso complejo o atencion q
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada‘ I. Monotonia
Bustacke por debejo 2 2 Trabajo algo mondtono 00
co:ﬂtnolmm::l:uﬂckmc R Trabajo bastante mondtono | )
E. clones atmosféricas
indice de enfriamiento Kata TRUOAR My sl 44
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 00
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: OIT




Anexo 23: Acta de reunidén con gerencia

ACTA DE REUNION

El dia 02 de enero del 2024 en la ciudad de Lima, distrito de Magdalena del Mar, dentro de
esta empresa concesionaria de alimentos la gerencia general después de haber escuchado
atentamente acerca de la propuesta de impiementacion de la metodologia 5s y los
resultados significativos que tiene gracias a su aplicacion, decide aprobar la implementacion
de la metodologia 5s en el drea de almacén, comprometiéndose con el cumplimiento y
aplicacion posterior en las demas 4reas de la empresa. En ese sentido, la gerencia general
facilitara los recursos necesarios y se asegurara de una supervision continua durante la
implementacién, tras la presentacién detallada de los objetivos y beneficios de la
metodologia propuesta para fa empresa. Quedando pendiente que, en los préximos dias,

se procedera a la creacién de un comité 5s,

Firman los presentes de dicha reunién, ademas de la firma del gerente general, el Sr.

Ceperian Puma Jayson Armando

Lima, 02 de enero del 2024

Vs chs(#’tau w7

Dany Michel Aquino Maréa!aya Victor Junior Huallanca Quispe
Tesista 1 Tesista 2

!

L

Ceperian Puma Jayson Armando
Gerente General



Anexo 24: Acta de delegacién — comité 5s

ACTA DE DELEGACION 58

El dia 04 de enero del 2024 en la ciudad de Lima, distrito de Magdalena del Mar, dentro de
esta empresa concesionaria de alimentos se constituyé un grupo de trabajo encargado de
controlar y supervisar todas las etapas que componen la metodologia de estudio. Este
equipo fue designado como el "Comité 5s" y se espera que sus integrantes posean
conocimientos fundamentales en gestion y mejora continua, recibiendo regularmente
charlas sobre el tema para mantenerse actualizados. Por lo cual, se procede a nombrar al
Sr. Alvarado Centeno Hans Albert como presidente del comité, quien actualmente
desempenia el cargo como jefe de almacén, y al Sr. Huallanca Quispe Victor Junior como
secretario del comité, quien actualmente desempefia el cargo de Auxiliar de almacén.
Ambos miembros de este comité se comprometen a asumir la responsabilidad de hacer
cumplir cada S dentro del ambiente laboral, mediante el instrumento brindado (check list)
evaluaran cada fase de forma periddica para comprobar el nivel del cumplimiento
alcanzado. Desempefiaran sus funciones manteniendo una buena comunicacién y

fomentando la participacion activa de los operarios.

Lima, 04 de enero del 2024

177 S—
Alvarado Centeno Hans Albert Huallanca Quispe Victor Junior

Presidente del Comité 5s Secretario del Comité 5s



Anexo 25: Afiches de las 5S

¢CONOCEMOS LAS 5S?

iAplica las SS para un ambiente de trabajo
eficientel

@
&g% La rutina es tu mejor aliada
.
z s Todos lo mismo, Siempre

iHaz de las 5S parte de tu rutina diaria
y transforma tu entorno laboral !

Fuente: Elaboracion propia

'CLASIFIQUEMOS...
£ &

ildentifica y separa lo necesario de lo
que no es util!

iHagamos uso de las tarjetas
rojas!

Fuente: Elaboracién propia



Ol'denemos--- @

iCada producto en su :

» Lim ’ iemOS--- |

A

iMantener los espacios, obj ,
maquinaria limpios! etos

ic“mplﬂmos - -
delimpleza establecido!

Fuente: Elaboracion propia



O; @

iTrabajemos en base a las normas y
procedimientos establecidos!

iConvierte en un habito esta filosofia
Jjaponesal

als = Mg
— «!
—2 ~ A"

iRealicemos <
auditorias para WO
seguir mejoranda!  INTERNA

Fuente: Elaboracion propia



LOFTIMIZA THENTORNG PRINCIPIOS DE LAS 5S S
DE TRABAJO CON LAS 5S! o
iBienvenido al mundo de las 5S! Las 5S son Seiri (Clasificar): Elimina lo innecesario.

una metodologia japonesa disefada para Seiton (Ordenar): Organiza lo que queda
mejorar la eficiencia, la productividad y la Seiso (Limpiar): Mantén limpio tu ambiente

seguridad en el lugar de trabajo. Este laboral.

triptico te guiara a través de los principios Seiketsu (Estandarizar): Establece normas y
fundamentales de las 5S y como puedes procedimientos.

implementarlos para transformar tu Shitsuke (Disciplina): Sostén el proceso y

entorno laboral. mejora continuamente.

? 1. CLASIFICAR (SEIRI)

El primer paso es eliminar lo innecesario.
Clasificar implica separar lo esencial de lo
no esencial, manteniendo solo lo necesario
para el trabajo diario. Algunas acciones
clave incluyen:

* Identificar elementos no utilizados o
redundantes.

Uso de las tarjetas rojas para indicar su
estado (reporor, reubicar, desechar).
Despejar  areas de trabajo de
elementos no esenciales.

4 SEIKETSU
Estandarizar
senialar
anomalias
BENEFICIOS DELAS 5S
P o - . s
éQUE SON LAS 5S? Mejora la ehcle!ﬁcna y productlv}dad.
e Reduce el tiempo de busqueda de
Las 5S son un conjunto de principios de herramientas y materiales.
gestion enfocados en mejorar el ambiente Crea un entorno de trabajo mds seguro y
de trabajo mediante la organizacion, agradable.
limpieza y estandarizacion de procesos. Promueve la responsabilidad y el trabajo en
Cada "S" representa una etapa crucial en equipo.
‘ este proceso: Impulsa la calidad y la satisfaccion del

cliente.

Fuente: Elaboracion propia

2. ORDENAR (SEITON) i 5. MANTENER (SHITSUKE)

La daltima S se trata de mantener el impulso y la
disciplina para seguir aplicando las 5S de
manera continua. Aqui hay algunas estrategias
para mantener el enfoque a largo plazo:

Una vez que has eliminado lo innecesario, es
hora de organizar lo que queda. Ordenar
implica asignar un lugar para cada cosa y
asegurarse de que esté facilmente accesible
Aqui hay algunos pasos para lograrlo: * Incorporar las 58 en la cultura
organizacional y promover la

+ Designar areas de almacenamiento para ’ Y {
responsabilidad individual y colectiva.

diferentes  tipos de herramientas y 2 E 5
iaiericias Establecer programas de reconocimiento y

s > ecompensas para aquellos que
Utilizar etiquetas y senalizacién para indicar s Y . :
la ubicacion de los elementos 4. ESTANDARIZAR (SEIKETSU) eyl ogiclexiCeelos s

Realizar revisiones periédicas para

Implementar sistemas de almacenamiento iy 5
e e bl e S Una vez que has establecido un sistema dentificar @reas de mejora y mantener el

efectivo de clasificacién, orden y limpieza, ompromiso con la excelencia operativa.
es crucial estandarizar estos procesos
para mantener la consistencia y la
- eficiencia a largo plazo. Algunas acciones
que puedes tomar incluyen:

= Documentar procedimientos y
estandares para cada paso de las 5S.

* Capacitar a los empleados sobre los

procedimientos estandar y asegurarse

de que los sigan diligentemente.

Realizar auditorias regulares para

3. LIMPIAR (SEISO) evaluar el cumplimiento y realizar

ajustes segln sea necesario.

La limpieza no es solo una tarea de limpieza

z\:ﬁj{.&glg; f:z(:)qun proceso para mantener un iMEJORA TU ENTORNO
o > trabajo ordenado y seguro. Algunas
LABORAL CON LAS 5S!

practicas importantes incluyen:

Incorpora las 5S en tu lugar de trabajo y
experimenta una transformacién positiva en la
productividad, la seguridad y la calidad.
iComienza hoy mismo tu viaje hacia Ila
excelencia operativa!

« Establecer rutinas de limpieza diarias para
mantener las areas de trabajo limpias y
libres de desorden.

Inspeccionar regularmente las
herramientas y equipos para identificar
problemas potenciales.

Capacitar al personal sobre la importancia iLAS 5S SON EL CAMINO HACIA UN LUGAR
de la limpieza y la organizacién en la DE TRABAJO MEJOR Y MAS EFICIENTE!
prevencion de accidentes y la mejora de la

eficiencia.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 26: Implementacion de tarjetas rojas-1S




Anexo 27: Rotulado de productos- 2S
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Anexo 28: Redisefio de Layout-2S

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 29: Cronograma de Limpieza

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA LIMPIEZA

ALMACENES Zonas de limpieza Actividad Duracion R
EPP Herramientas Insumos
1.1. Quitar el polvo de los anaqueles con un trapo i
ANAQUELES 1.2. Limpiar los anaqueles con un trapo himedo 8 m;nu;os dor) (1 Guantes de hule Trapo de franela Gel limpiador
1.3. Pasar trapo seco a los anaqueles rabajacor
2.1 Recoger items fuera de su lugar correspondiente
2.2. Barrer los pasadizos X
ALMACEN 1 PASADIZOS 2.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo ° mmutos & Guantes de hule Escoba y recogedor Desinfectante
(ABARROTES ¥ 2.4. Trapear el pasadizo trabajador)
PRODUCTOS DE
LIMPIEZA) 2.5. Secar el pasadizo
3.1. Recoger las paletas
3.2. Barrer las zonas .
AREIA)ESEP?CC'—ITI(;\IG v 3.3. Rociar agua con Desinfectante para el polvo 10 rt?!;;tjz:jor) (1 Guantes de hule Escoba y recogedor Desinfectante
3.4. Trapear el pasadizo
3.5. Secar el pasadizo
1.1. Apagar el equipo para su descongelacién
EQUIPOS DE 1.2. Lizufieza in?er:a rpetirando residugos 10 minutos (1 Guantes de hule Trapo de franela Gel limpiador
REFRIGERACION trabajador)
1.3. Limpieza externa con un trapo hiumedo
ALMACEN 2 2.1 Recoger items fuera de su lugar correspondiente
(EMBUTIDOS) 2.2. Barrer los pasadizos .
" - 10 minutos (1 .
PASADIZOS 2.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo trabajador) Guantes de hule Escoba y recogedor Desinfectante
2.4, Trapear el pasadizo
2.5. Secar el pasadizo
1.1. Recoger las paletas
1.2. Barrer los pasadizos .
ALMA\(,::SDB‘L&::)TAS M PASADIZOS 1.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo 12 mltr;::)c;?ador) (1 Guantes de hule Escoba y recogedor Desinfectante
1.4. Trapear el pasadizo
1.5. Secar el pasadizo
1.1. Quitar el polvo de los anaqueles con un trapo .
ANAQUELES 1.2. Limpiar los anaqueles con un trapo himedo 8 mtlnul;f0§ dor) (1 Guantes de hule Trapo de franela Gel limpiador
1.3. Pasar trapo seco a los anaqueles rabajador
ALMACEN 4 2.1 Recoger items fuera de su lugar correspondiente
(SUMINISTRO) 2.2. Barrer los pasadizos .
PASADIZOS 2.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo 10 rt?;rs;tj(;fior) ( Guantes de hule Escoba y recogedor Desinfectante

2.4. Trapear el pasadizo
2.5. Secar el pasadizo

Fuente: Elaboracion propia




PROGRAMA DE LIMPIEZA DEL ALMACEN

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
ALMACENE Zona de Responsa
s Limpieza bles LU|MA|MIE[JU|VI|SA|LU|[MA[MIE|JU|VI|SA|LU|MA[MIE[JU|VI|SA|[LU|MA|MIE|JU|VI|SA
N|R|R|E|[E|B|N|R|R|E|E|B|N|R|RJ|E|E|B|N|R|R|E|E|B
ALMACEN | Anaqueles | WALTER
1
(ABARROTE LEONARD
Sy Pasadizos 0
PRODUCTO —
S DE Area de
LIMPIEZA) picking y VICTOR
despacho
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Zona de Responsa
] Limpieza bles LU|MA|[MIE[JU|VI|SA|LU|[MA|MIE|[JU|VI|SA|LU|[MA|MIE|JU|[VI|[SA|LU|MA|MIE|JU|VI|SA
ALMACEN N|R|R|E|JE|B|N|R|R|E|E[B|N|JR|R|E|JE|B|[N|R|R|E|E|B
2 Equipos de
(EMBUTID . L. WALTER
refrigeracion
0S)
Pasadizos LEONARD
0]
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
ALMACEN Zona de Responsa
Limoi LU|MA|[MIE[JU|VI|SA|LU|[MA|MIE|[JU|VI|SA|LU|[MA|MIE|JU|[VI|[SA|LU|MA|MIE|JU|VI|SA
3 (FRUTAS impieza bles
y N|R|R|E|J]E|B|N|R]|RJ|E|E|B|N|]R]|]RI|E|E|[B|N|[R]|]RIJ|E|E|B
VERDURAS) | pasadizos VICTOR
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Zona de Responsa
] Limpieza bles LU MA|MIE(JU|VI|SA[{LU|MA|MIE|JU|[VI|SA|LU|MA[(MIE|JU|VI|SA|LU|MA|MIE|JU|VI|SA
ALMACEN N|R|RJ|J]E|E|B|N|R|R|E|J]E|B[N|R]|]RJE|E|B|N|R|R|E|E|B
4
(SUMINIST | Anaqueles WALTER
ROS)
Pasadizos LEO';ARD
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1. OBJETIVO
Establecer procedimientos claros para definir las normas, criterios vy
responsabilidades del personal del area de almacén.

2. BASE LEGAL
La base legal de esta normativa se encuentra respaldada por los dispositivos
legales, directivas y normativas internas relacionadas

3. ALCANCE

Este procedimiento se aplica tanto al personal que trabaja en el almacén como a
todos los integrantes de la empresa que estan involucrados en las tareas de
almacenamiento.

4. DEFINICIONES
Almaceén: Es aquel espacio fisico o instalacion disefiada para el almacenamiento

temporal o a largo plazo de productos, materiales o0 mercancias.

Layout: Refiere a la distribucion estratégica de areas, equipos, maquinaria,
estaciones de trabajo, pasillos, zonas de almacenamiento y otros componentes
relevantes, con el proposito de optimizar el espacio disponible.

Picking: Es aquella operacion que consiste en preparar los pedidos de los productos
de acuerdo a la lista de items programados para su posterior entrega en despacho

Pasillos: Espacios amplios que permiten el libre transito en un determinado area.
Equipos: Conjunto de maquinas que hacen posible una tarea especifica.

Anaqueles: Estructura de almacenamiento disefiada para sostener y organizar
objetos, productos o materiales de manera ordenada y accesible.

5. RESPONSABILIDADES:

a. El gerente tiene la responsabilidad de garantizar que se sigan todas las pautas
de este procedimiento.




5S

PAGINA: 4 de 12
MANUAL PARA LA EJECUCION DE LAS 5S FECHA 06/02/2024
GESTION DE MEJORA CONTINUA VERSION V1.0

b. El jefe de area tiene la responsabilidad de hacer cumplir el procedimiento y
garantizar que todos los individuos bajo su supervision cumplan con todos los
puntos establecidos.

c. Elsupervisortiene la responsabilidad de asegurar que se cumplan los programas
establecidos mediante su verificacion.

d. Los supervisores, encargados y operarios tienen la responsabilidad de mantener
y compartir en la organizacion, el orden y limpieza en el area de almacenamiento.

e. Es responsabilidad del supervisor llevar a cabo auditorias internas de forma
periddica para evaluar el cumplimiento de las 5s.

6. PROCEDIMIENTO

Para poner en marcha la ejecucién de las 5S es necesario que se conozca cada
fase que compone a esta filosofia japonesa y como se aplica en el area de almacén.
Las 5S provienen de las palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke, que se traducen al espafiol como: Clasificacion, Orden, Limpieza,
Estandarizacion y Disciplina.

Shitsuke

Implicarse: Respetar las
normas establecidas

y mejorarlas juntos.

Seiri
Quitar: eliminar lo indtil.

Seikestu Seiton
Estandarizar: Mantener lo Ordenar: Un lugar
ordenado y la limpieza. para cada cosa.

Seiso
Mantenerse limpio:
Evitar las fuentes de
suciedad.
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Esta metodologia estd disefiada para mejorar la eficiencia, la productividad y la

seguridad en el lugar de trabajo. Buscando involucrar y cultivar en todo el personal el

habito del orden y limpieza en las actividades diarias que desempefian dentro de la

organizacion.

1.

4.

5

Seiri (Clasificar): Elimina lo innecesario.
Seiton (Ordenar): Organiza lo que queda.

Seiso (Limpiar): Mantén limpio tu ambiente laboral.

Seiketsu (Estandarizar): Establece normas y procedimientos.

Shitsuke (Disciplina): Sostén el proceso y mejora continuamente.

Se debe tener en cuenta que antes de empezar con la implementacion, es importante

la toma de fotos que permitan verificar el antes y después del plan de mejora.

6.1 Primera Fase- Clasificacion

Recorrer el area de trabajo y determina qué elementos son necesarios para llevar

a cabo las actividades diarias.

Separa todos los elementos innecesarios y colocar las tarjetas rojas.

Definir el criterio o motivo por el cual se considera innecesario y segun sea

conveniente se podra eliminar, reparar o reubicar.

Flujograma para criterio de clasificacion

Elementos Elementos Elementos
necesarios dafnados desechables

/éAin st
puede
. conservar

7

'
» Eliminar

si

v *

Reubicar l I Reparar
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Pasos para llenar la tarjeta roja:

a. Colocar el nombre del articulo clasificado como innecesario e indicar el
area donde fue encontrado.

b. Definir la categoria a la que corresponde el articulo encontrado.
c. Indicar la razén por la cual es considerado como innecesario

d. Determinar la accién requerida consultando a su supervisor: Eliminar,
reubicar o reparar.

e. Colocar la fecha

f. Contar las tarjetas rojas y presentar al presidente del comité 5s

Formato de tarjeta roja

e "
-

TARJETA ROJA §'S
Informacin Gon-
Propuesta poe Responsable de drea___
Area/ Depto
Descripeion de articulo.

CATEGORIA

W Mater

W Producto terminado
W Otroe
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesario W Defectuoso
W Fuera de especificacio

Owos

ACCION REQUERIDA

W Elminor

B Arucar en espacio separsdo
W Retoma

Otros:

Fochakniclo_/_/_  Final de la accién__/_/.

v' Beneficios de clasificar
e Se eliminan desperdicios
e Se reducen riesgos de accidentes

e Se gana espacio
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6.2 Segunda fase- Orden

Definir espacios asignados para cada elemento necesario. Utilizar los anaqueles

para organizar y almacenar los elementos de manera ordenada.

Crear estandares visuales para la disposicion de herramientas, materiales y equipos.

Utilizar etiquetas, sefializacién y marcadores para indicar donde deben ubicarse los

elementos.

Determinar limite de cantidades para el espacio asignado para cada item.

Fomentar la cultura de mantener cada cosa en su lugar después de su uso.

v" Beneficios de ordenar

e Se reduce el tiempo perdido en buscar elementos.

e Minimiza la posibilidad de cometer errores debido a la confusion o la falta

de claridad sobre la ubicacion de los elementos.

e Resulta mas facil detectar faltantes.

e Se realiza mas rapido el almacenamiento de los items

6.3 Tercera fase- Limpieza

Identificar las areas que se encuentran sucias para aplicar la limpieza correspondiente.

Establecer medidas preventivas que permitan la acumulacion de desperdicios.

Establecer un programa de limpieza regular para mantener el lugar de trabajo limpio y

ordenado.

v' Beneficios de aplicar la limpieza

e Contribuye para identificar y eliminar elementos innecesarios, obsoletos o en

desuso en el area de trabajo

e Garantiza una mayor calidad en los productos y servicios entregados.

e Aumenta la satisfaccion laboral y reduce el estrés.

e Mejora la percepcion de la empresa por parte de clientes, proveedores y

visitantes

Formato de programa de limpieza:
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Cronograma de limpieza
e o e e e [ e e
1.1. Quitar el polvo de los anagueles Bithutos: |[Gianiisde | apode
1 ANAQUELES 1.2. Limpiar los anagueles con trapo humedo (1trabajador) hule franela Gel limpiador

1.3. Pasar trapo secoa los anaqueles
2.1 Recoger items fuera de su lugar correspondiente
2.2 Barrer |os pasadizos

9minutos  |Guantesde | Escobay

ALMACEN 1 2 PASADIZOS 2.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo Desinfectante
(1 hule recogedor
(ABARROTES Y 2.4. Trapear el pasadizo
LIMPIEZA) 2.5. Secar el pasadizo
3.1 Recoger las paletas
3.2 Barrer |as zonas
AREA DE PICKING Y - - Guantesde | Escobay .
3 3.3. Rociar agua con Desinfectante para el polvo Desinfectante
DESPACHO e — PRSP 1 (1trabajador) hule recogedor

3.4 Trapear el pasadizo
3.5. Secar el pasadizo

EQUIPOS DE 1.1 Apagar el equipo para sudescongelacién

10minutos |Guantesde | Trapode

1 \on |12 Limpieza intema retirando residuos (Teabaioien N | ellimpiador
1.3 Limpieza externa con un trapo himedo
ALMACEN 2 2.1 Recoger items fuera de su lugar c
(EMBUTIDOS) 2.2 Barrerlos pasadizos Tominut cuantesde | Escob
2 PASADIZOS 2.3. Rociar agua con desinfectante para el polvo Moy |oanesge  EHEOMY. | oesinféctnts
(1 ) hule recogedor
2.4 Trapear el pasadizo
2.5 Secar el pasadizo
1.1 Recoger las paletas
ALMACEN 3 1.2 Barrerlos pasadizos
12minutos | Guantesde | Escobay
(FRUTASY 1 PASADIZOS 1.3_Rociar agua con desinfectante para el polvo Desinfectante
(1trabajador) hule recogedor
VERDURAS) 1.4. Trapear el pasadizo
1.5. Secar el pasadizo
1.1 Recoger items fuera de su lugar correspondiente
12 Barrer los pasadizos )
ALMACEN 4 . —— E e — 0minutos | Guantesde | Escobay | oo
SiRAiNTROY ociar agua con desinfectante para el polvo e ) i revopeder | Desinfectante
14 Trapear el pasadizo
1.5 Secar el pasadizo
PROGRAMA DE LIMPIEZA DELALMACEN
AMACENES | Zonade Limpi N SEMANA 1 SEMANA2 SEMANA 3 SEMANA4
" LUN MMI'MER JUE | VIE | SAB | LUN [ MAR| MIER| JUE | VIE | SAB | LUN| MAR| MIER| JUE | VIE | SAB | LUN | MAR|MIERf JUE | VIE | SAB
Anaqueles WALTER
ALMACEN 1 =
(ABARROTES Y Pasad LEONARDO)
asadizos
PRODUCTOS DE
UMPIEZA) [ Area de pickin
| PEAIEY VICTOR
despacho
S ‘ SEMANA 1 SEMANA2 SEMANA 3 SEMANA4
2 LUN | MARMIER{ JUE | VIE | SAB | LUN | MAR| MIER| JUE JUE | VIE | SAB | LUN [ MAR|MIER| JUE | VIE | SAB
ALMACEN2 Equipos de
AUReSCE - wawrer
(EMBUTIDOS) | _refrigeracién
Pasadizos LEONARDO

— v N SEVANAL SEMANAZ SEMANAS SEMANAS
Sy 5 LUN | MARMIER] JUE | VE | SAB | LN MAR]MIER] JUE | VI | 548 | LUN] MAR] WIER] JUE | VIE | 5AB | LUN | MAR]MIER] JUE | VIE | sAB
VEROURAS) | Pasadios | VICTOR
— SEMANAL SEMANAZ SEMANAS SEVANAL
F wn | weae] ] 10 | Vi | saB | Lun [ vAR]weR] 0 | vie | 548 | wn | vk wiek] JuE | Vie | 548 | wn | k| wiek] 1UE | Vie [ sas
ALMACENS i i
(suMNiSTROs) | Aneaueles | WAL

Pasadizos LEONARDO
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6.4 Cuarta fase- Estandarizacion

Se documenta los procedimientos estandar para realizar las actividades de clasificacion,

orden y limpieza. De forma que se puedan aplicar estos principios en las operaciones

de recepcion, almacenamiento, picking y despacho.

Se realiza auditorias mediante un check list para verificar el cumplimiento de las

primeras 3S.

v' Beneficios de estandarizar

e Garantiza que las actividades se realicen de manera consistente y uniforme en

toda la organizacion

e Minimiza la posibilidad de cometer errores al realizar tareas o actividades

e Se pueden realizar tareas de manera mas eficiente
e Ayuda a reducir los costos operativos al optimizar procesos y eliminar
actividades innecesarias o redundantes.

Formato de Check list de verificacion de las 5s
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Criterio de
i PERIODO: o] Pésimo
1 Malo
Evaluado por: 2 Regular
Hoja de de las5s Area: Almacén 3 Bueno
Fecha: 4 Muy bueno
CALIFICACION
FASE ITEM DESCRIPCION 0f1]2)3)|4
1 ¢Existen materiales u objetos innecesarios?
2 ¢Se encuentran los articulos u objetos en su lugar?
3 ¢Los equipos y maquinarias estdn en desuso?
Clasificar 4 ¢Resulta dificil localizar los productos?
(Seiri) 5 ¢Existe algun proceso para la clasificacién de productos ?
Suma
Total
Porcentaje
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0|1|/2|3)|4
1 ¢Existen rétulos que identifiquen las zonas de almacenamiento
2 ¢Las zonas se encuentran sefializadas por lineas divisoras en el piso?
Ordenai 3 ¢Hay productos mezclados en diferentes anaqueles?
< 4 ¢Todos los productos tienen ubicaciones exactas ?
(Seiton) — 9 e et
5 ¢Existe una cantidad maxima de stocks para el apilamiento?
Suma
Total
Porcentaje
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0|]1|/2(3|4
T ¢Se limpia frecuentemente el almacén?
2 ¢Se mantienen limpios los equipos?
L 3 ¢Se encuentran libres los pasadizos?
(seiso) 4 ¢Se mantiene limpio la zona de picking?
5 ¢éSe supervisan los controles de limpieza?
Suma
Total
Porcentaje
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0|]1(2(3)|4
1 ¢Se cumplen con las tres primeras "S"?
2 ¢éLos operarios muestran interés en conservar mejor el almacén?
= darizar 3 ¢éSe trabaja en base a un procedimiento estandan‘zad(')?
(Seiketsu) 4 ¢El personal conoce de las buenas practicas de alma’cen?
5 ¢Se han delegado tareas para el mantenimiento del drea?
Suma
Total
Porcentaje
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0(1|2)|3|4
1; ¢Existe la cultura de ordeny limpieza?
2 ¢se realizan capacitaciones constantes en el drea?
bi s 3 ¢éel personal plantea propuestas de mejora en el drea?
T 4 ¢Existe un ambiente agradable y buena comunicacién en el drea?
o 5 ¢Se realizan mejoras periédicamente?
Suma
Total
Porcentaje
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6.5 Quinta fase- Disciplina

Seguir proporcionando capacitacion y formacion regular sobre las 5S a todo el personal

para que su practica diaria se convierta en un habito.

Monitorear el cumplimiento de las 5s de forma periédica

Mantener una comunicacion efectiva y proyectar los avances alcanzados por medio de

reuniones involucrando a todo el personal.

Fomentar la participacion activa del personal para que sus propuestas sean escuchadas
y se pueda seguir mejorando.

v' Beneficios de mantener la disciplina

e Fomenta una cultura de mejora continua.

e Promueve la responsabilidad del personal en el ejercicio de sus funciones.
e Mejora el clima laboral al promover un ambiente de trabajo mas armonioso y
productivo.

* Mejora la satisfaccion del cliente al garantizar la entrega de productos y

servicios consistentes y de alta calidad.

7. DETALLES Y REVISION

FECHADE | NOMBRE CARGO FIRMA
REVISION

Ceperian Puma
06/02/24 Jayson Armando Gerente General
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8. ANEXOS
REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGA 5

Duracion de la
Fecha: .

capacitacion:
(Capacitacion Temade

N capacitacion:

Encargados de capacitacion:

Firma del capacitador:

Por favor llenar con letra clara y legible

N Apellidos yNombres Firma

Horade | Horade
Inicio ~ |finalizacidn
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1. OBJETIVO

Establecer procedimientos claros para definir las normas, criterios y

responsabilidades del personal del area de almacén.

2. BASE LEGAL
La base legal de esta normativa se encuentra respaldada por los dispositivos
legales, directivas y normativas internas relacionadas

3. ALCANCE

Este procedimiento se aplica tanto al personal que trabaja en el almacén como a
todos los integrantes de la empresa que estan involucrados en las tareas de
almacenamiento.

4. DEFINICIONES
Almacén: Es aquel espacio fisico o instalacion disefiada para el almacenamiento

temporal o a largo plazo de productos, materiales o mercancias.

Layout: Refiere a la distribucién estratégica de areas, equipos, maquinaria,
estaciones de trabajo, pasillos, zonas de almacenamiento y otros componentes
relevantes, con el proposito de optimizar el espacio disponible.

Picking: Es aquella operacion que consiste en preparar los pedidos de los productos
de acuerdo a la lista de items programados para su posterior entrega en despacho

Pasillos: Espacios amplios que permiten el libre transito en un determinado area.
Equipos: Conjunto de maquinas que hacen posible una tarea especifica.

Anaqueles: Estructura de almacenamiento disefiada para sostener y organizar
objetos, productos o materiales de manera ordenada y accesible.

5. RESPONSABILIDADES:

a. El gerente tiene la responsabilidad de garantizar que se sigan todas las pautas
de este procedimiento.
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b. El jefe de area tiene la responsabilidad de hacer cumplir el procedimiento y
garantizar que todos los individuos bajo su supervisién cumplan con todos los

puntos establecidos.

c. Los supervisores, encargados y operarios tienen la responsabilidad de realizar

las actividades rutinarias que requiere el area.

d. El coordinador de almacén es el encargado de realizar las 6rdenes de pedido y

emitir las facturas correspondientes.

e. Los operarios y el auxiliar de almacén son los responsables de almacenar y

preparar el picking segun lo requerido en la orden.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Proceso de Recepcién y almacenamiento

El almacenamiento es aquel proceso que consiste en colocar los productos

recibidos en un espacio asignado para ser conservado en optimas condiciones y

luego sean distribuidos segun sean requeridos.

a. Recepcion: Proceso que inicia cuando el auxiliar de almacén recibe al

proveedor la orden de compra y guia de remisién comparando que las
cantidades solicitadas coincidan.

Descarga de items: Se procede a ayudar a descargar los items del
camion, de forma que no se pierda tiempo en el proceso.

Verificacion de los productos: Conforme se va bajando la mercaderia, el
auxiliar de almacén inspecciona los productos verificando las cantidades
y fecha de caducidad. Si encuentra algun defecto separa los productos
no conformes, asegurandose de que los productos recibidos puedan
cumplir con las especificaciones determinadas por la organizacion.

Registro de mercaderia: El coordinador de almacén registra los
productos recibidos en el sistema de inventario de la empresa.
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e. Almacenamiento: Los items se colocan en sus respectivos anaqueles

siguiendo un sistema de organizacion predefinido. Se utiliza el método

PEPS para clasificar y organizar los productos entrantes. Durante el

internamiento de los productos se debera cumplir con las BPA.

6.2 Proceso de Picking y despacho

En este proceso los operarios realizan la busqueda y seleccion de los productos

solicitados conforme a la orden de pedido, se arma el picking con el apoyo de

carretas, pallets y jabas. Para la ejecucion de este proceso se consta de las

siguientes fases:

a. Formulacién de pedido: El coordinador de almacén a través del sistema

recibe la orden de compra del cliente y verifica el stock de los items, lo
cual le permite armar la orden de pedido en base a las cantidades
solicitadas. Imprime los pedidos de cada cliente y se los entrega a los
operarios de almacén.

Proceso de picking: Los operarios cogen las jabas y el carrito de carga
para proceder con la busqueda y seleccion de los productos solicitados
en base a su orden de pedido, colocando con cuidado los productos
sobre un pallet, manipulando adecuadamente los productos conforme a
las BPA. Terminando de armar el pedido se procede a verificar si lo que
se seleccion6 cumple con los items y cantidades solicitadas.

Proceso de despacho: Se traslada lo solicitado a la zona de despacho
para que posteriormente se suban los productos al camién. El
coordinador de almacén genera e imprime una guia de salida para que
se lo entregue al transportista.
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6.3 Registro y control de existencias:

Se actualiza el registro de existencias en el sistema de gestion de
inventario cada vez que se realizan transacciones de entrada (compras)
o salida (ventas y devoluciones). Esto garantiza que la informacién del
inventario esté siempre actualizada y precisa.

6.4 Emision de documentos

Para la emision de guias de remisién es necesario que el coordinador de
almacén tome en cuenta los siguientes caracteres: domicilio de salida y de
llegada (calle, distrito y departamento), datos del destinatario (empresa, RUC,
DNI), unidad de transporte (placa, marca, Licencia de conducir) y descripcion
detallada de los productos (cantidad y peso)

El documento emitido sera impreso para ser llenado y validado en 3 copias: el
original es entregado al destinatario, la primera copia se entrega a SUNAT,
segunda copia queda para el remitente, y la otra copia para el transportista. De
esta forma finaliza la operacion de despacho dentro del almacén.

7. Normas Generales:

a. Todos los items que fueron recibidos mediante la inspeccioén realizada

por el auxiliar de almacén seran trasladados por los operarios
Unicamente en las zonas asignadas y no dejarlas en el pasadizo, de
forma que se mantenga el orden en el area.

El auxiliar de almacén debera asegurarse de realizar una buena
inspeccion al momento de recibir la mercaderia, para cumplir con las
especificaciones establecidas y evitar la disconformidad de nuestros
clientes.

Sdlo las personas que laboran en el area de almacén cuentan con la
autorizacién para manipular los productos.

Se debe almacenar adecuadamente los productos en las ubicaciones
designadas, con etiquetado claro y visible.
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e. Para el proceso de almacenamiento se debe realizar el método PEPS

para la rotacion de los productos aplicando siempre las BPA.

f. Se debe mantener pasillos y areas de trabajo libres de obstaculos

g. El jefe de almacén se encontrara supervisando el proceso de picking

para evitar que se despachen productos de mas.

h. EIl coordinador de almacén debe proporcionar todos los documentos

establecidos al transportista para realizar el proceso de despacho con

éxito, no olvidando la guia de salida.

8. DETALLES Y REVISION

Jayson Armando

FECHADE | NOMBRE CARGO FIRMA
REVISION
07/02/24 Ceperian Puma Gerente General




Anexo 32: Actividades que generan valor — Pre test y Post test

Actividades que agregan valor 86% 91%
Actividades que no agregan valor 14% 9%
Totales 100% 100%

Actividades que agregan valor 77% 94%
Actividades que no agregan valor 23% 6%
Totales 100% 100%
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Anexo 33: Segundatoma de tiempos - POST TEST
TIEMPOS EN ESCALA SEXAGESIMAL
Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método POST TEST TOMA DE TIEMPOS FECHA DE INICIO 19/02/2024
Elaborado por | Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 22/03/2024
; D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 |Di13 D14 D15
Item | Operacién
Min. |Min. |[Min. |Min. |[Min. |Min. |Min. |Min. |Min. |Min. |Min. |[Min. [Min. |[Min. | Min. |Promedio(min)
Picking 58.20| 59.40| 60.20| 58.10| 59.50| 57.20| 59.10| 57.50| 58.20| 57.30| 59.30| 60.40| 61.15| 59.50 | 58.30 58.89
2 Despacho 8.10 8.30 8.50 9.05 9.20 8.45 9.30 8.25 9.40 8.38 8.40 9.42 8.15 9.10 8.35 8.69
TIEMPOS EN ESCALA CENTESIMAL
Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método POST TEST TOMA DE TIEMPOS FECHA DE INICIO 19/02/2024
Elaborado por | Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 22/03/2024
item | Operacién D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15
P Min. |[Min. |Min. |Min. |Min. [Min. |[Min. |Min. |Min. [Min. |[Min. |[Min. |Min. |Min. |Min. 2x (min)
1 Picking 58.33| 59.67| 60.33| 58.17| 59.83| 57.33| 59.17| 57.83| 58.33| 57.50| 59.50| 60.67| 61.25| 59.83| 58.50 886.25
2 Despacho 8.17 8.50 8.83 9.08 9.33 8.75 9.50 8.42 9.67 8.63 8.67 9.70 8.25 9.17 8.58 133.25
TIEMPOS EN ESCALA CENTESIMAL
Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método POST TEST TOMA DE TIEMPOS FECHA DE INICIO 19/02/2024
Elaborado por Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 22/03/2024
. . | D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15
Item | Operacion
Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Ix"2 (min)
1 Picking | 340278 | 3560.11 | 3640.11 | 3383.36 | 3580.03 | 3287.11 | 3500.69 | 3344.69 | 3402.78 | 3306.25 | 3540.25 | 3680.44 | 3751.56 | 3580.03 | 3422.25 52382.45
2 | Despacho 66.60 | 72.25| 78.03| 8251| 8711| 7656| 90.25| 70.84| 93.44| 7453| 75.11| 94.09| 68.06| 84.03| 73.67 1187.19

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 34: Registro de capacitaciones

REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIA 55
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REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIA 55
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REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIA 55

. Duracion de la "
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 REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIA5S
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REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIASS
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REGISTRO DE ASISTENCIA - CAPACITACION METODOLOGIA 5
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Anexo 35: Tabla de Westinghouse

TABLA DEL SISTEMA WESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO
+ 0.15 Al |Extrema + 0.13 Al |Excesivo
+ 0.13 A2 | Extrema + 0.12 A2 | Excesivo
+ 0.11 B1 |Excelente + 0.10 B1 | Excelente
+ 0.08 B2 | Excelente + 0.08 B2 | Excelente
+ 0.06 Cl |Buena + 0.05 Cl |Bueno
+ 0.03 C2 |Buena + 0.05 C2 |Bueno
+ 0.00 D |Regular + 0.00 D |Regular
- 0.05 E1l | Aceptable - 0.04 E1l |Aceptable
- 0.10 E2 | Aceptable - 0.08 E2 | Aceptable
- 0.16 F1 | Deficiente - 0.12 F1 | Deficiente
- 0.22 F2 | Deficiente - 0.17 F2 | Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+ 0.06 A |ldeales + 0.04 A | Perfecta
+ 0.04 B Excelentes + 0.03 B Excelente
+ 0.02 C Buenas + 0.01 C Buena
+ 0.00 D |Regulares + 0.00 D |Regular
- 0.03 E | Aceptables - 0.02 E | Aceptable
- 0.07 F | Aceptables - 0.04 F | Deficiente
Fuente: Oit
Anexo 36: Tabla de tiempo estandar
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR PRE TEST
AREA: Almacén Operaciones: Picking Y Despacho
METODO: PRE TEST Fecha de Inicio: 18/09/2023
ELABORADO
POR: Dany Aquino Y Victor Huallanca
FACTOR DE
PROMEDI TIEMPO
VALORIZAC SUPLEMEN TOTAL DE
TIPO DE O DEL WESTINGHOUSE < TIEMPO ESTAND
'LE ongLAu OPERACI | TIEMPO 'c::tg" NORMAL(min)=(Pro TOS SUPT";':'EN AR=
ON OBSERVA y medio x FV) Tn(1+sup
valorizacén (1+C+V)
DO H|E|cD|cs ) v le.)
0.0]00|00]| 00
1| Picking | Manual 7817 5| o| o] 2 0.93 72.70 | 0.09 | 0.15 1.24 90.14
Despach 0.0(0.0|0.0]| 00
2|0 Manual 1056| 5| o] of 2 0.93 9.82 | 0.05| 0.11 1.16 11.39

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 37: Diagrama de Gantt Implementacion

RESULTADOS

Mayo

Notificacion de la implementacion de mejora a gerencia

28 | Formar el comité 5s

29 | Armar el material que serd difundido

30 | Programacion de las charlas a abordar

31 | Realizar charla formativa para comité 5s

32 | Capacitacidn de la 1S-Clasificacion

33 | Se identififica los elementos innecesarios en el almacén

34 | Se colocan tarjetas rojas a los elementos idenficados

35 | Se realiza las medidas necesarias con ayuda de la tarjeta roja

36 | Auditoria de la 1S-Clasificacion

37 | Capacitacion de la 25-Orden

38 | Se analiza las posibles ubicaciones para los productos

39 | Se restructura el layout del drea de almacén

40 | Se colocan rétulos a los productos

41 | Se colocan afiches en las paredes

42 | Se coloca sefialéticas

43 | Auditoria de la 25-Orden

44 | Capacitacion de la 3S-Limpieza

45 | Se asigna responsable de limpieza para cada drea

46 | Se retiran los desperdicios encontrados y se pesa

47 | Auditoria de la 3S-Limpieza




Implementacion y ejecucion de la cuarta S-Estandarizacion

48

Capacitacion de la 4S-Estandarizacion

49

Redactar procedimientos

50

Auditoria de la 4S-Estandarizacion

Implementacion y ejecucion de la quinta S-Disciplina

51

Capacitacion de la 55-Disciplina

52

Se evalua los resultados de la 55

53

Se elaboro un mural informativo y se coloca en el drea

54

Se comparten los resultados en el periédico mural

55

Auditoria de la 5S-Disciplina

Ac

t!

ividades finales

56

Segunda Toma de Tiempos Observados

57

Elaboracion de DAP-POS TEST

58

Calculo de tiempo estandar

59

Calculo de la nueva productividad- POS TEST

60

Andlisis Pre test y Post test

61

Andlisis econdmico financiero

62

Obtencion de resultados

63

Discusién

64

Conclusiones

65

Recomendaciones

66

Presentacion final del proyecto

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 38: Falta de auditorias internas

C14: Falta de auditorias internas

R , Total de Auditorias Total de Auditorias
N Dialxsem Fecha .
cumplidas programadas

1 Viernes 4/08/2023 0 1
2 Viernes 11/08/2023 0 1
3 Viernes 18/08/2023 1 1
4 Viernes 25/08/2023 0 1

Total 1 4

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 39: Falta de procedimientos de trabajo

C3: Falta de procedimiento de trabajo
Procedimientos ¢EXISTE?
Procedimientos de las 5s SI | NO
Procedimiento de clasificacion X
Procedimiento para el orden X
Procedimiento para ejecutar limpieza X
Procedimiento de estandarizacion X
Procedimiento para la disciplina X
Procedimientos de almacén
Procedimiento de recepcion X
Procedimiento de almacenamiento X
Procedimiento de picking X
procedimiento de despacho X
Total 0 |100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 40: Desorden en el area

C10: Desorden en el area

Elementos que causan desorden en el drea

N° area Nombre Cantidad total cantidad no ubicadas %
1 Almacén Escobas 2 1 50%
2 Almacén Recogedor 2 1 50%
3 Almacén Carrito de carga 4 3 75%
4 Almacén Balanzas 3 2 67%
5 Almacén Trapos 4 2 50%
6 Almacén Guantes 3 2 67%
7 Almacén Fajas 3 1 33%
Total 21 12 57%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 41: Demora en localizacién de productos

C4: Demora en localizacién de productos
Fecha N° ltems Tiempo de Ioc.a’lizacién
y seleccién
Dial 18/09/2023 53 56:50
Dia 2 20/09/2023 49 52:30
Dia3 22/09/2023 51 53:10
Dia 4 25/09/2023 48 49:20
Dia 5 27/09/2023 50 51:15
Dia 6 29/09/2023 54 55:25
Dia 7 2/10/2023 49 50:32
Dia 8 4/10/2023 52 52:40
Dia 9 6/10/2023 50 51:35
Dia 10 9/10/2023 54 55:20
Dia1l | 11/10/2023 48 49:46
Dia12 | 13/10/2023 52 53:05
Dia13 | 16/10/2023 53 54:27
Dia14 | 18/10/2023 51 52:10
Dia15 | 20/10/2023 55 55:48

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 42: Realiza procedimientos erroneos

C2: Procedimientos erréneos

N° MESES Actividad errénea

Se entregd producto con muy corta fecha de
1 L .

vencimiento (Sede Uldarico)
5 Se entregd leches chancadas al cliente (Sede
Setiembre Negreiros)
3 Hubo cruce de productos (se envid harina 7 semillas
en vez de harina de maca) - Sede Mongrut
Hubo contaminacidn cruzada en una misma jaba
4
(Sede Angamos)
Octubre

5 No se entregd la cantidad indicada (Sede Alcantara)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 43: Productos mal clasificados

C9: Productos mal clasificados
ITEMS DESCRIPCION CATEGORIA UBICACION
1 ACEITE MIRAMAR X 900 ML ACEITES FIUA
2 ACEITE X BALDE 20 LT ACEITES FIUA
3 ACEITE VEGETAL PRIMOR X 900 ML ACEITES FUA
4 ACEITE DE OLIVAX 1 LT ACEITES ROTATIVA
5 cHuURO ABARROTES ROTATIVA
6 CHICHA DE JORAX 1.5LT ABARROTES ROTATIVA
7 MAICENA ABARROTES FIJA
8 EMOLIENTE X 100 GR ABARROTES FUA
9 CERVEZA NEGRA X 330ML ABARROTES FIUA
10 TOSTADA X PAQ ABARROTES FUA
11 CANELA ENTERA ABARROTES FUUA
12 PECANA SANTIS ABARROTES FUUA
13 SAL YODADA ABARROTES FUA
14 SILLAO ECONOMICO X 5 LT ABARROTES ROTATIVA
15 COCOA X 150 GR ABARROTES FUUA
16 PAN MOLIDO ABARROTES FUUA
17 PISCO X 0.750 ML ABARROTES FUUA




18 AGUA SAN CARLOS 500 ML AGUAS FIJA
19 ARROZ CHALAN SUPERIOR ARROZ FIJA
20 ARROZ CHALAN EXTRA ARROZ FIJA
21 ARROZ CHALAN GOURMET ARROZ FIUA
22 AZUCAR RUBIA X 50 KG AZUCAR FIUA
23 AZUCAR BLANCA X KG AZUCAR ROTATIVA
24 CAFE KIRMA X 190 GR CAFE FIUA
25 CAFE PARA PASAR CAFETAL X 454 KG CAFE FIJA
26 ATUN - FILETE A1 X 170 GR CONSERVAS FIUA
27 CONSERVA DE CHAMPINONES X 425 GR CONSERVAS FIJA
28 DURAZNO EN LATA X 820 GR CONSERVAS FUA
29 MAYONESA WALIBI X 950 GR CREMAS FUA
30 MAYONESA ALACENA X 950 GR CREMAS FIJA
31 KETCHUP X 1 KG CREMAS ROTATIVA
32 MOSTAZA X 1 KG CREMAS ROTATIVA
33 GUANTES DE V|N|boN(DTALLA L) CJAX 100 EPPS FUA
34 GUANTES DE POLIETILENO (M) (100 UND) EPPS FUA
35 TOCA PARA CABBELL/:gC((ljoo UND) COLOR EPPS FUA
36 FIDEO SPAGUETTI DON VICTORIO FIDEOS FUUA
37 FIDEO CABELLO ANGEL FIDEOS FIJA
38 FIDEO PLUMITA FIDEOS ROTATIVA
39 FILTRANTE MANZANILLA X 100 UND FILTRANTES FIUA
40 FILTRANTE ANIS X 100 UND FILTRANTES FIUA
41 GLUCERNA * 400 GR FORMULA FUUA
42 NUTRANEX D-PROTIN *300 GR FORMULA FIUA
43 OVOPOWER*1100 gr FORMULA FUUA
44 KARPLEX NUTRANEX * 500 gr FORMULA FIUA
45 ENSURE * 850 GR FORMULA FIJA
46 GASEOSA COCA COLA X 600 ML GASEOSAS FIUA
47 GASEOSA INCA KOLA 600 ML GASEOSAS FIUA
48 HARINA PREPARADA HARINA FIJA
49 HARINA SIN PREPARAR HARINA FIJA
50 HARINA DE 7 SEMILLAS HARINA ROTATIVA
51 HARINA DE PARA APANAR (MAIZ) HARINA ROTATIVA




52 LECHE EVA;’AO:';\(;)/Z\K%I;(’])IRIA AZUL X LECHES FLA
53 LECHE EVAP_&R&%A4%ES;?CTOSADA X LECHES =
54 LECHE CONDENSADA X TARRO 393 ML LECHES FUA
55 MEN. AVENA X 5KG MENESTRA FUUA
56 MEN. QUINUA MENESTRA FUUA
57 MEN. MACA AVENA MENESTRA FUUA
58 MEN. CEBADA TOSTADA MENESTRA FUUA
59 MEN. KIWICHA AVENA MENESTRA FUUA
60 MEN. SEMOLA MENESTRA ROTATIVA
61 MEN TRIGO AMARILLO MENESTRA FUUA
62 MEN. FREJOL CASTILLA MENESTRA FUUA
64 MEN PAPA SECA MENESTRA FUUA
65 MEN MORON ENTERO MENESTRA FUUA
66 GELATINA FRESA X 5KG POSTRE FUUA
67 GELATINA NARANJA X 5KG POSTRE ROTATIVA
68 FLAN X 5 KG POSTRE ROTATIVA
69 MERMELADA DE FRESA X 1 KG POSTRE FIUA
70 MANJAR BLANCO X 1 KG POSTRE FIJA
71 ABLANDADOR DE CARNE X 907.2 GR SAZONADORES FUUA
72 AJINOMOTO SAZONADORES FUA
73 SILLAO ECONOMICO X 1 LT SAZONADORES FIUA
74 SUSTANCIA DE GALLINA x 0.500 KG SAZONADORES FIJA
75 ESENCIA DE VAINILLAX 1 LT SAZONADORES FUUA
76 PANQUITA X 31.2 GR SAZONADORES FIUA

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 44: Falta de capacitaciones

C1: Falta de capacitaciones

No tiene Poco Amplio
Nombre Tema .. . . ..
conocimiento | conocimiento | conocimiento
Filosofia 5s X
Buenas practicas de almacenamiento X
Limpieza e higiene X
Yohan ) .
. Seguridad en el trabajo X
Araujo
Primeros auxilios X
Ergonomia en el trabajo X
Clasificacion adecuada del area X
Filosofia 5s X
Buenas practicas de almacenamiento X
Limpieza e higiene X
Walter
., Seguridad en el trabajo X
Gutiérrez & )
Primeros auxilios X
Ergonomia en el trabajo X
Clasificacién adecuada del area X
Filosofia 5s X
Buenas practicas de almacenamiento X
Limpieza e higiene X
Leonardo
X Seguridad en el trabajo X
villa c J
Primeros auxilios X
Ergonomia en el trabajo X
Clasificacién adecuada del area X
12 9 0
Total
57.14% 42.86% 0%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 45: Falta de programas de limpieza

C11: Falta de programas de limpieza

N° Fecha Turno Limpieza de almacén

Mafiana Si
1 18/09/2023

Tarde NO

Mafana NO
2 20/09/2023

Tarde NO

Mafiana Si
3 22/09/2023

Tarde NO

Mafiana Si
4 25/09/2023

Tarde NO

Mafana NO
5 27/09/2023

Tarde NO

Mafana NO
6 29/09/2023 p;

Tarde Sl

Mafana NO
7 2/10/2023

Tarde NO

Mafiana Si
8 4/10/2023

Tarde NO

Mafiana Si
9 6/10/2023

Tarde NO

Mafiana NO
10 9/10/2023

Tarde NO

Mafiana Si
11 11/10/2023

Tarde NO

Mafiana NO
12 13/10/2023 p

Tarde Sl

Mafana NO
13| 16/10/2023

Tarde NO

Mafiana Si
14| 18/10/2023

Tarde NO

Mafana NO
15| 20/10/2023 -

Tarde Sl




Anexo 46: Registro de asistencias- Pre test

PLANILLA DE ASISTENCIA

Empresa del sector Alimenticio RUC: Fecha de Inicio 18/09/2023
Codigo: FHR-SYO-001 Empleado: Yohan Araujo Fecha de fin 20/10/2023
Sede: Magdalena Departamento: Almacén
HORARIO JORNADA PROGRAMADA HORARIOS
R Hora ingreso | Hora salida Horas Tardanza
DIA/FECHA Entrada | Salida | Entrada Descanso Salida programadas
Lunes 18/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:09 17:00 08:00 00:09
Martes 19/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:58 17:00 08:00 00:00
Miércoles 20/09/2023 | 08:00 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:09 17:00 08:00 00:09
Jueves 21/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:55 17:00 08:00 00:00
Viernes 22/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:18 17:00 08:00 00:18
Sébado 23/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:59 17:00 08:00 00:00
Domingo 24/09/2023
Resumen semana N°1 00:36
Lunes 25/09/2023 | 08:00 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Martes 26/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 27/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:10 17:00 08:00 00:10
Jueves 28/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:48 17:00 08:00 00:00
Viernes 29/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:07 17:00 08:00 00:07
Sabado 30/09/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Domingo 1/10/2023
Resumen semana N°2 00:32
Lunes 2/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:10 17:00 08:00 00:10
Martes 3/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:55 17:00 08:00 00:00
Miércoles 4/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Jueves 5/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:58 17:00 08:00 00:00
Viernes 6/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:13 17:00 08:00 00:13
Sabado 7/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:46 17:00 08:00 00:00
Domingo 8/10/2023
Resumen semana N°3 00:38
Lunes 9/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:20 17:00 08:00 00:20
Martes 10/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:57 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 11/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:16 17:00 08:00 00:16
Jueves 12/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Viernes 13/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:12 17:00 08:00 00:12
Sébado 14/10/2023 | 08:00 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:49 17:00 08:00 00:00
Domingo 15/10/2023
Resumen semana N°4 00:48
Lunes 16/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:14 17:00 08:00 00:14
Martes 17/10/2023 | 08:00 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:54 17:00 08:00 00:00
Miércoles 18/10/2023 | 08:00 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:17 17:00 08:00 00:17
Jueves 19/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:49 17:00 08:00 00:00
Viernes 20/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Sébado 21/10/2023 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:57 17:00 08:00 00:00
Domingo 22/10/2023
Resumen semana N°5 00:46
2%
Fuente: elaboracion propia




Anexo 47: Registro de asistencia — post test

PLANILLA DE ASISTENCIA

Empresa del sector Alimenticio RUC: Fecha de Inicio 19/02/2023
Codigo: FHR-FYM-001 Empleado: Yohan Araujo Fecha de fin 24/03/2023
Sede: Magdalena Departamento: Almacén
HORARIO JORNADA PROGRAMADA HORARIOS
; Horaingreso | Hora salida Horas Tardanza
DIA/FECHA Entrada | Salida | Entrada Descanso Salida programadas
Lunes 19/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:12 17:00 08:00 00:12
Martes 20/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 07:56 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 21/02/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:09 17:00 08:00 00:09
Jueves 22/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Viernes 23/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:11 17:00 08:00 00:11
Sébado 24/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:58 17:00 08:00 00:00
Domingo 25/02/2024
Resumen semana N°1 00:32
Lunes 26/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:07 17:00 08:00 00:07
Martes 27/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:55 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 28/02/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:12 17:00 08:00 00:12
Jueves 29/02/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:52 17:00 08:00 00:00
Viernes 1/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:08 17:00 08:00 00:08
Sébado 2/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Domingo 3/03/2024
Resumen semana N°2 00:27
Lunes 4/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:06 17:00 08:00 00:06
Martes 5/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Miércoles 6/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Jueves 7/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:55 17:00 08:00 00:00
Viernes 8/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:10 17:00 08:00 00:10
Sébado 9/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 07:52 17:00 08:00 00:00
Domingo 10/03/2024
Resumen semana N°3 00:31
Lunes 11/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Martes 12/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 07:54 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 13/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:10 17:00 08:00 00:10
Jueves 14/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 07:50 17:00 08:00 00:00
Viernes 15/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:09 17:00 08:00 00:09
Sabado 16/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:56 17:00 08:00 00:00
Domingo 17/03/2024
Resumen semana N°4 00:34
Lunes 18/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:10 17:00 08:00 00:10
Martes 19/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:56 17:00 08:00 00:00
Miércoles | 20/03/2024 | 08:00 |17:00 | 08:00 |13:00 | 14:00 | 17:00 08:05 17:00 08:00 00:05
Jueves 21/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:54 17:00 08:00 00:00
Viernes 22/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 08:15 17:00 08:00 00:15
Sébado 23/03/2024 | 08:00 | 17:00 | 08:00 | 13:00 | 14:00 | 17:00 07:57 17:00 08:00 00:00
Domingo 24/03/2024
Resumen semana N°5 00:30
2%
Fuente: elaboracion propia




Anexo 48: DAP- Pre test de Recepcion y almacenamiento

Diagrama de analisis del proceso (DAP)

i Pre-
AREA: Almacen test Tipo Simbolo cantidad
HOJA: ldel Operacion . 13
Huallanca Quispe Victor Junior Inspeccion .
ELABORADO POR:
Aquino Marcalaya Dany Transporte »
PERIODO Setiembre Demora? e 0
Almacenamiento 1
Distancia (m) 29
PROCESO Recepcion, picking y despacho Tiempo (min) 80:40
Simbolo Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
ITEM N Actividad ’ . . -7" m min min | si | no
1 | Recepcion de orden de compra - 00:20
2 | Verificacién de la orden P - 00:20
3 | Notificar llegada de mercaderia - 00:20
4 | Buscar pallets - 00:50
5 | Traslado de pallets = ) 10 01:00
Recepcidon 6 | Descarga de los productos .(/ - 10:00 22:00 | x
7 | Revision de Items(cantidades y fecha de caducidad) ~ - 07:00 X
8 | Separar productos no conforme - 01:00 X
9 | Notificar observaciones ’ - 00:20 X
10 | Llenar la documentacion y sacar copia L - 00:30
11 | Entregar documentacién a compras 5 00:20
12 | Registrar y guardar devoluciones — 06:00 X
13 | Recibir formato de inventario :/ 00:10 X
14 | Realizar inventario t 12:00
15 | Entregar formato de inventario al coordinador 00:20
Almacenamiento | 16 | Trasladar carrito de carga hacia el almacén I 10 00:50 58:40 X
17 | subir los productos al carrito de carga o - 02:00
18 | Llevar los productos hacia los anaqueles —0 4 00:20
19 | Hacer espacio en los anaqueles — 07:00 X
20 | Almacenar los productos entrantes —T—9 - 30:00 X
Total 13 2 4 0 1 29 80:40 12| 8

Fuente: elaboracién propia




Anexo 49: DAP- Pre test de picking y despacho

Diagrama de analisis del proceso (DAP)

< Pre-
AREA: Almacen test Tipo Simbolo cantidad
HOJA: ldel Operacion [ ) 12
ELABORADO Huallanca Quispe Victor Junior Inspeccion [ ] 3
POR: Aquino Marcalaya Dany Transporte [ 2 5
PERIODO _ Demora? [ ] 0
Setiembre Almacenamiento A\ 4 0
Distancia 40
PROCESO Picking y despacho Tiempo 88:30
N Simbolo Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
ITEM Actividad O H » h v m min min | si | no
1 | Recepcién de orden de pedido ' - 00:10 X
2 | Coger carrito de carga - 00:20 X
3 | Trasladar carrito hacia el patio 10 00:50
4 | Limpiar las jabas - 05:00
5 | Subir las jabas al carrito g - 00:50 X
6 | Trasladar carrito hacia el almacén 10 00:50
Picking 7 | Hacer espacio para colocar las pallets - 02:00 78:10
8 | Buscar items en los anaqueles * 09:00
9 | Seleccionar los items requeridos ‘ 47:50 X
10 | Colocar los productos en jabas 04:00 X
11 | Trasladar productos hacia la pallet de picking 6 02:00 X
12 | Verificar Items seleccionados con la orden de pedido - 05:00 X
13 | Entregar orden de pedido al coordinador de almacén -8 4 00:20 X
14 | Verificar faltantes de orden de pedido l—.” 00:20 X
15 | Generar guia de salida ’/' 01:20 X
16 | Imprimir el documento de salida ‘\‘ - 00:10
Despacho | 17 | Verificar mercaderia ;' - 02:00 10:20
18 | Firmar orden de pedido - 00:10
19 | Trasladar los productos al camién 10 01:20
20 | Subir productos al camidén @ 05:00
Total 12 3 5| 0 0 40 88:30 11| 9




Anexo 50: Toma de tiempo pre test- escala sexagesimal

Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método PRE TEST TOMA DE TIEMPOS FECHA DE INICIO 18/09/2023
Elaborado por Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 20/10/2023
; D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 |Di14 |D15
Item | Operacion
Min. |[Min. |Min. [Min. [Min. |Min. |Min. |[Min. |Min. |Min. |Min. |[Min. |Min. |Min. [Min. | Promedio(min)
1 Picking 78.10| 78.30| 77.20| 78.45| 79.30| 77.25| 76.50| 79.35| 81.10| 82.30| 80.20| 79.10| 78.30| 78.45 | 78.10 78.80
2 Despacho 10.20| 10.50| 10.30| 10.40| 11.00| 10.55| 10.45| 11.20| 11.10| 12.10| 10.50| 11.00| 11.10|12.05| 11.15 10.91
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 51: Toma de tiempo pre test- escala centesimal
Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método PRE TEST TOMA DE TIEMPOS FECHA DE INICIO 18/09/2023
Elaborado por Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 20/10/2023
ftem | Operacién D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15
- Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. | Min. Min. Min. Min. | Min. | Min. |Min. 2x (min)
1 Picking 78.17 | 78.50| 77.33| 7875| 79.50| 77.42| 76.83| 79.58| 81.17| 82.50| 80.33| 79.17| 78.50| 78.75| 78.17 1184.67
2 Despacho 10.33| 10.83| 10.50| 10.67| 11.00| 10.92| 10.75| 11.33| 11.17| 12.17| 10.83| 11.00| 11.17| 12.08| 11.25 166.00
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 52: Toma de tiempo pre test- sumatoria de datos al cuadrado
Area Almacén OPERACIONES: Picking y Despacho
Método PRE TEST LA FECHA DE INICIO 18/09/2023
Elaborado por Aquino Dany y Huallanca Victor FECHA DE FIN 20/10/2023
. .. |D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15
Item | Operacion 2x"2
Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. Min. (min)
1 Picking | 6110.03 | 6162.25 | 5980.44 | 6201.56 | 6320.25 | 5993.34 | 5903.36 | 6333.51 | 6588.03 | 6806.25 | 6453.44 | 6267.36 | 6162.25 | 6201.56 | 6110.03 | 93593.67
2 | Despacho | 15678 | 117.36| 110.25| 113.78| 121.00| 119.17| 11556 128.44| 124.69| 148.03| 117.36| 121.00| 124.69| 146.01| 126.56| 1840.69
Fuente: Elaboracion propia




Anexo 53: Recursos no monetarios

APORTE NO MONETARIO
Cédigo de L . . Costo Cantidad
RILEES Clasificacion I Deel Uiz | Cenieee unitario costo total
PC Intel core i3-10TH+RAM 16 GB | Unidad 1 S/ 1,250.00 | S/ 1,250.00
Computadoras - -
Maqu PC Intel core i5-3.20 GHZ RAM 8GB | Unidad 1 S/1,200.00 | S/ 1,200.00
v 283:333 2.6.32.11 Impresora EPSON L375 Unidad 1 S/250.00 | S/250.00
Celulares Motorola G22 Unidad 1 S/ 600.00 S/ 600.00
Honor x9 Unidad 1 S/ 800.00 S/ 800.00
Gastos por la
retribucién: Aquino Marcalaya Dany Michel Meses 9 S/ 300.00 | S/2,700.00
2.1.11.14
Costos de
Recursos estudio UCV Huallanca Quispe Victor Meses 9 S/550.00 | S/4,950.00
Humanos Gastos por la
contratacion de . . .
26.71.53 | senicios: 1 rabajador: Aquino Marcalaya | ¢ 3 s/600 | s/18.00
o Dany Michel
Capacitaciones

al personal
S/ 11,768.00

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 54: Recursos Monetarios

APORTE MONETARIO

o e Cantidad

Rubros COd'g:;:sfézS&'éEC'on Descripcion Unidad Cantidad uﬁ?tztr(i)o cosEg/t)otal
Lapiceros Caja 1 S/8.00 S/8.00
2.3.1.5.1.2. Costos Hojas Bond Paquete 1 S/12.50 S/ 12.50
correspondientes ala | Tablero Unidad 1 S/ 10.00 S/ 10.00
compra de utiles de | Hojas de colores unidad 10 S/0.20 S/ 2.00
oficina Micas A4 paquete 1 S/ 6.00 S/ 6.00
Archivadores Unidad 2 S/ 5.50 S/ 11.00

Materiales e
insumos
Guantes Par 5 S/2.00 S/10.00
2.3.1.5.3.1 Herramientas
y materiales - -
relacionados con las Desinfectantes unidad 5 S/10.00 S/50.00
tareas de limpieza Alcohol en gel unidad 5 S/9.00 S/ 45.00
Escoba unidad 1 S/ 8.00 S/ 8.00
Recogedor Unidad 1 S/ 6.00 S/ 6.00
Servicio Eléctrico: Para
2.3.22.11 uso de las Mensual 5 S/100.00 S/500.00
) computadoras

Gastos operativos 2.3.22.2 Servicio de internet Mensual 5 S/ 100.00 S/ 500.00
2.3.22.12 Agua Mensual 5 S/ 50.00 S/ 250.00
2.3.21.21 Movilidad Meses 5 80 S/ 400.00

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 55: DAP- POS TEST de Recepcion y almacenamiento

Diagrama de analisis del proceso (DAP)

AREA: Almacen | Post-test Tipo Simbolo cantidad
HOJA: 1de1l Operacion ‘ 11
ELABORADO Huallanca Quispe Victor Junior Inspeccion . 2
POR: , »
Aquino Marcalaya Dany Transporte 3
PERIODO Marzo Demora . 0
Almacenamiento v 1
PROCESO 5 . Pistancia (m) 18
Recepcion y Almacenamiento Tiempo (min 56:30
Simbolo Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
ITEM N Actividad k | » PV =~ min | min |si|no
1 | Recepcion de orden de compra - 00:20 X
2 | Verificacién de la orden a - 00:20 X
3 | Descarga de los productos < - 06:00 X
Recepcion 4 | Revision de Items(cantidades y fecha de caducidad) .'/" - 03:00 11:50 X
5 | Separar productos no conforme - 01:00 X
6 | Notificar observaciones - 00:20 X
7 | Llenar la documentacién y sacar copia — - 00:30 X
8 | Entregar documentacion a compras — 4 00:20 X
9 | Registrar y guardar devoluciones 03:00 X
10 | Recibir formato de inventario 00:10 X
11 | Realizar inventario 10:00 X
12 | Entregar formato de inventario 00:20 X
Almacenamiento | 13 | Trasladar carritos de carga hacia el almacén ol 10 00:50 | 44:40 X
14 | subir los productos al carrito de carga L - 02:00 X
15 | Llevar los productos hacia los anaqueles 9 4 00:20 X
16 | Hacer espacio en los anaqueles - 03:00 X
17 | Almacenar los productos entrantes - 25:00 X
Total 11 2 3 0 1 18 56:30 12| 5




Anexo 56: DAP- POS TEST de Picking y despacho

Diagrama de analisis del proceso (DAP)

Po
AREA: st
tes
Almacen t Tipo Simbolo cantidad
HOJA: l1de1l Operacion ‘ 10
ELABORADO Huallanca Quispe Victor Junior Inspeccion . 2
POr: Aguino Marcalaya Dany Transporte »
PERIODO Demora )
Marzo Almacenamiento v
Distancia 20
PROCESO Picking y Despacho Tiempo 66:30
- Simbolo Distancia | Tiempo | Tiempo | Valor
ITEM Actividad O B » PV nm min min | si |no
1 |Recepcidn de orden de pedido ® - 00:10 X
2 | Coger carrito de carga * - 00:20 X
3 | Subir las jabas al carrito t - 00:50 X
4 | Buscar Items en los anaqueles 03:00 X
Picking 5 | Seleccionar los Items requeridos ‘ 42:40 58:20 | x
6 | Colocar los productos en jabas 04:00 X
7 | Trasladar productos hacia zona de picking - 6 02:00 X
8 | Verificar Items seleccionados con la orden de pedido T - 05:00 X
9 | Entregar orden de pedido al coordinador de almacén 4 00:20 X
10 | Verificar faltantes de orden de pedido 00:20 X
11 | Generar guia de salida 01:10 X
12 | Imprimir el documento de salida - 00:10 )
Despacho 13 | Firmar orden de pedido L - 00:10 08:10 X
14 | Trasladar los productos al camion 10 01:20
15 | Subir productos al camidn & 05:00
Total 10| 2 3] 0|0 20 66:30 11| 4




Anexo 57: Cronograma de actividades

Anilisis de la situacion actual de la empresa

PRE TEST

Setiembre

Octubre

Identificacion de la realidad problemdtica

Andlisis de las causas

Elaboracién de diagrama de Ishikawa

Elaboracién de matriz de correlacion

Elaboracién del diagrama de pareto

Elaboracién de matriz de coherencia

Elaboracién de matriz de estratificacion por areas

OO |N /O N WIN |-

Elaboracién de matriz de priorizacién

[
o

Elaboracién de marco tedrico

[y
=

Elaboracién de la matriz de opercionalizacidon

[
N

Validar instrumentos por expertos

[
w

Evaluacién de las 5s-PRE TEST

=
N

Primera toma de tiempos

[
S

Elaboracién de DOP

=
(e}

Elaboracién de DAP-PRE TEST

[
~N

Elaboracién del Layout del almacen- Pre test

[
o

Elaboracién de flujograma

B
Y]

Calculo de tiempo estandar Pre test

N
o

Calculo de productividad Pre test

N
=

Elaboracién de propuesta de mejora

N
N

Elaboracién de gastos e inversion

N
w

Elaboracién de cronograma de actividades

N
N

1ra Sustentacion de proyecto de investigacion

N
(9]

Realizar corrreciones

26

Sustentacion final del proyecto de investigacion

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 58: Analisis descriptivo de Eficiencia

Estadistico

Pre eficiencia Med!a 7709
Mediana , 7521

Varianza ,004

Desv. Desviacion ,06356

Minimo ,66

Maximo ,85

Rango ,19

p ficienci Media ,8148
ost eficiencia Mediana 7817
Varianza ,001

Desv. Desviacion ,03670

Minimo ,78

Maximo .85

Rango ,07

Anexo 59: Andlisis descriptivo de Eficacia

Estadistico
Pre eficacia Media , 7455
Mediana 7273
Varianza ,004
Desv. Desviacion ,06147
Minimo ,64
Maximo ,82
Rango ,18
Post eficacia | Media ,8190
Mediana , 7857
Varianza ,001
Desv. Desviacion ,03689
Minimo 79
Maximo ,86
Rango ,07

Anexo 60: Andlisis descriptivo de Productividad

Estadistico

. Media ,5783

Pre productividad Mediana 5470
Varianza ,009

Desv. Desviacion ,09399

Minimo 42

Maximo ,69

Rango 27

. Media ,6686

Post productividad Mediana 6142
Varianza ,004

Desv. Desviacion ,06029

Minimo ,61

Maximo 73

Rango 12




Anexo 61: Organigrama

Gerente
General
I
I ]
[omrmcmes | [_rer |
|

Almacén

Almacén

Nutricion

Gastronomia

Contabilidad

Produccion

Mantenimiento L, Calidad y
vehicular Seguridad
Mantenimiento
L] .
de equipos

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 62: Diagrama de operaciones (DOP)

ORDEN DE PEDIDO INGRESO DE PRODUCTOS

'

Recepcion de la
orden de compra

Recepcion de
pedidos

2 Verificacién Descarga de mercaderia

-

Verificacion y separacion
de la mercaderia

Y
N/

Ingreso de la mercaderia

Almacenamiento

Picking

-O10-0-

* INSPECCIONES: 1
* OPERACIONES: 7
Despacho = COMBINADA: 1

O



Anexo 63: Resumen de las actividades que generan valor de RY A - Pre test

Cantidad
12

porcentaje
86%

tiempo(seq)
4180

Actividades
Actividades que agregan valor

Actividades que no agregan 3 660 14%
valor
Total 20 4840 100%

Anexo 64: Diagramade recorrido deRY A - PRE

4
ZONA DE ESTACIONAMIENTO PATIO ATIO
e}
13
LOGISTICA o AREA DE COMPRAS
3 2
& 1
9 10 2 AREA DE
15 MERMA/NO |PRODUCTO NO
12 CONFORME CONFORME
SEDE NEGREIROS 8
-3
=
SEDE SAN JUAN DE 6
LURIGANCHO PALLET DE CUBIERTOS
7 EMPAQUETADOS
PALETA DE PALETA DE PLASTICO
SEDE ALCANTARA PLASTICOS
PALLET DE CUBIERTOS
17 EMPAQUETADOS
SEDE ANGAMOS/ SEDE ULDERICO SEDE CHINCHA
PALLET DE CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
SEDE CONGRESO SEDE CHORRILLOS MONGRUT
MESA PARA SELLADORA
LECHES 14
.;? ANAQUEL DE
ANAQUEL DE ANAQUEL DE FORMULAS
HARINAS / ESPECIAS
ARROZ REPOSTERIA
ANAQUEL DE
ARROZ ANAQUEL DE ANAQUEL DE GASEOSAS /
AVENAS Y CREMAS GALLETAS/ AGUAS
CHOCOLATES
AZUCAR
ANAQUEL DE SAZONADORE ﬁ ANAQUEL DE
FILTRANTES / SAL SEN BOT EPPS
ACEITES
LAVADERO ANAQUEL DE FIDEOS Y ATUN ANAQUEL DE MENESTRAS




Anexo 65: Resumen de las actividades que generan valor N°2 - Pre test

Actividades Cantidad |tiempo(seg) |porcentaje
Actividades que agregan valor 11 4090 77%
Actividades que no agregan valor |9 1220 23%

Total 20 5310 100%

Anexo 66: Diagrama de Recorrido de Py D — PRE TEST

20 4
PATIO PATIO
ZONA DE ESTACIONAMIENTO INGRESO
2

1
LOGISTICA o @ AREA DE COMPRAS
9
N 15
13
o AREA DE
PRODUCTO |PRODUCTO NO
S CONFORME CONFORME
SEDE NEGREIROS e
18
SEDE SAN JUAN DE PALLET DE
LURIGANCHO
CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
| PA,LETA DE PALETA DE PLASTICOS
SEDE ALCANTARA | 12 PLASTICOS PALLET DE
CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
SEDE ANGAMOS/ SEDE ULDERICO SEDE CHINCHA PALLET DE
CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
SEDE CONGRESO SEDE CHORRILLOS MONGRUT
11
MESA PARA SELLADORA
LECHES
ANAQUEL DE
ANAQUEL DE FORMULA
8 au ANAQUEL DE ORMULAS
HARINAS /
! ESPECIAS
ARROZ REPOSTERIA
9
ANAQUEL DE
ARROZ ANAQUEL DE
ANAQUEL DE Q GASEOSAS /
10 GALLETAS /
AVENAS Y CREMAS AGUAS
CHOCOLATES
AZUCAR
ANAQUEL DE SAZONADORE ANAQUEL DE
FILTRANTES / SAL EN BOT EPP.
ACEITES /s s o s
LAVADERO .
ANAQUEL DE FIDEOS Y ATUN ANAQUEL DE MENESTRAS




Anexo 67: Layout del almacén antes de la mejora

17.83

10.08 |
3.39
2.58 | 260 1.42
I | INGRESO
LOGISTICA AREA DE COMPRAS
3.08
1.20 I AREA DE PRODUCTO AREA DE
NO CONFORME PRODUCTO NO
I CONFORME
SEDE NEGREIROS 1.00
SEDE SAN JUAN DE
LURIGANCHO PALLET DE CUBIERTOS 5.30
. EMPAQUETADOS
PALETA DE PALETA DE PLASTICOS
PLASTICOS
SEDE ALCANTARA
PALLET DE CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
SEDE ANGAMOS SEDE ULDERICO SEDE CHINCHA
PALLET DE CUBIERTOS
EMPAQUETADOS
SEDE CONGRESO SEDE CHORRILOS SEDE MONGRUT T
2.30 0.80
MESA PARA SELLADORA
LECHES
1.80 ANAQUEL DE
RN P2 ANAQUEL DE FORMULAS 520
HARINAS / ESPECIAS
ARROZ REPOSTERIA/
ANAQUEL DE
ARROZ
ANAQUEL DE ANNelUIERE 1.80 GASEOSAS /
AVENAS/ CREMAS GALLETAS / AGUAS
CHOCOLATES i
AZUCAR =
(B ISeIHIASDIS SAZONADORES ANAQUEL DE
SAZONADORES EN EN BOT 1.80 Eppe
ACEITE SOBRE / SAL
. 4.25
LAVADERO .
ANAQUEL DE FIDEOS Y ATUN ANAQUEL DE MENESTRAS
2.70 4.80




Anexo 68: malarecepcion de los productos




Anexo 70: Falta de orden y limpieza

Anexo 71: Tabla de criterio de evaluacién 5S

CRITERIO DE EVALUACION CRITERIO DE PUNTUACION
Pésimo 0-20% 0 pésimo
Malo 21-40% 1 Malo
Regular 41-60% 2 Regular
Bueno 61-80% 3 Bueno
Muy bueno 81-100% 4 Muy bueno




Anexo 72: Tabla de evaluacidon de la primera S (Seiri)

EMPRESA DEL F?J'ntﬁjfc"li
SECTOR PERIODO: SETIEMBRE 0 Pésimo
ALIEMNTICIO
1 Malo
. Evaluado por: Huallanca Quispe Victor y Aquino Marcalaya Dany | 2| Regular
Hoja de Area: Almacén 3 Bueno
Evaluacion de :
las 5S Fecha:18/09/2023 4 | Muy bueno
CALIFICACION
FASE |ITEM DESCRIPCION 0/1/2|3 |4
1 ¢ Existen materiales u objetos innecesarios? X
2 |¢Los equipos y herramientas se encuentran a un rapido alcance? X
3 ¢,LOs equipos y maquinarias se encuentran en buen estado? X
Clasificar| 4 ¢, Se hace uso de las tarjetas rojas? X
(Seiri) 5 ¢ Existe algin proceso para la clasificacion de productos? X
Puntaje alcanzado 9
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de clasificacion 45%
Anexo 73: Tabla de evaluacion de la segunda S (Seiton)
FASE |ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0|1] 2 |34
1 ¢,Los productos y las zonas del almacén se encuentran rotulados? X
2 |¢Las zonas se encuentran sefializadas por lineas divisoras en el piso? X
3 ¢,Hay productos mezclados en diferentes anaqueles? X
Ordenar - . —— 5 X
(Seiton) 4 _ ¢, Todos los _product,og, tienen ubicaciones exa(_:tas_.
5 ¢ Existe una cantidad maxima de stocks para el apilamiento? X
Puntaje alcanzado 9
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de orden 45%




Anexo 74: Tabla de evaluacion de la tercera S (Seiso)

FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0(1(2|3|4
1 ¢, Se limpia frecuentemente el almacén? X
2 ¢.Se mantienen limpios los equipos? X
3 ¢, Se encuentran libres los pasadizos? X
Limpieza (Seiso) 4 ¢, Se mantiene limpio la zona de picking? X
5 ¢, Se supervisan los controles de limpieza? X
Puntaje alcanzado 10
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de limpieza 50%
Anexo 75: Tabla de evaluacion de la cuarta S (Seiketsu)
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0/1]2 |34
1 ¢, Se cumplen con las tres primeras "S"? X
2 ¢, Se mide el desempeiio en base a KPIS? X
¢, Se ha elaborado y compartido normas y procedimientos X
3 estandar?
Estandarizar ¢, Se trabaja en base a un tiempo estandar para cada X
(Seiketsu) 4 proceso?
¢,se ha conformado un comité que monitoree las actividades X
5 en el almacén?
Puntaje alcanzado 6
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de estandarizacion 30%
Anexo 76: Tabla de evaluacidon de la quinta S (Shitsuke)
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0/1/2|3|4
¢.el personal cumple con las normas y procedimientos
1 . X
establecidos?
2 ¢, se realizan capacitaciones constantes en el area? X
o 3 ¢ el personal plantea propuestas de mejora en el area? X
(DSIE?tISpJII?ea; 4 ¢ Existe un ambiente agradgl:ellz’y)/ buena comunicacion en el X
5 ¢, Se realizan auditorias periédicamente? X
Puntaje alcanzado 7
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de disciplina 35%




Anexo 77: Resumen 5s — Pre test

Clasificacion 9 20 45%
Orden 9 20 45%
Limpieza 10 20 50%
Estandarizar 6 20 30%
Disciplina 7 20 35%
TOTAL 41 100 41%

Anexo 78: Grafica de resultado de la Evaluacidon 5s

PRE TEST- METODOLOGIA 5S

100%
90%
80%
70%

60% 0 o 50%
0% 45% 45% }
40% 30% 35%
30%
20%
10%
0%
Clasificacion  Orden Limpieza Estandarizar Disciplina
Anexo
79: Calculo de niumero de muestras
CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS
, 40 [ 7 2 _ 7\°
ITEM | OPERACION >x > x n =< Vn Z; 2(x) )
X
1 Picking 1184.67 93593.67 1
2 Despacho 166.00 1840.69 3




Anexo 80:

Tabla de tiempo promedio

MUESTRAS DE TIEMPOS SELECCIONADOS

MUESTRAS
OPERACION 1 2 3 PROMEDIO (MIN)
1| PICKING 78.17 78.17
2 |DESPACHO 10.33 10.83 10.50 10.56
Anexo 81: Resumen de célculo de tiempos

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS
TIPO DE
) ) T.O T.N T.E T.E (%)
ITEM | OPERACION OPERACION
1 Picking Manual 38.33 | 72.70 | 90.14 88.78%
2 |Despacho Manual 8.20 | 9.82 11.39 | 11.22%
TOTAL 46.53 | 82.51 | 101.53 100%
Anexo 82: Célculo de capacidad instalada
CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA
TIEMPO DE
LABOR
) NUMERO DE C/TRABAJADOR TIEMPO CAPACIDAD DE
DIAS TRABAJADORES (min) ESTANDAR | REQUERIMIENTOS
Lunes-
Miércoles- 3 360 101.53 11
Viernes

Anexo 83:

retrasos o ausencias

Motivo Valor

Tardanzas 2%

Total 98%




Anexo 84: Tabla de resultado del Pre test de la productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD

AQUINO
EMPRESA Sector Alimenticio AREA Almacén ELABORADO MARCALAYA
/ DANY
MESES | SETIEMBRE-OCTUBRE | SUPERVISOR PR HUALLANCA
i Alvarado Centeno Hans QUISPE VICTOR
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD=
TIEMPO UTIL X100% # DE PEDIDOS REALIZADOS EFICIENCIA X
TIEMPO TOTAL # DE PEDIDOS PROGRAMADOS EFICACIA
TIEMPO | TIEMPO | PORCENTAJE # DE
DIA FECHA | UTIL | TOTAL DE PEDIDOS Pﬁ;gg SEEA'E&?S FE)%R;F'TQI@;E PRODUCTIVIDAD
(min) | (min) | EFICIENCIA |REALIZADOS
1 18/09/2023 812 1080 75% 8 11 73% 55%
2 20/09/2023 812 1080 75% 8 11 73% 55%
3 22/09/2023| 914 1080 85% 9 11 82% 69%
4 25/09/2023 812 1080 75% 8 11 73% 55%
5 27/09/2023| 812 1080 75% 8 11 73% 55%
6 29/09/2023 914 1080 85% 9 11 82% 69%
7 2/10/2023| 812 1080 75% 8 11 73% 55%
8 4/10/2023 711 1080 66% 7 11 64% 42%
9 6/10/2023| 914 1080 85% 9 11 82% 69%
10 9/10/2023| 812 1080 75% 8 11 73% 55%
11 11/10/2023| 812 1080 75% 8 11 73% 55%
12 13/10/2023| 914 1080 85% 9 11 82% 69%
13 16/10/2023 812 1080 75% 8 11 73% 55%
14 18/10/2023| 711 1080 66% 7 11 64% 42%
15 20/10/2023 914 1080 85% 9 11 82% 69%
74.55% 57.83%




Anexo 85: Resultados de productividad PRE-TEST

RESULTADOS PRODUCTIVIDAD-PRE TEST

100.00%
90.00%
80.00%
2888; 57.83%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

PRODUCTIVIDAD

77.09%

EFICIENCIA

Anexo 86: Tabla de causas

74.55%

EFICACIA

Causas Descripcion Puntuacion | Frecuencia(%) | P. acumulado (%) | 80-20%
Cl4 Falta de auditorias internas 42 13.55% 13.55% 80.00%
c3 Falta de procedimientos de
trabajo 36 11.61% 25.16% 80.00%
C10 Desorden en el area 36 11.61% 36.77% 80.00%
ca Demora en localizacién de
productos 31 10.00% 46.77% 80.00%
Co Realiza procedimientos
erroneos 29 9.35% 56.13% 80.00%
C9 productos mal clasificados 27 8.71% 64.84% 80.00%
Cl Falta de Capacitaciones 23 7.42% 72.26% 80.00%
Cl1l1 |Falta de programas de limpieza 17 5.48% 77.74% 80.00%
Anexo 87: Financiamiento
INVESTIGADORES MONTO (S/.) PORCENTAJE
Tesista S/ 11,768.00 86.62%
Empresa S/1,818.50 13.38%
TOTAL S/13,586.50 100%




Anexo 88: Pasos de laimplementacién

PASOS | IMPLEMENTACION DE LAS DETALLES
5S
Reunion con gerencia para explicar el diagnéstico
y coordinar el plan de mejora
-Seleccion del comité 5s o equipo promotor
-Creacion del material informativo que sera
1 Entrenamiento y capacitacion | compartido a los trabajadores del area.
-Realizar un programa de charlas para detallar en
qué consistira la implementacion de cada fase.
-Realizar un cronograma de actividades para la
ejecucion del plan
2 Implementacion y ejecucion de | - Capacitacion sobre el uso de tarjetas rojas,
la 1S-Clasificacion ejecucion de la tarjeta y se evalua la fase
3 Implementacion y ejecucion de | -Capacitacion y sensibilizacion acerca de la
la 2S-Orden importancia del orden, restructuracién del layout,
evaluacion de la fase
4 Implementacion y ejecucion de | -Capacitacion sobre la importancia de la limpieza,
la 3S-Limpieza elaboracion de un cronograma de actividades
para la ejecucion de la limpieza y evaluacion de la
fase.
5 Implementacion y ejecucion de | -Capacitacion  sobre la  importancia de
la 4S-Estandarizacion estandarizar, elaboracion de procedimientos
estandar y evaluacion de la fase
6 Implementacion y ejecucion de | -Capacitacion sobre la importancia de mantener

la 5S-Disciplina

una disciplina, elaboracion de un periédico mural
y caja de sugerencias, y primera auditoria general
de las 5s.




Anexo 89:

Temas de capacitacion

Tema

Finalidad

¢, Conocemos las 5s?

Explicar brevemente el concepto de Metodologia

5s, la importancia y el impacto que genera

Definir conceptualmente, detallar los beneficios y

Clasifiquemos o y
explicar implementacion
Definir conceptualmente, detallar los beneficios y
Ordenemos o y
explicar implementacion
o Definir conceptualmente, detallar los beneficios y
Limpiemos

explicar implementacion

¢y si estandarizamos?

Definir conceptualmente, detallar los beneficios y

explicar implementacion

Mantenemos la Disciplina

Definir conceptualmente, detallar los beneficios y

explicar implementacion

Anexo 90:

Primera capacitacion - ¢Conocemos las 5s?




Anexo 91: Segunda capacitacion- Clasifiquemos

Anexo 92: Tercera capacitacion- Ordenemos

Anexo 93: Cuarta capacitacion- Limpiemos




Anexo 96: Diagrama de Flujo para la clasificacion

Elementos Elementos Elementos
necesarios dafiados desechables

¢AON  se
puede
conservar

h

Eliminar

|

Reubicar Reparar




Anexo 97: Clasificacién de tarjetas rojas

Nombre de _ Accion requerida
N Cantidad _ S
elemento Reubicar |Reparar |Eliminar

1 Anaquel 1 X

2 Cajas 15 X

3 Pallet 1 X
4 carreta 2 X

5 Balanza 2 X

6 Bolsas 12 X

Anexo 98: Uso de latarjetaroja

. No.
-

TARJETA ROJA 5'S
Informacion Gen-
Propuesta por Responsable de &rea
Area / Depto.
Descripcion de articulo

CATEGORIA

W Maquina/Equipo W Material gastable
B Herramienta B Materia prima

B Instrumento I Trabajo en proceso
W Partes eléctricas @ Producto terminado
M Partes mecanicas W Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesario B Defectuoso
M Fuera de especificaciones Il Otros

Otros

ACCION REQUERIDA
M Eliminar
W Agrupar en espacio separado

M Retornar

Otros:
Fecha inicio__/__/__ Final de la accion__ /__/__




Anexo 99:

Comparacion de la 2S

ANTES

DESPUES

ANTES

DESPUES

LY g

Ao
VHO Nvye o =
Wi




Anexo 100: Ejecucion del programa de limpieza




Anexo 101: Despilfarros de carton y bolsas plasticas

OO
Sy 2

Anexo 102: Verificacion de cumplimiento de las 3s




Anexo 103: Mural informativo — 5s




Anexo 104: Recursos del area del almacén de productos terminados — Post test

RECURSOS DEL AREA DE ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS -
POST TEST
RECURSOS HUMANOS
Mano de obra directa (jefe de almacén, coordinador y 3 operarios)
RECURSOS FINANCIEROS
-Ganancia neta de la venta de los productos
-Venta de los cartones

RECURSOS MATERIALES

INSTALACIONES

-Area de recepcion, picking y despacho
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
- Anaqueles

- Procedimientos

- Manual 5s

- Etiquetas para los productos
- carretas de carga

- Jabas

- Pallets

- Hojas

- Cintas

- Extintor

- Contenedores de basura

- Mural informativo 5s

RECURSOS TECNOLOGICOS

- Celulares
- Computadoras
- Impresora




Anexo 105: resumen de las actividades que generan valor de R Y A — Post test

Actividades Cantidad tiempo(seg) porcentaje
Actividades que agregan valor 12 3100 91%
Actividades que no agregan valor 5 290 9%
Total 17 3390 100%

Anexo 106: Diagrama de recorrido de RY A — POST TEST

ZONA ESTACIONAMIENTO PATIO
sz INGRESO
LOGISTICA 10 2
7
G 8
1.20
11
SEDE MONGRUT };00
3 2.40
SEDE
ALCANTARA
LECHE AZUL LECHE ROJA
SEDE
NEGREIROS
LECHE SIN LECHE SOYA/ LECHE
LACTOSA CAJAS
SEDE ULDARICO
ACEITE PRIMOR/ ACEITE
-
COCINERO MIRAMAR «
SEDE VILLA
o <
2 ANAQUEL DE FORMULAS
g
SEDE =
CHORRILLOS Q
2
<]
N ANAQUEL DE
SEDE CHINCHA HARINAS/ ANAQUEL DE -
ESPECIAS
GELATINAS
SEDE
CONGRESO
ANAQUEL DE ANAQUEL DE
SEDE SAN JUAN AVENAS/ CREMAS| CHOCOLATES/
Y CAFE GALLETAS
SEDE SABOGAL
ANAQUEL DE ANAQUEL DE
SEDE FILTRANTES Y SAL| SAZONADORES
PEDIATRICA YODADA EN BOT Y SOBRE
SEDE ANGAMOS

PATIO

AREA DE COMPRAS

PRODUCTOS NO
CONFORME

14

14

4 RECEPCION 2

14

RECEPCION 3

ECEPCION 1 5.30

17.83

PALETA ARROZ

PALETA ARROZ

PALETA AZUCAR

5.20

ANAQUEL DE
GASEOSAS/ -
AGUAS

ANAQUEL DE EPPS 4.25

ANAQUEL DE FIDEOS Y ATUN
LAVADERO

ANAQUEL DE MENESTRAS

4.8




Anexo 107: resumen de las actividades que generan valor de P Y D — Post test.

Actividades Cantidad tiempo(seg) porcentaje
Actividades que agregan valor 11 3770 94%
Actividades que no agregan valor 4 220 6%
Total 15 3990 100%

Anexo 108: Diagrama de recorrido de P Y D - POST TEST

ZONA DE ESTACIONAMIENTO

@§m\ PATIO

LOGISTICA AREA DE COMPRAS
1.20
SEDE MONGRUT ]Eoo MERMA
2.40
SEDE
ALCANTARA
LECHE AZUL LECHE ROJA
K RECEPCION 1
SEDE S
NEGREIROS o
LECHESIN  |LECHE SOYA/ LECHE &
LACTOSA CAIAS w RECEPCION 2
SEDE ULDARICO <
ACEITE PRIMOR/ ACEITE 2
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Anexo 109: Calculo del nimero de muestras — POST TEST

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS

>x

2%

(‘“’Jn'z:cz — Y (x)?
n=

;

ITEM OPERACION S
1 Picking 886.25 52382.45 1
2 Despacho 133.25 1187.19 5

Anexo 110: Promedio de los tiempos de las muestras seleccionadas

MUESTRAS DE TIEMPOS SELECCIONADOS

MUESTRAS
OPERACION 1 2 3 4 5 PROMEDIO (MIN)
PICKING 58.33 58.33
DESPACHO 8.17 | 850 | 8.83 | 9.08 | 9.33 8.78




Anexo 111: Célculo del tiempo estandar — Post test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR POST TEST

AREA: Almacén Operaciones: Picking Y Despacho
METODO: POST TEST Fecha: 12/03/2024
ELABORADO
POR: Dany Aquino Y Victor Huallanca Proceso: Picking y despacho
PROMEDIO SUPLEMENT TIEMPO
FACTOR DE
TIPO DE DEL WESTINGHOUSE TIEMPO oS TOTAL DE ESTANDA
ITE | OPERACI VALORIZACI
. OPERACI TIEMPO ) NORMAL(min)=(Prom SUPLEMENT R=
M ON 5 ON (1+ total .
ON OBSERVA ) edio x FV) OS (1+C+V) | Tn(1+supl
valorizacon)
DO H E |CD |CS Cc \Y e.)
-1 0.0| 0.0 -
1| Picking Manual 58.33|0.05 0 0]0.02 0.93 54.25 0.09 0.15 1.24 67.27
-1 0.0| 0.0 -
2 | Despacho | Manual 8.78 | 0.05 0 0]0.02 0.93 8.17 0.05 0.11 1.16 9.48
Anexo 112: Resumen de calculo de tiempos — Post test
RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS
- TIPO DE
ITEM | OPERACION - T.0 T.N T.E T.E (%
OPERACION Sy
Picking Manual 58.33| 54.25| 67.27| 87.65%
Despacho Manual 8.78 8.17 9.48| 12.35%
TOTAL 67.12| 62.42| 76.75 100%




Anexo 113: Célculo de la capacidad instalada — Post test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

) TIEMPO DE
DIAS NUMERO DE LABOR TIEMPO CAPACIDAD DE
TRABAJADORES | C/TRABAJADOR |ESTANDAR | REQUERIMIENTOS
(min)
Lunes- 3 360 76.75 14
Miércoles-
Viernes
Anexo 114: Caélculo de 6rdenes de pedidos programados
CALCULO DE PEDIDOS PROGRAMADOS
Capacidad de orden de Factor de Pedidos
pedido valorizacion programados
14 98% 14

Motivo Valor

Tardanzas

2%

Total

98%




Anexo 115: Célculo de la eficiencia, eficacia y productividad - Post test

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD

" . AQUINO
EMPRESA AREA Almacen ELABORADO | MARCALAYA DANY
MES FEBRERO-MARZO SUPERVISOR Alvarado Centeno Hans POR: QUIUSAI\DLELCI%('I:'?)R
EFICIENCIA EFICACIA
. ] PRODUCTIVIDAD=
TIEMPO UTIL X100% ORDENES DE PEDIDOS REALIZADOS X100 EFICIENCIA X
TIEMPO TOTAL ORDENES DE PEDIDOS PROGRAMADOS EFICACIA
TIEMPO | TIEMPO | PORCENTAJE | ORDENES ORDENES DE PORCENTAJE
DIA FECHA UTIL TO'I_'AL DE DE PEDIDOS PEDIDOS DE EEICACIA PRODUCTIVIDAD(%)
(min) (min) EFICIENCIA |REALIZADOS |PROGRAMADOS
1 19/02/2024| 921 1080 85% 12 14 86% 73%
2 21/02/2024| 921 1080 85% 12 14 86% 73%
S 23/02/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
4 26/02/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
5 28/02/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
6 1/03/2024 921 1080 85% 12 14 86% 73%
7 4/03/2024 844 1080 78% 11 14 79% 61%
8 6/03/2024 844 1080 78% 11 14 79% 61%
9 8/03/2024 921 1080 85% 12 14 86% 73%
10 11/03/2024| 921 1080 85% 12 14 86% 73%
11 13/03/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
12 15/03/2024| 921 1080 85% 12 14 86% 73%
13 18/03/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
14 20/03/2024| 844 1080 78% 11 14 79% 61%
15 22/03/2024| 921 1080 85% 12 14 86% 73%

81.48% 81.90% 66.86%



Anexo 116: Eficiencia, Eficaciay productividad — Post test

EFICIENCIA, EFICACIA'Y PRODUCTIVIDAD -

POST TEST
100.00%

81.48% 81.90%

80.00% 66.86%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Anexo 117: Registro de productividad — Post test

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD- POST TEST

100%

80% 73% 73% 73% 73% 73% 73% 73%
(]

60%
40%
20%

0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

DIAS EVALUADOS

Anexo 118: comparativo de la productividad y sus dimensiones

77.09% 74.55%

57.83%

81.48% 81.90% 66.86%
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Anexo 119: Primera Fase- Clasificar Post test

EMPRESA DEL Criterio de
SECTOR PERIODO: FEBRERO ~Ulenion
ALIEMNTICIO 0| Pésimo
1 Malo
. Evaluado por: Huallanca Quispe Victor y Aquino Marcalaya Dany | 2| Regular
Hoja de Area: Al 7 3 B
Evaluacion de LArea: : macén ueno
las 5S Fecha:16/02/2024 4 | Muy bueno
CALIFICACION
FASE |ITEM DESCRIPCION 0/1/2/3|4
1 ¢ Existen materiales u objetos innecesarios? X
2 |¢Los equipos y herramientas se encuentran a un rapido alcance? X
3 ¢,LOs equipos y maquinarias se encuentran en buen estado? X
Clgse'{'r(i:)ar 4 ¢ Se hace uso de las tarjetas rojas? X
5 ¢ Existe algun proceso para la clasificacion de productos? X
Puntaje alcanzado 17
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de clasificacion 85%




Anexo 120: Segunda Fase - Ordenar Post test

FASE |ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0/1|/2|3|4
1 ¢ Los productos y las zonas del almacén se encuentran rotulados? X
2 |¢Las zonas se encuentran sefializadas por lineas divisoras en el piso? X
. 1 I)
Ordenar 3 ¢, Hay productos mezclados en diferentes anaqueles”
(Seiton) | 4 ¢, Todos los productos tienen ubicaciones exactas? X
5 ¢ Existe una cantidad maxima de stocks para el apilamiento? X
Puntaje alcanzado 17
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de orden 85%
Anexo 121: Tercera Fase - Limpiar Post test
FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0|1|/2|3 |4
1 ¢ Se limpia frecuentemente el almacén? X
2 ¢.Se mantienen limpios los equipos? X
o 3 ¢, Se encuentran libres los pasadizos? X
Limpieza
(Seiso) 4 ¢, Se mantiene limpio la zona de picking? X
5 ¢, Se supervisan los controles de limpieza? X
Puntaje alcanzado 17
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de limpieza 85%




Anexo 122: Cuarta Fase - Estandarizar Post test

FASE ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0/1/2|3] 4
1 ¢, Se cumplen con las tres primeras "S"? X
2 ¢, Se mide el desemperio en base a KPIS? X
¢, Se ha elaborado y compartido normas y procedimientos X
_ 3 estandar?
Estandarizar ¢ Se trabaja en base a una tiempo estandar para cada X
(Seiketsu) 4 proceso?
¢,se ha conformado un comité que monitoree las actividades X
5 en el almacén?
Puntaje alcanzado 15
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de estandarizacion 75%
Anexo 123: Quinta Fase - Disciplina Post test
FASE |ITEM DESCRIPCION CALIFICACION
0/[1/2(3|4
1 |¢el personal cumple con las normas y procedimientos establecidos? X
2 ¢ se realizan capacitaciones constantes en el area? X
S 3 ¢ el personal plantea propuestas de mejora en el area? X
Disciplina
. 4 ¢ Existe un ambiente agradable y buena comunicacion en el area? X
(Shitsuke)
5 ¢, Se realizan auditorias periodicamente? X
Puntaje alcanzado 14
Puntaje esperado 20
Nivel porcentual de disciplina 70%
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Anexo 124: Resumen 5s - POST TEST

Clasificacién 17 20 85%
Orden 17 20 85%
Limpieza 17 20 85%
Estandarizar 15 20 75%
Disciplina 14 20 70%
TOTAL 80 100 80%

POST-TEST Metodologia 5s

85% 85%
Clasificacion Orden

85%

Limpieza

Estandarizar

75%
70%

Disciplina

Anexo 125: Metodologia 5s antes y después

Clasificacion 45% 85%
Orden 45% 85%
Limpieza 50% 85%
Estandarizar 30% 75%
Disciplina 35% 70%




METODOLOGIA 5S-ANTES Y DESPUES
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Anexo 126: Analisis econdmico y financiero
Mano de obra
Sueldo Jefe de logistica | Jefe de almaceén | Operarios 3 Mano de obra
Mes S/1,800 S/1,500 S/3,600 Sueldo Total de sueldo
Afio S/21,600 S/ 18,000 S/ 43,200 Mes S/1,999.50
Gratificacion 1 /1,962 /1,635 S/3,924 : USROS
Minutos 60
Gratificacion 2 S/ 1,962 S/1,635 S/3,924 O 8
CTS anual S/1,800 S/1,500 S/3,600 Mensual dias 26
Essalud anual S/1,944 S/1,620 | S/11,664 Lo i 5/0.16
S/ 7,668 S/6,390 S/23,112 Costoxhr S/9.61
Beneficios ’ ’ ’ Costo x dia S/76.90
Sueldo anual con beneficios | S/29,268 S/24,390 5/66,312
Costo para el mantenimiento de las 5s
Descripcion Horas | Personas | CostoxHora | Total
Elaboracion de afiches 2 1 S/9.61| S/19.23
Capacitaciones 3 2 S/9.61| S/57.68
Mejora de plan de actividades 3 2 S/9.61| S/57.68
1S CLASIFICAR
Identificacién de los elementos innecesarios S/9.61 S/9.61
Colocar tarjetas rojas S/9.61 S/9.61
Separar productos segun la accién a tomar S/9.61| S/19.23




Mover los productos seleccionado 1 2 S/9.61| S/19.23
Reparar, eliminar o reubicar 2 S/9.61| S/19.23
Auditoria 1 S/9.61 S/9.61
2S ORDEN
Validar ubicaciones 1 1 S/9.61 S/9.61
Reubicacion de productos segun la necesidad 2 2 S/9.61| S/38.45
Revisidn de los rotulos y lineas amarillas 2 2 S/9.61| S/38.45
Auditoria 1 1 S/9.61 S/9.61
3S LIMPIEZA
Cronograma de limpieza 1 1 S/9.61 S/9.61
Realizar limpieza de zonas 3 2 S/9.61| S/57.68
Auditoria 1 1 S/9.61 S/9.61
4S ESTANDARIZACION
Fijar medidas correctivas 3 S/9.61| S/144.19
Revision del avance de las 3S 2 S/9.61| S/19.23
Auditoria 1 S/9.61 S/9.61
5S DISCIPLINA
Profundizar la disciplina 2 5 S/9.61| S/96.13
Valores 0.5 5 S/9.61| S/24.03
Auditoria 1 1 S/9.61 S/9.61
TOTAL PRESUPUESTO PARA MANTENER LAS 5S S/696.94
AHORRO MONETARIO MENSUAL
pickingy
recepciony almacenaje | despacho
PRE TIEMPO ESTANDAR 80.4 101.53
POST TIEMPO ESTANDAR 56.3 76.75
VARIACION 24.1 24.78
MOVIMIENTO DIARIO 3 14
Resultado
ahorro Variacié’n entre movimi'ento ar.lor.ro
diario T. estandar diario diario
24.1 3 72.3
24.78 14 346.92
ahorro Resultado diasenun ahorro
diario ahorro diario mes mensual




419.22 12576.6

S/9.61| S/2,014.98

S5/2,014.98| S/24,179.72

S/696.94 S/8,363.29

S/13,586.50

S/24,179.72
S/21,949.79
1.10




Anexo 127: Vany Tir

Descripcion | Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
ingresos 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93 | 2,229.93| 2,229.93 | 2,229.93| 2,229.93| 2,229.93
S/ S/ S/ S/ S/ S/
egresos 696.94 | 696.94| 696.94| 696.94| 696.94| 696.94| S/696.94 | S/696.94 | S/696.94 | S/696.94 | S/696.94 | S/ 696.94
inversion -S/
inicial 13,586.50
-S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
flujo de caja | 13,586.50 | 1,532.99 | 1,532.99 | 1,532.99 | 1,532.99 | 1,532.99 | 1,532.99 | 1,532.99| 1,532.99| 1,532.99| 1,532.99| 1,532.99| 1,532.99
S/ S/ S/ S/ S/ S/
flujo S/ S/ S/ S/ S/| 10,730.9| 12,263.9| 13,796.9| 15,329.8| 16,862.8| 18,395.8
acumulado 3,065.98 | 4,598.97 | 6,131.95 | 7,664.94 | 9,197.93 2 1 0 8 7 6
tasa mensual 1.50%
VAN S/3,134.58
TIR 5%
ANALISIS B/C 1.23
PRI 8.86






