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Resumen

La presente investigacion titulada “Aplicacion del Lean Management para la mejora de la
productividad en el &rea de logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.,
Bellavista, 2018, tiene como objetivo general, el determinar como la aplicacion del Lean
Management mejora la productividad en el area de logistica y operaciones de la empresa
Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

El disefio de la investigacion es cuasi experimental de tipo aplicada, debido a que busca
confrontar la parte tedrica con la realidad. La poblacion de estudio estuvo conformada por
la instalacién de eventos semanales en septiembre — diciembre del 2017, asi como la
instalacion de eventos semanales en los meses de febrero — mayo del 2018, después de la
implementacién del Lean Management. La muestra es seleccionada por conveniencia igual
a la poblacidn. La técnica empleada para la recoleccion de datos fue la observacion, ficha de
registro del Diagrama de actividades del proceso, Ficha de control de instalacion, Ficha de
estimacion de eficiencia, eficacia y productividad, asi como la observacion y cronémetro.
Para el analisis de datos se utilizé programas como Microsoft Excel y SPSS V.22, de manera

descriptiva e inferencial.

Segun los datos ingresados al SPSS V.22, se obtuvo como resultado que la significancia
segun el estadigrafo de Wilcoxon, aplicada a la productividad y eficiencia antes y después
es igual a 0.000, ademas de 0.003 de significancia aplicado a la eficacia antes y después de
la implementacién, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis de la
investigacion debido a que el valor de la significancia de cada uno de los indicadores es
menor a 0.005. Ademas, segun el analisis descriptivo realizado en Microsoft Excel se
evidencia un incremento de la productividad de 41, 91% a 76,91%, del mismo modo un
incremento en la eficiencia de 65, 38% a 80,20 % y eficacia de 67,75 % a 95,87%.

Palabras clave: Lean Management, productividad, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The present investigation titled? Application of the Read Management for the improvement
of the productivity in the area of logistics and operations of the company Gioella Group
S.To.C., Bellavista, 2018? has like general aim, the determine like the application of the
Read Management improves the productivity in the area of logistics and operations of the

company Gioella Group S.To.C., Bellavista, 2018.

The design of the investigation is cuasi experimental of type applied, due to the fact that it
looks for confronter the theoretical part with the reality. The population of study was
conformed by the installation of weekly events in September? December of the 2017, as well
as the installation of weekly events in the months of February? May of the 2018, after the
implementation of the Read Management. The sample is selected by equal suitability to the
population. The technical employee for the recollection of data was the observation, index
card of register of the Diagram of activities of the process, Index card of control of
installation, Index card of estimate of efficiency, efficiency and productivity, as well as the
observation and chronometer. For the analysis of data used programs like Microsoft Excel

and SPSS V.22, of descriptive way and inferential.

According to the data ingresados to the SPSS V.22, it obtained like result that the
significancia according to the estadigrafo of Wilcoxon, applied to the productivity and
efficiency before and afterwards is equal to 0.000, in addition to 0.003 of significancia
applied to the efficiency before and after the implementation, therefore it refuses the invalid
hypothesis and accepts the hypothesis of the investigation due to the fact that the value of
the significancia of each one of the indicators is lower to 0.005. Besides, according to the
descriptive analysis realised in Microsoft Excel evidence an increase of the productivity of
41, 91% to 76,91%, of the same way an increase in the efficiency of 65, 38% to 80,20 % and
efficiency of 67,75 % to 95,87%.

Keywords: Read Management, productivity, efficiency, efficiency.
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l. INTRODUCCION

1.1 Realidad problemética

1.1.1 Nivel Internacional
El Lean Management se ha convertido en una de las metodologias mas usadas por las
organizaciones con el fin de aprovechar al méximo sus recursos buscando el valor
agregado en cada una de las actividades, mejorando los procesos y dejando de lado todos
los desperdicios que se presenten. Esta metodologia permite una vision mas amplia y
general de todas las funciones que son necesarias y que aportan valor, generando un
aumento significativo de la productividad. El incremento de la productividad es la meta
anhelada por diferentes empresas, organizaciones, e incluso paises, incrementarla

supone la optimizacion, eficiencia y/o eficacia en la utilizacion de recursos.

Figura 1: Productividad laboral en América del sur

PRODUCTIVIDAD LABORAL EN AMERICA DEL SUR Y MEXICD

{(Var. % anual)

Pert
Bolivia
Uruguay
Chile

México

Colombia

-9,3
-58
-42
-2

I AREE

Perd destaca como la economia del blogue con mayor
crecimiento de productividad laboral durante el 2016.

Fuente: Elaboracion propia

Segun datos de la Camara de Comercio de Lima, se analizé la evolucion de la productividad
laboral promedio en nueve paises de América del Sur y México, dando como resultados a
Per como la economia del bloque con mayor crecimiento en productividad laboral con una
tasa de 2,2% durante el 2016, ubicandose por encima de Bolivia, Uruguay, Chile y México,

este crecimiento se debe tanto a factores internos como externos de productividad.
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Si bien el nivel de productividad ha sido positivo para Peru, este nivel no se refleja en la
participacion del sector a nivel global, la organizacion de eventos es una de las actividades
mas demandadas en paises europeos, estos son adquiridos en la misma proporcion tanto por
empresas, para la organizacion de actividades de integracion, como por la poblacion para la

celebracion de actividades privadas.

Figura 2: Ranking mundial de ciudades sedes de eventos importantes en el 2017

N° Pals Reuniones
1 Estados Unidos 934
2 Alemania 639
3 Reino Unido 582
4 Francia 556
2 Espafia 533
6 ltalia 468
7 China 410

Japon 410

Paises Bajos 368
10 Canada 287

Portugal 287
Fuente; ICCA

Fuente: Elaboracion propia

Segun el ranking mundial de eventos realizado por ICCA, la principal asociacion
mundial de Turismo de Reuniones y Eventos (MICE), Paris es la ciudad que méas eventos ha
albergado o del cual ha sido sede con un nimero de 934 eventos cuya capacidad supera los
2000 asistentes, un reto que trata de ser alcanzado por Alemania, sin embargo ningun pais
latinoamericano esta presente en este top 10, debido a que eventos de esta envergadura,
demandan un nivel elevado de logistica y operaciones para poder cumplir con los tiempos

que se establecen en contratos como estos.
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1.1.2 Nivel nacional

En el Perd muchas empresas buscan ser productivas adoptando diferentes modelos de
gestidn en busca de tal proposito, pero estas no son suficientes para analizar y tratar en forma
global la presencia de actividades que no generan valor. Este interés por emplear modelos
de gestion actuales no se concreta en todas las organizaciones debido a la falta de
informacion del alcance que esta llegue a tener. Una de las dificultades al momento de aplicar
esta metodologia es la participacion de cada uno de las areas e integrantes de la organizacion,
debido al cambio de pensamiento y métodos de gestion, asi como la accesibilidad de los

datos en forma global.

Figura 3: Crecimiento de productividad del 2010 al 2016

INDICRDORES PERU: PRODUCTIVIDAD LABORAL 2010-2016

(Var. % anunal)
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Durante el 2016, la PL promedio se incrementd en 2,2%
respecto al 2015, manteniéndose por tres afios consecutivos
con un crecimiento por debajo del 3%.

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica

Segun datos brindados por el INEI, como se muestra en la Figura 2, la productividad laboral
promedio del Peru crecid con respecto al periodo 2015 en 2,2%, este crecimiento se debe en
mayor porcentaje a los sectores extractivos, con un 11, 2% de crecimiento, debido al
crecimiento del sector minero. Sin embargo, el sector de servicios solo tiene una

participacién del 1,1 % de crecimiento total de productividad laboral del periodo 2016.

El crecimiento del nivel de productividad laboral se ve reflejado en crecimiento del PBI del
2.2%, sin embargo, los sectores que mas participacion tienen en este resultado son los

sectores de construccion con un PBI del 9.1 %, mientras que el sector de otros servicios tuvo
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una participacion del 3.7%, incluyendo actividades de salud, educacion privada,

entretenimiento entre otros.

Figura 4: Producto Bruto Interno por actividad econémica, 1V trimestre del 2017

GraficoN° 8
PRODUCTO BRUTO INTERNO POR ACTIVIDAD ECONOMICA, 2017_IV

(Variacion porcentual del indice de volumen fisico respecto al mismo periodo del afo anterior)

Afio Base 2007=100
Construccion :I 9.1
Telecomunicaciones y otros servicios de informackan [ ] 78
Transparte, almacenamiento, correo y mensajerfa | ] az
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Administrackin pdblica y defensa [ ] 3.7
Otras servicios 3,7
Serviclos financleros, seguras y pensiones ] 29
Extracckin de petrdleo, gas y minerales :| 16
Serviclos prestados a empresas ] 1.9
Alojlamibento y restaurantes 1] L7
Comercio 1] 7
Electricidad, gas y agua 0,2
Manufactura 5.5 |:
Pescay aculcultura -51,4 [
Producto Bruto Interno 2,2
OM-Otros impuestos 2 los productos ) . X . . % "‘-ﬁ_

-60,0 50,0 -40,0 -30,0 -20,0 -10,0 0.0 0,0 20,0
| Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informética
o

Fuente: Elaboracion propia

Segun el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, las actividades de otros servicios
que tiene mayor participacion en este 3.7% de PBI, son las actividades de alquiler de
inmuebles, servicios de salud, educacion privada, con una participacion total del 75% con
respecto al PBI de este sector, por lo tanto, el sector de entretenimiento se encuentra dentro

del 25% de participacion del PBI restante al sector general.

1.1.3 Nivel local

Gioella Group S.A.C. es una empresa ubicada en el distrito de Bellavista, dedicada a la
organizacion de eventos y producciones, planificando, disefiando y organizando eventos
corporativos, bodas, seminarios, conferencias, etc. Este rubro hace que se ponga énfasis en
reducir al minimo los errores que se puedan producir en la instalacion y acabado de eventos,
errores que se deben a la serie de inconvenientes presentados durante su planeacion y
desarrollo. Gioella, cuenta con procedimientos que no agregan valor al servicio y que traen
consigo costos a la organizacion, teniendo asi un bajo nivel de productividad. A
continuacion, se detallaran los inconvenientes presentados en la organizacion mediante el

diagrama de Ishikawa y Pareto. El diagrama de Ishikawa es una herramienta que nos
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permitird identificar aquellas acciones que generan la baja productividad en la empresa
Gioella Group, clasificandolas segun factores como mano de obra, materia prima, materiales,
equipos, medicion y método. Posteriormente mediante el diagrama de Pareto podremos
identificar aquellos problemas que tienen mas ocurrencia con respecto a los problemas

totales.

Segun datos de la Tabla N.° 1, el diagrama de Ishikawa de la empresa cuenta con 8 causas
problemas, de las cuales se determinara cuéles son las que intervienen en mayor porcentaje
a los problemas totales de la empresa mediante las herramientas de matriz de correlacion,
cuyos resultados se muestran en la Tabla N.° 2, obtenido los datos de esta matriz, se procede
a realizar el andlisis Pareto, cuyo resultado en la Tabla N.° 3 y Grafico N.° 1 nos muestra que
los problemas que mas se repiten en la organizacion van desde movimientos innecesarios en
la instalacion de eventos a desconocimiento del nivel de diferencia de inventario, cuyo
porcentaje acumulado es de 78.6%, asi mismo segun el gréfico N.° 2 al clasificar todos los
problemas se observa que del total el 25% se debe a gestion, el 50% a procesos, el 12.5 % a

mantenimiento y 12.5 % a calidad.

Figura 5: Nivel de productividad de la empresa Gioella Group S.A.C. 2017
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Figura 6: Diagrama de Ishikawa
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Tabla 1: Causas de baja productividad en el &rea de logistica y operaciones

Principales causas
(& Inadecuados métodos de trabajo

(& Tiempos improductivos

(e Desconocimiento del nivel de diferencia de inventario
(o8 Falta de control del flujo de material

(-3 Falta de ordeny limpieza en almacen

(o] Falta de supervision de actividades

(&7l Incumplimiento de procedimientos de reportes

(o] Falta de mantenimiento de equipos

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2: Matriz de correlaciéon

Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 PUNTAIJE PONDERADO

C1 1 1 0 1l 1 1f 1 6 21.43%
C2 0 1 1l 1 1f 1 5 17.86%
c3 O O 0 0 1 1f 1 3 10.71%
C4 1f 1 1 1l 1 1f 1 7 25.00%
c5 O O 1 0 1 1f 1 4 14.29%
Cé6 O 0O O 0 0 0o 1 1 3.57%
Cc7 O O 1 0 0O O 0 1 3.57%
Cc8 O 0O O 0 O 1f O 1 3.57%

28 100.0%

Fuente: Elaboracion propia
1: Baja relacién
0: Sin relacion

La matriz de correlacion mostrada permitira determinar el porcentaje de relacion de los
problemas con respecto a los demas, brindando informacion que sera util al realizar el

diagrama de Pareto.
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Tabla 3; Tabla de Pareto

. . Frecuencia
Principales causas Frecuencia
acumulada
Falta de control del flujo de material 25.00%
Inadecuados métodos de trabajo 21.43%
Tiempos improductivos 17.86%
Falta de ordeny limpieza en almacen 14.29%
&8 Desconocimiento del nivel de diferencia de inventarig 10.71% 89.3%
W] Falta de supervision de actividades 3.57% 92.9%
WA Incumplimiento de procedimientos de reportes 3.57% 9.4%
#:8Falta de mantenimiento de equipos 3.57% 100.0%

Fuente: Elaboracion propia

Tal como muestra la Tabla N.° 3, los principales problemas van desde falta de control del
flujo de material hasta falta de orden y limpieza de almacén con un porcentaje acumulado
de 78.6 % que engloban 4 causas principales. La similitud en los porcentajes se debe a la
relacién mostrada en la Tabla N.° 2, por lo tanto, la eliminacién de una de ellas influira en la

disminucion de la causa relacionada.
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Gréfico 1: Diagrama de Pareto
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rFuente: Elaporacion propia

El diagrama de estratificacion nos muestra la clasificacion de las causas mostradas

anteriormente, estan clasificadas en Gestidn, Procesos, Mantenimiento y Calidad, asi se

100.0%

90.0%

80.0%

70.0%

60.0%

50.0%

40.0%

30.0%

20.0%

10.0%

0.0%

puede realizar un mejor enfoque en la identificacion del area problema en la organizacion.

Gréfico 2: Diagrama de estratificacion
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Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 4: Matriz de priorizacion
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1 0.125
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CALIDAD 0 1 0 0 0 0 | MEDiO 1 0.125 6 6.00 4 CALIDAD
Total Problemas 8

Fuente: Elaboracién propia

Una vez realizado el analisis de la realidad problematica con las herramientas de calidad se
proponen las metodologias a aplicar con el fin de solucionar los problemas segun area. La
opcién mas recomendada es Lean Management, ya que al implementarla se abarcaran los

problemas de procesos en la empresa, asi como la mejora de gestion de las demas areas.

1.2 Antecedentes

1.2.1 Antecedentes nacionales

SUAREZ, Sulay. Implementacion del Lean Management para incrementar la productividad
del area de operaciones de la empresa Transportes Don Manuel S.A.C., La Victoria,
2016.Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo. Facultad de ingenieria,
2016, 112 pp. El objetivo de la investigacion fue incrementar la productividad, eficiencia y
eficacia mediante la aplicacion de herramientas del Lean Management. La investigacion es
cuasi experimental ya que la poblacion es igual a la muestra, asi como de tipo aplicada ya
que se solucionan los problemas mediante el uso de teorias. La conclusion de esta
investigacion fue que la implementacion de la metodologia Lean incrementd la

productividad en un 31.92%, asi mismo las dimensiones de eficiencia y eficacia aumentaron
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en un 3.83% y 30% respectivamente. La tesis mencionada se utiliza como ejemplo para el
dimensionamiento de la variable productividad, asi como guia sobre estructura de la

investigacion y desarrollo del VValue Stream Mapping.

QUINECHE, Johan. Lean Management y su relacién con la productividad de operaciones
logisticas en el canal de distribucion en la empresa Ajinomoto del Perd, distrito del Callao.
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo. Facultad de ingenieria, 2015,
92 pp. El objetivo de esta investigacion fue determinar de qué manera el Lean Management
se relaciona con la productividad de operaciones logisticas en el &rea de distribucion, asi
como la relacién del tiempo de picking y tiempo de rastreo mediante el uso de la herramienta
heijunca. La investigacion es de tipo aplicativa pues se utiliza la aplicacion de teorias para
la solucidn de problemas. La tesis mencionada concluy6 en que la implementacion del Lean
Management en el area de distribucion de Ajinomoto del Per disminuy6 en 37 minutos el
tiempo de distribucion, es decir una reduccion del 8.33% de este tiempo mediante el uso de
la herramienta heijunca, demostrando asi su relacién con la productividad. La tesis
mencionada aporta a mi investigacion ya que muestra detalladamente las operaciones que
intervienen en el area logistica, asi como la representacién de diagramas base para el

levantamiento de informacion de la situacion actual de la empresa.

MATTOS, Angie y SICCHA, Blisia. Propuesta de mejora en las areas de Calidad y Logistica
mediante el uso de Herramientas Lean Manufacturing para reducir los costos operativos en
la empresa MOLINO SAMAN S.R.L. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
Privada del Norte. Facultad de ingenieria, 2016, 282 pp. El objetivo de la investigacion fue
mejorar las operaciones del area de calidad y logistica mediante la implementacion de
herramientas Lean, para reducir costos operativos por reprocesos, ausencia de control de
calidad, productos rechazados e inadecuada gestion logistica. La investigacion es de tipo
aplicada pues resuelve el problema de la organizacion mediante el uso de teorias. La
implementacién de herramientas Lean Manufacturing en la empresa Molino Saméan S.R.L.
dio como resultado la reduccion en un 6.25% el tiempo de las operaciones de limpieza en
almaceén, asi como el incremento del 43.35% de la disponibilidad de los equipos de almacén,
del mismo modo se logro la reduccién del 49.88% de los costos logisticos en la empresa,
todo ello mediante la implementacién de técnicas como el VSM, 58S, JIT entre otras. La tesis
mencionada aporta a mi investigacion ya que muestra las etapas y ejemplos de graficos para

el levantamiento de datos.
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TORREBLANCA, Brian y MACHA, Daniel. Incremento en la productividad de la mano de
obra para la fabricacion de vigas prefabricadas doble T del tipo C-4 bajo el enfoque Lean
Construction en la construccion del falso tunel de proyecto Via Parque Rimac. Tesis
(Magister en direccion de la construccion) Lima: Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas. Facultad de ingenieria, 2014, 79 pp. El objetivo de la investigacion fue
incrementar la productividad del recurso mano de obra en la fabricacion de elementos
prefabricados mediante la aplicacion de herramientas Lean, como el Lean Construction, esto,
determinando los ratios de productividad y mejorando los flujos de trabajo y optimizando la
secuencia del proceso. La investigacion es de tipo aplicada y cuantitativa, pues se basa en
datos numéricos de indicadores y ratios de productividad para comparar los resultados del
analisis y desarrollo de la mejora. De la tesis mencionada se concluyo que la implementacion
de herramientas Lean redujo en 20% los costos de mano de obra de las cuadrillas de
encofrados, del turno de noche, que generaban a la empresa encargada del proyecto costos
de mano de obra extra. La investigacion mencionada aporta a mi investigacion ya que detalla

el andlisis de costos sobre el recurso mano de obra en proyectos.

PEREZ, Ana. Propuesta de mejoramiento de la productividad laboral a través de la
metodologia de las 5S y estudio de tiempos en “Inversiones El Rancho S.A.C.”. Tesis
(Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del Norte. Facultad de Ingenieria, 2012,
146 pp. El objetivo de la investigacion fue elaborar una propuesta de mejoramiento de la
productividad laboral en el area de produccion e inversiones Agropecuarias “El Rancho”
mediante la metodologia de 5s y estudio de tiempos. La investigacion es de tipo aplicada ya
que se implementan herramientas y teorias para resolver el problema de la organizacion. La
tesis concluydé en el logro del incremento de la productividad de las operaciones de
recoleccion de huevos y elaboracion de alimentos en un 11.4% y 3% respectivamente, asi
como la reduccion de tiempo de almacenaje en un 44.44% mediante la implementacion de
la metodologia 5s, esto beneficid a la empresa con un ahorro anual de S/. 4 609 nuevos soles
en relacién a los costos de las operaciones mencionadas. La tesis mencionada aporta a mi
investigacion ya que proporciona fundamentos teoricos y técnicos para la implementacion
de la metodologia 5s, asi como apoyo para la medicion de la variable dependiente,

productividad.
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1.2.2 Antecedentes internacionales

SANABRIA, Deysi y RIVERA, German. Disefio e implementacion de herramientas basadas
en Lean Management para el mejoramiento de la gestion de compras de servicios en Acerias
Paz del Rio. Tesis (Ingeniero Industrial). Bogota: Universidad Distrital Francisco José de
Caldas. Facultad de ingenieria, 2014, 124 pp. El objetivo de esta investigacion fue disefiar e
implementar herramientas del Lean Management maximizando el flujo de valor, la
eficiencia, y la satisfaccion del cliente interno, asi como verificar por medio de indicadores
estandarizados los procesos de compras y el resultado de la implementacion Lean. La
investigacion es de tipo aplicada, pues se utilizan teorias para la resolucién de problemas.
La implementacion del Lean Management en la empresa Acerias Paz del Rio, trajo como
resultado la reduccion del 34% de los costos correspondientes a las 6rdenes de compras,
desordenadas, del sistema, identificando saldos y facturas pendientes mediante la
herramienta 5S. La tesis mencionada aporta a mi investigacion ya que muestra los
indicadores necesarios para el seguimiento de los resultados de la implementacion, asi como

la estructura para el marco tedrico.

RUIZ, Carolina y RUIZ, Juan David. Incremento de la productividad, motivacion y
capacidad de planta en Apex Tool Group, utilizando metodologia Lean Manufacturing. Tesis
(MBA). Santiago de Cali: Universidad Auténoma de Occidente. Facultad de ciencias
econdmicas y administrativas, 2014, 100 pp. El objetivo de esta investigacion fue aumentar
la productividad, reducir costos de fabricacion, asi como motivar al personal al
mejoramiento continuo mediante la aplicacion de herramientas Lean manufacturing, esto
mediante la identificacion de los procesos que generan altos costos de fabricacién, mediante
uso de herramientas como el VSM y Kaizen, para el seguimiento de la mejora esperada. La
investigacion es de tipo aplicada y cuantitativa, pues se apoya en teorias para la resolucion
de problemas, asi como manejo de datos numéricos para el analisis de comparacion de
resultados. La tesis mencionada trajo como resultado el incremento de la eficiencia en 10%
con relacion al area de picado, asi mismo se logré un ahorro del 33% en gastos de
mantenimiento mediante la implementacion de la metodologia 5s, cabe resaltar que también
se redujo el tiempo de paradas de maquina en 38%. Esta investigacion aporta a la tesis a
realizar ya que se empleara de guia para la elaboracién del VSM, asi como modelo para la

estructura del marco teérico.
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CABEZAS, Juan. Gestion de procesos para mejorar la productividad de la linea de productos
para exhibicidn en la empresa Instruequipos Cia. Ltda. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato:
Universidad Técnica de Ambato. Facultad de Ingenieria en Sistemas Electrénica e Industrial,
2014, 231 pp. La investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad de la linea de
productos para exhibicion mediante la elaboracion de mapas de procesos, flujogramas que
permitan identificar los procesos para su posterior correccion o mejora. . La investigacion es
de tipo aplicada pues resuelve el problema de la organizacion mediante el uso de teorias. La
gestion de procesos trajo como resultado el incremento de la capacidad de produccion y
productividad en un 50% y 1.63% respectivamente, en la primera etapa de analisis de
resultados con relacion al afio 2013. La tesis mencionada aporta a mi investigacion ya que

muestra las etapas, ejemplos de graficos para el levantamiento de datos.

MOPOSITA, Gardenia. Redistribucion de panta para el incremento de la productividad en
la empresa Lily Spot. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato: Universidad Técnica de Ambato.
Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial, 2013, 267 pp. El objetivo de la
investigacion fue determinar la incidencia de la distribucion de planta de produccion en la
productividad, asi como analizar la distribucion actual, determinar los flujos del material, y
proponer e implementar una distribucién mediante el método de planeacién sistematica de
distribucion de planta. La investigacion es de tipo aplicada y cuantitativa, pues se apoya en
teorias para la resolucion de problemas, asi como manejo de datos numéricos para el anélisis
de comparacion de resultados. La tesis mencionada dio como resultado el incremento de la
productividad del 10%, asi como la reduccion del costo de transporte de material en un 45%,
cuyo ahorro fue utilizado para adquisicion de mobiliarios, esta mejora se debi6 a la nueva
distribucion de planta que permite optimizar los recorridos en planta al buscar el material.
El aporte de la investigacion se basa en la metodologia para tratar la variable dependiente,
productividad.

GONZALES, Manuel y ERAZO, Héctor. Aplicacion de la filosofia de gestion Lean y un
cuadro de mando integral en la incorporacion nacional de telecomunicaciones CNT EP para
ampliar el mercado del servicio de internet en la provincia de Pichincha. Tesis (MBA).
Quito: Escuela Politécnica Nacional. Facultad de ciencias administrativas, 2014, 156 pp. El
objetivo de la tesis mencionada fue cubrir el mercado meta del servicio de internet fijo
mejorando los procesos internos de la organizacion mediante la aplicacion de la filosofia de

gestion Lean y cuadro de mando integral. La investigacion es de tipo aplicativa pues se
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utiliza la aplicacion de teorias para la solucion de problemas. La aplicacion de la gestion
Lean trajo como resultado disminucion de los desperdicios de tiempo, optimizacion del
espacio fisico, asi como el incremento de su participacion en el mercado en un 25% en la
provincia de Pichincha, esto mediante la mejora de la calidad de servicio obtenido por la
gestion Lean empleada. La tesis mencionada aporta a mi investigacion por la estructura
metodologica de la implementacion de la gestion Lean, asi como la implementacion de las
5s.

1.3 Teorias relacionadas al tema
Para a investigacion se recopilaran teorias de la variable independiente y dependiente.

1.3.1 Variable independiente: Lean Management

El Lean Management es un sistema de gestion cuya ventaja principal es que puede ser
aplicado a diferentes tipos de empresas, independientemente de su tamarfio y sector. Este
enfoque busca eliminar desperdicios de aquellas actividades que no generan valor agregado

a cada una de las operaciones de un bien o servicio. Segun Cuatrecasas:

El lean management [...] es un modelo de gestion que se ajusta totalmente a los
criterios de excelencia, [...] el objetivo de un sistema lean es entregar al cliente
el producto o servicio exactamente solicitado por él, con el méximo ajuste a sus
especificaciones (calidad), con el minimo consumo de recursos productivos

(coste) y con la maxima rapidez de respuesta (tiempo) (2010, p. 93).

Por lo tanto, el objetivo del Lean Management es enfocarse directamente en el cliente y
centrarse en las actividades que son necesarias para la generacién de valor del bieny servicio,
tal como menciond Cuatrecasas buscando el minimo consumo de recursos. Otra de las
definiciones acerca del Lean Management es la brindada por Socconini, donde define la
gestion Lean como un “proceso continuo Yy sistematico de identificacion y eliminacion del
desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no genera valor,

pero si costo y trabajo” (2008, p.11).

Segun Hernandez y Vizan, la gestion Lean tiene sus bases en el Sistema de Produccion

Toyota, al respecto nos dice que:

[...] Ohno establecio las bases del nuevo sistema de gestion JIT/Just in Time
(Justo a tiempo), también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System).

El sistema formulaba un principio muy simple: “producir solo lo que se demanda
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y cuando el cliente lo solicita”. Las aportaciones de Ohno se complementaron
con los trabajaos de Shingeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota,
que estudid detalladamente la administracion cientifica de Taylor y teorias de
tiempos y movimientos de Gilbreth. Entendid la necesidad de transformar las
operaciones productivas en flujos continuos, sin interrupciones, con el fin de
proporcionar al cliente unicamente lo que requeria, focalizando su interés en la

reduccion de los tiempos de preparacion (2013, p. 13).
Liker nos menciona lo siguiente acerca de la produccion o gestion Lean:

Para una produccién Lean se requiere una mentalidad que enfoque la realizacién
del flujo de producto a través de procesos de valor afiadido, sin interrupcion
(flujo pieza a pieza), con un sistema pull que avanza desde el final a partir de la
demanda del cliente completando sélo lo que la siguiente operacidn necesita o
se ha llevado, en intervalos cortos, y en una cultura en que cada uno esta

continuamente persiguiendo la mejora (2004, p.36).

Segun Rajadell y Sanchez, el principio Lean es el ajuste de los productos y/o servicios a lo
que el cliente realmente necesita y quiera, dejando de lado aquellas operaciones que no
intervienen en esta generacién de valor, de las cuéles en la mayoria no superan el 1% del
ciclo total (2010, p. 15).

Tal como afirman los diferentes autores, la base de la gestion Lean es la eliminacion de
desperdicios, que a su vez reducen el tiempo de ciclo de las actividades, permitiendo la
concentracion de la organizacion en actividades necesarias, para asi lograr e incremento de

la productividad.

1.3.2 Principios del sistema Lean
Para Cuatrecasas (2010, p. 95), el Lean Management tiene los siguientes principios:

Valor: Planear, disefiar y ofrecer al cliente lo que este desea o necesita.

Flujo de valor: Establecer el conjunto de operaciones que aseguren la directa fluidez del

valor hacia el cliente.

Flujo de actividades: Establecer las actividades que estan presentes en las operaciones

generadoras de valor, asegurando que perduren.
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Pull: Realizar las operaciones, actividades generadoras de valor segun la demanda real

Estos principios buscan ayudar la identificacion de actividades de valor, Por otro lado, para
Hernandez y Vizan (2013, p. 19) los principios del sistema Lean deben dividirse en 2 ramas,
uno de ellos relacionados al factor humano y las actividades que estos realizan, y la siguiente

rama relacionada a las operaciones y técnicas a usar.

Entre los principios del sistema Lean relacionados al factor humano y las actividades que

recaen es estos, figuran:

- Comprobar cosas en el lugar ocurrido

- Formacién de lideres que compartan la metodologia con el personal
- Reflexion y mejora continua

- Desarrollo de personas involucradas a la filosofia de la empresa

- Identificar y eliminar procesos innecesarios

- Integrar funciones y sistemas de informacién

Asi mismo, Hernandez y Vizan (2013, p. 20) nos mencionan los siguientes principios

relacionados a las operaciones y técnicas a usar:

- Utilizar un sistema Pull que permita evitar la sobreproduccion
- Estandarizacion de tareas

- Deteccion de problemas a través del control visual

- Nivelar lineas de produccion

- Reducir ciclos de fabricacién y disefio

1.3.3 Desperdicios Lean Management
En un escenario Lean Managament es importante entender el concepto de desperdicio, pues
sera la eliminacion trazada como meta principal del estudio o aplicacién Lean. Socconini,

nos dice al respecto:
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[...] desperdicio o exceso sera cualquier otro esfuerzo realizado en la empresa
gue no sea absolutamente esencial para agregar valor al producto o servicios tal
como lo requiere el cliente. Estos esfuerzos aumentan los costos y disminuyen
el nivel de servicio, con lo cual afectan los resultados obtenidos en el negocio
[...] (2008, p. 36).

Segun Sanabria y Rivera (2014, p. 41) los tipos de desperdicios son:

Desperdicios por exceso de produccion: Producir demasiados productos
disminuyendo el flujo de informacién y bienes, con la idea erronea de que estos
generaran una mayor productividad, sin embargo, se usan recursos innecesariamente

llevando a la empresa a costos de sobreproduccion.

Desperdicio por sobre procesamiento o proceso inadecuado: Se refiere a las
actividades o métodos inadecuados empleados para las operaciones de la empresa u
organizacion, en las que se evidencia incorrecta delegacion de tareas, inadecuada

organizacion, asi como personal descalificado.

Desperdicio debido a las existencias o stocks: Debido a la presencia de existencias
acumuladas en la organizacién, llevando a costos adicionales de almacenamiento u
obsolescencia.

Desperdicio por transporte y manipulacion innecesaria: Se refiere al excesivo
transporte de bienes e informacién debido a mala organizacion del sistema
productivo que generan pérdidas de tiempo, aumento de costos, asi como esfuerzo

excesivo.

Desperdicio por movimiento innecesario de las personas: Generados por el
desplazamiento entre distancia muy largas dentro de un area de trabajo, debido a
inadecuada planeacion ergondémica en la distribucion del éarea de trabajo,
ocasionando fatiga, baja productividad.

Desperdicio debido a tiempos de espera: Se refiere a los periodos de inactividad de

las personas, la informacion o los bienes cuyo flujo es lento y retrasa a las demas

actividades de la organizacién, en la mayoria de casos estos desperdicios son faciles
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y simpes de detectar, sin embargo, para muchas organizaciones son dificiles de evitar
debido a la falta de organizacion y sincronia de cada una de las areas de la empresa.

- Desperdicio debido a insuficiencia en el nivel de calidad: Se refiere a las
inconformidades de productos o servicios ofrecidos por la empresa u organizacion,
que conllevan a reproceso, correcciones que generan un costo adicional para reparar

el error debido a métodos inadecuados de trabajo.

1.3.4 Herramientas Lean

La gestion Lean ofrece diferentes herramientas que permiten la identificacion de actividades
generadoras de valor, asi como la buena implementacion de un nuevo método de gestion,
estas herramientas permiten también realizar un seguimiento y contrastacion de las mejoras
obtenidas por la implementacion del Lean Management. A continuacién, se detallaran

algunas de las herramientas mas usadas:

e 55

Esta disciplina consta de 5 etapas que permiten lograr el orden, limpieza y optimizacion de
las actividades del &rea donde se desarrollard o implementard, su gran alcance va desde las
areas de almacén, oficinas, plantas de fabricacion, e incluso en el hogar, pues se adapta a
diferentes areas y tipo de organizacion logrando los mismos resultados 6ptimos. Hernandez

y Vizén, afirman que:

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacion sistematica de los principios
de orden y limpieza e el puesto de trabajo [...]. El acronimo corresponde a las
iniciales en japonés e las cinco palabras que definen las herramientas y cuya
fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que
significan respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e

inspeccionar, estandarizar y crear habito (2013, p. 36).

Mediante esta herramienta la organizacion, orden y limpieza lograda permiten a la empresa
mejorar considerablemente las condiciones de trabajo, la cual se vera reflejada en la fluidez

de las operaciones.

e Kanban
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El control visual permite identificar las necesidades de materiales, produccidn u operaciones
de una forma directa, sin necesidad de realizar esfuerzo mas alla de observar la informacion

brindada por las tarjetas.

“El Kanban es un sistema de transmision de 6rdenes de produccion y 6rdenes de recogida de
materiales y productos de los proveedores y lineas de produccién correspondientes dentro de

un proceso de productivo, en el momento que se precisan” (Cuatrecasas, 2010, p. 237).

Este sistema consta de una tarjeta que brinda informacion de la cantidad de materiales, serie,
tipo, pieza, centro o area de destino entre otros datos necesarios para la produccion de los

materiales empleados en el proceso anterior, con el fin de reponer el material empleado.
e TPM

Segun Socconini, “el mantenimiento productivo total es una metodologia de mejora que

permite la continuidad de la operacion, en los equipos y plantas [...]” (2008, p. 175).
Segun Socconini (2008, p. 175), el TPM introduce los siguientes conceptos:

- Prevencion
- Cero defectos ocasionados por maquinas
- Cero accidentes

- Participacion de las personas

El objetivo del TPM, es prolongar la vida atil de los equipos o materiales mediante
actividades orientadas a la preservacion y eliminacion de averias. La idea del TPM es que
esta pueda ser realizada con la participacion de todos los trabajadores de la empresa, por tal

se pone énfasis en las actividades de capacitacion.
e Estandarizacion

Proceso en el que se realiza descripciones escritas y graficas con el fin de mostrar
las técnicas mas eficientes de realizar una actividad, incluyendo informacion
sobre méaquinas, materiales, métodos, entre otros. Se empieza definiendo el
mejor modo de hacer las actividades, se procede a mejorarlas, para luego

verificar el efecto de esta (Hernandez y Vizan, 2013, p.46).
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La estandarizacion permite mostrar el mejor camino, procedimiento o manera de realizar una
actividad, con el fin de que estas puedan ser realizadas tanto por personal especializado o por

personal nuevo, siguiendo los parametros de los procedimientos ya planteados.

Segun Cuatrecasas, “[...] la mejora deberia abordarse desde una realidad actual
estandarizada, la ausencia de estandarizacion haria imposible la mejora, ya que la
estandarizacion confiere estabilidad al proceso, algo necesario para abordar cualquier
mejora” (2010, p. 230).

e VSM

El VSM es una de las herramientas basicas en la implementacién de cualquier metodologia
Lean, su flexibilidad permite su aplicacion en diferentes operaciones, tanto de servicios,

produccion entre otras.

El VSM fue desarrollado por Toyota, que lo Ilamé Material and Information
Flow Mapping, y con él se representa, de forma muy visual, la situacion actual
y la ideal a alcanzar, para un sistema productivo a convertir en una implantacion
lean, incluyendo los grandes flujos: el de las operaciones de la secuencia del
proceso, el de los materiales y productos y el de informacion (Cuatrecasas, 2010,
p. 341).
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Figura 7: Ejemplo de VSM - Value Stream Mapping
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Fuente: files.udesprocesos.webnode.es

La aplicacion del VSM permite la identificacion de actividades generadoras de valor, asi
como la identificacién de tiempos de ciclo, lead time, disponibilidad, capacidad, entre otros
que brindan la informacion detallada de la situacién actual de la empresa, para si elaborar el

posterior VSM mejorado o también llamado VSM futuro.
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Figura 8: Simbologia del VSM
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Fuente: Lean Manufacturing paso a paso (p. 109)

39



Figura 9: Simbologia del VSM segun Cuatrecasas
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Fuente: Lean Management, gestion competitiva por excelencia (p. 334)

Método para elaboracion del VSM

Segun Hernandez y Vizan (2013, p. 91), la elaboracion del Value stream Mapping se puede

basar en los siguientes pasos:

A

Dibujar los iconos de clientes, proveedores y control de produccion
Identificar los requisitos de clientes mes/ dia
Calcular la produccion diaria y los requisitos de contenedores

Dibujar iconos logisticos con la frecuencia de entrega



5. Agregar las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a derecha

6. Agregar las cajas de datos debajo de cada proceso y la linea de tiempo debajo de las
cajas

7. Agregar las flechas de comunicacion y anotar los métodos y frecuencias

8. Obtener los datos de los procesos y agregarlos a las cajas de datos

9. Agregar los simbolos y el niUmero de los operadores

10. Agregar sitios de inventario y niveles en dias de demanda y el grafico o icono mas
abajo

11. Agregar las flechas de flujo y otra informacion que se considere necesaria

1.3.5 Variable dependiente: Productividad
La productividad es el reflejo del uso eficiente de recursos en una empresa u organizacion,
su incremento muestra los resultados de las mejoras o modificaciones de los procesos en

busca de mejores resultados. Render y Haizer (2007) afirman que:

La productividad es la razon entre salidas y una o mas entradas o insumos. [...]
mejorar la productividad significa mejorar la eficiencia [...]. Esta mejora puede
lograrse de dos formas: una reduccion en la entrada mientras la salida permanece
constante, o bien, el incremento en la salida mientras la entrada permanece

constante [...] (p. 13).

Segun lo mencionado para evidenciar el incremento de la productividad debe producirse el
incremento de las salidas siempre y cuando las entradas permanezcan constantes, pues asi se
demuestra que se puede producir mas o generar mas bienes y servicio utilizando la misma
cantidad de recursos, o también se puede evidenciar mediante las salidas constantes de bienes

0 servicios, pero, reduciendo las entradas utilizadas para su produccion.

La productividad es una medida que permite saber el desempefio de una organizacion,
empresa 0 pais, concentrandose en mostrar el uso eficiente de los recursos y operaciones.
Para poder interpretar esta medicion, es importante compararla con los resultados de
periodos anteriores o con operaciones similares del mismo sector (Chase y Jacobs, 2014, p.
300).

Tal como mencionan Chase y Jacobs, no se puede hablar de incremento o reduccion de

productividad si estos datos no son comparados con los resultados de periodos anteriores,

41



esta comparacion permite identificar el rango de mejora o eficiencia logrado en la

organizacion.

La productividad se basa en la relacion del grado de utilizacion de los diferentes recursos,

Prokopenko (1989), afirma que:

[...] la productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema

de produccidn o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Asi pues, la
productividad se define como el uso eficiente de recursos — trabajo, capital,
tierra, materiales, energia, informacién- en la produccién de bienes y servicios
(Prokopenko, 1989, p. 3).

Segiin Norman, “La productividad de un recurso es la cantidad de productos o servicios
producidos en un periodo dividido entre el monto requerido de dicho recurso. La

productividad de cada recurso puede y debe medirse” (2000, p. 585).

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en unos
procesos o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores
resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los
recursos empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos
empleados pueden cuantificarse por numero de trabajadores, tiempo total

empleado, horas maquina, etc. [...] (Gutiérrez, 2010, p. 21).

Por lo mencionado, uno de los factores fundamentales para el calculo de la
productividad es establecer las unidades a emplear en cada factor, y los resultados de

este.

1.3.6 Tipos de productividad
Segun Jacobs y Chase (2014, p. 30), [...] la productividad se expresa también en forma de

medidas parciales, multifactorial y total.

Productividad parcial: Se refiere a la razon entre el producto y un insumo Unico,

dependiendo del interés del evaluador.
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Productividad multifactorial: Se refiere conocer la relacion entre las salidas o
productos y un grupo de insumos (no todos) ya sea costo de mano de obra, energia,

tiempo, entre otros.

Productividad total: Se refiere a la razon entre todos los productos y todos los insumos,

con el fin de describir la productividad total de la organizacion.

1.3.7 Factores internos y externos

Factores internos

Son aquellos factores que estan sujetos al control de la empresa u organizacion, estos factores

pueden clasificarse en 2 grupos:

“Los factores duros incluyen los productos, la tecnologia, el equipo y las materias primas,
mientras que los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, los sistemas y
2

procedimientos de organizacion, estilos de direccion y los métodos de trabajo [...]

(Prokopenko, afio, p. 13).

El objetivo de una empresa es poder controlar los factores mencionados eficientemente, pues

el adecuado manejo se vera reflejado en los indicadores de productividad.
Factores externos

Los factores externos son aquellos que quedan fuera del control de una empresa u

organizacion

Entre los factores externos cabe mencionar las politicas estatales y los
mecanismos institucionales, la situacion politica y econdmica, el clima
econdmico, la disponibilidad de recursos financieros, energia, agua, medios de
transporte, comunicaciones y materias primas. Estos factores afectan a la
productividad de la empresa individual, pero las organizaciones afectadas no
pueden controlarlos activamente (Prokopenko, 1989, p. 16).

Por lo mencionado, las organizaciones llevan sus esfuerzos a manejar los factores
internos con eficiencia, pues estos permitiran el equilibrio ante el bajo control de los

factores externos que los afectan.
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1.4 Formulacion del problema
1.4.1 Problema general
¢Como la aplicacion del Lean Management mejora la productividad en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018?

1.4.2 Problemas especificos
¢Coémo la aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de logistica y
operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018?

¢Como la aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018?

1.5 Justificacion del estudio

1.5.1 Justificacién econémica

La implementacion del Lean Management se justifica econdmicamente debido al incremento
de ingresos al aumentar la capacidad semanal, y cumplir con la demanda insatisfecha,
mediante eliminacion de movimientos y transporte innecesario, que por el tipo de sector en

el que se encuentra la empresa, son generados el mismo dia de instalacion de eventos.

1.5.2 Justificacion técnica

La justificacion técnica para la implementacion del Lean Management, es que permite que
la empresa se enfoque netamente en aquellas actividades por las cuales el cliente esté
dispuesto a pagar o perciba la caracteristica del bien, orientando los esfuerzos a mejorar estas
operaciones con el fin de seguir incrementando la productividad. Como ya se menciono en
la justificacion anterior, el tipo de servicio que se brinda, montaje e instalacion de eventos,
obliga a la empresa a evitar los errores de procesos, asi como de gestion en las operaciones

y logisticas, sobre todo el dia de instalacion.

1.5.3 Justificacion social

La implementacion del Lean Management se justifica socialmente ya que permite posicionar
a la empresa estar en un nivel organizacional superior al de sus competidores, asi mismo al
encontrar solo las actividades generadoras de valor, permite a los colaboradores de la

empresa mayor concentracion y enfoque a las necesidades del cliente.
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1.6 HipoOtesis
1.6.1 Hipotesis general
La aplicacion del Lean Management mejora la productividad en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

1.6.2 Hipdtesis especifica
Laaplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de logistica y operaciones
de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

La aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de logistica y operaciones

de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo general
Determinar como la aplicacion del Lean Management mejora la productividad en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

1.7.2 Objetivos especificos
Determinar como la aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Determinar como la aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.
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Il. METODO
2.1 Disefio de investigacion

2.1.1 Por su finalidad

Segun su finalidad es aplicada, como afirma Valderrama (2013) este tipo de estudio esta
ligado a la investigacion cientifica y los conocimientos teoricos para llegar a la solucion de
problemas con el fin de beneficiar a la sociedad (p.164). Lo cual concuerda con la
investigacion, ya que tiene por finalidad la solucion de la baja productividad en la empresa
Gioella Group.

2.1.2 Por su nivel o profundidad de investigacion
Por su nivel es descriptiva y explicativa, segiin Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “el
nivel descriptivo busca medir y recolectar informacion independiente o conjunta sobre las

variables de estudio” (p. 168).

2.1.3 Por su enfoque
Segin su enfoque es cuantitativo, como afirma Valderrama (2013), este enfoque se
caracteriza porque usa la recoleccidon de datos y el analisis de estos para responder al
problema de investigacion (p. 106). Por lo tanto, su andlisis se basa en datos objetivos y
medibles, para posteriormente ser evaluados estadisticamente y medir los resultados
mediante indicadores.
2.1.4 Por su disefo
Segln Hernandez et al. (2010, p.124) es “[...] disefo se refiere al plan o estrategia concebida
para responder a las preguntas de investigacion [...].”
La investigacion tiene un disefio cuasi experimental, ya que la poblacion es igual a la
muestra.
2.1.5 Por su alcance
Es longitudinal debido a que se realizaran 2 mediciones, antes de la implementacion del
Lean Management y después de la aplicacion de esta variable.
G:01--X --02

Donde:

O1: Observaciones pre-implementacion

02: Observaciones post-implementacion

X: LEAN MANAGEMENT
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2.2 Operacionalizacion de variables

2.2.1 Lean Management
El lean management [...] es un modelo de gestién que se ajusta totalmente a los
criterios de excelencia, [...] el objetivo de un sistema lean es entregar al cliente
el producto o servicio exactamente solicitado por él, con el méximo ajuste a sus
especificaciones (calidad), con el minimo consumo de recursos productivos
(coste) y con la méxima rapidez de respuesta (tiempo). (Cuatrecasas, 2010, p.
93).

2.2.1.1 Dimensiones del Lean Management

- Value Stream Mapping

Tiempo de ciclo de valor agregado

Ti V.A x Ciclo Total =
lempo x ticto fota Tiempo de ciclo total

Al realizar el VSM en el area de logistica y operaciones en Gioella Group se indentificaran
las actividades generadoras de valor, asi como el tiempo de estas, por lo tanto, se podra tener

la razdn con respecto al tiempo de generacion de valor y el tiempo total empleado en el ciclo.

En el VSM se representa, de forma muy visual, la situacién actual y la ideal a
alcanzar, para un sistema productivo a convertir en una implantacion lean,
incluyendo datos de tiempo de valor agregado, tiempo de cambio de modelo,
tiempo disponible, lead time, capacidad entre otros datos que permiten evaluar
el ciclo de valor agregado optimo de las operaciones (Cuatrecasas, 2010, p. 341).

- Estandarizacion

Procesos estandarizados

Nivel de estandarizacion = x 100%
Procesos totales

Hernandez y Vizan, (2013) nos da el siguiente concepto de estandarizacion:

Proceso en el que se realiza descripciones escritas y graficas con el fin de mostrar

las técnicas més eficientes de realizar una actividad, incluyendo informacion
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sobre maquinas, materiales, métodos, entre otros. Se empieza definiendo el
mejor modo de hacer las actividades, se procede a mejorarlas, para luego

verificar el efecto de esta (p.46).

La empresa Gioella Group carece de procedimientos estandarizados, los procesos de montaje,
picking, compras solo constan de formatos dirigidos del area de ventas, los cuales indican de

forma general los requerimientos, a traves de guias.

2.2.2 Productividad

La productividad es una medida que permite saber el desempefio de una organizacion,
empresa 0 pais, concentrandose en mostrar el uso eficiente de los recursos y operaciones.
Para poder interpretar esta medicion, es importante compararla con los resultados de
periodos anteriores o con operaciones similares del mismo sector (Chase y Jacobs, 2014, p.
300).

2.2.2.1 Dimensiones de productividad
- Eficiencia

o Horas reales de instalaciéon
Eficiencia = - —x 100%
Horas programadas de instalacion

La eficiencia mostrara la razén entre las horas de trabajo empleadas en el montaje de eventos

y desmontaje de estos sobre el tiempo total que se emplea en la produccion.

La eficiencia indica en qué grado el producto realmente necesario se genera con
los insumos disponibles, asi como el uso de la capacidad disponible. La medicion
de la eficiencia revela a relacién entre producto e insumo y el grado de uso de

los recursos comparado con la capacidad total [...] (Prokopenko, 1989, p. 39).
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- Eficacia

Eventos instalados a tiempo

1009
Total de eventos instalados x %

La eficiencia indica el grado en el que los eventos instalados alcanzan el plan de

cumplimiento programado por la empresa.

“La eficacia compara los logros actuales con lo que seria realizable, si los recursos se
administraran méas eficazmente. Ese concepto incluye una meta de produccién que alcanza

una nueva norma de rendimiento o produccion potencial” (Prokopenko, 1989, p. 39).
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Tabla 5: Matriz de operacionalizacion

Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicador Escala
El lean management [...] es un modelo de gestién que Nivel deV.A.=
Independiente se ajusta totalmente a los criterios de excelencia, [...] el | El lean Management elimina o | VSM Tiempo de ciclo de valor agregado 100% Razon
. . X 0
objetivo de un sistema lean es entregar al cliente el | reduce las actividades que no Tiempo total de ciclo
producto o servicio exactamente solicitado por él, conel | generan valor, mediante la
Lean maximo ajuste a sus especificaciones (calidad), con el | identificacion de estas mediante
Management minimo consumo de recursos productivos (coste) y con | el VSM, y mejora con la L
o . . L Estandarizacion
la méaxima rapidez de respuesta (tiempo) (Cuatrecasas, | estandarizacion de las ]
o . = Nivel de estandarizacién Razon
2010, p. 93). actividades ya identificadas que Procesos estandarizados
) = x 100%
aportan al valor del bien o Procesos totales
servicio.
La productividad es una medida que permite saber el
Dependiente desempefio de una organizacién, empresa 0 pais, | La productividad es el indicador | Eficiencia Eficiencia , " .
Horas reales de instalacion 0 Razén
concentrdndose en mostrar el uso eficiente de los | que muestra la relacion del " Horas programadas de instalacion 100%
recursos y operaciones. Para poder interpretar esta | empleo eficiente de horas
Productividad medicidn, es importante compararla con los resultados | utilizadas de trabajo real con el
de periodos anteriores o con operaciones similares del | total, y la eficacia de cantidad de
mismo sector (Chase y Jacobs, 2014, p. 300). servicios 0 proyectos o
N Eficacia
concretados con relacion al plan | Eficacia Eventos instalados a tiempo 100%
= X ,
Total de eventos instalados ° Razon

inicial de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo

2.3.1 Poblacion

Segun Hernandez et al. (2010) la poblacion es el conjunto de casos que cumplen con
especificaciones determinadas por el investigador, estas caracteristicas pueden ser de
tiempo, lugar o de contenido, excluyendo aquellos que no cumplen con la delimitacion
establecida (p. 174).

La poblacion del trabajo de investigacion estd conformada por los eventos semanales

instalados en un periodo de 16 semanas en la empresa Gioella Group S.A.C.

2.3.2 Muestra

Segun Hernandez et al. (2010) la muestra es un subconjunto de la poblacion previamente
establecida, con el fin de que los datos brindados por la muestra sean el reflejo de la
poblacidn, esta puede ser probabilistica, si todos los elementos pueden ser escogidos a través
de seleccion aleatoria 0 no probabilistico, mediante la eleccion de elementos segln criterio
directamente del investigador (p. 174).

La muestra en la investigacion los eventos semanales instalados en un periodo de 16

semanas.

2.3.3 Muestreo
El muestreo es la técnica o proceso que se realiza para determinar la muestra. Al tratarse de
una investigacion cuasi experimental, la poblacién es igual a la muestra, por lo tanto, no se

realiza muestreo.

2.3.4 Criterio de seleccion
Inclusion = La poblacién incluye los eventos con paquetes de servicio completo instalados

los fines de semana incluyendo domingos y feriados.

Exclusion = La poblacion excluye los eventos que sélo constan de alquiler de equipos o

menaje sin actividades de instalacion o decoracion.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica utilizada para la obtencion de datos serd mediante la observacion, realizando el
levantamiento de los datos necesarios para la realizacion de los indicadores, nos apoyaremos

de fichas de datos o formatos con fines de obtencién de informacion necesaria.

En la investigacion, para determinar el tiempo estandar del proceso se recurre al registro de
los tiempos empleados en cada actividad mediante el uso de un cronémetro usando el tipo

de toma de tiempos cronometrado “vuelta a cero” del proceso de instalacion de eventos.

Asimismo, se aplicaran instrumentos como: hojas de verificacion de Toma de Tiempos,
formato de célculo y medicién del Tiempo Estandar, ficha de registro del Diagrama de
Actividades del Proceso, ficha de Control de 6rdenes de despacho y la ficha de estimacion

de Eficiencia, Eficacia y Productividad.

2.4.2 validez
Segun Hernandez et al. (2010) la validez se refiere al nivel de medicion real que un

instrumento realiza sobre la variable de estudio (p. 201).

Para la presente investigacion el tipo de validacion realizada es, la validacion de expertos.
Segun Hernédndez et al. (2010) “[...] la validez de expertos [...] se refiere al grado en que
aparentemente un instrumento de medicion mide la variable en cuestion, de acuerdo con
“voces calificadas™ [...]” (p. 204).

El presente proyecto de investigacion ha sido validado por el juicio de expertos de docentes
de la escuela de ingenieria industrial de la Universidad Cesar Vallejo, cuyo juicio se basé en
el analisis de los instrumentos de medicion, estableciendo criterios de pertinencia, relevancia

y claridad.

Tabla 6: Juicio de expertos

Apellidos y nombres Titulo 6 Grado Juicio del experto
Mgtr. Guido Trujillo Valdiviezo Ingeniero Industrial Aplicable
Mgtr. Daniel Silva Siu Ingeniero Industrial Aplicable
Mgtr. Eguzquiza Rodriguez Margarita | |ngeniero Industrial | Aplicable

Fuente: Elaboracion propia
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2.4.3 Confiabilidad

Segun Hernandez et al. (2010) “La confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere

al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto produce resultados
iguales [...]” (p. 200).

En el presente proyecto de investigacion los instrumentos presentan la confiabilidad de poder
ser utilizados repetidas veces ofreciendo el mismo resultado, tanto con instrumentos
utilizados actualmente por la empresa, como guias de salida, e instrumentos disefiados para

investigacion.

2.5 Métodos de analisis de datos

Los datos pasaran por un andlisis descriptivo e inferencial. El anlisis descriptivo permitira
observar el comportamiento de los indicadores de las variables a través de gréficos, tablas,
donde la informacion se observara directamente mediante estas herramientas. Asi mismo el
analisis inferencial permitira sacar conclusiones y poder analizar el comportamiento de las
variables mediante la realizacion de pruebas de normalidad, que dependeran del tamafio de
la muestra, estas pueden ser la prueba de Kolmogoro Smirnov, o Shapiro Wilk, que nos
ayudaran a determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no, para asi
poder escoger la prueba de T-Student, si ambos son paramétricos o Wilcoxon, en caso de
que alguno de ellos tenga un comportamiento no paramétrico. Este anélisis de desarrollara
mediante herramientas de procesamiento de datos como Excel y SPSS Statistics.

2.6 Aspectos éticos

La investigacion ha sido desarrollada bajo los aspectos éticos y morales, se confirma la
veracidad de los datos empleados de la empresa Gioella Group S.A.C. para el célculo de
indicadores que seran utilizados en los resultados. Asi mismo se respeta los derechos de
autor al citar correctamente la bibliografia empleada bajo la norma internacional 1SO 690,

la cual fue establecida por la escuela de ingenieria industrial.
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2.7 Desarrollo de la propuesta

2.7.1 Situacion actual

2.7.1.1. Resefia historica

La empresa de estudio, Gioella Group S.A.C es una empresa ubicada en Bellavista, Callao,
cuenta con 10 afios de creacion, iniciando sus actividades con el alquiler y venta de toldos,
hasta convertirse en una organizadora de eventos y producciones lider en el Callao, cuenta
con una amplia trayectoria en la co-creacion y el desarrollo de eventos; con infraestructura
moderna y actualizada con lo ultimo en tecnologia, brindando seguridad y satisfaccion a sus
clientes. Los decoradores, asesores comerciales y wedding planner, se encargan de realizar
todas las exigencias y expectativas ya sea para eventos corporativos, lanzamientos de
marcas, bodas, congresos, conferencias, etc. Asi mismo las alianzas con proveedores
generan un alto nivel de confiabilidad ene | cumplimiento de cada uno de los detalles de cada
evento, de lamano con el equipo logistico éptimo para llevar a cabo el proyecto en el tiempo

establecido por el cliente.

2.7.1.2. Descripcion genera de la empresa

Razon Social:

GIOELLA GROUP SOCIEDAD ANONIMA CERRADA
N.° Ruc: 20552716664

Representante Legal: Alvarado Chumpitaz Cinthya Giovana
Actividad Comercial: Otras actividades de entretenimiento
CllU: 92192

Direccion legal: Mz. Q3 Lote 12 Ciudad del Pescador (Altura de la cuadra 11 de Av.

Venezuela) — Bellavista — Callao
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Figura 10: Localizacion de la empresa Gioella Group S.A.C.

Fuente: Google Maps

2.7.1.3. Plataforma estratégica

Mision

Gioella Group S.A.C. busca ser reconocida como empresa lider en el mercado nacional
desarrollando eventos sociales y corporativos; comprometiéndose con el objetivo de
nuestros clientes brindando asesoramiento personalizado, haciendo uso de nuestros mejores
recursos fisicos, técnicos y logisticos con el profesionalismo de cada uno de nuestros
colaboradores, logrando asi, eficiencia y un crecimiento sostenible en la organizacion directa

de tu evento convirtiéndose en nuestro socio estratégico.

Vision
Lograr la satisfaccion de nuestros clientes mediante soluciones integrales, innovadoras,
profesionales que potencien los suefios y proyectos, garantizando el éxito y la excelencia en

la organizacion de tu evento, donde la seriedad y el cumplimiento son la garantia para lograr
una ocasion inolvidable.
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Valores:

Sinergia: Trabajo en equipo para lograr los mejores resultados en cada uno de los eventos
confiados por los clientes

Innovacion: Proponemos las Ultimas tendencias en iluminacion, decoracién para cada uno
de los eventos, afiadiendo caracteristicas de diferenciacion en cada uno de nuestros clientes.
Puntualidad: Brindar los servicios en el tiempo requerido por el cliente, tanto en la

instalacion y desinstalacion de eventos

Organigramas de la Empresa
A continuacién, se representa graficamente la organizacion estructural y funcional de la
empresa Gioella Group S.A.C., donde sisteméaticamente se aprecian las éreas, las personas y

la forma de comunicacion de las mismas:

e Organigrama Estructural: se reflejan las relaciones jerarquicas de las areas de la
empresa (Figura 7).

¢ Organigrama Funcional: se representan las funciones principales asignadas a cada
colaborador de la empresa en estudio, identificando lo que cada trabajador realiza y

al area que pertenece (Figura 8).
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Figura 11: Organigrama estructural de la empresa Gioella Group S.A.C.

GERENTE GENERAL
Cinthya Alvarado Chumpitaz
ADMINISTRACION Y ASISTENTE LOGISTICA OPERACIONES ASISTENTE DE OPERACIONES
VENTAS ADMINISTRATIVO Jesus Carlevarino Eliseo Mufioz Elizabeth Torres
Carolene Castro Michella Castro
MANTELERIA
CONTABILIDAD Micaela Roque
Melva Castillo |
MENAJE Y MUEBLES
Daniel Angulo
ESTRUCTURAS
Eliseo Mufioz
DECORACION
Carolene Castro

Fuente: Elaboracion propia



Figura 12: Organigrama funcional de la empresa Gioella Group S.A.C.

GERENTE GENERAL

Liderar y motivar al equipo de trabajo, tomar decisiones
estrategicas, crear metas para los colaboradores

ADMINISTRACION Y
VENTAS

Coordinay planifica los eventos
agendados, elabora las guias de
contrato y las emite alas

diferentes areas de la empresa.

ASISTENTE
ADMINISTRATIVO
Elabora cuadros
estadisticos de
proyeccion de ventas, y
graficos de control de
gastos. Pendiete de
pagos y elaboracion de
informes a fines

LOGISTICA

Apoyo en el transporte
de materiales, recepcion,
clasificacion,
documentacion de guias
instaladas. Supercicsiony
control de inventario

OPERACIONES
Recepcion de guia de evento,

coordinacion con el area de
ventas para el cumplimiento de
requerimietos de evento

CONTABILIDAD

Pagos de impuestos, cuentas por
pagary pago de planillas y apoyo
en organizacion

MANTELERIA
Velar por el buen estado de
telas, alistar pedido segun
requerimientos de guia, y cuidar
el inventario

ASISTENTE DE OPERACIONES
Apoyo en cada una de las areas
de operaciones, asegurar el
cumplimiento de llenado de
guias, recepcionarlas, vereficar
el estado del inventario, y
cumplimiento de tiempo en
instalacidon de eventos

MENAJE Y MUEBLES
Velar por el buen estado de

muebeles y menaje de la
empresa, realizar la limpieza
semanal, y informar reporte de
perdidas a gerencia

ESTRUCTURAS

Coordinar con el area de ventas
la cantidad de estructuras a
necesitar, velar por el buen
estado de inventarioy limpieza

DECORACION

Coordinar con el area de ventas
los requerimientos de cliente,
velar por el inventario y dar
seguimiento a la decoracién
utilizada en cada evento

Fuente: Elaboracion propia
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Los organigramas presentados nos muestran la distribucion jerarquica en la organizacion,

asi como las funciones en cada una de las areas y sub areas de la empresa Gioella Group

S.A.C.

2.7.1.4. Servicios de la empresa

La empresa Gioella Group S.A.C., cuenta con diferentes tipos de servicios

Principales servicios:

Organizacién y planeacion de bodas

Eventos corporativos, y lanzamientos de marcas

Congresos y conferencias

Instalacion de toldos arquitectdnicos y party planner

Alquiler e instalacion de muebles, iluminacion y sonido

Tabla 7: Clasificacion de los servicios de la empresa

CLASIFICACION  SERVICIOS

Convenciones integrales

Fiestas tematicas

Bodas integrales

INTEGRALES  |corporativa

EVENTOS Celebracién de integracidn

Quinceaferos

DESCRIPCION

Servicios con el mayor nivel de
ventas, cuyos procesos de
instalacion incluyen despacho de
estructura, despacho de muebles,
despacho de menaje, despacho de
decoracion, despacho de
manteleria, montaje y desmontaje.

Instalacion de tribunas

Instalacion de stands

PARCIALES mobiliario

EVENTOS Alquiler e instalacion de

Instalacion de escenarios

Servicios cuyos procesos instalacion
incluyen despacho de estructura,
despacho de muebles, montaje y

desmontaje.

Lanzamiento de productos

Marketing para eventos

EVENTOS Buffet y Catering

PERSONALIZADOS |Wedding planner

Servicios que incluyen los procesos
indepedientes y variados segun la
demanday tipo de tematica

Fuente: Elaboracion propia
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Los eventos integrales son aquellos que tienen un nivel de ventas del 63% con respecto al
total de servicios brindados al mes, asi mismo los procesos de cada uno de estos tiene el

mismo tipo de actividad, por tal motivo son el servicio de interés para aplicar las mejoras.
2.7.1.5. Descripcion de operaciones

Despacho de Estructuras: En esta operacion se realiza el picking de estructuras
dependiendo del tipo de toldo, se alistan las bases, columnas, vigas, uniones y cada uno
de los equipos necesarios para el armado de estructuras, asi mismo se realiza el picking
de telas para armado de toldos, las cuales han sido previamente revisadas y consultadas
en color, tipo, y calidad con el area de ventas, una vez alistado se transporta al lugar donde
se instalard el evento.

Despacho de Manteleria: El despacho de manteleria incluye actividades de limpieza,
planchado, doblado y empaquetado de telas y manteles que formaran parte de la
decoracion y acabado del evento, las cuales dependeran del tipo y color de tela a usar,

estas deben ir en coordinacion con el area de ventas y decoracion.

Figura 13: Diagrama de despacho de manteleria

e 6%/
EVENTOS YF |PROCESO DE DESPACHO DE MANTELERIA

VERIFICAR QUE MATERIAL
SE VERIFICA LA GUIA SE SEPARA EL MATERIAL SE PLANCHA EL MATERIAL
REQUIEREN DE MI AREA

T :>:> "

SE PROCEDE A FIRMA DE PERSONSA QUE REPORTE DE SALIDA, SE GUARDA EL MATERIAL EN BOLSA
SUBIR AL CAMION RECOGE LA MANTELERIA GUIA INTERNA O EN GANCHO PARA UN MAYOR CUIDADO

Fuente: Elaboracion propia

Despacho de Muebles: En esta operacion se realiza el picking de sillas, mesas, equipos

de bar, cocina y muebles que forman parte del servicio segun las indicaciones brindadas
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por la guia de contrato, luego se realizan las operaciones de limpieza, y carga al camion
para el transporte

Despacho de menaje: El despacho de menaje comprende las actividades de inspeccion,
seleccion, limpieza, secado y embalado de materiales como platos, cubiertos, equipos de
cocina u otros materiales que serdn de uso directo por parte del cliente, por lo tanto, se

pone énfasis en la limpieza de estos y el correcto control de salidas para evitar su perdida.

Figura 14: Diagrama de despacho de menaje

S I;(/@g%z, PROCESO DE DESPACHO DE MENAJE

ALISTAR EL REVISAR EL FIRMA DEL CARGARA LA LLEVARA SU
MATERIAL MATERIAL SUPERVISOR MOVILIDAD DESTINO

PROCESO DE ENTREGA

ENTREGAR E INSTALAR CONTABILIZAR CON EL FIRMA DE EL
EL MATERIAL ENCARGADO DEL EVENTO ENCARGADO DEL EVENTO

Fuente: Gioella Group

Despacho de Decoracion: Las actividades de decoracion seran a cargo del area de ventas
sin embargo su despacho puede ser realizado por cualquier colaborador, se realizan
actividades revision del estado de la decoracion, limpieza, embalaje y carga para su
posterior transporte.

Transporte equipos y estructuras: El transporte se realiza en viajes, el primero es el
transporte de estructuras, y muebles, donde se realiza la carga de materiales y se procede

a realizar el montaje. Luego, se realiza la carga de materiales de menaje, decoracion,
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manteleria, u otros elementos que hayan sido olvidados en la primera carga de materiales
de estructura.

Descarga: Se realiza la descarga de cada uno de los materiales, asi como la revision en
cantidad de estos, para asi poder transportar elementos olvidados en el segundo viaje del
camion, la descarga se realiza dentro de las instalaciones a montar el evento.

Montaje de estructuras: Se realiza el acondicionamiento de suelos, armado de bases,
forrado de tubos, uniones de columnas y vigas, forrado de paredes y armado de detalles
de decoracion de paredes y techo, enviando fotografias al area de ventas para confirmar
el cumplimiento de especificaciones establecidas entre cliente y el area de ventas
Instalacion de sonido e iluminacién: Estas operaciones son tercerizadas, sin embargo,
los proveedores se rigen a supervision de la empresa y aseguran el cumplimiento de
tiempos establecidos en el contrato.

Instalacion de muebles y menaje: Se realizan las actividades de ubicacion de sillas,
mesas, muebles, e instalacion y equipamientos de cada uno de los servicios solicitados
por el cliente

Prueba de sonido, e iluminacion: Se realizan las pruebas en presencia del supervisor de
operaciones, garantizando la seguridad de conexiones eléctricas empleadas.
Decoracién: Se realizan las operaciones de decorado de flores, arreglo de mesas de
centro, mesas de dulces, decoracion de caminos, instalacion de bocaditos, servilletas,
entre otros.

Acabado: Se realiza la inspeccion de la calidad, limpieza, y cumplimiento de servicios,

asi como se registra el ingreso de personal de servicio que estara a cargo durante el evento.
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Figura 15: Diagrama de analisis de proceso de despacho de instalacion de
integral
Actual
EMPRESA: GIOELLA GROUP | RESUMEN # Tiempo (min)
SERVICIO: EVENTO INTEGRAL (O |Operaciones 116 8262
AREA: LOGISTICA Y OPERACIONEY| = [Transporte 21 704
ELABORAC. ELIZABETH TORRES [] Inspeccion 22 677
FECHA: 1/10/2018 [ D) [Esperas 16 211
INICIO: DESPACHO DE ESTRUCTURA| V' |Almacenamiento 0 0
FIN: DESMONTAJE DE EVENTO TOTAL 175 9854
VA= Valor agregado
NVA= No valor agregado
Ao - Tiempo
P Descripcion Actividades Oper. |Trnsp|Insp. |EsperdAlmac. (min)p Observac.
DESPACHO DE ESTRUCTURAS
1{Recepcion de guia O = QD v 3 NVA
2|Seleccion de tubos Q = |0 D |V 120 VA
3|Conteo de tubos Q = |0 |D |V 45 NVA
4|Limpieza = (U |D |V 30 VA
5[Transporte a camion @9 0D |V 90 NVA
6[Seleccion de uniones Q = [0 D |V 45 VA
7|Seleccién de vigas Q = |0 D |V 30 VA
8|Seleccion de ganchos de unién Q = |0 |D |V 60 VA
9|Seleccién de bases de anclaje Q = |0 D |V 45 VA
10|Seleccién de abrazaderas Q = |0 D |V 45 VA
11/Seleccién de EPPs Q — |0 D |V 15 NVA
12|carga de material a camion = |0 D |V 90 NVA
13]Ir a almacen de telas O L D |V 90 NVA
14(Coordinar con ventas tipo de tela Q)_i._g— v 15 NVA
15|Seleccidn de tela para techos ()) = | |D |V 48 VA
16|Seleccidn de telas para forrado Q = | |D |V 54 VA
17|Seleccidn de telas para parades Q = | |D |V 45 VA
18|Seleccidn de telas para adornos Q = | |D |V 42 VA
19|Seleccidn de telas para uniones Q = | |D |V 51 VA
20|Doblado de telas Q = | |D |V 60 VA
21|Cargar telas a camion = | D v 45 NVA

evento
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22|transporte a camién O = O D |V 15 NVA
DESPACHO DE MUEBLES
23|Recepcién de guia O = D/D v 4 NVA
__24|Revision 999}9@999;1'1@5,,,,,,Q,,? | g = ,v, ,,,,,, 20 | VA
25|Seleccion de asientos de cuero Old/ D |V 50 VA
26|Limpieza de asientos Q = O |D |V 60 VA
27|Secado Q = U |D |V 40 VA
28|Agrupar por filas de 10 Q = |0 |D |V 10 NVA
29|Meter asiento de silla a bolsa de = U |D |V 6 NVA
30|Transporte de material a camion O %\D D |V 20 NVA
31|Seleccion de mesa OIQ/D D |V 20 VA
32|Revisar uniones / Probar funciong Q — U D |V 10 VA
33|Agrupar [ ) 4 6 NVA
34|Transporte de material a camion O \El D |V 30 NVA
35|Seleccion de tablas para mesa O ::},D D |V 10 VA
36|Transporte a camion O :Q\El D |V 30 NVA
37|Seleccién de mesa de centro O P ID D |V 10 VA
38|transporte a camion Q)/;{ 01D |V 10 NVA
39|Limpieza de mueble bar Q = | D |V 20 VA
40[secado de bar Q = |0 D |V 10 VA
41{forrar bar con tela = |0 D |V 4 NVA
42[Transporte a camnion O %\I:l D |V 10 NVA
43|Seleccion de sillas altas O ':>/£:| D |V 10 VA
44(transporte a camnion O :Q\El D |V 6 NVA
45|seleccidon de mesas altas O :>/£:| D |V 10 VA
46|transporte a camion Q ':L [ D |V 10 NVA
47|Confirmar cantidad con area vent O U v 20 NVA
DESPACHO DE MENAJE
48|Recepcion de guia O = | I:[> 4 2 NVA
49(Confirmar cantidad O P _El——-D v 6 NVA
50(Buscar cajas de platos (P = L ) 4 20 NVA
51(Bajar cajas de anaqueles — U D v 20 NVA
52|Llevar a mesa de despacho O l:l D |V 16 NVA
53|Verificar estado O/Q/D D Vv 60 VA
54(Seleccionar platos (L::} 0o Vv 40 VA
55|Llevar platos sucios a lavadero ()/;> 0D |V 10 NVA
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56|Remojar platos Q = O D |V 10 NVA
57|Lavado Q = U |D |V 90 NVA
58|Secado de platos Q — |0 D |V 60 NVA
__59|Colocar platp,sgn,eaja99,@%8999*1,&?,, D 1P Y ,,,,,,,, 4] VA
60|Llevar cajas a zona de carga O/é 0D |V 10 NVA
61|Buscar cajas de cubiertos Q — L |D |V 8 NVA
62|Seleccionar cubiertos optimos Q':i> 0D |V 40 VA
63|Limpieza de cubiertos Ol:>/ D v 40 VA
64|Secado de cubiertos Q = U |D |V 20 VA
65|Colocar cubiertos en caja Qm 0D |V 10 VA
66|Trasporte zona de carga CD/ [ ) v 10 NVA
67|Bajar cajas de copas Q — L ) v 16 NVA
68|Seleccion de copas, y vasos Q — | |D v 60 VA
69|Limpieza de copas y vasos Q — L ) 4 30 VA
70|Colocar en cajas de despacho = U |D |V 20 NVA
71|Transporte zona de carga O [ D |V 10 NVA
72[Consultar cantidad de salida O — | v 6 NVA
73|reportar salida O = U D v 2 NVA
DESPACHO DE DECORACION
74|Coordinar tematica con ventas O = _Q—-D v 15[NVA
75|Busqueda de decoracién en alme Q = | |D |V 120|NVA
76|Seleccion de elementos Q = |0 |D |V 40|VA
77|Limpieza de elementos Q = |0 D |V 45|VA
78|Buscar cajas = L ) v 20[{NVA
79|Traer bolsas de menaje O/é 0o |V 15|NVA
80|Colocar decoracién en cajas Q = | |D |V 45|NVA
81|Embalado de cajas = L ) )4 20(NVA
82|Transporte a zona de carga O [ ) 4 15(NVA
83|Registrar salida de decoracién O = L )4 3|NVA
DESPACHO DE MANTELERIA
84|Recepcién de guia CD/iD D |V 1 NVA
85(Sacar paquetes de manteles ([D = L ) v 10 NVA
86|Sacar paquetes de servilletas (|) = L ) v 10 NVA
87|Sacar paquetes de tapetes Q = O D v 10 NVA
88|Sacar paquetes de bases Q = | |D |V 10 NVA
89|Sacar paquetes de bases CLiE D |V 10 NVA
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90|Consultar tipo y acabado O — D/ v 5 NVA

91|Revision de estado de mantelerig O P I:; D |V 20 VA

92|Seleccidén de material mas nuevo O’d/ﬂ D v 15 VA

__93|Guardarpaquetes | C;d | D 1P ,v, ,,,,,,,,, ] I NVA

94|Llevar tela a area de planchado O/ 0D |V 2 NVA

95|Limpiar telas manchadas = (U |D |V 15 NVA

96|Traer plancha a vapor de mano CD/9 0D |V 5 NVA

97|Secado de manteles limpiados Q = L |D |V 10 VA

98|Acondicionar mesa de planchado Q = L |D |V 4 NVA

99|Echar agua a plancha Q':€> 0D |V 1 VA
100|Revisar nivel de temperatura O’:>/ D v 1 VA
101{Planchado Q = |0 D |V 40 VA
102|Doblado de manteles Qi =N 25 VA
103|Clasificacidon de manteleria C)/::}/ D |V 5 VA
104|Embolsado Q = U |D |V 5 VA
105|Etiquetado Q = |0 D |V 3 NVA
106|Guardar equipos de planchado Qi 0D Vv 5 NVA
107|Confirmar cantidad con ventas O = E:D v 10 NVA
108|Llevar bolsas a zona de carga Cj = |0 |D |V 10 NVA

MONTAIJE DE ESTRUCTURAS

109|Coordinar disefio con area de vei C)/iﬂ D |V 30 VA
110|Reconocimiento del drea Q = |0 |D |V 60 NVA
111|Tomar medidas Qi [ ) v 60 NVA
112|Registro de ingreso O = _D—— v 15 NVA
113|Descarga de estructura Q = |0 D |V 270 NVA
114|Armado de bases Q = |0 |D |V 150 VA
115|Forrado de tubos Q = | |D |V 135 VA
116|Armado de vigas Q = | |D |V 120 VA
117]|Anclar bases Q = | |D |V 90 VA
118|Levantar columnas Q = | |D |V 90 VA
119(Unir columnas y vigas Q = L ) v 60 VA
120]Instalar tubos como separadores Q = || D |V 60 VA
121|Forrar paredes con tela Q = || D |V 360 VA
122{forrar techo con tela QLI:> 0D Vv 270 VA
123[Supervisén de instalacion de luce O = ];I D |V 45 VA
124{Supervision de instlacion de soni OIQ/D D |V 45 VA
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125[Armado de decorado con telas Q = U |D |V 180 VA
126|Descarga de muebles Q::) 0D Vv 150 NVA
127|Consultar detalles de instalacion O = D/ v 90 NVA
_128|transporte de muebles 9?{@@,,,,@,, ,,,,, D = ,v, o |oo2100 T NVA |
129|Armado de mesas Cj@ 0D |V 60 VA
130|Armado de sillas Q = | |D |V 60 VA
131]Instalacién de bar Q = U |D |V 30 VA
132|Vestido de mesas Q = U |D |V 75 VA
133|Instalacion de menaje en mesa Q = U |D |V 180 VA
134|Decorado de manteleria Qi 0D |V 135 VA
135|Prueba de sonido y luces O = D |V 60 VA
136|Acabado O — I:|.:I D |V 60 VA
137|Registrar entrada de personal O = I:|.:I ) v 45 NVA
138|Registrar conformidad de cliente O — | |D |V 15 NVA
DESINSTALACION
139|Retirar decoracion CD/iD D |V 90 VA
140|Embalar decoracién Q = |0 D |V 60 NVA
141|Guardar menaje en cajas CL::) 0D |V 60 NVA
142(Supervision de embalado O — _El—- v 15 NVA
143(Retiro de manteleria Q = | |D |V 90 NVA
144|Embolsado de manteleria Q = | |D |V 30 VA
145|Desmontaje de mesas Q = |0 |D |V 135 VA
146|Desmontaje de muebles de bar Q = |0 |D |V 120 VA
147|Desmontaje de muebles lounge Q — |0 |D |V 90 VA
148|Desmontaje de sillas Q = |0 D |V 75 VA
149|Carga de muebles a camidn Q — |0 D |V 105 NVA
150|Retiro de telas en paredes Q = | D |V 204 VA
151|Retiro de vendas Q = | D |V 135 VA
152|Retiro de vigas QR = | | D |V 210 VA
153|Desmontaje de columnas ([) = | |D |V 105 VA
154|Desmontaje de uniones Q = | |D |V 45 VA
155|Conteo de material Q = | |D |V 75 VA
156(Carga de material a camion Q = | |D |V 150 NVA
157|Carga de decoracidén Q = | |D |V 60 NVA
158|Carga de manteleria Q = LD |V 15 NVA
159(Limpieza del lugar QQ [ ) v 60 VA

68



160[Retorno a almacen C>/§> 0D Vv 90 NVA
161|Descarga del material de mantelg Q = U |D |V 15 NVA
162|Descarga de material de decoraci Q = U |D |V 60 NVA
163|Descarga de muebles y menaje Q = (U D |V 180 NVA
164|Descarga de estructuray telas CL:> 0D Vv 135 NVA
165|Revision de material de retorno Ol:>/ D v 15 NVA
166[Lavado de menaje Q = |0 D |V 270 VA
167|secado de menaje Q = U |D |V 90 VA
168|Guardar menaje en cajas Q = U ) 4 90 VA
169|Reposicidn a anaqueles Q = |0 D |V 45 VA
170[Lavado de telas Q = | |D |V 540 VA
171{Lavado de manteleria Q = | |D |V 180 VA
172|reposicidon de manteleria Q = L 1D \4 90 VA
173|Reposicion de telas Q = 0D |V 90 VA
174|Reposicon de decoracion <|> = L |D |V 60 VA
175|Envio de informe de perdidas O = U D |V 15 NVA
TOTAL 116 21 22 16 0| 9854| VA= 6616 min

Fuente: Elaboracién propia

2.7.1.6. Medicion Pre — Test

Para la investigacion se hizo una toma de 30 datos, los cuales fueron recogidos de la
produccién semanal de la empresa (6 dias laborables a la semana), teniendo asi datos
correspondientes del mes de septiembre, octubre, noviembre, y diciembre del 2017, para la
produccion de eventos integrales de 200 personas.

A continuacion, se muestran las tablas y calculos para la obtencidn del tiempo estandar y

capacidad instalada, cuyos resultados seran necesarios para los indicadores de la

investigacion, eficiencia, eficacia y productividad.
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Tabla 9: Registro de toma de tiempos - Septiembre y Octubre

\ — | TOMA DE TIEMPO INICIAL - PROCESO DE INSTALACIO! E EVENTO INTEGRAL - GIOELLA GROUP S.A.C. - SETIEMBRE 2017
4 Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(‘ [0% Método: Pre test fecha: Septiembre - Octubre - Noviembre - Diciembre / 2017
( ) ,7—7 (f'/w. Elaboracion: Eizabeth Torres Servicio: Evento integral
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
SEPTIEMBRE OCTUBRE
N° ACTIVIDAD SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
TOMA 1 TOMA 2 TOMA 3 TOMA 4 TOMAS TOMA 6 TOMA 7 TOMA S8 TJOMAS | TOMA 10 | TOMA 11 | TOMA 12 | TOMA 13
min min min min min min min min min min min min min

1|Despacho de estructura 1074.90 1070.43 1083.90| 1077.30| 1078.38| 1076.01| 1072.89| 1074.3S 1084.80 1077.00| 1084.38 1098.90| 1128.90
2|Despacho de muebles 429.56 432.46 432.96 434.74 432.78 425.12 432.64 437.12 429.12 433.78 468.90 442.60 434.90
3|Despacho de menaje 650.46 657.12 656.00 654.90 645.52 655.74 647.20 650.86 656.90 676.80 669.00 658.68 657.34
4|Despacho de decoracion 305.34 307.23 308.32 300.12 298.34 300.23 296.34 305.00 305.34 305.00 312.34 308.34 308.45
5|Despacho de manteleria 235.00 235.45 237.12 234.78 230.79 234.67 235.98 245.65 235.00 253.67 235.98 234.56 256.89
6/Montaje de evento 3220.35 3142.35 3209.28| 3436.68 3210.69 3239.01| 3205.02| 3212.01| 3172.17 3231.87| 3229.14 3240.69| 3207.81
7|Desmontaje de evento 3894.00 3770.61| 3854.63| 3889.29 3863.25 38954.00| 3854.24( 3861.15 3826.41 3808.14| 3718.2S9 3568.59| 3895.29
TOTAL CICLO EN MINUTOS 9809.61| 9615.65| 9822.21|10027.81| 9759.75| 9824.78| 9784.31| 9786.18| 9709.74| 9786.26| 9718.03| 9552.36/ 9889.58
TOTAL CICLO EN HORAS 163.49 160.26 163.70| 167.13 162.66 163.75 163.07 163.10 161.83 163.10 161.97 159.21 164.83

Tabla 8: Registro de toma de tiempos - noviembre y diciembre

= =
) Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(— [()6&/ Método: Pre test fecha: Septiembre - Octubre - Noviembre - Diciembre / 2017
(7 ,/7 {f'//. Elaboracion: Eizabeth Torres Servicio: Evento integral
NOVIEMBRE DICIEMBRE
N°® ACTIVIDAD SEM 9 SEM 10 SEM 11 SEM 12 SEM 13 SEM 14 SEM 15 SEM 16 TIEMPO
TOMA 14 [ TOMA 15 | TOMA 16 | TOMA 17 [ TOMA 18 | TOMA 19 | TOMA 20| TOMA 21 | TOMA 22 | TOMA 23 | TOMA 24 [ TOMA 25 | TOMA 26 | TOMA 27 | TOMA 28| TOMA 29 | TOMA 30 | PROMEDIO
min min min min min min min min min min min min min min min min min
1|Despacho de estructura 1074.90| 1074.39| 1075.08| 1068.90| 1065.90| 1076.19| 1076.04| 1076.82| 1081.71| 1062.90| 1080.48| 1063.29| 1081.35| 1069.29| 1068.84| 1081.68| 1068.90 1077.63
2|Despacho de muebles 435.14| 438.46| 424.68| 426.90| 433.56| 434.68| 436.24| 438.00| 431.58| 432.20| 432.96| 420.40| 430.46| 432.68| 432.28| 435.44( 434.00 433.88
3|Despacho de menaje 662.24| 652.90/ 656.00| 658.68| 624.00( 658.68| 650.68] 657.34| 652.68| 640.24| 654.90| 657.56| 648.70| 644.90| 656.00( 637.28| 716.00 655.51
4|Despacho de decoracion 312.34| 323.12| 305.33| 306.23| 312.34| 279.34| 303.45| 310.34| 305.54| 315.45| 335.45| 309.23| 305.00| 305.23| 308.34| 315.34| 299.23 307.06
5|Despacho de manteleria 233.78| 233.67| 248.76| 237.65| 234.34 228.34| 216.78| 238.34| 236.46| 237.34| 234.80| 238.56| 257.10( 235.00| 235.00( 235.43| 232.45 237.31
6/Montaje de evento 3085.68| 3197.79| 3211.14| 3164.61| 3211.50| 3253.95| 3232.02| 3208.35| 3194.01| 3145.29| 3212.67| 3210.00| 3358.68| 3286.35| 3211.38| 3206.22| 3328.74 3222.52
7|Desmontaje de evento 3894.00| 3889.35| 3896.25| 3895.38| 3894.00| 3802.02| 3896.91| 3894.69| 3863.01| 3865.29| 3896.61| 3884.25| 3803.52| 3894.00| 3894.00| 3895.56| 3884.01 3857.36
TOTALCICLO EN MINUTOS | 9698.08| 9809.68| 9817.24| 9758.35| 9775.64| 9733.20| 9812.12| 9823.88| 9764.99| 9698.71| 9847.87| 9783.29| 9884.81| 9867.45| 9805.84| 9806.95| 9963.33 9791.26
TOTAL CICLO EN HORAS 161.63| 163.49| 163.62| 162.64| 162.93| 162.22| 163.54| 163.73| 162.75| 161.65| 164.13| 163.05| 164.75| 164.46| 163.43| 163.45| 166.06 163.19

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla N.° 8 y 9 muestran los tiempos observados de las 7 actividades que son parte del
proceso de instalacién de eventos integrales, se observaron 30 eventos realizados en los
intervalos del mes de Septiembre a diciembre del 2017, esto segun la cantidad de eventos
integrales que fue demandado.

Una vez realizado el tiempo observado se procede a calcular el tiempo estandar segun las
consideraciones de la tabla de Westinghouse, la cual nos brindard datos importantes a
considerar de la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia del trabajo realizado, y que

deben estar presentes para el calculo del tiempo estandar.

2.7.1.7. Estimacion de indicadores Pre test
A continuacién, se muestra el calculo del tiempo estandar del proceso de instalacion de
eventos integrales (Pre — Test)

Tabla 10: Calculo del tiempo estandar del proceso de instalacion de eventos integrales
(Pre test)

/) Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
( '06%2/ Método: Pre- Test Servicio: Evento Integral
(& / Grou Elaboracién: Elizabeth Alejandra Torres Peralta
F
v|  acviown  |paEwee et FACTOROE | empo SPLEENTD  toraw | TR (T
CESERARS, H E | CD | CS |VALORACION |NORMAL| NP NF |SUPLEMENTOS (min) (hora)
1 |Despacho de estructura 1077.63 | -0.05| 0.00| -0.03|-0.02 0.90 969.87 | 0.05 | 0.08 0.13 1095.95 18.27
2 |Despacho de muebles 433.88 -0.10| 0.00| -0.03(-0.02 0.85 368.80 | 0.05 | 0.08 0.13 416.74 6.95
3 [Despacho de menaje 655.51 -0.05| -0] -0.03| 0.00 0.88 576.85 0 0.08 0.08 623.00 10.38
4 |Despacho de decoracion 307.06 -0.05 0| -0.07|-0.02 0.82 251.79 0 0 0 251.79 4.20
5 |Despacho de manteleria 237.31 -0.05| -0| -0.03[ 0.00 0.88 208.83 | 0.05 0 0.05 219.28 3.65
6 |Montaje de evento 3222.52 0.00| -0[ 0.00]-0.02 0.94 3029.16 | 0.05 | 0.08 0.13 3422.96 57.05
7 |Desmontaje de evento 3857.36 0.00| -0[ 0.00]-0.02 0.94 3625.92 | 0.05 | 0.08 0.13 4097.29 68.29
Tiempo total de instalacién de evento integral 10126.99 168.78

Fuente: Elaboracion propia

Segun los calculos que se muestran en la Tabla N.° 10, el tiempo estandar es de 10 126.99
minutos, que se traducen en 168.78 horas, esto quiere decir que la instalacion de eventos
integrales en la empresa Gioella Group S.A.C. tiene un tiempo estandar de 168.78 horas por

evento integral instalado.
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Una vez calculado el tiempo estdndar, se procede al calcular la capacidad instalada con el

fin de obtener datos de la capacidad real y tedrica para el célculo de los indicadores Pre

Test.

Capacidad Instalada

Tabla 11: Calculo de capacidad instalada (Pre test)

_ N°trabajadores x dias lab semanal x Tiempo labora c/trab.

Tiempo Estandar

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

Numero de Horas de , Horas de .
. ) Numero de . ) Capacidad
trabajadores |trabajo semanal . trabajo semanal|Horas laboradas| Tiempo |. L.
i trabajadores i , instalada o tedrica
regulares por trabajador | . . por trabajador | por semana estandar
, tiempo parcial . por semana
(7 dias/ semana) regular parcial
5 48 3 36 348 168.78 2.06

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N.° 11, muestra los calculos para determinar la cantidad de eventos semanales que

la empresa puede producir en una semana, segun la capacidad teérica obtenida la empresa

esta apta para organizar 2.06 eventos, cuyo redondeo se aproxima a 2 debido a que las horas

de diferencia no son consideradas para un redondeo de eventos.

Una vez obtenida la capacidad tedrica, se procede a calcular la capacidad real semanal de la

empresa, con un factor de valoracion del 80%, dando como resultado los datos de la siguiente

tabla.

Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion

Tabla 12: Calculo de capacidad real (Pre test)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

Capacidad Factor de Eventos
instalada o tedrica| valoracion planificados
2.06 80% 1.65

Fuente: Elaboracién propia

De latabla 12, se observa la capacidad instalada de 2 eventos con un nivel de 60 horas extras

entre el total de trabajadores que son compensadas y no incurre un costo adicional.
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Segln la Tabla N.° 12, la empresa puede planificar un total de 2 eventos por semana, el cual

mejorard una vez realizadas las mejoras en la empresa.

Una vez obtenido los datos de tiempo estandar, y capacidad real, se calcula la productividad

de la empresa Gioella Group S.A.C. antes de la mejora, dando el siguiente resultado:

Tabla 13: Productividad antes de la mejora (Pre test septiembre, octubre, noviembre,

diciembre)
ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE INSTALACION DE EVENTOS INTEGRALES - GIOELLA GROUP S.A.C.
Empresa: Gioella Group S.A.C. Método: Pre - Test
Elaboracion: Elizabeth Alejandra Torres Peralta Proceso: Eventos integrales
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Cronometro -
it - Horas reales trabajadas
EFICIENCIA Observacién Ficha de Eficiencia = J x 100%
registro Horas nroaramada
Cronometro - Eventos instalados a tiempo
EFICACIA Observacién |  Ficha de sl = PO 100%
registro Total eventos instalados
Cronometro -
PRODUCTIVIDAD Observacién Ficha de Productividad = Eficiencia x Eficacia
registro
Eventos
. Horas reales Horas . P —_ R
Mes Semana| N° CONT: trabaiadas rogramadas instalados a | Total eventos | Eficiencia | Eficacia | Productividad
. e tiempo
SEM 1 [CONT: 7243 170.94 348 1 49% 100% 49%
CONT: 7244
SEM 2 341.89 479 1 719 509 369
SEPTIEMBRE CONT: 7245 % % %
SEM 3 |CONT: 7223 170.94 348 1 49% 100% 49%
SEM 4 |CONT: 7245 170.94 348 1 49% 100% 49%
SEM 5 2821 ;;4112 341.89 498 1 69% 50% 34%
SEM 6 [CONT: 7213 170.94 348 1 49% 100% 49%
OCTUBRE :
SEM 7 ggzi ;;21‘7‘ 341.89 468 1 73% 50% 37%
CONT: 7248
SEM 8 CONT: 7219 341.89 473 1 72% 50% 36%
SEM 9 |CONT: 7221 170.94 348 1 49% 100% 49%
SEM 10 2821 ;24212 341.89 459 1 74% 50% 37%
CONT: 7250
NOVIEMBRE
SEM 11 |CONT: 7251 512.83 680 2 75% 67% 50%
CONT: 7235
SEM 12 Eg:l ;;2; 341.89 462 1 74% 50% 37%
SEM 13 2821 ;;22 341.89 468 1 73% 50% 37%
SEM 14 2821 ;;;; 341.89 483 1 71% 50% 35%
DICIEMBRE :
SEM 15 2821 ;;i; 341.89 462 1 74% 50% 37%
CONT: 7259
SEM 16 |CONT: 7260 512.83 698 2 73% 67% 49%
CONT: 7264

Fuente: Elaboracién propia
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Para realizar la medicion pre test, se calcularon los indicadores establecidos en la matriz de
operacionalizacion. Se tomaron los datos segun lo establecido en la poblacién y muestra
utilizando los instrumentos validados, para analizarlos y poder identificar la situacién actual
de la empresa como partida para proponer una mejora.

Como se muestra en la Figura 15 el proceso de instalacion de Eventos integrales consta de
175 actividades, que incluyen 116 operaciones, 21 transportes, 22 inspecciones, 16 esperas
y 0 almacenamiento, con un total, segin muestra, de

9 854 min.

a) Variable Independiente: Lean Management

VSM:
] ) Tiempo de ciclo de valor agregado
Tiempo V.A por Ciclo Total = - - x 100%
Tiempo de ciclo total
Tiempo V. A por Ciclo Total = —— "™ 1 500
iempo V. Apor Ciclo Total = —o=m———x 0

Tiempo V.A por Ciclo Total = 67,87 %
Del indicador mostrado se puede observar que la empresa Gioella Group cuenta con un nivel
de 67, 87 % de generacion de valor agregado en comparacion con las actividades totales que
realiza, estan comprenden las operaciones de despacho de estructura, decoracion, montaje,

despacho de manteleria, menaje, y desinstalacion.

Estandarizacion:

] L Procesos estandarizados
Nivel de estandarizaciéon = x 100%
Procesos totales

2
Nivel de estandarizacion = 7x 100%

Nivel de estandarizacion = 30 %

Analisis: La empresa cuenta con 7 procesos principales para la instalacion de eventos, de
los cuales s6lo 2 de ellos cuentan con mapeo en el lugar de trabajo, los cuales pueden
observarse en la figura N°9 y N°10, por lo tanto, el nivel de estandarizacion queda

representado en un 30 %

74



Variable Dependiente: Productividad

- Eficiencia

o Horas reales de instalaciéon
Eficiencia = - —x 100%
Horas programadas de instalacion

- Eficacia

Eventos instalados a tiempo

1009
Total de eventos instalados x %

Fuente: Elaboracion propia

Anélisis:

El célculo de productividad y eficiencia se ve afectado por el nivel de eficacia de la
organizacion, pues al tener una demanda de solo 2 o 3 eventos por semana, el
incumplimiento de uno de estos afecta significativamente su nivel de eficacia. Se puede
observar que la organizacion tiene niveles de productividad entre 49% y 64% los cuales

varian dependiendo del nivel de eficacia adquirido, asi como uso correcto del recurso horas

hombre.
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2.7.1. 9. Analisis de causas

Segun el diagrama de Pareto, se identificaron 4 causas principales que ocasionan la baja
productividad, para poder solucionar este problema, se analiza a detalle la informacion

recopilada que sustente cada una de las causas resaltadas en el analisis Pareto.

Tabla 14: Casusas principales segun analisis Pareto

Frecuencia

Principales causas Frecuencia

acumulada

Falta de control del flujo de material 25.00%
Inadecuados métodos de trabajo 21.43%
Tiempos improductivos 17.86%
Falta de ordeny limpieza en almacen 14.29%
Desconocimiento del nivel de diferencia de inventari 10.71%
Falta de supervision de actividades 3.57% 92.9%
Incumplimiento de procedimientos de reportes 3.57% %.4%
Falta de mantenimiento de equipos 3.57% 100.0%

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se muestran los datos que sustentan cada una de las causas resaltadas que

ocasionan la baja productividad en la empresa Gioella Group S.A.C.
Causa: Falta de control del flujo de material

El servicio de instalacion de evento integral incluye los materiales de menaje, manteleria,
telas, estructuras, muebles cuyo movimiento suele escapar del control de la empresa. El tipo
de programacion semanal hace que el material pueda estar de 3 a mas dias fuera de la
empresa, rotando entre las operaciones de despacho, instalacion o ensamble, y

desinstalacion.
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Figura 16: Flujo de material para instalacion de eventos
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RETORNO DE MATERIAL ALMACEN - GIOELA GROUP SALIDA DE MATERIAL

EVENTO 1 EVENTO 2 EVENTO 3 [

|

[

AREA DE INSTALACION

Fuente: elaboracidn propia

El desconocimiento del estado, ubicacion, y cantidad de material ha generado costes
innecesarios de operacion a la empresa, tales como transporte por traslado de material
olvidado, alquiler de material faltante, compra de material de repuesto, que son asumidos
por la empresa y aumentan los costos operativos de la empresa reduciendo el margen de
rentabilidad.

Como se muestra en la Figura N.° 16, los almacenes reciben informacion de la guia de salida
de material que es llevada a cada uno de los almacenes, y es retornada para la revision de
conformidad de devolucion, esta hoja que cumple el papel de orden de trabajo, muchas es
veces es extraviada por el personal, o sufre dafios en su recorrido por los almacenes,
interrumpiendo asi el flujo de despacho y generando confusion en cuanto a la cantidad, fecha
y tipo de material requerido en cada contrato, llevando al personal a realizar las consultas al

area de ventas, ocasionando demoras.

A continuacioén, se muestra el nivel de cumplimiento de los despachos de manteleria,
estructura, muebles, menaje, decoracion, que va acompafado del costo de transporte
necesario para poder realizar la entrega del material al punto de instalacion del evento.
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Tabla 15: Nivel de cumplimiento de despacho de materiales

Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
Método: Pre test | Fecha: Septiembre - Octubre - Noviembre - Diciembre / 2017
/60% Elaboracidn: Eizabeth Torres Peralta Servicio: Evento integral
DESPACHO DE REQUERIMIENTO COMPLETO % DE cumpLIMIENTO  COSTO TAXI COSTO POR
MES SEMANA N° CONT: ESTRUCTURA MANTELERIA MUEBLES MENAJE DECORACION e e MES
w SEM 1 CONT: 7243 X X X 60% S/45.00
g SEM 2 CONT: 7244 X X X 60% S/35.00
E CONT: 7245 X X X X 80% S/37.00 $/182.00
% SEM 3 CONT: 7223 X X X 60% S/35.00
< SEM 4 CONT: 7245 X X X X X 100% $/30.00
SEM5 CONT: 7218 X X X X 80% $/50.00
CONT: 7246 X X X 60% S/45.00
w SEM6  |CONT:7213 X X X X X 100 AT S/25.00 >
§ SEM 7 Engf 7224 X X X s0% N s/30.00 _J §/237.00
5 T: 7247 X X X X 80% 5/35.00
o CONT: 7248 X X X X X 100% S/25.00
SEM 8 CONT: 7154 X X X X X 100% $/0.00
CONT: 7219 X X X 60% S/27.00
SEM 9 CONT: 7221 X X X 60% S/36.00
CONT: 7220 X X X X 80% S/35.00
w SEM 10
tcng CONT: 7249 X X X X X 100% $/27.00
E CONT: 7250 X X X X 80% $/25.00 5/283.00
s SEM 11 CONT: 7251 X X X X 80% $/30.00
2 CONT: 7235 X X X X 80% 5/35.00
SEM 12 CONT: 7252 X X X X 80% $/50.00
CONT: 7253 X X X X 60% S/45.00
SEM 13 CONT: 7255 X X X X X 100% $/50.00
CONT: 7256 X X X X X 60% $/0.00
w SEM 14 CONT: 7222 X X X 60% $/35.00
=) CONT: 7228 X X X X 80% $/30.00
2| g |CONT:7257 X X X X 80% $/3500 | $/255.00
= CONT: 7258 X X X 60% 5/25.00
CONT: 7259 X X X X X 100% $/28.00
SEM 16 CONT: 7260 X X X X 60% S/17.00
CONT: 7264 X X X X 80% S/35.00

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestraen la Tabla N.° 15, la falta de control del flujo de material lleva a laempresa

a asumir costos de transporte adicional, al no tener el material disponible en el almacén para

su despacho, la empresa se ve obligada a llevarla al punto de instalacion de forma

independiente ya que son necesarias para el cumplimiento del evento. Sin embargo, no solo

la falta de material obliga a la empresa a asumir costos de transporte adicional, ya que el

envio de material que supere la cantidad real del requerimiento, supone un transporte de

retorno de material al almacén por razones de seguridad del material, y de cumplimiento de

requerimientos con eventos que tengan la misma fecha de instalacion.
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Graéfico 3: Nivel de cumplimiento y costo de reposicion de material
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Fuente: Elaboracién propia

Del gréafico mostrado, se obtiene que un nivel de cumplimiento mayor no siempre garantiza
el ahorro de costos de transporte adicional, ya que este precio varia dependiendo de la
ubicacion del evento, por lo tanto, cada despacho erroneo puede generar diferentes montos

de transporte.
Causa: Inadecuado método de trabajo

Los métodos de trabajo que se emplean en la empresa se veran reflejados en el tiempo que
tomen los trabajadores para realizar sus actividades, asi mismo en el nivel de satisfaccion
del cliente dependera del resultado de las actividades de valor agregado que recaen
directamente sobre la limpieza, mantenimiento, instalacion de menaje, limpieza y decoracion
de los materiales en la instalacion de eventos, pues estos son percibidos directamente por el

cliente.
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Como muestra la tabla del diagrama de analisis del proceso, se generan muchas esperas por
parte de los trabajadores en la instalacion de eventos, esto debido a que no existen
procedimientos definidos para las actividades de instalacién de eventos, sino que se rigen a
ordenes brindadas por el area de ventas.

Figura 17: Resumen diagrama de actividades de instalacion de eventos integrales

Actual
EMPRESA: GIOELLA GROUP | RESUMEN # Tiempo (min)
SERVICIO: EVENTO INTEGRAL (O |Operaciones 116 8262
AREA: LOGISTICA Y OPERACIONEY|=> [Transporte 21 704
ELABORAC. ELIZABETH TORRES |:| Inspeccién 22 677
FECHA: 1/10/2018 [D |Esperas 16 211
INICIO: DESPACHO DE ESTRUCTURA| V' |Almacenamiento 0 0
FIN: DESMONTAJE DE EVENTO TOTAL 175 9854
VA= Valor agregado
NVA= No valor agregado

Fuente: Elaboracion propia

Ademas de los tiempos de espera, las actividades de embalaje cumplen un rol importante en
el proceso de instalacion eventos, sin embargo, estas actividades no se realizan con un
método adecuado, generando pérdidas de materia por roturas en el transporte, demoras en la
reposicion de material de menaje, y muebles, asi como gasto innecesario por el inadecuado

método de mantenimiento y limpieza de material.
Causa: Tiempos improductivos

Los tiempos improductivos afectan al nivel de cumplimiento de los plazos de entrega de
cada servicio, por tal motivo la empresa recurre al contrato de personal externo, y horas extra
para compensar con el tiempo improductivo generado. A continuacion, se muestran las horas

extra generadas en la empresa Gioella Group S.A.C.
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Tabla 16: Resumen horas extra periodo septiembre - diciembre 2017

RESUMEN HORAS EXTRA - 2017

e Empresa: Gioella Group S.A.C.
( 5 % Servicio: Evento Integral
a s (72 Método: _ _Pre-Test
we v v noneeciol... |Elaboracion: Elizabeth Torres
MES TOTAL AL 25% AL 35% DOBLE
Horas

SEPTIEMBRE 74 24 44 6
OCTUBRE 166 60 106 0
NOVIEMBRE 149 52 89 0
DICIEMBRE 185 78 76 10

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 17: Resumen horas personal externo periodo septiembre - diciembre 2017

RESUMEN HORAS PERSONAL EXTERNO - 2017

‘ ’
Q /7 //'(‘/(L
3 g -

Gioella Group S.A.C.

Evento Integral

Pre- Test

Elizabeth Torres

MES TOTAL HORAS
SEPTIEMBRE 107
OCTUBRE 229
NOVIEMBRE 624
DICIEMBRE 416

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 18: Generacion de horas extra - Septiembre 2017

o REGISTRO DE HORAS EXTRA SEPTIEMBRE

~N\%>  |Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
¢ 94’06{/&22& Método: Pre- Test Servicio: Evento Integral
vo.........[.. |Elaboracion: |Elizabeth Alejandra Torres Peralta Trabajador:
SUB TOTAL 25% 35% | DOBLE
FECHAS CONT moTIvo Horas HORAS | HORAS | HORAS
8/09/2017 CONT: 7243 BOTERIN MATRIMONIO a2 14 28
12/09/2017 CONT: 7244 SANTA ROSA - COLONIAL / AV. VENEZUELA: 19 8 1
19/09/2017 CONT: 7245 IGLESIA MATRIZ 7 2 5
25/09/2017 CONT: 7223 IGLESIA MATRIZ 6 6
TOTAL HORAS 74 24 44 6
PERSONAL EXTERNO - PART TIME | TOTAL HORAS SEPTIEMBRE 107

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19: Registro de horas extra - Octubre 2017

REGISTRO DE HORAS EXTRA OCTUBRE

N , |Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
gw@{d& Método: Pre- Test Servicio: Evento Integral
o ‘// Elaboracién: |Elizabeth Alejandra Torres Peralta |Trabajador;
SUBTOTAL | 25% 35% | DOBLE
FECHAS CONT MOTIVO Horas HORAS | HORAS [ HORAS
28/09/2017 CONT: 7218 MUNICIPALIDAD DE BELLAVISTA 17 10 7
29/09/2017 CONT: 7246 UNAC 32 10 22
30/09/2017 CONT: 7213 ALMACENES BOCANEGRA a2 6 36 8
30/09/2017 CONT: 7224 LICSA 25 8 17 8
31/09/2017 CONT: 7247 | DESARME SAN MIGUEL / ACABADOS UNAC 1 10 1
1/10/2017 CONT: 7248 RECOJO QUE DTALLE LIZARRAGA 15 4 1
4/10/2017 CONT: 7154 RECOJO UNAC 6 4 2
14/10/2017 CONT: 7219 | SAN JOSE MATRIMONIO CIVIL CONTRATO 18 8 10
TOTAL HORAS 166 60 106 16
PERSONAL EXTERNO - PART TIME | TOTAL HORAS OCTUBRE 229

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 20: Registro de horas extra - Noviembre 2017

REGISTRO DE HORAS EXTRA NOVIEMBRE

-y~ Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(\L-O@ZZ/&// Método: Pre- Test Servicio: Evento Integral
A &% |Elaboracién: |Elizabeth Alejandra Torres Peralta |Trabajador:
SUBTOTAL | 25% 35% | DOBLE
FECHAS CONT moTivo Horas HORAS | HORAS | HORAS
27/10/2017 CONT: 7249 RICKY VALLADARES 20 8 12
17/11/2017 CONT: 7250 SRA FARIAS/ N2 CONT: 32 6 26
18/11/2017 CONT: 7251 ALMACENES BOCANEGRA 32 4 28
19/11/2017 CONT: 7235 CARGA DE MATERIALES 40 6 34
20/11/2017 CONT: 7252 NATALIA SALAS 32 8 24
21/11/2017 CONT: 7253 SRA FARIAS/ 22 4 18
22/11/2017 CONT: 7251 LICSA 27 6 21
25/11/2017 CONT: 7235 RECOGER 32 6 26
29/11/2017 CONT: 7252 CARGA 23 4
VARIOS VARIOS
TOTAL HORAS 260 52 189 0
PERSONAL EXTERNO - PART TIME | TOTAL HORAS SEPTIEMBRE 624

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 21: Registro de horas extra - Diciembre 2017

REGISTRO DE HORAS EXTRA DICIEMBRE

R ; Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
V4
(1/0 Método: Pre- Test Servicio: Evento Integral
(s Grou
svenros v soovecions | Elgboracion: |Elizabeth Alejandra Torres Peraltd Trabajado
FECHAS CONT MOTIVO SUB TOTAL| 25% 35% DOBLE
Horas HORAS | HORAS | HORAS
30/11/2017 CONT: 7255 ALMACENES BOCANEGRA 36 8 28
1/12/2017 CONT: 7256 ALMACENES BOCANEGRA 15 8 7
2/12/2017 CONT: 7222 CARGA DE MATERIALES 29 6 23
5/12/2017 CONT: 7228 NATALIA SALAS 2 4 2
6/12/2017 CONT: 7257 ALMACENES BOCANEGRA 41 8 33
6/12/2017 CONT: 7258 ALMACENES BOCANEGRA 7 6 1
7/12/2017 CONT: 7259 | SRAVERONICA (DESCARGA MATERIAL) 8 6 2
9/12/2017 CONT: 7260 SRA VERONICA 15 2 13
10/12/2017 CONT: 7264 SRA VERONICA/KAREN GARCIA 10 10
11/12/2017 CONT: 7228 CONT: 7382 - SRA VERONICA 22 4
12/12/2017 CONT: 7257 DESINSTALACION 5 2 3
13/12/2017 CONT: 7258 CARRANZA - TURING 7 4 5
14/12/2017 CONT: 7259 CARRANZA - TURING 24 6 1
14/12/2017 CONT: 7260 CARRANZA - TURING 7 6 5
15/12/2017 CONT: 7264 CONT COOPOLO 6 8 4
TOTAL HORAS 234 78 95 10
PERSONAL EXTERNO - PART TIME | TOTAL HORAS SEPTIEMBRE 416

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 4: Nivel de horas extra mensual en el periodo Septiembre - Diciembre 2017
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Grafico 5: Nivel de horas personal externo periodo Septiembre - Diciembre 2017
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El tiempo es uno de los factores més importante en la instalacion de eventos, pues los
servicios ofrecidos se rigen a tiempos de entrega establecidos con el cliente en cada contrato.

Causa: Falta de orden y limpieza en el almacén

A continuacion, se muestra el estado en el que se encuentran los almacenes de la empresa.

Figura 18: Almacén de telas antes de la mejora

i i VAR N
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19: Almacén de menaje antes de la mejora

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20: Almacén de decoracidn antes de la mejora
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Figura 21: Almacén de muebles antes de la mejora

2.7.2. Propuesta de mejora

i1
[
-
-

=

. N—
"

T B
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.-

Segun las causas mostradas se presentan las siguientes alternativas, para cada causa de
solucién que son parte de la implementacion del Lean Management, estas han sido
evaluadas segun la justificacion técnica, economica y social que hacen factible su

desarrollo en la empresa Gioella Group S.A.C.
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Tabla 22: Alternativas de solucion

CAUSA ALTERNATIVA DE SOLUCION

FALTA DE CONTROL
DEL FLUJO DE KANBAN
MATERIAL L
E
A
INADECUADO ) N
, ESTANDARIZACION
METODO DE TRABAJO
M
A
TIEMPOS N
VALUE STREAM MAPPING A
IMPRODUCTIVOS
G
E
M
FALTA DE ORDEN Y
55 E
LIMPIEZA N
T

Fuente: Elaboracion propia



2.7.2.1.- Cronograma de Actividades del Proyecto
Tabla 23: Cronograma de implementacion de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

‘ ’
) /(7506(%0 ACTIVIDADES SEMANA3 | SEMANA4 | SEMANAS5 | SEMANA6 SEMANA 7 SEMANA 8
¢ / '

D1|D2|D3|D4|D5(D6 D2 |D3|D4 |D5|D6|D1|{D2|D3|D4|D5[D6 D2 |D3 |D4 | D5 |D6 D3 |D4 |D5 D2 |D3 |D4 |D5

Actividades preliminares
Reunidn con gerencia para exposicion de beneficios y

presupuesto

Elegir colaboradores por drea yelaborar plan de trabajo

Implementacién de VSM

Seleccién del equipo funcional VSM

Establecer familia de productos

Elaboracién de VSM actual

Elaboracién de VSM futuro
Implementacién de 5'S

Planeacion y preparacién de equipo 5's

Auditoria interna 5's

Etapa 1, implementacion de la primera s (clasificacidn)

Etapa 2, implementacion de la segunda s (Ordenar)

Etapa 3, implementacion de la tercera s (Limpiar)

Etapa 4, implementacion de la cuarta s (Estandarizar)

Etapa 5, implementacidn de la quinta s (Disciplina)

Implementacion de kanban

Seleccionar material a estableceren kanban

Definicién de procesos

Eleccién y disefio de tipo de tarjeta y contenedor

Elaboracion de tableros kanban de control
Implementacién de estandarizacion

Identificaci'n de actividades generadoras de valor

Elaboracién de manuales de procedimientos
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2.7.3. Implementacion

Como muestra la Tabla N.° 23, para cada causa se ha establecido una alternativa de
solucion, sin embargo, para el desarrollo general, se implementaran las herramientas segun
el orden mostrado en la Figura N.° 22, debido a la relacion de las actividades de estas

herramientas, se busca aprovechar el rol predecesor que tienen entre ellas.

Figura 22: Orden de implementacion del Lean Management

I Estandarizacion

Fuente: Elaboracion propia

2.7.3.1. Implementaciéon del Value Stream Mapping

El Value Stream Mapping o diagrama de cadena de valor, permitira identificar aquellos
desperdicios como tiempos improductivos, movimientos innecesarios, y actividades que no
generan valor de una forma global, uniendo cada uno de los procesos y areas de la empresa,

mostrando las relaciones entre ellas, y tanto el flujo de materiales, como informacion.
2.7.3.1.1. Seleccion del equipo funcional VSM

Para empezar con la implementacion del VSM, se debe establecer el equipo de apoyo que
brindara la informacion necesaria para el mapeo y recorrido de actividades, asi como soporte
de informacidn real de las actividades, con el fin de obtener informacion clara de las

actividades objeto de estudio en la empresa.
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Figura 23: Equipo funcional VSM

Modeller

Elizabeth
Torres

*

Logistica - Operaciones -
Jesus . . Carolene
Carlevarino Castro

\ 4

Estrategiay
programacion
Cinthya Alvarado

Fuente: Elaboracion propia
2.7.3.1.2. Establecer familia de productos

A pesar de la vision global que nos brinda el value stream mapping, es importante establecer
o definir la familia de productos a analizar, con el fin de tener uniformidad de datos en el
levantamiento de informacién. Para la implementacion del vsm en Gioella Group, se

establecio el servicio de la siguiente manera:
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Tabla 24: Clasificacién de servicios de eventos

CLASIFICACION SERVICIOS DESCRIPCION

onvenciones integrales

Fiestas tematicas

Bodas integrales
EVENTOS Celebracién de integracién

INTEGRALES corporativa

Servicios con el mayor nivel de
ventas, cuyos procesos de

instalacién incluyen despacho de

estructura, despacho de muebles,

despacho de menaje, despacho de
decoracién, despacho de

manteleria, montaje y desmontaje.

Quinceaineros

Instalacion de tribunas

Instalacién de stands Servicios cuyos procesos instalacién
EVENTOS Alquiler e instalacién de incluyen despacho de estructura,
PARCIALES mobiliario despacho de muebles, montaje y
desmontaje.

Instalacién de escenarios

Lanzamiento de productos

= Servicios que incluyen los procesos
Marketing para eventos

EVENTOS Buffet y Catering
PERSONALIZADOS |Wedding planner

indepedientes y variados segun la

demanda vy tipo de tematica

Fuente: Elaboracion propia

Como muestra la tabla N.° 24, los eventos integrales siguen una misma linea de procesos,
que hacen posible un analisis global de sus actividades, pues cada una de sus operaciones
siguen condiciones de trabajo y métodos que pueden unificar los factores tanto de demanda,
capacidad y eficiencia, que son variables basicas en la elaboracion del VSM.

2.7.3.1.2. Mapa de valor actual o0 VSM actual

El mapa de valor actual, es una de las etapas mas importantes en la aplicacion del Lean
management, esta serd la fotografia del estado en el que se encuentra la empresa, y partir de
esta se mostraran las siguientes herramientas lean a implementar para eliminacion y/o

reduccion de desperdicios.

Antes de realizar el vsm actual de la empresa se deben definir los siguientes factores en la

organizacion:

- Demanda del producto: 3 eventos por semana

- Nivel de demanda: Semanal

- Nivel de requerimiento: Semanal

- Tiempo de ciclo: 170.94 h (Segun célculo del tiempo estandar, ver Tabla N.° 10)

- Nivel de cumplimiento: Segun los calculos de la Tabla N.° 15)
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Figura 24: Mapa de flujo del proceso de instalacion de eventos - VSM actual

il il il

PROVEEDOR

DESPACHO DE
ESTRUCTURAS

A e
% CUMPL = 80%

SPARTIC. = 11 %

REQUERIMIENTO
SEMANAL

'PRODUCCION DE
[EVENTOS

7\

DEMANDA DEL CUENTE = 3 EVENTOS POR SEMANA
TC = 170,94 H
TAKT TIME = 116 H / EVENTO A LA SEMANA

REQUERIMIENTO
SEMANAL

PROGRAMACION SEMANAL

DESPACHO DE
MUEBLES

\(;PERSONAS z \OZJPERSONAS :;}

CT=6.95H

9% CUMPL = 67%
% PARTIC.= 4 %

6.8H

27H

\_~/

DESPACHO DE
MENAJE

2 PERSONAS
O

CT=10.38H
% CUMPL = 60%

A

% PARTIC. =6 %

=

S.3H

DESPACHO DE DESPACHO DE MONTAJE DE DESMONTAJE
DECORACION MANTELERIA EVENTO DE EVENTO
1 PERSONA 1 PERSONA d:] 4 PERSONAS 4 PERSONAS

S o © o

CT=563H Aa:s 82H CT=57.05h CT=68. 29H

% CUMPL = 80% % CUMPL =67 % A\ | 5% CUMPL= 72% % CUMPL = 67%

% PARTIC.= 2% 9% PARTIC.= 3. 4% =/| s parmc. =33% % PARTIC.= 30%
VA=
112,77
H

4.2H 19H 15.25 17,8h I e
53.97H

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la figura N.° 24, el mapa de flujo del proceso de instalacion nos muestra el orden, y relacién de las areas y los procesos, asi

como indicadores basicos para el analisis del VSM actual, una vez calculado estos indicadores, se procede a identificar las posibles mejoras,

desperdicios y analisis de los indicadores que nos brinda el VSM actual de la empresa Gioella Group S.A.C. mostrado a continuacién:
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2.7.3.1.3. Identificacion de oportunidades de mejora

Figura 25: VSM con oportunidades de mejora

REQUERIMIENTO
SEMANAL DEMANDA DEL CLIENTE = 3 EVENTOS POR SEMANA
T.C.= 170,94 H
O TAKTTIME = 116 H/ EVENTO A LA SEMANA
~—— Alquiler =
T innecesario
N, REQUERIMIENTO
PROVEEDOR W™ SEMANAL
PROGRAMACION SEMANAL
CLIENTE
Y |
5 )y [ ,.7 VR -
e A0 /. Rechazos ~— A\l L
== Oportunidad y = S Rechazos ;
de kanban - faltantes | Y g
- e Y o N - = falta’nt‘gs D
] o~ : L o~ A
DESPACHO DE DESPACHO DE DESPACHO DE DESPACHO DE| DESPACHO DE MONTAIJE DE DESMONTAJE
ESTRUCTURAS MUEBLES MENAJE DECORACION MANTELERIA EVENTO DE EVENTO
3 PERSONAS m 2 PERSONAS 2 PERSONAS 1 PERSONA 1 PERSONA 4 PERSONAS 4 PERSONAS
Xe) o) —=> |J — |o =3 O 1 Xe) Xe)
A CT=18.27h Aa:s.esn CT=10.38H c1=553n<_| CT=582H CT=57.05h CT=68 29H
% CUMPL.= 80% % CUMPL.= 67% % CUMPL= 60% % CUMPL=80% % CUMPL=67 % % CUMPL.= 72% % CUMPL = 67%
SPARTIC. = 11 % % PARTIC.= 4 % % PARTIC.=6% 9 PARTIC.= 2% % PARTIC.= 3. 4% % PARTIC. = 33% % PARTIC.= 40%
y /\/\/4/-’7
idades
sin va\:'
al VA=
agres 112.77
H
2.7H 5.3H 4.2H 17,8h I v
53.97H

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez identificadas las oportunidades de mejora, se procede a analizar cada estallido

kaizen, asi como cada icono que representa el método y estado actual empleado en la

organizacion, que sera reemplazado por el método o sistema Optimo, ya sea de tipo de

almacenamiento, requerimiento, control entre otros. A continuacion, se describen los

cambios a realizar en el VSM actual, para la creaciéon del VSM futuro:

VSM ACTUAL

En el VSM actual, la simbologia
mostrada revela un estado de
inventario desordenado y con
falta de limpieza y método de

DESPACHO DE 1
ESTRUCTURAS

3 PERSONAS RO
O :

En el VSM actual, la simbologia
mostrada revela el empleo de
ordenes de trabajo manuales y
directas, sin control adecuado.

DESPACHO DE

ESTRUCTURAS

(;PEHSDNAS VSM
s FUTURO

Como se menciond en el eje
anterior, se evidencia falta de
seguimiento de las drdenes
manuales de trabajo.

VSM FUTURO

En el VSM futuro, la simbologia muestra
un almacén tipo estanteria, el cual es
alcanzado una vez implementado la
metodologia 5s (Ver implementacion a

partir de pagina 98).

En el VSM futuro, se emplean érdenes de
requerimiento de material y despacho
para cada almacén, estos son de origen y
destino tanto electrénico para control y
ejecucion del supervisor, y a través de
tarjetas Kanban para los operarios, donde
se detalla las caracteristicas de cada
orden de despacho.

En el VSM futuro, se emplea el tablero de
control Kanban, tal como muestra la
simbologia, este permite controlar y dar
seguimiento a las drdenes de trabajo
(tarjetas Kanban), asi como seguimiento
del flujo del material en cada almacén
(Ver implementacién de Kanban a partir
de pag. 120).



VSM ACTUAL

WPARTIC. = 11%

% PARTIC=4%

Como se mencioné en el ejemplo
anterior, se evidencia falta de
seguimiento de las drdenes manuales
de trabajo, y el empleo de movimiento
de materiales empujados hacia el
cliente, sin seguir el comportamiento
de la demanda.

DESPACHO DE DESPACHO DE
ESTRUCTURAS MUEBLES
3 PERSOMNAS 2 PERSONAS

G = lig VsMm
I E— FUTURO
CT=18.27h CT=6.95H

% CUMPL.= B0% % CUMPL=6T%

WPARTIC. = 11 % % PARTIC.= 4 %

Como se menciond en el ejemplo

anterior, se evidencia falta de

seguimiento de las Odrdenes

manuales de trabajo.

DESPACHO DE DESPACHO DE

ESTRUCTURAS MUEBLES
—Ai

3 PEHSON.C\S-( 2 PERSONAS
O ::
VSM

CT=1827h CT=6.95H

% CUMPL.= BD% % CUMPL= 67% FUTURO

VSM FUTURO

80% —FIFO] % CUMP
2% % PARTI

En el VSM futuro se emplea el método
FIFO para el despacho de materiales 'y
actividades de preparacién, con el fin
de preservar a calidad del material y
detectar a tiempo faltantes o dafios.

DESPACHO DE
MUEBLES

C\ 2 PERZONAS

O/

CTmB 3H

En el VSM futuro, se emplean el tablero
de control Kanban, tarjetas de
seguimiento de material y se realiza el
movimiento del material atendiendo la
demanda del cliente.

A continuacion, se muestra el resultado del VSM futuro una vez reemplazado los simbolos

identificados en el VSM con oportunidades de mejora de la figura 26, el VSM futuro

refleja las mejoras identificadas con el fin de eliminar las actividades innecesarias, cambiar

métodos de trabajo inadecuados e incrementar la productividad, eficiencia, y eficacia de la

empresa Gioella Group S.A.C.
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Figura 26: Diagrama de valor futuro del proceso de instalacion de eventos integrales en Gioella Group S.A.C. - VSM futuro

REQUERIMIENTO
SEMANAL DEMANDA DEL CUENTE = 3 EVENTOS POR SEMANA
T.C.= 132H
TAKTTIME = 116 H/ EVENTO A LA SEMANA
REQUERIMIENTO
PROVEEDOR PROGRAMACION SEMANAL SEMANAL
g[/%/ \/\ CLIENTE
DESPACHO DE DESPACHO DE DESPACHO DE DESPACHO DE DESPACHO DE MONTAJE DE DESMONTAJE
ESTRUCTURAS MUEBLES MENAJE DECORACION MANTELERIA EVENTO DE EVENTO
P 3 PERSONAS 2 PERSONAS 2 PERSONAS 1 PERSONA C\ T 1 PERSONA d:] 4 PERSONAS 4 PERSONAS
O O O/ Q& Vo)) @) O
CT=12.3h CT=53H CT=6.5H CT=15H CT=3.8H CT=43.75H CT=55.44H
% CUMPL.= 80% % CUMPL.= 67% % CUMPL = 60% % CUMPL.= 80% Thron] s cumpL=67% I [ 5 cUMPL = 72% 5% CUMPL.= 675
PARTIC. = 11% 5% PARTIC.= 4 % NPARTIC.—6% 5 PARTIC.= 2% % PARTIC.= 3. 4% % PARTIC. = 33% 5% PARTIC = 40%
6.8H 27H 5.3H 4.2H 1.9H 15.25 17,8h I

Fuente: Elaboracion propia




2.7.3.2. Implementacion de las 5’s

2.7.3.2.1. Etapa 0: Planeacién y preparacion

Una de las etapas mas importantes para la implementacion exitosa de la metodologia 5s es
definir las actividades a realizar en cada una de las etapas de implementacion y elegir el
equipo de apoyo en cada una de estas. A continuacién, se muestra el organigrama

estructural de las 5s

Figura 27: Organigrama estructural 5s

Lider 5s
Jefe de Operaciones Facilitador 5's
I Elizabeth Torres
Lider drea de , . . Lider drea de manteleria Lider drea de muebles Lider drea de decoracién
Lider dea de menaje A
estructuray telas Micaela Roque | Jhoan Ysarra | Carolene Castro
A Eduardo Leal
Jesus Carlevarino

Fuente: Elaboracién propia

El organigrama estructural refleja el compromiso y nivel de responsabilidad que asumiré el
personal respecto a la evolucion y desempefio de las 5’s en su zona de trabajo. Cada lider
debe asegurarse de que las medidas tomadas y el plan trazado para la implementacion de
las 5’s sea realizado con eficiencia. Ademas de lo mencionado el lider 5’s encabeza las

siguientes labores:

- Diagndstico: Para esto, se realizo el analisis de evaluacion 5s a cada area, para asi

determinar el nivel de aplicacion 5’s, las cuales seran mostradas mas adelante.

- Registro fotografico: Estas son la referencia de la situacion real antes de aplicar la

mejora, y que seran importantes para la comparacion de resultados.

- Disefiar plan de division de areas: Es el plano que reflejara Is division final o distribucion

final una vez realizada la implementacion de las 5s.
Diagndstico de la situacion actual

Para establecer las prioridades y orden de la implementacion se realiza el diagnostico del
estado en el que se encuentran las areas de la empresa, las cuales pasaran por el proceso de

auditoria 5°s con el fin de identificar las areas criticas a ser ordenadas.
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Tabla 25: Formato de auditoria 5s en la empresa Gioella Group

Area: Menaje Fecha: Octubre 2017

w w
(' L.Oé& Método: Pre - Test Empresa: Gioella Group
( /7 77

Elaborado por: Elizabeth Torres

Seleccionar Calif.

N

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso
El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso

Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obstaculos

Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Los cajones se encuentran bien ordenados

Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado
Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

El area de esta libre de cajas de papeles u otros objetos

Bloje|~|olafslw]w]-

PO FRPEPFEPNDNDWN

=

Ordenar Cal

| 11 [Las areas estan debidamente identificadas

| 12 |No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo

| 13 [Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

| 14 [Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, carpetas, etc.)

| 15 [Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

| 16 [Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamente organizados y solo se tiene lo necesario
17 |Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se respetan

(oL DN OB

=

Limpiar Cal

| 18 [Los escritorios se encuentran limpios

| 19 [Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

| 20 [Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

| 21 [Las gavetas o cajones de las mesas de trabajo estan limpias

| 22 |Las mesas estan libres de polvo, manchas y componentes de scrap o residuos.
23|Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

lorr kR or N

=

Estandarizar Ca

| 24 | Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de la operacion
| 25 |El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

| 26 |Todas las mesas, sillas y carritos son iguales

| 27 | Todo los instructivos cumplen con el estandar

28 [La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

O NP OPr

Guia de calificaciéon

0 = No hay implementacion
1 = Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 65%

3 = Un 95% de cumplimiento

Fuente: Elaboracién propia

La tabla N.° 25 muestra el formato que se utilizara para realizar las auditorias y definir el

estado en el que se encuentra cada area de la empresa, los valores que tendré cada item



seran dependiendo de las escalas mostradas en la guia de calificacion, una vez realizada la

auditoria se procede a identificar las areas criticas de la empresa a ser ordenadas.

A continuacion, se muestran los resultados de la auditoria 5s en cada area de la empresa
Gioella Group S.A.C.

Figura 28: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - Almacén de decoracion

= Evaluacién 5 S's | AREA: DECORACION
Porcentajes Puntos

General 32% 26

Seleccién 23% 7 Regular | Bien |Excelente!
Orden 29% 6

0 0, 0

Limpieza|  39% 7 >509%)>709%) >90%

Estandarizacion 40% 6
Mal

Fuente: Elaboracion propia

Figura 29: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - Almacén de muebles

., f
= Evaluacion 5 S's | AREA: Muebles
Porcentajes Puntos
General 35% 28
Seleccién 47% 14 Regular | Bien |Excelente
7
Crsiesa| o | 4
Estandarizacién 20% 3

Mal
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Figura 30: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - almacén de menaje

=

Porcentajes Puntos
General 38% 31
Seleccion 50% 15
Orden 33% 7
Limpieza 28% 5
Estandarizacion 27% 4

Evaluacion 5 S's

| AREA: Menaje

Regular

Bien |Excelente

>50 %

>70%)|>90 %

Mal

Regular

Fuente:

Elaboracién propia

Figura 31: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - Almacén de estructura

=

Porcentajes Puntos

General 70% 57
Seleccién 70% 21
Orden 76% 16

Limpieza 50% 9
Estandarizacion 73% 11

Evaluacién 5 S's

AREA: ESTRUCTURA

Regular

Bien |Excelente

>50 %

>70%|>90 %

Bueno

Regular

Fuente:

Elaboracién propia
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General 38% 31
Seleccion 47% 14
Orden 38% 8

Limpieza 28% 5
Estandarizacion 27% 4

Regular

Bien |Excelente

>50 %(>70 %

>90 %

Figura 32: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - Almacén de telas

Mal

Regular

Fuente: Elaboracién propia

Figura 33: Resultado auditoria interna 5s antes de la mejora - Almacén de manteleria

&
Porcentajes Puntos
General 77% 62
Seleccion 77% 23
Orden 67% 14
Limpieza 78% 14
Estandarizacién 73% 11

Evaluaciéon 5 S's

AREA: Manteleria

Regular

Bien

Excelente

>50 %

>70 %

>90 %

Bueno

Regular

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.2.2. Etapa 1: Implementacion de la primera s (Seleccion)

Seiri o Clasificar es la primera “S”, consiste basicamente en retirar de los puestos de trabajo
todos los elementos que no son necesarios, y mantener los necesarios tan cerca como sea
imprescindible para los trabajadores que lo usen.

* Planificacion

A continuacion, se detalla los criterios tomados en cuenta para la Clasificacion de los
elementos:

- Disefio de la Tarjeta Roja: las tarjetas rojas, aunque parezcan simples fueron de gran
ayuda a la empresa, dado que catalogaron los elementos en necesarios e innecesarios,
permitiendo después tomar una accion referente a ello. Para este caso, solo se optd por
colocar etiquetas rojas, o stickers que indicaban gue esos elementos deberian ser regresados
a su area de origen o ubicarlos en una nueva area.

Figura 34: Disefio de la tarjeta roja

Fecha: Folio:

Descripcion:

Responsable:

Fecha: Folio:
Descripcion:

Accesorios o herramientas
Cubetas, recipientes
Equipo de oficina
Instrumentos de medicién
Libreria, papeleria
Maquinaria

Materia prima

Material de empaque
Producto terminado
Producto en proceso
Refacciones

Otro (esiecifiiue)

Contaminante

Defectuoso
Descompuesto
Desperdicio
No se necesita

No se necesita pronto
Uso desconocido
Otro (especifique

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 35: Colocacion de tarjetas rojas en el area de decoracion

Fuente: Elaboracion propia

La colocacidn de tarjetas se realizd con el apoyo de Carolene Castro, utilizando stickers
rojos que permitieron una facil identificacion de material innecesario en el almacén de
decoracion, al reverso de este estaban los datos de descripcion de material, y ubicacion

final para su movimiento fuera del almacén. A continuacion, se muestra el registro de

material seleccionado con las tarjetas rojas.
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Tabla 26: Control de tarjetas rojas en el almacén de decoracién

- CONTROL DE TARJETAS ROJAS

T, 6% Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y operaciones
(«9(/0 G Z. Elaborado por: Elizabeth Torres
No. Fecha Descripcion Categoria Razon Fecha decision Destino Final Responsable
1| 12/01/2018 | MESA DE CENTRO LOUNGE PERLA [Material innecesario No se necesita 14/01/2018 |Almacén de muebles |[Jesus Carlevarino
2(12/01/2018 [PARLANTE Material innecesario Defectuoso 14/01/2018 |Almacén de muebles |[Jesus Carlevarino
3| 12/01/2018 |ROLLOS DE TELAS Materia prima Obsoleto 14/01/2018 [Manteleria Jesus Carlevarino
4{12/01/2018 |VIDRIO RECTANGULAR 2.20 X 0.80 |Material innecesario No se necesita 14/01/2018 |Almacén de muebles [Jesus Carlevarino
5(12/01/2018 [VIDRIO RECTANGULAR 2.10 X 0.80 [Material innecesario No se necesita 14/01/2018 [Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
6(12/01/2018 [VIDRIO RECTANGULAR 2.10 X 0.80 [Material innecesario No se necesita pronto 14/01/2018 [Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
7] 12/01/2018 |ROLLOS DE TELAS Materia prima Obsoleto 14/01/2018 [Manteleria Jesus Carlevarino
8[| 12/01/2018 | MALETA C/RUEDAS AZUL TERMICO |Material innecesario Responsable 14/01/2018 |Manteleria Jesus Carlevarino
9(12/01/2018 [MESA DE CENTRO LOUNGE PERLA [Material innecesario No se necesita 14/01/2018 |Almacén de muebles [Jesus Carlevarino
10| 12/01/2018 |MESA DE COPA PLATEADA Refacciones Defectuoso 14/01/2018 [Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
11| 12/01/2018 | MESA ALTA PLATEADA Refacciones Defectuoso 14/01/2018 [Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
12| 12/01/2018 |PARLANTE Material innecesario Defectuoso 14/01/2018 |Almacén de muebles [Jesus Carlevarino
13| 12/01/2018 | MALETA C/RUEDAS AZUL TERMICO |Material innecesario Responsable 14/01/2018 |Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
14| 12/01/2018 |MESA DE CENTRO LOUNGE PERLA |Material innecesario No se necesita 14/01/2018 |Almacén de muebles [Jesus Carlevarino
15| 12/01/2018 |MESA DE CENTRO LOUNGE BLANCO|Material innecesario No se necesita 14/01/2018 |Almacén de muebles [Jesus Carlevarino
16| 12/01/2018 [ARCO DE METAL MEDIANO Equipo de oficina Uso desconocido 14/01/2018  [Almacén de muebles |Jesus Carlevarino
17| 12/01/2018 | MACETA Material innecesario Otro (especifique) 14/01/2018 |Por definir Jesus Carlevarino
18| 12/01/2018 |MALETA C/RUEDAS AZUL TERMICO |Material innecesario Responsable 14/01/2018 [Almacén de personal |Jesus Carlevarino
19| 12/01/2018 |PARLANTE SONY Material innecesario Defectuoso 14/01/2018 |Almacén de cables Jesus Carlevarino
20| 12/01/2018 [PARLANTE PHILIPS Materia prima Descompuesto 14/01/2018 [Almacén de cables Jesus Carlevarino
21]12/01/2018 |[PARLANTE LG Material de empaque Desperdicio 14/01/2018 [Almacén de cables Jesus Carlevarino
22]12/01/2018 |PARLANTE Material innecesario Defectuoso 14/01/2018 [Almacén de cables Jesus Carlevarino

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla N.°, mostrada en la pagina anterior nos da un resumen de la clasificacion de
materiales y equipos ubicados en el almacén de decoracion, segun el item destino final se
procede a hacer el levantamiento de estos a otras areas si es que el material es incensario en
el area de decoracion o se busca una ubicacion en el almacén der ser el material necesario

para las actividades de despacho de decoracion.

Cabe mencionar que se realizd el mismo procedimiento para los almacenes de muebles,
menaje Y telas, con el fin de poder reubicar los elementos innecesario y determinar una

ubicacién a los elementos que estan destinado a quedarse en el area.

2.7.3.2.3. Etapa 2: Implementacion de la segunda S (Ordenar)

En esta etapa se clasifican los materiales necesarios en el area, para que puedan ser
encontrados con facilidad, definiendo su lugar de ubicacion estratégicamente, optimizando
los tiempos de basqueda y reposicion. Para la clasificacion de los materiales se tuvo en
cuenta los criterios de rotacién, fragilidad del material, tipo de material, visibilidad y
optimizacion del espacio, y uso.

Criterios para la organizacion de almacenes de la empresa Gioella Group S.A.C.

Para la distribucion de anaqueles y elementos de estos se tomé como referencia el siguiente
esquema de distribucion de material.

La siguiente imagen muestra los criterios de clasificacion empleados para realizar la
codificacion, y el ordenamiento de materiales en el almacén

Figura 36: Criterios de cantidad y ordenamiento de material
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Figura 37: Mapeo de distribucion de materiales del almacén de decoracion
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Fuente: Elaboracion propia

Segun muestra la figura N 37°, el almacén de decoracidn cuenta con 12 anaqueles, los cuales
tienen 3 a 4 niveles, cada anaquel sera codificado segun el nimero de ubicacion por sector.
La distribucion de los materiales se realizara usando criterios de rotacion, asi como fragilidad
de los materiales, donde los anaqueles A y B seran aquellos que contienen elementos de
mayor rotacion, del mismo modo los niveles inferiores de cada anaquel albergaran aquellos
elementos considerados mas fragiles para el area, es decir los elementos considerados
fragiles estaran ubicados en las separaciones inferiores de cada anaquel (Al12, A23, A24,
A3, etc.) puesto que ubicados de esta forma la busqueda o despacho de estos no pone en

riesgo la caida o falta de vision de estos.
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Una vez establecido el mapeo de distribucion se procede a realizar el ordenamiento de los
materiales y anaqueles segun el mapeo establecido en el area.

Figura 38: Almacén de decoracion antes de la mejora - Antes de 5s

Fuente: Elaboracién propia
Figura 39: Orden de materiales segin mapeo

ORDEN SEGUN MAPEO Y CLASIFICACION

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez ordenado el material se procede a etiquetar los anaqueles segun lo establecido en
el mapeo de distribucién, el cual seré de ayuda y base para realizar la posterior

codificacion de materiales.

Figura 40: Rotulado de anaqueles de almacén de decoracion

ORDEN Y ROTULADO DE ANAQUELES

Fuente: Elaboracion propia

Del mismo modo, se realizan los mapeos de distribucion de material para el ordenar los
almacenes de menaje, telas y muebles, estos se realizaron con los mismos procedimientos
que se emplearon para las etapas 1 y 2 de la metodologia 5’s. A continuacion, se muestra la
situacion real y la mejora de siguientes almacenes mencionado, asi como los mapeos de

distribucién de material.
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Figura 41: Mapeo de distribucion del almacén de muebles
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Fuente: Elaboracién propia

110



Figura 42: Almacén de muebles antes de ordenar

ALMACEN DE MUEBLES ANTES DE LA MEJORA

Fuente: Elaboracién propia

Figura 43: Almacén de muebles después de ordenar

ALMACEN DE MUEBLES DESPUES DE LA MEJORA

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 44: Almacén de telas antes de ordenar

ALMACEN DE TELAS ANTES DE LA MEJORA
‘. |

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 47: Almacén de menaje antes de ordenar

ALMACEN DE MENAJE ANTES DE LA MEJORA

Fuente: Elaboracion propia

Figura 48: Almacén de menaje después de ordenar

ALMACEN DE MENAJE DESPUES DE LA MEJORA

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.3.2.4. Etapa 3: Implementacion de la tercera s (Limpiar)

Una vez implementada las etapas anteriores de la metodologia 5s, se procede a realizar la

implementacién de SEISON, en esta etapa se establecerdn cronogramas de limpieza,

derivando tiempo de la programacién semanal, a estas actividades.

La limpieza permitira identificar aquellos materiales que necesiten mantenimiento o

reparacion con anticipacion, asegurando asi su disponibilidad.

Este cronograma estara a cargo del personal de limpieza de la empresa

Tabla 27: Programa de limpieza semanal de almacenes en Gioella Group S.A.C.

ITEM AREA

ENTRADA

TAREA

Barrer entrada

Limpiar rejas

Sacar basura

LUNES

JESUS
CARLEVARINO

MARTES

FANNY
CASTRO

TURNO POR DIA

MIERCOLES

ELISEO
MURNOZ

JUEVES

EDUARDO
LEAL

VIERNES

JHOAN
CASTILLO

SABADO

FANNY
CASTRO

BANO

Limpieza y desinfeccion de inodoros

Limpieza y desinfeccion de lavadero

Limpieza y desinfeccion de ducha

JESUS
CARLEVARINO

FANNY
CASTRO

ELISEO
MURNOZ

EDUARDO
LEAL

JHOAN
CASTILLO

FANNY
CASTRO

MANTELERIA

Desempolvar anaqueles

Barrer

Ordenar menaje segin mapeo

Limpieza de lavadero

Sacar basura

FANNY CASTRO

MENAIJE

Desempolvar anaqueles

Barrer

Ordenar menaje seglin mapeo

Limpieza de lavadero

Sacar basura

EDUARDO LEAL

TELAS

Ordenar pasadizo (Permitir el transitd

Barrer

Sacar basura

ELISEO MUNOZ

MUEBLES

Ordenar muebles segiin mapeo

Barrer zona

Desempolvar muebles

Separar material de despacho inservi

Sacar basura

JHOAN CASTILLO

CADA PERSONAL SUPERVISARA S| EL DIA ANTERIOR EL COLABORADOR CUMPLIO CON SU ACTIVIDAD DE LIMPIEZA, Y DEBE REPORTAR EL

OBSERVACIONES

INCUMPLIMIENTO DE ESTE PARA LA SANCION

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.2.5. Etapa 4: Implementacion de la cuarta s (Estandarizar)

Una de las etapas mas importantes es la estandarizacion de procesos, esta nos permitira crear
el habito y la realizacion de actividades eficientemente independientemente de quien lo
realice, apoyandose de herramientas visuales, escritas, asi como manuales, mapeos, entre

otros.

Codificacion

La codificacion consiste en la creacion de cddigos Unicos para cada material, segun las
caracteristicas de uso, tipo, y ubicacion, estos permitiran reducir el tiempo de reposicion y
despacho de materiales, eliminando o rediciendo al minimo los tiempos de busqueda y
seleccion de materiales.

Codificacion de materiales de decoracion

Como se muestra en la Figura 49 y 50, los criterios para la codificacion seran segun
ubicacion, tipo, y material de elementos de decoracion. La codificacion contara de 6 digitos

los cuales es explican a continuacion con el siguiente ejemplo:

Figura 49: Criterio para codificacion de decoracion

N Y

MATERIAL COD.

FLORERO 0

FUENTE 1 VIDRIO 0
JARRON 7 PLASTICO 1
BOMBONERA 3 CERAMICA 2
LUCES 4 MADERA 3
ADORNO 5 CARTON 4
UTENSILIO 6 CERA 5
MACETA 7 METAL c
=aulbo 8 OTROS 7
OTRO 9

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 50: Leyenda de codificacion de material de decoracion

A31503

ELEMENTO

, TIPO  MATERIAL  PORSECCION
SECCION

N° DE ANAQUEL NIVEL DE ANAQUEL

La codificacion mencionada se realizara a través de Excel, de forma automatica, mientras
se realiza el llenado de las tablas de toma de inventario, este archivo estard formulado a
través de funciones de Excel que permitan la identificacion de los elementos segin el nimero

de tipo, y material al que pertenezcan.

Una vez obtenidos los codigos de todos los elementos del almacén se procede al etiquetado
de materiales, o codificacion, mediante el uso de stickers fosforescentes, los cuales fueron
autorizados por los jefes del &rea, este procedimiento se realiza segin anaqueles, para

facilitar la reposicion de los materiales codificados.
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Figura 51: Creacion de cdédigos en Excel segun clasificacion

Detalles de codificacion

N2 CODIGO UBIC. TIPO MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
B DR TIFO N MATERIAL [N
1411571 |A11 |ADORNO |TECNOPOR |HONGOS x unid 3 3 FLORERO | 0] viDRIO |0
2/A11572  |A11 |ADORNO |TECNOPOR |TAZAS x unid 4 4 Marenimisritc FUENTE |1 PLASTICO |1
3411513 [A11 [ADORNO |PLASTICO |FLORES DE PLASTICO MARRONES C/PERLA 12 12 IARRON |2 CERAMICA |2
4la12911 812 [pasTo  |pLasTICO |PASTO ARTIFICIALx Im 4 4 BOMBONERA 3 MADERA |3
5/a12712 |A12 |MACETA |PLASTICO |MACETA CURDRADA PLOMA ALTA 2 2 LUCES 4 CARTON |4
6412713 |A12 |MACETA |PLASTICO |MACETA CUADRADA MARRON CHICO 1 1 ADORNO |5 CERA 5
7/A12714  |A12 |MACETA |PLASTICO |MACETA CUADRADA BLANCA CHICA 1 1 UTENSILIO |6 METAL 5
8412835 [A12 [EQUIPO |MADERA |ESQUINERO MADERA 1 1 e |7 OTROS 7
glat2916 |12 [maTeRIALPLASTICO [cORROSPUM ROIO Y AMARILLD X 1m 2 2 gfuro s
10[A13711 |13 [MACETA [PLASTICO [MACETA CIRCULAR BLANCA ALTA 2 2 TRO 3
11/A13572  [A13 [ADORNO [BAMBOO |ANTORCHA DEE ALTO xunid 16 16
12{a13573  [m13 [apomno [TRUPAN  [FARD PAN 1 1
13| CONCATENAR(F19;(51(G19=5US 75 619 116197505 14;5V5 18,51(G LIS US 15,5V 15,5vS 18)) 1))
| 1a)ssie 57 : 1151(H1
| 152 CONCATW&XWZ]; [texto3]; [textod]; [textod]; ... 1
16/A14863 %14 [EQUIPD [METAL  [BASES DE 4 PATAS CAMINO DE ALTAR PLOMO 7 6| 1] [PnTanpLomD, ManT
| J5#cs |A14 [ADORNO [WETAL  |GLOBERO x 10 entradas 1 1
18la14005 |a1a [riomerolviomio  [Fiomero acTo TRansearenTE 1 1
ESTADO
N2 CODIGO UBIC. TIPO MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD ok OBSERVACIONES
1|A11571 A1l |ADORNO |TECMOPOR |HONGOS x unid 3 3
2|A11572 A11 |ADORNO |TECNOPOR |TAZAS x unid 4 4 Manterimienta
3|A11513 A11 |ADORMO [PLASTICO |FLORES DE PLASTICO MARROMES C/PERLA 1z 12
41A12911 Al2  |PASTO PLASTICO |PASTO ARTIFICIAL x Im 4 4
5|A12712 AlZ  |MACETA |PLASTICO |MACETA CUADRADA PLOMA ALTA 2 2
B|A12713 AlZ  |MACETA |PLASTICO |MACETA CUADRADA MARRON CHICO 1 1
7|A12714 |A12 [MACETA |PLASTICO [MACETA CUADRADA BLANCA CHICA 1 1
8|A12835 Al2 [EQUIPD |MADERA |ESQUINERO MADERA 1 1
SlAl2916 AlZ |MATERIALPLASTICO |CORROSPUM ROJO Y AMARILLO x Im 2 2
10)A13711 A13  |MACETA |PLASTICO |MACETA CIRCULAR BLAMNCA ALTA 2 2
11|A13572 Al3  |ADORNO (BAMBOO |ANTORCHA DE BAMBOO ALTO x unid 16 16
12|A13573 Al13  |ADORNO |TRUPAN FAROL DE TRUPAN 1 1 SN PINTAR
13|A13974 Al3  |VARILLAS |BAMBOO |VARILLAS DE BAMBOO x Unid 8
14|A14831 Ald |EQUIPD |MADERA |ESCALERA BLANCA B PASOS DOBLE 2 2 MANTENIMENTO
15|A14532 Ald  |ADORNO |MADERA |PORTARETRATO BLANCO 1 1
16|A14863 Ald  |EQUIFD |METAL BASES DE 4 PATAS CAMING DE ALTAR PLOMO 7 Bl 1 PINTAR PLOMO, MANT
17|A14564 [(Al4 |ADORMO |[METAL GLOBERO x 10 entradas 1 1
13[A14005 Al4 |FLORERO |VIDRIO FLORERO ALTO TRANSPARENTE 1 1
anlasons aAa CALLInN LLRNDLA ARTOIRLA_CORLC KRLLFCLEC L | L | DR A DA, DLIENTA NECT LAROATA
INVENTARIO | RESUMEN ® 1

Fuete: Elaboracion propia

Como muestra la Figura N.° 51, la creacion de codigos se realizé segun la clasificacion
establecida en la segunda etapa de las 5’s, estos fueron formulados en Excel, y al realizar el
ingreso de estos datos a una tabla se crearon automéaticamente evitando repeticiones con

algun otro elemento.
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Figura 52: Codificacion de materiales y anaqueles

Fuente: Elaboracion propia

Una vez realizado la codificacion se procedera al uso de formatos de seguimiento de salidas
de materiales, donde se detallaran los elementos que se requieren en cada evento, detallando
las operaciones de inspeccion, despacho y reposicion.

A continuacion, se presenta el diagrama de localizacion de materiales que seran de apoyo
para las actividades de reposicion, despacho y ubicacion de materiales, este sera actualizado
mediante la toma de inventario periddica que se realice en la empresa.
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Figura 53: Guia para la lectura de codificacion del almacén de decoracion

hy e b
ALMACEN DE DECORACION — MAPEO DE DISTRIBUCION
B
B11 B 21 B31 BaA1 LECTURA DE CODIFICACION
B12 B 22 832 642 cODIGO: A31635
2} Ll =¥
sl R il sl B13 B23 Baa 843 elclo)e
o = = < - wo e
B14 B2a B34 Baa CODIGO DE UBICACION
2t
/7 | S —— . —N
A I~ - —I— - =, 1 NeDE | :
I ;EEET&J[LE I} NeDE | | COMPARTIMIENTO/ | SECCION A
e - || ANAQUEL/ | | ANAQUEL !
: bemm e ————— AMAQUEL
- I_SECCION _ sl Iz Iz0 Bs o a
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1z 4 114a ﬂ_/
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D DESCRIPCION

Fuente: Elaboracidn propia
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Codificacion de materiales de menaje

Para realizar la codificacion de anagueles en el almacen de menaje, uno de los que mayor
rotacion tiene la empresa, se procede a utilizar el mapeo de distribucién como guia, en este

Figura 54: Lectura de codificacion de anaqueles y cajas de menaje

COPADE COPADE AZUCARERA TAZA DE CAFE (7) CHOPS N . L A | |
HELADO (25) || HELADO(25) (25) REDND. 15) ota: Los cdd g0s de las
- Cajas sdlo son como
COPADE COPADE TAZf\ DE TAZA DE CAFE (25) CHOPS OCTG. . . .,
HELADO(25) | HELADO(17) | CAFE(25) (50) referencia de ubicacién,
COPADE COPADE TAZA DECAFE ||  TAZA DECAFE (25) | CHOPSOCTG. teniendo el mismo cc')digo
| HELADO(25) [ HELADO(25) (25) (50)
B A1l 1 A2 1 A13 1 Al " A1S P— por columna de anaquel.
a1 /-
COPAVIN. TINTO CHAMPG TRAD {22}
25
COPAVIN COPAVIN. COPAVIN. (25) CHAMPG TRAD {25} A25
BLAN. (25) BLAN. [25) TINTO (25) COPAVIN. TINTO P
(25) CHAMPG TRAD {25) ANAQUEL “A
COPAVINO COPAVINO COPAVIN. —>
BLAN. (13} BLAN. (25) TINTO (5) CHAMPG TRAD {25) CHAMPG TRAD {25}
a21 B a2 1 a2 B A28 - A2s ﬂ FILA 3 DE
RED. ENTR. _ o ANAQUEL
HOTL. {49) RED. (19]
PLAT FND. PLAT FND. P.SIT RED P.SMO 5. RED AT e COLUMNA 1
D.VITT{34) DNITT{27) SIMPL (25} RED SIMPL FOND ;
RED. ENTR. DV (31}
gl 12s) SMPL {35 DE ANAQUEL
PLAT FND. P.CUADR FIL | P.SIT RED p.SMO P.RED P.RED FOND
SIT. RED. DVITT{34) DOR|18} SIMPL(25) RED SIMPL FOND HOTL {50)
HOTL. {17} 125} SPL (30} A 3 I
P.CUADR P.CUADR P.5MO P.RED P.RED
PLAT FNO. FILO DOR FIL DOR RED SMPLE :h;r%)s;m FOND FOND
0VITH32} 125 125} 125} ! SIMPL (50) HOTL {50} ‘ ’
A31 A32 A33 A34 A35 A36 A37

P.FONDO
DON VITT

Fuente: Elaboracion propia



2.7.3.2.6. Etapa 5: Implementacion de la quinta S (Disciplina)

Se realizaran revisiones del cumplimiento de formatos y roles de limpieza semanales, asi
mismo se realizardn auditorias, en busca de convertir el habito la utilizacion de los
métodos estandarizados de limpieza y orden. Para ello se tomaran las siguientes medidas:
- Hacer el orden y limpieza con los trabajadores del area
- Formar y capacitar al personal para que puedan realizar las labores de orden y
limpieza
- Mantener informado al personal si hay cambios en los procesos estandarizados

- Realizar auditoria permanente

2.7. 3.3. Implementacion de Kanban

Como se observo en el andlisis de Pareto, la falta de control de flujo de material es la que
mas predomina en el total de causas que generan baja productividad, el desconocimiento del
estado, ubicacién y stock del material de los diversos almacenes genera costos y perdidas a
la empresa que ya han sido evaluados en el analisis de causas. Segun se menciond al
comenzar la etapa de implementacion el orden de la implementacion se realizé con el fin de
aprovechar las actividades predecesoras de cada herramienta Lean propuesta, por tal motivo
una re vez realizada las etapas de VSM, 5’s se procede a realizar la implementacion de
Kanban, debido a que las condiciones de orden y limpieza ya estarian disponibles para la

implementacién del Kanban
Para la Implementacion de Kanban se realizan las siguientes etapas:

1. Seleccionar el material que se va a establecer en Kanban
Para poder establecer el material a cual e le va a dar seguimiento, se debe realizar la
toma de inventario de los materiales de las areas a controlar. Esto se realizara al
momento de haber aplicado la metodologia 5°S a los almacenes.

2. Definir los procesos
Los procesos estaran reflejados en el tablero de seguimiento WIP, que ayudaran a
entender y continuar la secuencia de actividades en cada almacén y proceso de

despacho.
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3. Escoger el tipo de tarjeta y contenedor
Para poder realizar el seguimiento se utilizardn tableros Kanban que ayudaran a
tener un control y seguimiento del material. Estos son disefiados de la siguiente
forma:

Figura 55: Diseio del tablero Kanban del almacén de muebles

TABLERO KANBAN - MUEBLES
DESPACHO SALIDA RETORNO PERDIDAS

ALISTAR CONTABILIZAR INFORME

LIMPIAR

EMBALAR REPOSICION

REQUERIMIENTO -
ALQUILER

REPOSICION

Fuente: Elaboracion propia

Figura 56: Disefo de tablero Kanban del almacén de menaje

TABLERO KANBAN - MENAIJE

DESPACHO SALIDA RETORNO PERDIDAS
CONTABILIZAR CONTABILIZAR REPOSICION
LAVAR

REPOSICION

REQUERIMIENTO -
ALQUILER

- REPOSICION

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 57: Disefio de tablero Kanban de almacén de manteleria

TABLERO KANBAN - MANTELERIA

DESPACHO SALIDA RETORNO PERDIDAS

ALISTAR CONTABILIZAR REPOSICION

PLANCHAR

LAVAR

EMBALAR REPOSICION

REPOSICION
REQUERIMIENTO -
ALQUILER

Fuente: Elaboracion propia

Figura 58: Disefio de tablero Kanban del almacén de decoracion

TABLERO KANBAN - DECORACION
DESPACHO SALIDA RETORNO PERDIDAS

CONTABILIZAR CONTABILIZAR REPOSICION

LIMPIAR

EMBALADO - -

REPOSICION

REQUERIMIENTO -

ALQUILER -
I REPOSICION

Fuente: Elaboracion propia
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4. Dar seguimiento WIP

Para realizar el seguimiento a los procesos de ensamblan los tableros de control Kanban
disefiados en el punto anterior, estos ayudaran a tener conocimiento del estado en tiempo

real del material y su ubicacién. A continuacion, se muestran los tableros Kanban para los

almacenes

Figura 59: Tablero de control kanban de almacén de menaije

~ TABLERO KANBAN \\“

MENAJE e
SALIDA | RETORNO [ PEroiDAS Y DANOS |

CONTABILIZAR B inFORME |

LAVAR

‘ E REPOSICION
| REQUERIMIENTO

REPOSICION

Fuente: Elaboracion propia

Figura 60: Tablero de control Kanban de almacén de decoracion

TABLERO KANBAN
DECORACION

CHO_ | SALIDA

'CONTABILIZAR

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 61: Tablero de control Kanban de almacén de muebles

TABLERO KANBAN
MUEBLES

| sAUDA | RETORNO [ »éroioas v oafios

CONTABILIZAR INFORME

Fuente: Elaboracién propia

Figura 62: Tablero de control Kanban de almacén de manteleria

~ TABLERO KANBAN L
MANTELERIA T

RETORNO ] oo oios].

CONTABILIZAR | INFORME |

)
Wt

REPOSICION

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4. Implementacion de estandarizacion

La estandarizacion busca encontrar los mejores procedimientos, y formas de hacer las cosas
apoyados en herramientas como manuales, diagramas, instructivos graficos entre otros que
sean de facil lectura y comprensién, buscando brindar la informacion técnica y necesaria
para buscar la mejor forma de realizar las actividades y que todos los colaboradores estén

capacitados para realizarlas con el apoyo de las herramientas de estandarizacion.
Para la presente investigacion se realizaron las siguientes herramientas de estandarizacion:

e Manuales de procedimientos: Los manuales de procedimientos contienen
informacién detallada y formal de cada una de las actividades que se deben
realizar en la instalacion de evento integral, asi mismo brinda informacién

del personal encargado de cada proceso y alcance de este.

Figura 63: Ejemplo de manual de procedimientos en Gioella Group

- [ GIGELLANL |
N MANUAL DE PROCEDIMIENTO %—ﬁm
| Groetla =

B
DESPACHO DE ESTRUCTURAS . Tae?
. Figm

MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE
DESPACHO DE ESTRUCTURA

ELABURADT FOR: FEVISADU FOK: APRUEATU FOR:
Elizabeth Tomes Peralita Elizeo Muiioz Cintlrya Alverado Clumpitaz
Feckar 12702/ 13 Feckar 12702/ 13 Feckard2/02/18

TCAFGD T Amaliar gz 0peracianes TCAFGU ™ efe g Operaciones ARG~ Gerente Gereral

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la figura 63, se realizan procedimientos para cada proceso de despacho
que intervienen en la instalacion de eventos integrales, estos contienen las actividades
mejoradas después de la implementacion de las herramientas Lean utilizadas en la

investigacion (Ver implementacion a partir de pagina)
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e Diagrama de flujo de proceso: Estos diagramas son realizados de forma
gréfica e instructiva con el fin de resumir la informacion brindada en cada
manual de procedimiento, se busca que esta herramienta tenga un alcance
visual generando practicidad en la lectura y consulta de estos por parte del
trabajador. Cada diagrama contiene detalles de las actividades de despacho
de cada una de los procesos de despacho de la organizacion. (Ver anexos a

partir de pagina)

Figura 64: Ejemplo de diagrama de flujo del proceso en Gioella Group S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

e Fichas técnicas de uso de materiales: Estas fichas contienen informacion
detallada del tipo de material requerido en cada area y las especificaciones de

uso de cada uno de ellos. (Ver anexos)

Figura 65: Ejemplo de fichas técnicas de materiales

~
Coéoctlce

WVAVAILLIS

PLASTIO FILM

ESCOBILLA

tiln

THARO ABSORBENTE

DEBASURA | AGUA GASIFICADA |LUA DELGADA,
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1. OBJETIVO

Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de estructuras, que permita inducir al personal a las actividades de despacho.

2. ALCANCE

Aplica para el area de estructuras y telas de la empresa Gioella Group S.A.C.

3. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las

especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar el despacho de materiales de estructuras y telas.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4. 1. Recepcion de guia de contrato brindada por el area de ventas

4.

4.

2.

3.

9.

Seleccionar los tubos de acuerdo a la medida del toldo a instalar

Contabilizar los tubos que se utilizaran y saldran del almacén

. Limpieza de tubos

. Transportar el material al camion asegurando el transito de otros materiales
. Seleccidn de uniones

. Seleccion de vigas

. Seleccion de ganchos de union

Seleccion de bases de anclaje

. 10. Seleccion de abrazaderas




4. 11. Seleccién de EPPs
4. 11. 1. Seleccion de cascos
4. 11. 2. Seleccion de arnés
4. 11. 3. Seleccién de guantes
4. 11. 4. Recepcion de SGST
4. 12. Carga de material a camion
4. 13. Ir a almaceén de telas
4. 14. Coordinar con ventas tipo de telas
4. 14. 1. Revision de plano de disefio
4. 14. 2. Llamar al &rea de ventas para concretar coordinacion
4. 15. Seleccidn de tela para techos previa coordinacién de color, tamafio y acabado
4. 16. Seleccidn de telas para forrado
4. 17. Seleccidn de telas para paredes
4. 18. Seleccidn de telas para adornos
4. 19. Seleccién de telas para uniones
4. 20. Doblado de telas y almacenamiento en mantas para su facil transporte

4. 21. Cargar telas a camion
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. OBJETIVO
Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de muebles, que permita inducir al personal a las actividades de despacho.

ALCANCE

Aplica para el area de almacén de muebles de la empresa Gioella Group S.A.C.

. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar el despacho de muebles.

. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
4. 1. Recepcion de guia
4.1. 1. Ubicacion de tarjeta Kanban en tablero de control Kanban
4.1. 2.
4. 2. Revision de estado de sillas
4. 3. Seleccion de asientos de cuero segun color de evento o estructura de silla
4. 4. Limpieza de asientos
4. 4. 1. Limpiar asientos con thinner
4. 5. Secar asientos con trapo industrial
4. 6. Agrupar por filas de 10
4. 7. Meter asiento de silla a bolsa de tela
4. 8. Transporte de material a camion
4. 9. Seleccion de mesa
4. 10. Revisar uniones

4.10. 1. Probar funcionamiento
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
. 25.

Agrupar
Transporte de material a camion
Seleccidn de tablas para mesa
Transporte a camion
Seleccion de mesa de centro
Transporte a camion
Limpieza de mueble bar
4. 17. 1. Lavado con detergente industrial
4.17. 2. Limpieza final con Thinner
Secado de bar
Forrar bar con pléastico film
Transporte a camién
Seleccion de sillas altas
Transporte a camién
Seleccion de mesas altas
Transporte a camion

Confirmar cantidad con area ventas
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5. OBJETIVO

Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de menaje, que permita inducir al personal a las actividades de despacho.

6. ALCANCE

Aplica para el area de almacén de menaje de la empresa Gioella Group S.A.C.

3. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar el despacho de menaje.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
1. Recepcion de guia

2. Confirmar cantidad

3. Buscar cajas de platos

4. Bajar cajas de anaqueles

. Llevar a mesa de despacho

6. Verificar estado

7. Seleccionar platos

8. Llevar platos sucios a lavadero

P A > B B & &> & B
w

9. Remojar platos
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

26.

Lavado

Secado de platos

Colocar platos en caja de despacho
Llevar cajas a zona de carga
Buscar cajas de cubiertos
Seleccionar cubiertos dptimos
Limpieza de cubiertos

Secado de cubiertos

Colocar cubiertos en caja
Trasporte zona de carga

Bajar cajas de copas

Seleccion de copas, y vasos
Limpieza de copas y vasos
Colocar en cajas de despacho
Transporte zona de carga
Consultar cantidad de salida

reportar salida

137




Cédigo IMECON SST MN 02

Y =
: C;(Oé{/&

MANUAL DE PROCEDIMIENTO Fecha 25/05/2016
Version 00
DESPACHO DECORACION Pagina Péagina 1 de 237

MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE
DESPACHO DE DECORACION

ELABORADO POR:
Elizabeth Torres Peralta

Fecha: 22/ 02/ 18

REVISADO POR:
Eliseo Mufioz

Fecha: 22/ 02/ 18

APROBADO POR:
Cinthya Alvarado Chumpitaz
Fecha:22/ 02/ 18

CARGO: Auxiliar de operaciones

CARGO: Jefe de operaciones

CARGO: Gerente General

138




(f 7 MANUAL DE PROCEDIMIENTO ﬁ‘;cc'"f’: 'MECZ%%SS;LZ'N 02

(O&E l/,a/

S R o Version 00
DESPACHO DE DECORACION Pagina Pagina 1 de 237

. OBJETIVO
Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de decoracién, que permita inducir al personal a las actividades de despacho.

ALCANCE

Aplica para el area de almacén de decoracion de la empresa Gioella Group S.A.C.

RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar el despacho de decoracion.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
4. 1. Coordinar temética con ventas
4. 2. Busqueda de decoracion en almacén

. Seleccion de elementos

. Limpieza de elementos

. Colocar decoracion en cajas

. Embalado de cajas

4
4
4.
4
4. 7. Transporte a zona de carga
4

o N o o1 B~ W

. Registrar salida de decoracion
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9. OBJETIVO

Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho
de manteleria, que permita inducir al personal a las actividades de despacho.

10. ALCANCE

Aplica para el area de almacén de manteleria de la empresa Gioella Group S.A.C.

3. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segln sea el caso, realizar el despacho de manteleria.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
. 1. Recepcién de guia

. Sacar paquetes de manteles

. Sacar paquetes de servilletas

. Sacar paquetes de tapetes

. Sacar paquetes de bases
. Consultar tipo y acabado

2
3
4
. 5. Sacar paquetes de bases
6
7
8. Revision de estado de manteleria
9

4
4
4
4
4
4,
4
4
4
4,
4,

. Seleccion de material mas nuevo
10. Guardar paquetes
11. Llevar tela a area de planchado

4. 12. Limpiar telas manchadas
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4,14,
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Traer plancha a vapor de mano

Secado de manteles limpiados

. Acondicionar mesa de planchado
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

Echar agua a plancha

Revisar nivel de temperatura
Planchado

Doblado de manteles
Clasificacion de manteleria
Embolsado

Etiquetado

Guardar equipos de planchado
Confirmar cantidad con ventas

Llevar bolsas a zona de carga
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11. OBJETIVO

Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de estructuras, que permita inducir al personal a las actividades de montaje.

12. ALCANCE

Aplica para el area de almacén de operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.

3. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar el montaje del evento.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
4.1. Coordinar disefio con area de ventas
4. 2. Reconocimiento del area
. 3. Tomar medidas
. 4. Registro de ingreso

. 5. Descarga de estructura

4
4

4

4. 6. Armado de bases
4. 7. Forrado de tubos
4. 8. Armado de vigas
4. 9. Anclar bases

4

. 10. Levantar columnas
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
. 30.

Unir columnas y vigas
Instalar tubos como separadores
Forrar paredes con tela

Forrar techo con tela

Supervision de instalacion de luces

Supervision de instalacion de sonido

Armado de decorado con telas
Descarga de muebles
Consultar detalles de instalacion
Transporte de muebles a area
Armado de mesas

Armado de sillas

Instalacion de bar

Vestido de mesas

Instalacion de menaje en mesa
Decorado de manteleria
Prueba de sonido y luces
Acabado

Registrar entrada de personal

Registrar conformidad de cliente
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE

DESINSTALACION

ELABORADO POR:
Elizabeth Torres Peralta

Fecha: 22/ 02/ 18

REVISADO POR:
Eliseo Mufioz

Fecha: 22/ 02/ 18

APROBADO POR:
Cinthya Alvarado Chumpitaz
Fecha:22/ 02/ 18

CARGO: Auxiliar de operaciones

CARGO: Jefe de operaciones

CARGO: Gerente General
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13.OBJETIVO

Establecer el uso de un procedimiento donde se describa la secuencia de las actividades de despacho

de estructuras, que permita inducir al personal a las actividades de desinstalacion.

14. ALCANCE

Aplica para el area de almacén de operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.

3. RESPONSABILIDADES

Personal de operaciones:

Verificar la asignacion de trabajos, recepcionar y revisar que en la guia de contrato estén las
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe inmediato o area

de ventas, segun sea el caso, realizar la desinstalacion del evento.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
. 1. Retirar decoracion

. Embalar decoracion

. Guardar menaje en cajas

. Supervision de embalado

4
4.2

4.3

4.4

4. 5. Retiro de manteleria
4. 6. Embolsado de manteleria

4. 7. Desmontaje de mesas

4. 8. Desmontaje de muebles de bar
4. 9. Desmontaje de muebles lounge
4. 10. Desmontaje de sillas

4. 11. Carga de muebles a camion

4.

12. Retiro de telas en paredes
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13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Retiro de vendas

Retiro de vigas

Desmontaje de columnas
Desmontaje de uniones

Conteo de material

Carga de material a camién
Carga de decoracion

Carga de manteleria

Limpieza del lugar

Retorno a almacén

Descarga del material de manteleria
Descarga de material de decoracion
Descarga de muebles y menaje
Descarga de estructura y telas
Revision de material de retorno
Lavado de menaje

Secado de menaje

Guardar menaje en cajas
Reposicidn a anaqueles

Lavado de telas

Lavado de manteleria
Reposicion de manteleria
Reposicidn de telas

Reposicién de decoracion

Envio de informe de perdidas

2.7.4. Resultados de la implementacion

Una vez realizada las actividades de mejora se muestran los resultados obtenidos después

de la aplicacion del Lean Management. A continuacion de muestran
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Tabla 28: Diagrama de analisis del proceso de instalacion de evento integral (Post

test)
Actual 1
EMPRESA: GIOELLA GROUP | RESUMEN # Tiempo (min) |
SERVICIO: EVENTO INTEGRAL (O |operaciones 116 6563 1
AREA: LOGISTICA Y OPERACIONEY| = |Transporte 21 553 |
ELABORAC. ELIZABETH TORRES |:| Inspeccidn 22 512 1
FECHA: 12/04/2018 [ D |Esperas 16 84 |
INICIO:  DESPACHO DE ESTRUCTURA| V. |Almacenamiento 0 0 |
FIN: DESMONTAJE DE EVENTO TOTAL 175 7712 |
VA= Valor agregado
NVA= No valor agregado
s o Tiempo ‘
o Descripcion Actividades Oper. |Trnsp|Insp. |EsperdAlmac. (min)p Observac. i
J
|
DESPACHO DE ESTRUCTURAS 1
1|Recepcion de guia O = _EL--D v 3 NVA 1
|
2|Seleccién de tubos Q = O D |V 45 VA |
|
3|Conteo de tubos Q = O D |V 45 NVA 1
4|Limpieza = |0 |D |V 20 VA 3
|
5|Transporte a camion C>/§> O D v 75 NVA }
1
6/Seleccion de uniones Q = O D |V 45 VA 1
|
7|Seleccion de vigas Q = O D |V 30 VA |
|
8|Seleccion de ganchos de unién Q = O D |V 50 VA 1
9|Seleccién de bases de anclaje Q = O D |V 45 VA 1
|
10|Seleccién de abrazaderas Q = O D |V 45 VA |
[
11/Seleccién de EPPs Q = U |D |V 15 NVA |
12|carga de material a camion Qm 0D |V 90 NVA i
|
13|Ir a almacen de telas O L D |V 90 NVA j
1
14|Coordinar con ventas tipo de tela Q)‘i_g— 4 5 NVA 1
|
15|Seleccién de tela para techos %) = |0 |D |V 15 VA |
|
16|Seleccién de telas para forrado Q = | |D |V 10 VA j
17|Seleccién de telas para parades Q = U |D |V 10 VA 3
|
18|Seleccién de telas para adornos Q = L D 4 25 VA }
|
19|Seleccién de telas para uniones Q = |1 |D |V 21 NVA 1
20|Doblado de telas QP HI|D IV 15 NVA |
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21|Cargar telas a camion = | D \4 25 NVA i
22|transporte a camion O gDV 15 NVA i
DESPACHO DE MUEBLES i
23|Recepcion de guia O = D/D v 4 NVA i
| 2ufpevision de estadodesites | [ | [D [V | a5 [ VA
25|Seleccidn de asientos de cuero Olj D v 20 VA i
26|Limpieza de asientos Q = O |D |V 30 VA i
27|Secado O P 0D |V 20 VA |
28|Agrupar por filas de 10 Q = U D |V 10 NVA i
29|Meter asiento de silla a bolsa de 1 = O D |V 6 NVA i
30|Transporte de material a camion O IE'KF' D |V 20 NVA i
31|Seleccién de mesa Oli'l:l D |V 15 VA i
32|Revisar uniones / Probar funcionz Q = 0 |D |V 10 VA 3
33|Agrupar = L D v 6 NVA i
34|Transporte de material a camion O l:l D |V 30 NVA i
35|Seleccion de tablas para mesa O QID D |V 10 VA i
36|Transporte a camién O :Qlj D |V 30 NVA i
37|Seleccion de mesa de centro O :>,£:| D |V 10 VA 1
38|transporte a camion Q)/E{ [ D |V 10 NVA i
39|Limpieza de mueble bar Q = O D |V 15 VA i
40|secado de bar Q = |0 D |V 10 VA i
41|forrar bar con plastico film = U D |V 4 NVA i
42|Transporte a camnion O %Fl D |V 10 NVA i
43(Seleccidn de sillas altas O Q/D D |V 10 VA i
44|transporte a camion O :lel D |V 6 NVA i
45|seleccidn de mesas altas O :>,;:| D |V 5 VA 1
46|transporte a camion Q :i [ D Vv 10 NVA i
47|Confirmar cantidad con area vent; O = U v 2 NVA i
DESPACHO DE MENAJE
48|Recepcion de guia O = | |:|> 4 2 NVA i
49(Confirmar cantidad O = E—D v 3 NVA i
50|Buscar cajas de platos Q = D |V 3 NVA i
51|Bajar cajas de anaqueles = U D 4 3 NVA i
52[Llevar a mesa de despacho O l:l D |V 5 NVA 3
53|Verificar estado O/i'l:l D Vv 15 VA i
54|Seleccionar platos CL::} 0oV 20 VA i
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55(Llevar platos sucios a lavadero C>/§> 0D |V 10 NVA i
56/Remojar platos Q = U |D |V 10 NVA i
57|Lavado Q = L D 4 75 NVA i
58[Secado de platos Q = O |D |V 75 NVA i
| 5ocolocar platos en caja de despac) L[~ [H |D |V | o VA
60|Llevar cajas a zona de carga 0/9 O D |V 5 NVA i
61|Buscar cajas de cubiertos Q = 0 |D |V 2 NVA i
62|Seleccionar cubiertos optimos (L':> 0D |V 10 VA i
63|Limpieza de cubiertos Oli D |V 25 VA i
64|Secado de cubiertos Q = O D |V 20 VA i
65|Colocar cubiertos en caja = |0 D |V 10 VA i
66|Trasporte zona de carga CD/ [ D 4 10 NVA i
67|Bajar cajas de copas Q = L D v 3 NVA 3
68|Seleccion de copas, y vasos Q = |1 D \4 12 VA i
69|Limpieza de copas y vasos Q = L D v 15 VA i
70|Colocar en cajas de despacho = |10 D |V 20 NVA i
71|Transporte zona de carga O [ D |V 5 NVA i
72|Consultar cantidad de salida O = | I v 2 NVA 1
73|reportar salida O = L D |V 2 NVA i
DESPACHO DE DECORACION i
74|Coordinar tematica con ventas O = _|:|’D v 5[NVA i
75|Blsqueda de decoracién en alme Q = O D |V 15[NVA i
76|Seleccion de elementos Q = U |D |V 15[VA i
77|Limpieza de elementos Q = U |D |V 20(VA i
80|Colocar decoracion en cajas = D |V 15(NVA i
81|Embalado de cajas = O D |V 10{NVA 1
82|Transporte a zona de carga O [ ) v 5|NVA i
83|Registrar salida de decoracidn O = U v 3|NVA i
DESPACHO DE MANTELERIA i
84|Recepcion de guia CD/iD D |V 1 NVA i
85|Sacar paquetes de manteles Q = 1D |V 5 NVA i
86|Sacar paquetes de servilletas Q = D |V 5 NVA i
87|Sacar paquetes de tapetes Q = 0O D 4 5 NVA i
88|[Sacar paquetes de bases Q = U D |V 5 NVA 3
89|Sacar paquetes de bases Qm L] D v 5 NVA i
90|Consultar tipo y acabado Q = D/ v 5 NVA i
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91[Revision de estado de mantelerig O — |:|j D |V 7 VA i
92|Seleccién de material mas nuevo Oli—lj D v 5 VA i
93|Guardar paquetes = | D v 3 NVA i
94|Llevar tela a area de planchado O/é 0D Vv 2 NVA i
| os|umpiartelas manchadas | Q= [H D [V |4 NVA
96|Traer plancha avapor de mano C)/9 O D |V 5 NVA i
97(Secado de manteles limpiados Q = 0 |D |V 10 VA i
98|Acondicionar mesa de planchado (|) = 0 |D |V 4 NVA i
99|Echar agua a plancha (L':> 0D |V 1 VA i
100[Revisar nivel de temperatura Oli D |V 1 VA i
101|Planchado Q = |0 D |V 100 VA i
102|Doblado de manteles Qi 0D |V 20 VA i
103|Clasificacién de manteleria gi D |V 3 VA 3
104|Embolsado Q = 0 |D |V 10 VA i
105|Etiquetado Q = O D |V 3 NVA i
106|Guardar equipos de planchado Qi 0D Vv 5 NVA i
107|Confirmar cantidad con ventas O — E:D v 3 NVA i
108|Llevar bolsas a zona de carga Cj = |0 D |V 5 NVA 1
MONTAIJE DE ESTRUCTURAS i
109|Coordinar disefio con area de vet C)/iﬂ D |V 10 VA i
110[{Reconocimiento del drea Q = O D |V 20 NVA i
111|Tomar medidas Qi 0D |V 20 NVA i
112|Registro de ingreso O = _g— 4 15 NVA i
113|Descarga de estructura Q = U D |V 212 NVA i
114|Armado de bases Q = U [D [V 150 VA i
115|Forrado de tubos Q = O D |V 135 VA 1
116|Armado de vigas Q = O D |V 120 VA i
117|Anclar bases Q = O D |V 90 VA i
118|Levantar columnas Q = O D |V 90 VA i
119|Unir columnas y vigas Q = | ) v 60 VA i
120|Instalar tubos como separadores Q = U D |V 60 VA i
121|Forrar paredes con tela Q = U D |V 298 VA i
122|forrar techo con tela ('L:> 0D |V 270 VA i
123|Supervisdn de instalacién de luce O ];I D |V 45 VA 3
124{Supervisién de instlacion de sonif Oli‘l:] D |V 45 VA i
125|Armado de decorado con telas Q = U D |V 125 VA i
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126|Descarga de muebles Qd 0D |V 112 NVA i
127|Consultar detalles de instalacion O — D/ v 15 NVA i
128|transporte de muebles a drea CD/ 0D |V 120 NVA i
129|Armado de mesas Q = 0 |D |V 45 VA i
| 1sofarmadodesias | %m DD Y s v
131|Instalacion de bar = |1 D v 30 VA i
132|Vestido de mesas Q = 0 |D |V 58 VA i
133|Instalacion de menaje en mesa Q = 0 |D |V 135 VA i
134|Decorado de manteleria CL:> 0D |V 120 VA i
135[Prueba de sonido y luces O P D |V 60 VA i
136[Acabado O P I:FI D |V 60 VA i
137|Registrar entrada de personal O — I:FI D 4 45 NVA i
138|Registrar conformidad de cliente O = |0 D |V 15 NVA 3
DESINSTALACION
139|Retirar decoracidn Olil‘_—l D |V 75 VA i
140|Embalar decoracién Q = |0 D |V 45 NVA i
141|Guardar menaje en cajas QQ 01D |V 35 NVA i
142(Supervision de embalado O — _D’ v 15 NVA 1
143|Retiro de manteleria Cj = |0 D |V 35 NVA i
144|Embolsado de manteleria Q = O D |V 30 VA i
145|Desmontaje de mesas Q = O D |V 123 VA i
146|Desmontaje de muebles de bar Q = O D |V 120 VA i
147|Desmontaje de muebles lounge Q = U |D |V 90 VA i
148[Desmontaje de sillas Q = U |D |V 75 VA i
149|Carga de muebles a camion Q = U |D |V 105 NVA i
150|Retiro de telas en paredes Q = U D |V 204 VA 1
151|Retiro de vendas Q = 0D |V 135 VA i
152|Retiro de vigas Q = 0D |V 210 VA i
153|Desmontaje de columnas <|) = |0 D |V 105 VA i
154|Desmontaje de uniones Q = U |D |V 45 VA i
155[|Conteo de material Q = U D [V 23 VA i
156|Carga de material a camion Q = U D |V 150 NVA i
157|Carga de decoracidn Q = U D [V 25 NVA i
158|Carga de manteleria Q = U D |V 15 NVA 3
159(Limpieza del lugar CL::} [ ) v 60 VA i
160|Retorno a almacen CD/;> LD [V 90 NVA i




161|Descarga del material de mantelg Q — |0 D |V 15 NVA 3
162|Descarga de material de decoraci Q = U |D |V 45 NVA 3
163|Descarga de muebles y menaje Q — | D v 145 NVA 3
164|Descarga de estructuray telas Qi [ D v 135 NVA 3
| 165|Revision de material de retorno_ O = | D |V | 150 NVA |
166[Lavado de menaje — U D |V 270 VA 3
167|secado de menaje Q — U D |V 90 VA :
168|Guardar menaje en cajas Q — | D 4 15 VA 3
169|Reposicién a anaqueles Q — LD |V 10 VA 3
170|Lavado de telas Q = L |D |V 540 VA ;
171|Lavado de manteleria Q = U D |V 180 VA 3
172|reposicion de manteleria Q — |1 |D v 10 VA :
173|Reposicidn de telas Q = L 1D |V 20 VA 3
174|Reposicon de decoracion Q — U |D |V 20 VA 3
175[Envio de informe de perdidas O |U[D |V 5 NVA 3
TOTAL 116 21 22 16 0 7712| VA= 6616min |

Fuente: Elaboracion propia

Medicion Post — Test

Para la investigacion se hizo una toma de 28 datos, los cuales fueron recogidos de la
produccion semanal de la empresa (6 dias laborables a la semana), teniendo asi datos
correspondientes del mes de febrero, marzo y abril del 2018, para la produccion de eventos
integrales de 200 personas.

A continuacion, se muestran las tablas y célculos para la obtencién del tiempo estandar y
capacidad instalada, cuyos resultados serdn necesarios para los indicadores de la

investigacion, eficiencia, eficacia y productividad.
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Tabla 30: Tiempo observado - Post Test 2018

Tabla 29: Tiempo observado - Post test Abril, Mayo 2018

TOMA DE TIEMPO INICIAL - PROCESO DE INSTALACION DE EVENTO INTEGRAL - GIOELLA GROUP S.A.C. - 2018

-‘ ’-' TOMA DE TIEMPO INICIAL - PROCESO DE INSTALACION DE EVENTO INTEGRAL - GIOELLA GROUP S.A.C. - lel
a . Empresa: Gicella Group 5.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(j(b% Método: Post Test fecha: Febrero, Marzo, Abril, Mayo 2018
{ _- Lt rou Elaboracion: Eizabeth Torres Servicio: Evento integral
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
FEBRERO MARZO
N ACTIVIDAD SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
TOMAL | TOMAZ | TOMAS | TOMAZ | TOMAS | TOMAGS | TOMAT | TOMASB | TOMAS | TOMA 10| TOMA 11 [ TOMA 12 | TOMA 13 | TOMA 14 | TOMA 15 | TOMA 16 | TOMA 17 | TOMA 18 | TOMA 19
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min
1|Despacho de estructura 724,90 742.530| 735.43| 728.2% 743.90| 746.68| 742.30| 734.25| 743.38| 741.01) 737.85| 730.50| 734.25| 735.35| 745.80| 742.00| 749.38| 763.50 793.90
2|Despacho de muebles 309.56( 312.20| 312.46| 300.40 312.56( 315.44| 314.74| 312.68| 312.78| 305.12 312.64( 313.56| 312.68| 317.12 309.12 313.78| 348.90 322.60( 314.30
3|Despacho de menaje 352.46( 382.24| 395.12| 355.56 358.00( 379.28| 3%96.50( 386.50| 387.52 357.74| 385.20| 366.00| 386.50| 352.86| 398.50| 418.80| 411.00| 400.68| 355.34
4|Despacho de decoracidn 88.34| 98.45 90.23 592.23 51.32 98.34 83.12 88.23 81.34 83.23 75.34 95.34 88.23 88.00 88.34 88.00 95.34 91.34 91.45
5|Despacho de manteleria 225.00( 365.00| 225.45| 221.67 227.12 214.56| 224.78| 227.12 220.79 224,67 225.98| 235.00| 224.78| 245.65 235.00 253.67| 235.98 234.56| 256.85
6|Montaje de evento 2520,35| 2445.29| 2442.35| 2510.00| 2509.28| 2506.22| 2736.68| 2586.35| 2510.68| 2539.01| 2305.02| 2511.30| 2586.35| 2512.01| 2472,17| 2531.87| 2529.14| 2540.69| 2507.81
7|Desmontaje de evento 3324.00| 3295.29| 3200.61| 3314.25| 3324.63| 3325.56| 3315.29| 3324.00| 3293.25| 3324.00| 3324.24| 3324.00| 3324.00f 3251.15| 3256.41| 3238.14| 3148.29| 2998.59| 3325.29
TOTAL CICLO EN MINUTOS | 7584.61| 7641.37( 7405.65| 7566.40( 7612.21| 7586.08| 7817.81| 7659.57| 7549.75| 7614.78| 7574.31| 7576.30| 7657.23| 7586.18| 7509.74| 7586.26| 7518.03| 7352.36| 7689.58
TOTAL CICLO EN HORAS 126.41( 127.36| 123.43| 126.11 126.87( 126.43| 130.30( 127.66| 125.83 126.91 126.24| 126.27| 127.62| 126.44| 125.16 126.44( 125.30 122.54( 128.16

'l a8 =
a . Empresa: Gioella Group 5.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(/7[96%@ Método: Post Test fecha: Febrero, Marzo, Abril, Mayo 2018
(- Lfrou Elaboracion: Eizaheth Torres Servicio: Evento integral
ABRIL MAYO
N ACTIVIDAD SEM 3 SEM 10 SEM 11 SEM 12 SEM 13 SEM 14 SEM 15 SEM 16 TIEMPO
TOMA 20 | TOMA 21 | TOMA 22 | TOMA 23 | TOMA 24 | TOMA 25 | TOMA 26 | TOMA 27| TOMA 28 | TOMA 29| TOMA 30 | TOMA 31| TOMA 32 | TOMA 33 | TOMA 34 | TOMA 35 | TOMA 37 | TOMA 38| PROMEDIO
min min min min min min min min min min min min min min min min min min
1|Despacho de estructura 730.80] 739.50| 739.39 740.08| 733.90| 730.50( 741.15| 741.04| 741.82| 730.90| 734.29( 739.39| 749.80| 742.00( 734.29| 743.38| 745.80( 742.00 741.74
2|Despacho de muebles 313.56| 315.14| 318.46| 304.68| 306.90| 313.56| 314.68| 316.24| 318.00( 313.56| 312.68| 317.12| 305.12| 313.78| 312.68( 312.78| 309.12| 313.78 314.10
3|Despacho de menaje 366.001 404.24| 354.50| 398.00( 400.68| 366.00| 400.68| 352.68| 399.34| 366.00| 386.90| 392.86| 358.90| 418.80| 386.90( 387.52| 358.90| 418.80 3593.07
4| Despacho de decoracidn 95.34 95.34| 106.12 88.33 89.23 95.34 62,34 86.45 93.34 95.34 88.23 88.00 88.34 88.00 88.23 81.34 88.34 88.00 89.72
5|Despacho de manteleria| 224,78 233.78| 224.78| 224.78| 224.78| 222.00| 235.00| 230.00| 225.00| 235.00| 224,78 245.65| 235.00| 253.67| 227.12| 220.73| 235.00| 253.67 234,59
6| Montaje de evento 2511.50( 2385.68| 2497.79| 2511.14| 2464.61| 2511.50( 2553.95| 2532.02| 2508.35| 2511.50| 2586.35| 2512.01| 2472.17| 2531.87| 2586.35| 2510.659| 2472.17| 2531.87 2517.12
7|Desmontaje de evento 3324.00 3324.00| 3315.35| 3326.25| 3325.38| 3324.00( 3232.02| 3326.51| 3324.69| 3324.00| 3324.00( 3251.15| 3256.41| 3238.14| 3324.00| 3293.25| 3256.41| 3238.14 32859.34
TOTAL CICLO EN MINUTOS | 7566.08| 7458.08| 7600.79| 7593.26( 7545.48| 7563.30| 7535.86( 7625.34( 7610.54( 7576.30| 7657.23| 7586.18( 7509.74| 7586.20| 7659.57( 7549.75| 7509.74| 7586.26 75759.68
TOTAL CICLO EN HORAS 126,100 124.97| 126.68| 126.55| 125.76| 126.06| 125.66| 127.09| 126.84| 126.27| 127.62| 126.44| 125.16| 126.44| 127.66| 125.83| 125.16| 126.44 126.33
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Tabla 31: Calculo del tiempo estandar después de la mejora - Post test

TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE INSTALACION DE EVENTOS INTEGRALES - GIOELLA GROUP S.A.C.
/) Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
(&O Método: Post - Test Servicio: Evento Integral
(. / {(/// 1/1, Elaboracion: Elizabeth Alejandra Torres Peralta
e | e | SR e | S TR
H E CD | CS |VALORACION |NORMAL| NP NF [SUPLEMENTOS )
OBSERVADO (min) (hora)
1 |Despacho de estructura 741.74 -0.05| 0.00| -0.03|-0.02 0.90 667.56 | 0.05 [ 0.08 0.13 754.35 12.57
2 [Despacho de muebles 314.10 -0.10| 0.00( -0.03[-0.02 0.85 266.99 [ 0.05 | 0.08 0.13 301.70 5.03
3 |Despacho de menaje 393.07 -0.05| -0] -0.03]| 0.00 0.88 345.90 0 0.08 0.08 373.57 6.23
4 |Despacho de decoracion 89.72 -0.05| -0 -0.07|-0.02 0.82 73.57 0 0 0 73.57 1.23
5 |Despacho de manteleria 234.59 -0.05| -0 -0.03| 0.00 0.88 206.44 | 0.05 0 0.05 216.76 3.61
6 |Montaje de evento 2517.12 0.00] -0] 0.00[-0.02 0.94 2366.09 | 0.05 [ 0.08 0.13 2673.68 44.56
7 [Desmontaje de evento 3289.34 0.00[ -0] 0.00[-0.02 0.94 3091.98 | 0.05 | 0.08 0.13 3493.94 58.23
Tiempo total de instalacién de evento integral 7887.57 131.46

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 32: Calculo de la nueva capacidad después de la mejora - Post test

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

Numero de Horas de Horas de
Numero de Capacidad

trabajadores |trabajo semanal trabajo semanal|Horas laboradas| Tiempo

. trabajadores . , instalada o tedrica
regulares por trabajador | . . por trabajador | por semana estandar
, tiempo parcial . por semana
(7 dias/ semana) regular parcial
5 48 3 36 348 131.46 2.65

Fuente: Elaboracion propia

Como se menciond en el calculo de la capacidad pre test, se tomara el inmediato superior
para determinar el nimero de eventos que la empresa esta capacitada en realizar, ya que las
horas necesarias pueden ser compensadas entre semana, por lo tanto, la capacidad semanal
es de 3 eventos con un nivel de 46 horas extras entre todo el personal, destinadas a

compensacion.
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Tabla 33: Calculo de la productividad después de la mejora - Post test

Empresa: Gioella Group S.A.C. Método: Post - Test
Elaboracion: Elizabeth Alejandra Torres Peralta Proceso: Eventos integrales
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Cronometro -
it ; Horas reales trabajadas
EFICIENCIA Observacién Ficha de Eficiencia = J x 100%
registro Horas nroaramada
Cronometro - B tos instalad ¢
EFICACIA Observacion Ficha de Eficacia = Ventos mstara ,OS a flempo x 100%
registro Total eventos instalados
Cronometro -
PRODUCTIVIDAD Observacion Ficha de Productividad = Eficiencia x Eficacia
registro
Eventos
Horas reales Horas . L S .
Mes Semana| N° CONT: . instalados a | Total eventos | Eficiencia | Eficacia | Productividad
trabajadas | programadas tiempo
CONT: 7281
SEM 1 i 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT: 7283
2 SEM2 | CONT:7284 394.38 440 3 3 89.6% 100.00% 89.6%
% CONT: 7275
w CONT:7273
SEM 3 N 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT: 7285
SEM 4 TS 262.92 340 2 2 77.3% 100.00% 77.3%
CONT: 7287
SEM 5 I T 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT: 7277
o SEM6 | CONT:7278 394.38 446 3 3 88.4% 100.00% 88.4%
~ CONT: 7279
< CONT: 7280
= SEM 7 ot 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT: 7289
SEM8 | CONT:7292 394.38 438 2 3 90.0% 66.67% 60.0%
CONT:7293
CONT: 7291
SEM9 I 75 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT:7294
SEM 10 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
- CONT:7295
« CONT:7296
< SEM 11| CONT:7297 394.38 428 2 3 92.1% 66.67% 61.4%
CONT:7298
CONT:7299
SEM 12 LT 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
CONT: 7232
SEM 13 | CONT:7234 394.38 446 3 3 88.4% 100.00% 88.4%
CONT: 7239
o CONT: 7236
= SEM 14 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%
<§( CONT: 7227
CONT: 7235
SEM 15 T T 262.92 340 2 2 77.3% 100.00% 77.3%
CONT: 7239
SEM 16 N T 262.92 348 2 2 75.6% 100.00% 75.6%

Fuente Elaboracion propia

Tiempo V.A por Ciclo Total =

Tiempo V.A por Ciclo Total =

Tiempo de ciclo de valor agregado

Tiempo de ciclo total

53 60 min

T %1000
7712 min * 100%

Tiempo V.Apor CicloTotal = 70 %
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Grafico 6: Productividad después de la mejora - Post Test (Semanal)
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Gréfico 7: Productividad, eficiencia y eficacia después de la mejora 2018
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2.7.5. Analisis econdmico financiero de la propuesta

2.7.5.1. Analisis costos beneficio

Tabla 34: Calculo de costo hora hombre promedio

COSTO HORA - HOMBRE

100%

PERSONAL SUELDO MENSUAL SUELDO PORDIA SUELDO POR HORA
Eliseo Mufioz Chavez S/1,800.00 S/60.00 S/7.50
Jesus Carlevarino Paulette S/1,500.00 S/50.00 S/6.25
Daniel Angulo S/1,400.00 S/46.67 S/5.83
Maikel Macias S/1,000.00 S/33.33 S/4.17
Fanny Castro Alvarado S/950.00 S/31.67 S/3.96
Elizabeth Torres S/1,000.00 S/33.33 S/4.17
Apoyo externo 1 S/40.00 S/5.00
Apoyo externo 2 S/40.00 S/5.00
Apoyo externo 3 S/40.00 S/5.00
COSTO TOTAL HORA HOMBRE PROMEDIO POR HORA S/5.21

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35: Recursos humanos para la implementacion de VSM y estandarizacion

RECURSO DETALLE HORAS FOR NDE COSTO
TRABAJADOR TRABAJADORES
Capacitacion VSM 2 5 S/5.21 S/52.08
o Levantamiento de procesos 5 4 S/5.21 S/104.17
<Zn: Transporte para levantamiento de procesos en campo 1 $/20.00 $/20.00
% Actualizacion de Office $/50.00 S$/50.00
T
TOTAL S/226.25

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 36: Recursos materiales para la implementacion del VSM y estandarizacion

RECURSO DETALLE CANTIDAD COSTO TOTAL
Impresion de procedimientos $/30.00
= Mantenimiento de pizarra para disefio S/40.00
E Impresion de procesos - cartuchos 4 S/30.00 $/120.00
'<§_( LAPTOP - MANTENIMIENTO 2 EQUIPOS S$/3,500.00
TOTAL S/3,690.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37: Recursos humanos para la implementacion de 5s

HORAS POR N° DE
RECURSO DETALLE
TRABAJADOR TRABAJADORES
Capacitacién 5's 3 5 S/5.21 S/78.13

o Clasificacion de materiales 48 4 S/5.21 S/1,000.00
2 Ordenamiento de anaqueles 24 4 S/5.21 $/500.00
% Codificacion y sefializacién 24 4 S/5.21 S/500.00
=

TOTAL S/2,078.13

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38: Recursos materiales para la implementacion de 5s

RECURSO DETALLE CANTIDAD COSTO TOTAL
Compra de cintas maskingtape de color 3 S/4.00 $/12.00
Escobas y pafios de limpieza 6 S/12.00 S/72.00
e Impresion de codigos $/50.00
e Cinta adhesiva 3 S/2.00 S/6.00
g Impresion de sefializacion de dreas 12 S/5.00 S/60.00
2 Material de limpieza - 4 areas S/150.00
Ploteo de mapeos 4 S/4.00 $/16.00
TOTAL S/366.00
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 39: Recursos humanos para la implementacion de Kanban

HORAS POR N° DE

RECURSO DETALLE TRABAJADOR TRABAJADORES COSTO
o Capacitacdn Kanban 2 5 S/5.21 S/52.08
<Z( Toma de Inventario - Almacenes 36 4 S/5.21 S/750.00
> Instalacidn de tablero kanban y zona de control 5 1 S/5.21 S/26.04
2 TOTAL $/828.13

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 40: Recursos materiales para la implementacion de Kanban

RECURSO DETALLE CANTIDAD COSTO TOTAL
Compra de cintas maskingtape de color 1 S/4.00 S/4.00

B Impresion de codigos S/5.00

é Cinta adhesiva 1 S/2.00 S/2.00

= Impresion de sefializacion de areas 2 S/5.00 S/10.00

<§( Material de limpieza S/12.00
Ploteo de mapeos 3 S/4.00 S/12.00

TOTAL S/45.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 41: Gastos para la implementacion de Lean Management

GASTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

DESCRIPCION Gasto

Implementacion de Kanban S/1,018.13
Implementacién de 5's S/2,444.13
Implementacion de vsm y estandarizacion S/3,866.25
Gasto Total S/7,328.50

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 42: Analisis econdmico antes y despues

ANALISIS ECONOMICO ANTES Y DESPUES

PRODUCTIVIDAD
ANTES 8 EVENTOS/ MES
PRODUCTIVIDAD
DESPUES 12 EVENTOS/ MES
INCREMENTO DE
PRODUCTIVIDAD 4 EVENTOS/ MES
INCREMENTO ANUAL .
48 EVENTOS/ ANO
INCREMENTO
INGRESOS ANUAL |S/312,000.00 SOLES/ ANO
COSTO DE PRODUCC.
ANUAL S/185,760.00 SOLES / ANO
MARGEN DE
CONTRIBUCION  |S/126,240.00 SOLES/ ANO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43: Datos calculo del Beneficio / Costo de la implementacion

INCREMENTO DE VENTAS ANUAL S/312,000.00
INVERSION DEL PROYECTO + SOSTENMIENTO | S$/29,728.50
COSTO PRODUCCION ANUAL S/185,760.00

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos mostrados, se procede a calcular el beneficio costo de la implementacién del
Lean Management.
Beneficio (312 000)
Costo (29728 + 185 760)

= 1.45

El resultado del andlisis realizado es 1. 45, es decir mayor que 1, en consecuencia, la
inversion es viable. Ademas, esto significa que, por cada sol invertido en el proyecto, la
ganancia sera de 0.45 soles en el area de logistica y operaciones de la empresa Gioella
Group S.A.C.
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2.7.5.2. TIRy VAN

Tabla 44: Calculo de TIRy VAN de la implementacion

PROYECCION DE 1 ANO
TIEMPOO  [MES1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES9  |MES10  [MES11  [MES12
INCREMENTO DE VENTAS 4EVENTOS/MES $/26,000.00 5/26,000.00 $/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00 5/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00 S/26,000.00
INCREMENTO DE COSTOS ~ CP= 3870 §/15,480.00 5/15,480.00 S/15,480.00 S/15,480.00 S/15480.00 S/15480.00 5/15,480.00 S/15,480.00 S/15,480.00 S/15,480.00 S/15,480.00 S/15,480.00
INCREMENTO DE MARGEN DE CONTRIBUCION 5/10,520.00 5/10,520.00 S$/10,520.00 S/10,520.00 S/10,520.00 $/10,520.00 5/10,520.00 $/10,520.00 S/10,520.00 S/10,520.00 S/10,520.00 S/10,520.00
INVERSION $/7,328.50
SOSTENIMIENTO §/1,500.00 $/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S$/3,700.00 $/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/3,700.00
FLUJO ECONOMICO NETO -5/7328.50 5/9,020.00 $/9,020.00 §/9,020.00 $/9,020.00 $/9,020.00 S/6,820.00 $/9,020.00 §/9,020.00 $/9,020.00 $/9,020.00 $/9,020.00 S/6,820.00
VAN|  §/91,390.32
TIR 122.77%
COK mensual 0.80%
COK anual 10%

Como se muestra en la Tabla 44, evaluando el incremento de ventas después de la implementacion se tiene una TIR de 122.77%, que supera el
costo de oportunidad del proyecto asi mismo se refleja un VAN de S/. 90, 167.41, por lo tanto, se puede afirmar que la implementacion es
rentable en un escenario optimista. Par profundizar mas en el andlisis a continuacion se presenta el comportamiento de ambos indicadores

sensibilizando el nivel de ventas en 3 escenarios, incremento de 3, 2 y 1 evento mensual.
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Andlisis de sensibilidad

Tabla 45: Calculo de VAN Y TIR con incremento de ventas de 3 eventos al mes

PRO ON D A\[®
TIEMPOO |MES1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
INCREMENTO DE VENTAS 3 EVENTOS/MES $/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00 S/19,500.00
INCREMENTO DE COSTOS  CP= 3870 $/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00 S/11,610.00
INCREMENTO DE MARGEN DE CONTRIBUCION S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00 S/7,890.00
INVERSION S/7,328.50

SOSTENIMIENTO $/1,500.00  S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/3,700.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/3,700.00
FLUJO ECONOMICO NETO -S/7,328.50 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/4,190.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/6,390.00 S/4,190.00

VAN $/61,411.97

TIR 86.51%

COK mensual 0.80%

COK anual 10%

Tabla 46: Calculo de VAN Y TIR con incremento de ventas de 2 eventos al mes

PROYECCION DE 1 ANO

TIEMPOO |MES1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
| INCREMENTO DE VENTAS 2 EVENTOS/MES $/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00 S/13,000.00
|INCREMENTO DE COSTOS  CP= S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00 S/7,740.00
|INCREMENTO DE MARGEN DE CONTRIBUCION $/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 S/5,260.00 |
INVERSION S/7,328.50
|SOSTEN IMIENTO $/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/3,700.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/1,500.00 S/3,700.00 |
|FLUJO ECONOMICO NETO -5/7,328.50 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/1,560.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/3,760.00 S/1,560.00 |
VAN S/31,433.61
TIR 49.44%
COK mensual 0.80%
COK anual 10%

164




Tabla 47: Tabla 46: Calculo de VAN Y TIR con incremento de ventas de 1 evento al mes

PROYECCION DE 1 ANO
TIEMPOO [MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES9 MES10  |[MES11  [MES12
||NCREMENTO DEVENTAS 1EVENTO/MES 5/6,500.00 5/6,500.00 5/6,500.00 5/6,500.00 $/6,500.00 $/6,500.00 $/6,500.00 $/6,500.00 $/6,500.00 5/6,500.00 5/6,500.00 /6,500.00
||NCREMENTO DECOSTOS (P= 3870 §/3,870.00 5/3,870.00 S/3,870.00 S/3,870.00 S5/3,870.00 §/3,870.00 §/3,870.00 S/3,870.00 S/3,870.00 S/3,870.00 §/3,870.00 §/3,870.00
||NCREMENTO DE MARGEN DE CONTRIBUCION 5/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00 $/2,630.00 $/2,630.00 $/2,630.00 5/2,630.00 5/2,630.00\
INVERSION 5/7,328.50
|SOSTEN|MIENTO §/1,500.00 5/1,500.00 5/1,500.00 $/1,500.00 $/1,500.00 $/3,700.00 $/1,500.00 $/1,500.00 $/1,500.00 $/1,500.00 5/1,500.00 S/3,700.00\
|FLUJO ECONOMICO NETO -5/732850 §/1,130.00 S/1,130.00 S$/1,130.00 §/1,130.00 $/1,130.00 -S/1,070.00 S$/1,130.00 S/1,130.00 §/1,130.00 S/1,130.00 S/1,130.00 -5/1,070.00\
VAN 5/1,45.26
TIR 4.47%
COK mensual 0.80%
COK anual 10%

Tal como muestra la tabla 47, al sensibilizar el incremento de ventas con 1 evento integral al mes, se puede logar un retorno de la inversion en

S/. 1 455.26, sin embargo, el proyecto deja de ser rentable, pues evidencia una TIR inferior al COK.
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I11. RESULTADOS

3. 1. Andlisis Descriptivo
A continuacion, se muestran los datos procesados del pre test y post test de las...

3. 1. 1. Anélisis descriptivo de la variable dependiente

Tabla 48: Productividad antes y después de la implementacién

Productividad Productividad

FEHodo Antes Después
SEM 1 49.12% 75.55%
SEM 2 35.69% 89.63%
SEM 3 49.12% 75.55%
SEM 4 49.12% 77.33%
SEM 5 34.33% 75.55%
SEM 6 49.12% 88.43%
SEM 7 36.53% 75.55%
SEM 8 36.14% 60.03%
SEM 9 49.12% 75.55%
SEM 10 37.24% 75.55%
SEM 11 50.28% 61.43%
SEM 12 37.00% 75.55%
SEM 13 36.53% 88.43%
SEM 14 35.39% 75.55%
SEM 15 37.00% 77.33%
SEM 16 48.98% 75.55%

Fuente: Elaboracién propia

Gréfico 8: Productividad antes y después de la implementacion
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Fuente: Elaboracion propia

3. 1. 1. 1. Andlisis descriptivo de eficiencia

Tabla 49: Eficiencia antes y después de la implementacién

Eficiencia Eficiencia

Antes Después

SEM 1 49.12% 75.55%
SEM 2 71.38% 89.60%
SEM 3 49.12% 75.55%
SEM 4 49.12% 77.33%
SEM 5 68.65% 75.55%
SEM 6 49.12% 88.43%

Periodo

SEM 7 73.05% 75.55%
SEM 8 72.28% 90.04%
SEM 9 49.12% 75.55%

SEM 10 74.49% 75.55%
SEM 11 75.42% 92.14%
SEM 12 74.00% 75.55%
SEM 13 73.05% 88.43%

SEM 14 70.78% 75.55%
SEM 15 74.00% 77.33%
SEM 16 73.47% 75.55%

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 9: Eficiencia antes y después de la implementacion
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Fuente: Elaboracion propia
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3. 1. 1. 2. Andlisis descriptivo de eficacia

Tabla 50: Eficacia antes y después de la implementacion

Eficacia Eficacia

FEHodo Antes Después
SEM 1 100% 100%
SEM 2 50% 100%
SEM 3 100% 100%
SEM 4 100% 100%
SEM 5 50% 100%
SEM 6 100% 100%
SEM 7 50% 100%
SEM 8 50% 67%
SEM 9 100% 100%
SEM 10 50% 100%
SEM 11 67% 67%
SEM 12 50% 100%
SEM 13 50% 100%
SEM 14 50% 100%
SEM 15 50% 100%
SEM 16 67% 100%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 51: Eficacia antes y después de la implementacion
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3. 1. 2. Andlisis descriptivo de la variable Independiente

3. 1. 2. 1. Andlisis descriptivo de tiempo V.A. por ciclo

Tabla 52: Nivel de VA antes y después de la implementacion

Nivel de V.A.

6 790 min
Antes — x 1009 = 67.68%
10 004 min
5 5 5 515 min 100% 1519
—I = .
espues 7712 min 71.51%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 10: Nivel de valor agregado antes y después de la implementacion
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3. 1. 2. 2. Andlisis descriptivo de nivel de estandarizacion

Tabla 53: Nivel de estandarizacion antes y después de la implementacion

2
Antes 2 X 1009 = 28.57%

Nivel de

estandarizacion c
Después — X 100%= 71.43%

Graéfico 11: Nivel de estandarizacion antes y después de la implementacion

80.00%

71.43%

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
230.00% 28.57%

20.00%

Mivel de estandarizacion

10.00%

0.00%
Antes Después

Periodo

Fuente: Elaboracion propia

3. 2. Andlisis Inferencial

3. 2. 1. Andlisis de la hipdtesis general

La hipdtesis general considerada en el presente trabajo de investigacion es la siguiente:

Ha: La aplicacion del Lean Management mejora de la productividad en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Para poder realizar el analisis de la hipotesis general formulada, se debe determinar si
los datos de productividad antes y después corresponden a un comportamiento
paramétrico, para tal fin se procede a realizar el analisis de normalidad mediante

171



el estadigrafo de Shapiro Wilk, en vista de que la muestra de tiene menos de 30
datos para el anélisis, pues se realizé el analisis de los datos de produccion de 16

semanas en la empresa Gioella Group S.A.C.
Regla de Decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parametrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Considerando la regla de decision mencionada, se procede con el célculo de la prueba de

normalidad.

Tabla 54: Prueba de normalidad de productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico | gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES 731 16 ,000
PRODUCTIVIDAD DESPUES ,795 16 ,002

Fuente Elaboracién propia

De la tabla 54, se puede observar que los valores de significancia de la productividad antes
y después son menores que 0.05, por lo tanto, siguiendo la regla de decisidn, ambas series
siguen un comportamiento no paramétrico. Por tal resultado se procede a elegir el estadigrafo

adecuado segun el comportamiento de la serie de datos.

Tabla 55: Criterio de eleccidn de estadigrafo de analisis de hipotesis

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT
Parametrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Fuente Elaboracion propia
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Como se muestra en la Tabla 55, ambos datos siguen un comportamiento No Paramétrico,

por lo tanto, se usara el estadigrafo de Wilcoxon para la prueba de contrastacion de hipdtesis.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion del Lean Management no mejora la productividad en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Ha: La aplicacién del Lean Management mejora la productividad en el area de

logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Regla de decision:
Ho: pPa>pPd
Ha: pPa< pPd

Donde:

- Pa: Productividad antes de aplicar Lean Management

- Pd: Productividad después de aplicar Lean Management

Tabla 56: Analisis descriptivo de productividad con estadigrafo de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Media estandar Minimo | Maximo
PRODUCTIVIDAD_ANTES 16| 419181 10673070 3433 5028
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 16| 764100 10801991 6003 8963

Fuente: Elaboracién propia SPSS

De la tabla 56, se puede observar que la media de la productividad antes de la mejora

(0,4192) es menor que la media de la productividad después de la mejora (0, 7641), por lo

tanto, no se cumple que Ho: uPa > uPd, rechazandose asi la hipotesis nula, y se acepta la
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hipdtesis alterna de que la aplicacion del Lean Management mejora la productividad en el
area de logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018. Con
el fin de confirmar el rechazo de la hipdtesis nula, se procede a realizar el analisis de
significancia mediante la prueba de Wilcoxon siguiendo el siguiente criterio de decision:

Prueba de Wilcoxon
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 57: Prueba de Wilcoxon para analisis de significancia de datos de
productividad

Estadisticos de prueba?

PRODUCTIVIDAD_DESPUES -
PRODUCTIVIDAD_ANTES

z -3,517°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia

Tal como muestra la tabla 57, el valor de la significancia mediante el estadigrafo de
Wilcoxon nos da un valor de 0.000, por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula, y se acepta la
hipotesis alterna de que la aplicacion del Lean Management mejora la productividad en el
area de logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018,
confirmando asi el andlisis descriptivo de medias brindado por el mismo estadigrafo en la
tabla 56.
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3. 2. 2. Andlisis de la primera hipotesis especifica

La primera hipotesis especifica considerada en el presente trabajo de investigacion es la

siguiente:

Ha: La aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Para poder realizar el analisis de la hipotesis general formulada, se debe determinar si los
datos de eficiencia antes y después corresponden a un comportamiento paramétrico, para tal
fin se procede a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk,
en vista de que la muestra de tiene menos de 30 datos para el analisis, pues se realizo el

andlisis de los datos de produccion de 16 semanas en la empresa Gioella Group S.A.C.
Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Considerando la regla de decision mencionada, se procede con el calculo de la prueba de

normalidad.
Tabla 58: Prueba de normalidad de eficiencia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA_ANTES ,693 16 ,000
EFICIENCIA_DESPUES 675 16 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 58, se puede observar que los valores de significancia de la eficiencia antes y
después son menores que 0.05, por lo tanto, siguiendo la regla de decision, ambas series
siguen un comportamiento no paramétrico. Por tal resultado, se procede a elegir el
estadigrafo adecuado segun el comportamiento de la serie de datos. Segun la tabla 55, el
estadigrafo de Wilcoxon es el indicado para datos de comportamiento no paramétrico.

175



Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Ho: La aplicacion del Lean Management no mejora la eficiencia en el area de logistica

y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Ha: La aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Regla de decision:

Ho: pEa>puEd

Ha: pEa < pEd

Donde:

- Ea: Eficiencia antes de aplicar Lean Management

- Ed: Eficiencia después de aplicar Lean Management

Tabla 59: Analisis descriptivo de eficiencia con estadigrafo de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacién
Media estandar Minimo Maximo
EFICIENCIA_ANTES 16| 653856 11143360 4912 7542
EFICIENCIA_DESPUES 16| 802031 0670468 7555 9214

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 59, se puede observar que la media de la eficiencia antes de la mejora (0,6538)

es menor que la media de la eficiencia después de la mejora (0,8020), por lo tanto, no se

cumple que Ho: pEa > pEd, rechazandose asi la hipotesis nula, y se acepta la hipotesis

alterna de que la aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area de logistica

y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018. Con el fin de confirmar

el rechazo de la hipdtesis nula, se procede a realizar el analisis de significancia mediante la

prueba de Wilcoxon siguiendo el siguiente criterio de decision:
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Prueba de Wilcoxon
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 60: Prueba de Wilcoxon para analisis de significancia de datos de eficiencia

Estadisticos de prueba?

EFICIENCIA DESPUES -
EFICIENCIA ANTES

Z -3,519P

Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

Tal como muestra la tabla 60, el valor de la significancia mediante el estadigrafo de
Wilcoxon nos da un valor de 0.000, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula, y se acepta la
hipétesis alterna de que la aplicacion del Lean Management mejora la eficiencia en el area
de logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018,
confirmando asi el analisis descriptivo de medias brindado por el mismo estadigrafo en la
tabla 59.

3. 2. 3. Andlisis de la segunda hipétesis especifica
La segunda hipdtesis especifica considerada en el presente trabajo de investigacion es la

siguiente:

Ha: La aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Para poder realizar el analisis de la hipotesis general formulada, se debe determinar si los
datos de eficacia antes y después corresponden a un comportamiento parametrico, para tal
fin se procede a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk,
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en vista de que la muestra de tiene menos de 30 datos para el analisis, pues se realizo el
analisis de los datos de produccion de 16 semanas en la empresa Gioella Group S.A.C.

Regla de Decisién:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Considerando la regla de decision mencionada, se procede con el célculo de la prueba de

normalidad.

Tabla 61: Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.

EFICACIA_ANTES ,681 16 ,000
EFICACIA_DESPUES ,398 16 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 61, se puede observar que los valores de significancia de la eficacia antes y
después son menores que 0.05, por lo tanto, siguiendo la regla de decision, ambas series
siguen un comportamiento no paramétrico. Por tal resultado, se procede a elegir el
estadigrafo adecuado segun el comportamiento de la serie de datos. Segun la tabla 55, el

estadigrafo de Wilcoxon es el indicado para datos de comportamiento no paramétrico.
Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Ho: La aplicacion del Lean Management no mejora la eficacia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.

Ha: La aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018.
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Regla de decision:

Ho: pFa> puFd

Ha: pFa<pFd

Donde:

- Fa: Eficacia antes de aplicar Lean Management

- Fd: Eficacia después de aplicar Lean Management

Tabla 62: Analisis descriptivo de eficacia con estadigrafo de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacién
Media estandar Minimo | Maximo
EFICACIA_ANTES 16 ,677500 ,2314735 ,5000 1,0000
EFICACIA_DESPUES 16| ,958750 ,1127165 ,6700 1,0000

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 62, se puede observar que la media de la eficiencia antes de la mejora (0,6775)

es menor que la media de la eficiencia después de la mejora (0,9587), por lo tanto, no se

cumple que Ho: uFa > pFd, rechazandose asi la hipétesis nula, y se acepta la hipotesis alterna

de que la aplicaciéon del Lean Management mejora la eficacia en el area de logistica y

operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018. Con el fin de confirmar

el rechazo de la hipdtesis nula, se procede a realizar el analisis de significancia mediante la

prueba de Wilcoxon siguiendo el siguiente criterio de decision:

Prueba de Wilcoxon

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 63: Prueba de Wilcoxon para analisis de significancia de datos de eficacia

Estadisticos de prueba?

EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES
74 -2,970P
Sig. asintdtica (bilateral) 003

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia

Tal como muestra la tabla 63, el valor de la significancia mediante el estadigrafo de
Wilcoxon nos da un valor de 0.003, por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula, y se acepta la
hipétesis alterna de que la aplicacion del Lean Management mejora la eficacia en el area de
logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista, 2018, confirmando

asi el analisis descriptivo de medias brindado por el mismo estadigrafo en la tabla 62.

180



DISCUSION



IV. DISCUSION

La presente investigacion aplicada a la empresa Gioella Group S.A.C.., confirma la
investigacion realizada por Suarez (2016) donde se concluyo que la implementacion de la
metodologia Lean Management increment6 la productividad en un 31.92 % , debido a la
implementacién de herramientas Lean como el value stream mapping, mejora de procesos y
estandarizacion, que tambien fueron implementadas en la empresa Gioella Group S.A.C.,

logrando del mismo modo, un incremento significativo de la productividad en un 35%.

Asi mismo, se concuerda con la investigacion de Ruiz (2014), donde se confirma que la
aplicacion de la metodologia Lean, mediante el uso de herramientas que esta nos proporciona
incrementa la eficiencia, puesto que en su investigacion se logré incrementar la eficiencia
en un 10% en el area de picado, asi como disminucidn de costos operativos mediante la
identificacion y eliminacion de actividades no generadoras de valor mediante el empleo de

herramientas como el VSM, y kaizen.

Por ltimo, la aplicacion del Lean Managament ha mejorado la eficacia en el area de
logistica y operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C., incrementandola en un 28,12%,
esta mejora se respalda en los resultados obtenidos por Suarez Sulay (2016), quien en su
tesis “Implementacion del lean Management para incrementar la productividad del area de
operaciones de la empresa Transportes Don Manuel S.A.C., La Victoria, 2016, log6é un

incremento de la eficacia en un 30%, confirmando asi lo logrado en la presente investigacion.
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V. CONCLUSIONES

Con la presente investigacion ha quedado demostrado que aplicacion del Lean
Managament ha mejorado la productividad en el &rea de logistica y operaciones de la
empresa Gioella Group S.A.C., esta mejora se ve reflejada al observar que la media de
la productividad antes era de 41, 91% (septiembre a diciembre del 2018) y aumento a
76,91% (febrero a mayo del 2018), alcanzandose asi el objetivo principal de la

investigacion.

Con la presente investigacion ha quedado demostrado que aplicacién del Lean
Managament ha mejorado la eficiencia en el area de logistica y operaciones de la
empresa Gioella Group S.A.C., esta mejora se ve reflejada al observar que la media de
la eficiencia antes era de 65, 38% (septiembre a diciembre del 2018) y aumenté a 80,20
% (febrero a mayo del 2018), es por ellos que se logrd reducir el tiempo estandar de
instalacion de eventos de 170, 94 horas por evento a lograr un tiempo estandar de 131.46
horas por evento semanal, disminuyendo el tiempo de instalacion de eventos integrales
es 39.48 horas semanales, alcanzandose asi el primer objetivo especifico de la

investigacion.

Con la presente investigacion ha quedado demostrado que aplicacién del Lean
Managament ha mejorado la eficacia en el area de logistica y operaciones de la empresa
Gioella Group S.A.C., esta mejora se ve reflejada al observar que la media de la eficacia
antes era de 67,75 % (septiembre a diciembre del 2018) y aumenté a 95,87% (febrero a
mayo del 2018), alcanzandose asi el segundo objetivo especifico de la investigacion.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la organizacion realizar un control del llenado de ordenes de
contrato, debido a que las guias contienen informacién de tiempo y personal que es
importante para el calculo de indicadores de eficiencia y eficacia, el tratamiento de
estos datos revelard los resultados de las mejoras realizadas en la organizacion,

después del anélisis post test.

Se recomienda supervisar continuamente las tareas de limpieza con el fin de
garantizar el cumplimiento de la metodologia 5s y la disponibilidad de los materiales
ante cualquier evento no programado, asi mismo se sugiere utilizar materiales de
codificacion que sean resistibles a lavado o diferentes tipos de materiales de limpieza,
pues estos duraran mas tiempo en el material evitando que estos se desprendan y

ocasionen desorden en el almacén.

Se recomienda capacitar al personal para la elaboracién de reportes de cada area, asi
como empleo de herramientas tecnoldgicas para la comunicacion entre las diferentes
areas de despacho con el fin de brindar informacién en tiempo real de cantidad de
inventario, estado, disponibilidad entre otros, asi como identificacion de mejoras en

cada area.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
Generales
¢Cémo la aplicacion del Lean Management | Determinar como la aplicacion del Lean | La aplicacion del Lean Management mejorard la

mejora la productividad en el area de logistica y
operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.,
Bellavista, 2018?

Management mejora la productividad en el area
de logistica y operaciones de la empresa Gioella
Group S.A.C., Bellavista, 2018.

productividad en el éarea de logistica y
operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.,

Bellavista, 2018.

Especificos

¢Como la aplicacién del Lean Management
mejora la eficiencia en el area de logistica y
operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.,
Bellavista, 2018?

Determinar como la aplicacion del Lean
Management mejora la eficiencia en el area de
logistica y operaciones de la empresa Gioella

Group S.A.C., Bellavista, 2018.

La aplicacién del Lean Management mejorara la
eficiencia en el area de logistica y operaciones de
la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista,
2018.

¢Como la aplicacion del Lean Management
mejora la eficacia en el area de logistica y
operaciones de la empresa Gioella Group S.A.C.,
Bellavista, 2018?

Determinar como la aplicacion del Lean
Management mejora la eficacia en el &rea de
logistica y operaciones de la empresa Gioella

Group S.A.C., Bellavista, 2018.

La aplicacion del Lean Management mejorara la
eficacia en el &rea de logistica y operaciones de
la empresa Gioella Group S.A.C., Bellavista,
2018.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2: Orden de trabajo de despacho

ORDEN DE DESPACHO

| F. EMISION:
N S AREA:
o Ve CONT:
(LO FECHA SALIDA
( / ('//( & HORA DE SALIDA
s ( 4 LUGAR
CSEVENTOS Y P RODUCCIONES?® ECHA DE RETORNO
CANT. CANT.
ITEM DESCRIPCION REQUERIMIENTO | CANT. SALIDA | RETORNO

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE =~ RESPONSABLE RESPONSANLE

SUPERVISION DE SALIDA SUPERVISI"ON DE RETORNO
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Anexo 3: Formato Guia de instalacion de evento integral

organizacion de eventos y Recepciones en

GUIA DE SALIDA

——) general, Toldos decoativos, Estrados,
C A /// escenarios, show infantil, Decoracion con
) Zeccllc :
 E R Froe; Clun?iad del Pescador,MZ. QlLt. 12 Ne NE Cont
< / Bellavista - Callao Teléfono 4207356
Fecha de Fecha de Fecha de
Evento: instalacion: Contrato:
DIRECCION DEL EVENTO DIRECCION DEL CLIENTE
Distrito: Nombre y apellido:
Local evento: Direccion:
Hora: Referencia:
Referencia: Telef: Cel: Nextel:
DESCRIPCION Cantidad | Costo unitario
COLORES | Sub total
GARANTIA LGY.
(o} Total
oni: O3 Ne
Inconvenientes: A Cuenta
Resta 110.00
TRANSPORTISTA PERSONAL GIOELLA:
Nombre:
TOYOTA O HYUNDAI [ CAROLENE CASTRO
Otros: Especificar: Encargada de venta
FIRMA
H. DE SALIDA: --------------- Inicio: -------m--mm-- Nombre:
H. DE LLEGADA :------------- Termino: --------------- PERSONAL EXTRA H.INGR: H.SALL:|
HORA DE RECOJO: Conformidad del Cliente
HORA DE SALIDA:------memmemenee: [FI1TC T p—— FIRMA
HORA DE LLEGADA:-------- ------ Termino: ---------------- Nombre:
RESPONSABLE: N° DE DNI:
FIRMA
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Anexo 4: Sistema Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al |Habilisimo 0.13 Al  |Habilisimo
0.13 A2 [Habilisimo 0.12 A2 |Habilisimo
0.11 Bl  |Excelente 0.1 Bl  |Excelente
0.08 B2  |Excelente 0.08 B2  |Excelente
0.06 C1  [Bueno 0.05 Cl  |Bueno
0.03 C2  [Bueno 0.02 C2  |Bueno

0 D |Medio 0 D |Medio
-0.05 El  |Regular -0.04 El  |Regular
0.1 E2  |Regular -0.08 E2  |Regular
-0.16 F1  [Malo -0.12 F1  [Malo
.22 F2 [Malo 0.17 F2 |Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A |Ideales 0.04 A |Perfecta
0.04 B |Excelentes 0.03 B |Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D |Medias 0 D |Media
-0.03 E |Regulares -0.02 E |Regular
-0.07 F |Malos -0.04 F [Malos
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Anexo 5: Manual de implementacion 5S

Version 1
MANUAL DE IMPLEMENTACION 55 Fecha 25272018
Pigina Papma | de 14

MANUAL DE
IMPLEMENTACION 58S

[ ELABUFAL FOR: FEVISADNN FOR: AFRUOEATN FOEC
Elizabeth Toores Peralta Elizeo Mimice Cinthya Alvarado Clompitas
Fecha: 22002/ 18 Fechar 2202/ 18 Fechar22/ 02/ 18
CARGD - Aupiliar ds operaciones CARGD - Tefe de operaciones CARGD - Gerents Geneml

196



Versitn 1
. o ol
- Cioelle MANUAL DE IMPLEMFNTACION 58 Focks 25022018
Pigins Pigma 2 de 14
1 Introduccion

La metodologia 5 en una disciplina que consta de 5 etapas principales (clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar v disciplinz) permiten lograr el orden_ limpieza y optimizacion de las actividades del irea
dondea 22 desarrollarz o implementara, su gran alcance va desde las Zreas de zlmacén, oficinas, plantas
de fabricacion, e incluso en el hogar, pues se adapta a diferentes areas y tipo de organizacion logrando
los mismos resultados dptimos. La implementacién de la metodolozia mencionada tiende a mejorar
considerablemente las condiciones de trabzjo, que son factores importantes para la realizacion de
actividades, por tal, 1a mejora de estz condicion e vars reflejado en los nivele: de optimizacion de
tiempo, expacio y costos, 1z cual la hace fundamental para empezar una mejora basica en cuzlquier tipo
de empresa u organizacion.

II.  Implementacién
La implementacion de 12 metodologia se realiza mediante etapas, que van desde la etapa 0, planeacion
¥ preparacion cuvo objetivo es acondicionar el escenario 5s para las etapas posteriores de la
implementacion, que van desde la etapa 1 hasta la etapa 5. El siguiente grafico nos ayuda a tener unz
idea general de cada etapa segin el nombre de cada S usada en 12 metodologia

ETAPAS PARA LA IMPEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
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Versitm |

oellc MANUAL DE IMPLEMENTACION 58 Fechs 2570272018

; Pigina 3 de 14
Pagina %

Etapa 0: Planeacion y preparacion

Como 22 mencionod, la implementacion de 12 metodologia 32 consta de 3 etapas principales, zin
embargo es fandamental realizar actividades preliminares de acondicionamianto del escenario 3z, las

cuales se detzllan a continuacion:

Equipo de apoyo 58

Una de las etapas mas importantes para la implementzcion exitosz de la metodologia 32 es definir las
actividades a realizar en cadz una de las etapas de implementacion v elegir el equipo de apoyo en
cada una de estas. Para tal fin se recurre a establecer un organizrama estructural en el cual se
mostraran a los responzables de gestionar la buena ejecucion de la implementacion v seguimiento de
esta en cada unz de las areas de la empresa u organizacion. A continuzcion se muestra el organizrama
estructaral de las 3z
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Versén 1
. '/ 2310272
( locllc MANUAL DE IMPLEMENTACION 58 Focha 15702/2018
pi‘zill Migma 4 de 14
Organigrama estructural y funcional 5s
[ W Sl decparxions ]
| | |
Lder de dova o
Lter oea e el s RS S R T LU ar drwa do s e Lid or Srwa de decorx O
-t s
- Apiar -Mlkw - Al -l ~Mplow
Cuargir « Cargiir «Cargiir «-Cargir Curply
Sy - % peey o ~Supeva -Supeva e x
Notwvaria -Maive b - Notvar s - NMotvar - Mo b
LTS 2T — P300S — Lim ecre peacin ol et it TR 31—

El organigrama estractural reflsja 2] compromizo v nivel de rezponzabilidad que asumirz el perzonal
respecto 2 la evolucion y desempeno de las 5°s en su zona de trabajo. Cada lider debe asegurarse de
que la: medidas tomadas v el plan trazado para la implementacion de las 5°s sea realizado con
eficiencia. Ademas de lo mencionado el lider 5’°s encabeza las siguientes labores:

Diagnostico de la situacidn actual

Para esto, se realiza el analisiz de evaluacion 33 2 cada drea, para a:1 determinar el nivel de aplicacion
5°s, las cuales seran mostradas mas adelante. Para establecer las prioridades v orden de la
implementacion e realiza el diagndstico del estado en el que se encuentran las arsas de la empresa,
lzs cuales pasaran por el procesos de auditoria 5°s con el fin de identificar las areas criticas a ser
ordenadas.
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Cloclle MANUAL DE IMPLEMENTACION 55 Fechs 25022018
Pigna | Pimmasdeld

FORMATO DE EVALUACION - AUDITORIA 5S

-~ A fuba:
(}[0(:& Al ks Empoaa
- o Bbcradtopa -

1
2 Elmodid o 500rasantaen Duenas condiciones oo 5o

3 L
4 Faxilos 1ores deobadcuos

T
CLOMa Q0N 50010 N0EE A0 DY 3 e

VD EIT (3 ITS e o G e O g L e e

5
[
T
8
9
10 [E] 2n0a3 o5l | Beo G0 CaiRs OO0 DRGNS U O0% obiels
11 A0S GSLYN G ARMRE Cortic s

13 DODs G0 DASIE SR an of Qar G0 I0NaD D3 S

15 |Todas RS sl y mas s SN d LY s ignaco

18 S RON0S S0 erouoran Imgics

0058 I0G 00 LONG, DG LA, COMBONSNias ¥ Mandias

MO RN B as G0 pohO, MMVW.QSC&OMM.

P Sanal L B e IManB 20A0LA0S Spandl andio G0 s RDaraG

D006 FEUTLCTVOS Cumpion Con d astdnoar

EEEEENEEEE

- Rezistro fotografico: Estas son la referencia de la situacion real antes de aplicar la mejora, v que
seran importantes para la comparacion de resultados.

- Dizefiar plan de divizion de dreas: Es el plano que reflejara la divizion final o distribucion final una
vez realizada la implementacion de las 3s.
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Version 1

MANUAL DE IMPLEMENTACION 55 Fecka 23/02/2018

vra P Ade 14
Pigina Pagma6del

Etapa 1: Implementacion de la
primera S (Clasificar)

Saim o Clazificar as la primera “8”, consiste basicamente en retirar de los puastos

de trabajo todos los elementos que no zon necesarios, ¥ mantener loz necesarios

tan cerca como sea mprescindible para los trabajadorss qua lo usen.

« Planificacic

A contmmuacidn, =2 detallz los criterios tomados en cuenta para la Clasificacion

de los elementos:

- Dizefio de la Tarjeta Roja: las tarjetas rojas aunque parezean smmples fueron de gran ayudz a la
empresa, dado que catalogaron los elementos en necesarios e inmecesanioz, permitiendo despuss tomar
unza accion referente a ello. Para este caso, solo 22 optd por colocar stiquetas rojas, o stickers que
indicaban que ezos elementos deberian ser regresados 2 su area de origen o ubicarlos en una nusva drea.
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MANUAL DE IMPLEMENTACION 58 Fecha

230272018

Pagina

Pagma 7 de 14

Figura 34: Dizeno de Ia tarjeta roja

O3y )
aripcian
E.umnum‘
< ha l'l’oiun
e scripcion

lwn & T M AL

[T R ——
PO O OFC] nd

| I

Fuente: Elaboracion propia
Tabla da control de tarjetas rojas

-~ S_— -
‘/¢l~//¢l — S—
S SRS SE—  — ST M e
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Ciaclla MANUAL DE IMPLEMENTACION 55 Fecha 250212018

Pasina Pagma 8 de 14

Etapa 2: Implementacion de Ila
segunda S (Ordenar)

En esta etapa ze clazifican los materiales necesanos en el area. para que puedan ser encontradoz con
facilidad, definiendo su lugar de ubicacion estratézicamente, optimizando los tiempos de busqueda v
reposicion. Para la clazificacion de los mateniales se tuvo en cuentz los eriterios de rotacion, fragilidad
del matenal, tipo de matenial, visibilidad v optimizacion del espacio. v uso.

Criterios para la organizacion de almacenes
Para la distibucion de anaqueles y alementos de estos se toma como refarancia el zizuients esquema
de distribucion de material.
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MANUAL DE IMPLEMENTACION 55

Version 1
Fecha 250272018
Pizina Pagma Ode 14

Lz sizuents mmagen muestra loz cnitenios de clasificacion empleados para realizar la codificacion, v el

ordsnamiento de materiales en el z2lmacen
Figura 36: Criterios de cantidad y ordenamiento de material

Fuente: HiranoH. (2001).

Manualparala

mplementacion del JIT.

Fuente: Elaboracion propia

i1 LU s LTE]
LER} .22 LR R st
- -~ - -
alal = Y "1 231 a2 )
: « |« ~ LA ol bl e
LR LER T a
/, s LR
........ 7 e
£ M ' ! !
:1::0[: '« WX '+ | COMPRADIVIENTY |
R 8 | ARAQUELS | ANAUE !
mwinlm] = R {ee ] e e o B (] b
s inln~ o 177700 0 smmmsvnws r< A 4 I
- - - ~ -
- w
-
[«
m| StV
.b
<l vio
b - L'- REe "~ ~ain
et = A o tra TS . |=l+
e - A o8 i -l 4 b
< r - \ 10 tre
«
\/ e 1te
I m =

204



( otocllc MANUAL DE IMPLEMENTACION 355

Version

1

Fecha

259272018

Pagins

Pazina 10 de 14

Etapa 3: Implementacion de la tercera

s (Limpiar)

Una vez mmplementada las etapaz antsriorez de lz metodologia 3z, 32 procede a realizar la
implementacion de SEISON, en esta etapa se establaceran cronogramas de limpieza, denvando tiempo

de lz programacion semanal, 2 estas actividades.

Lz limpieza permitira 1dentificar aquellos matenialas qua necesiten mantsnimiento o reparacion con

anticipacion, asegurando asi su dispombilidad.

Este cronograma estara a cargo del perzonal de hmpieza d= 1z empreza
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Fecha
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20272018

Pagina Pazima 11 de 14

Programa de limpieza zemanal de almacenes

TAREA

Barrer entvrada

Limpear rejas

ENTRAD A

Sacar basura

TUMNG POR A

LUNSS MARTES  MeSeCOLes

Jutves VIEMNES  SABADD

Limpieza v desinfeccion de inadoros

LYt

Limpeeza y desinfeccon de lavadero

LUempicza y desinfeccion de ducha

|.; |n I\ " l |. “ |.- |

-
L=

Desempolvar anaguedes

Barrer

O rdenar menaje segun mapeo

MANTESUA

Linpicza de lavadero

Sacar basura

.
L

-
“w

o
vl e

.
o

Desempolvar ansgqueles

Barresr

Ordenar menaje segdn mapeo

Limpiezade lavadero

Sacar basura

"
~

[+ |
T

-

O rdenar pasadizo {Per matir o transit

E

Barrer

Sacar basura

=
(=~

e e I
W s |-

v

O rdenar muchles segin mapeo

Barrer 20na

Desempolvar muechies

AR ESLES

Separar material de despacho mser

Sacar basura

CADAPERS ONAL SUPERY S ARA S 5L OnA ANTEUOR £ LCOLA BORADOR OUAPLI0 CON SU ACTIMOAD OF LAMWMIEZA Y DESE REPOATAR SL

CASRWCOAS

~ SNIO 05 S5 5 rad )
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cuarta s (Estandarizar)

Codificacion

Codificacion de materialez de decoracion

. Etapa 4: Implementacion de la

Una de las stapas mas importantes ez la estandanzacion de procesoz, esta noz pernutira crear el habito
y la realizacion de actividades eficientemente independientemente de quien lo realice. apovandose de
herramientas visuzles, escritas, asi como manuales, mapsos, entre otros.

Lz codificacion consiste en la creacion de codizos unicos para cada matenazl segun las caracteristicas

de uso, tipo, ¥ ubicacion, estos parmutiran reducir el iempo de reposicion v despacho de materiales,
eliminando o rediciendo al minimollos tiempos de bisqueda v seleccion de materiales.

Loz eniterioz para la codificacion zardn segin ubicacion, tipo. v matenal de elementos de dacoracion.
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P‘n;in‘ pagmﬂl;dﬂl4

La codificacion contard da 6 digitoz los cuales ez explican a continmacion con el sizuients ejemplo

(Lot 20 o

oy ] }\_QEK_)"_ _——
fassow |3 PLASTICO 3
{soveOntzA| 3 CERAMICA 2
fuuces ¢ MADERA 3
{ADORNO s CARTON &
UTENSUO & CERA s
;t:a‘ ; METAL B
i

Pé"".b—'—- ﬂ OTROS 7

Fomme Eldorsinin gropas

A31503 wos
// \ = ELEMENTO

. PO MATERIAL PORSECCION

; |

N* DE ANAQUEL NIVEL DE ANAQUEL
Lz codificacion mencionada se realiza a través de Excel, de forma automdtica, mienfras e realiza el
llanado de las tablas da toma de inventario, exte archivo estard formmlado a fravés da fimeiones de Excel
que parmtan la identificacion de los elementos segin el nimero de tipo, y matenal al qua pertenezean.

Una vez obtemidoz loz cddizgos de todoz loz elementos del almacén z2 procede al etiquetado de
materiales, o codificacion. mediante el uzo de stickers fosforescentes, los cuales fusron autorizados por
los jefes del area, este procedmuento se realiza zagim anaqueles, para facilitar 1z reposicion de loz
materiales codificados.
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MANUAL DE IMPLEMENTACION 55 Fecka 25022018

Pizina Pagina 14 de 14

Etapa 5: Implementacion de la quinta
S (Disciplina)

Se realizaran reviziones del cumplimianto da formatos v roles de lbmpieza semanales, asi mizmo ze
realizaran auditorias, en busca de convertir o] habito 1a utihizacion de los métodos estandanizados de
limpieza v orden. Para ello se tomaran las siguientes madidas:

Hacer el orden y limpieza con los trabajadores del drez

Formar y capacitar al parsonal para que puedan realizar las labores de orden v limpiaza
Mantener mformado al personal 51 hay cambios en los procesos estandarizados
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Anexo 6: Juicio de expertos 1
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Anexo 7: Juicio de expertos 2

1l

b
statlaci
= :
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Anexo 8: Juicio de expertos 3

espués de corregir [ ] No aplicable [ ]

0 T LoéchmlMu‘\m
e,
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Anexo 9: Proceso de despacho y carga de materiales

RECEPCION DE GUIA O
REQUERIMIENTO DE
MENAJE

= =
6
AGRUPAR CAJAS POR
CONTRATO

o

ZONAS SEGUN CONTRATO

PROCESO DE DESPACHO Y CARGA DE MENAIJE

2 3

ANOTAR REQ. AL
CUADERNO DE
SEGUIMIENTO

CONTEO DE MATERIAL
Y DESPACHO EN CAJAS

7 8
REVISION DE
ENCARGADO Y CARGA Y TRANSPORTE

SUPERVISOR DE MATERIAL

4

REVISAR
DETALLADAMENTE EL
MATERIAL

EN CASO DE ENVIAR MAT.
DARNADO AL EVENTO SE
SANCIONARA AL
ALMACENERO Y
SUPERVISOR

9
ENTREGAR Y
CONTABILIZAR CON
CLIENTE

5

REPORTAR
REQUERIMIENTO DE
ALQUILER EXTERNO

\

=

\\

o
\\\
V.

ENVIAR INFORME A
OPERACIONES

10

HACER FIRMAR GUIA DE
CONTRATO

CORROBORRA QUE LA
GARANTIA HAYA SIDO
ENTREGADA

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 10: Proceso de recepcion e informe de perdidas

QI’

G

 Gocller

7a

RECOGER LA GUIA DE
CONTRATO Y GARANTI
DE OFICINA Y SALIDA

PREVIAMENTE SE LLAMO AL
CLIENTE PARA CONFIRMAR
ATENCION

CONTABILIZAR CON
SUPERVISOR Y
CORROBORAR PERD.

PROCEDER A FIRMAR
REPOSRTE DE ENTRADA
DE MATERIAL EN
CUADERNO DE SEGUIM.

PROCESO DE RECEPCION E INFORME DE PERDIDAS

2

RECEPCIONAR EL
MATERIAL Y REVISARLO
CON EL CLIENTE

SEPARAR MATERIAL
EXTERNO (ALQUILADO)

INFORMAR
DISPONIBILIDAD PARA
DEVOLUCION A
SUPERVISOR

3

DEVOLUCION DE
GARANTIA EN CASO DE
CERO PERDIDAS

-, -

SOLO SI TODO EL MATERIAL ES
DEVUELTO EN BUEN ESTADO.
CASO CONTRARIO LA
GARANTIA SE DEVOLVERA EN
OFICINA.

8

LLENAR FORMATO DE
PERDIDA POR CADA
CONTRATO

LLENAR TODOS LOS
CAMPOS DEL FORMATO Y
ENTREGARLO A
SUPERVISOR

TRANSPORTE DE
MATERIAL A OFICINA

PROCEDER A
LAVADO DE MENAJE

VER PROCESO DE
LAVADO DE MENAIJE

5

DESCARGAR EL MATERIAL EN
ALMACEN DE MENAJE

AGRUPAR CAJAS
SEGUN CONTRATO

Fuente: Elaboracion propia
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(w
Sy 2%

1
RETIRAR DESECHOS EN UNA
BOLSA

6

LAVADO DE CAJAS DE

»L

PROCESOS:
DESINFECTAR, SECADO,
FORRADO INTERNO
CON FILM

Anexo 11: Proceso de lavado de menaje

PROCESO DE LAVADO Y REPOSICION DE MENAJE

LAVAR MENAJE

DEJAR ESCURRIR

7

REPONER EL MATERIAL
A LAS CAJAS DE MENAJE
SEGUN ROTULO

3

PRE SECADO CON

PANO ABSORBENTE

8

REPORTAR EL
MATERIAL
QUINADO

CORROBORAR QUE
COINCIDA CON
REPORTE EN EVENTO

4

SECADO FINAL CON
SECADOR DE TELA

9
REPONER CAJAS A
ANAQUELES SEGUN
MAPEO Y
CODIFICACION

VER PROCESO DE
REPOSICION

DEJAR AL AMBIENTE UNOS
MINUTOS

I

\

10

DEJAR LAVADERO,
IMPLEMENTOS Y AREA DE
MENAIJE LIMPIO

ENVIAR FOTO DE
REPORTE

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12: Proceso de despacho y carga de muebles

&o@ PROCESO DE DESPACHO Y CARGA DE MUEBLES

(//’01;4/
1 2 3
RECEPCION DE GUIA O
REQUERIMIENTO DE INGRESAR ORDEN A CONTEO DE MATERIAL
TABLERO KANBAN Y DESPACHO

MENAJE

6 7 8
REVISION DE
REPORLEA?rERSI':T DADE ENCARGADO Y CARGA Y TRANSPORTE
SUPERVISOR DE MATERIAL

DEJAR ORDENADO EL EVITAR COLOCAR
ALMACEN DESPUES DE MATERIAL PESADO
DESPACHO ENCIMA

4

REVISAR
DETALLADAMENTE EL
MATERIAL

TODOELMATERIAL DEBE
SALIR EMBALADADO CON
FILM

9
ENTREGAR Y
CONTABILIZAR CON
CLIENTE

5

REPORTAR
REQUERIMIENTO DE
ALQUILER EXTERNO

ez

o=
=
ENVIAR INFORME A
OPERACIONES

|

10

HACER FIRMAR GUIA DE
CONTRATO

L 2

CORROBORRA QUE LA
GARANTIA HAYASIDO
ENTREGADA

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13: Proceso de recepcion e informe de pérdidas

1 2 3 4

CUBRIR LOS MUEBLES
CON TELA O FILM
RECICLADO

RECOGER LA GUIA DE RECEPCIONAR EL DEVOLUCION DE
CONTRATO Y GARANTI MATERIAL Y REVISARLO GARANTIA EN CASO DE
DE OFICINA Y SALIDA CON EL CLIENTE CERO PERDIDAS

v >

SOLO SI TODO EL MATERIAL ES
DEVUELTO EN BUEN ESTADO.
CASO CONTRARIO LA

PREVIAMENTE SE LLAMO AL GARANTIA SE DEVOLVERA EN ASI| EVITAMOS
CLIENTE PARA CONFIRMAR OFICINA. RALLADURAS O CORTES
ATENCION DEL CUERO AL ROZAR
CON OTROS MATERIALES
6 7 8 9
CONTABILIZAR CON LLENAR FORMATO DE REALIZAR EL
co::g:';\:/i:igm SEPARAR MATERIAL PERDIDA POR CADA PROCESO DE
. EXTERNO (ALQUILADO) CONTRATO LIMPIEZA

PROCEDER A FIRMAR INFORMAR
REPOSRTE DE ENTRADA DISPONIBILIDAD PARA LLENAR TODOS L
oS SPO < 0oDos LOS VER PROCEDIMIENTO
DE MATERIAL EN DEVOLUCION A CAMPOS DEL FORMATO Y
CUADERNO DE SEGUIM. SUPERVISOR ENTREGARLO A

SUPERVISOR

PROCESO DE RECEPCION E INFORME DE PERDIDAS

5

CARGAR EL MATERIAL AL
CAMION

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14: Proceso de limpieza de muebles

-~
oz
 Coeaey PROCESO DE LIMPIEZA DE MUEBLES
A 7O
C 7
1 2 3 4 5
SOLICITAR IMPLEMENTOS RETIRAR PLASTICO FILM LIMPIAR MANCHAS ENJUAGAR MUEBLES Y LIMPIEZA DE VIDRIOS Y
DE LIMP. Y MATERIALES O TELAS DE MUEBLES DE MUEBLES SECAR MATERIAL DE METAL

1]

e Ry

UTILIZAR THINNER Y

ESPONJA RETOCAR SILLAS, Y MESAS DE
METAL CON SPRAY ANTES DE
EMBALADO
6 7 8 9 10
GRAPAR TELA DE BASE EMBALADO CON REPOSCICION A DEJAR ZONA DE ENVIAR FOTO DE REPORTE
PLASTICO FILM ALMACEN SEGUN MUEBLES LIMPIA DE LIMPIEZA
MAPEO

VER MAPEO GUARDAR
IMPLEMENTOS Y
MATERIALES DE

LIMPIEZA

EMBALAJE DE SILLAS
ALTAS Y MUEBLES
LOUNGE

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15: Ficha técnica de uso de materiales

‘ ’
Gioella
¢ Frow
MATERIAL ESPECIFICACIONES MATERIAL ESPECIFICACIONES
(@]
2 (%]
g UTILIZAR EL MANDIL < UTILIZAR PARA LAVAR
S ANTES DE EMPEZAR EL E: MENAJE, UNA VEZ SE HAYA
a PROCESO DE LAVADO, g RETIRADO TODOS LOS
= CASO CONTRARIO SE < RESIDUOS DE COMIDA DEL
z MULTARA AL TRAB. < MENAJE
=
Q -
< ;
> UTILIZAR LOS GUANTES ‘
E ANTES DE EMPEZAR EL % § S UTILIZAR PARA FORRAR
o PROCESO DE LAVADO, o INTERNAMENTE CAJAS
E ; CASO CONTRARIO SE 8 \ | DE MENAJE
z MULTARA AL TRAB. = ' /
< g .
3 z
o
D |
% USEULZA'?;E'\C')L':‘JSET\I/\E”ZDSAED UTILIZAR PARA REMOVER
W | "R | |4 RETIRADO TODO IMPUREZAS DE
< TIPO DE DESPERDICIO DEL 5 SUPERFICIES DIFICILES DE
=S |
= LLEGAR CON ESPON
§ u MATERIAL 8 GAR CON ESPONJAS
% %
UTILIZAR PARA UTILIZAR PARA QUITAR
< DESINFECTAR CAJAS < RESIDUOS SOLIDOS
E DE MENAJEY 9( DIFICILES DE LAVARY
-
MATERIALES DE % QUITAR OXIDO DE
COCINA 2 MENAJE DE METAL
=3
w
E 2550 <Dt k-_
E # % UTILIZAR EN EL PRE é - & DEJAR REMOJAR
8 \ i ‘«’ "*ﬂ SECADO DE MENAJE % m CUBIERTOS EN AGUA
|
2 J k. PARA QUITAR AGUA é ! GASIFICADA PARA
iy
o I %#ﬁ‘ EN EXCESO < SACAR BRILLO
< e 9 .
o 4 < N ¢
[ —e
S =
fr )
= )
g UTILIZAR EN LA g UTILIZAR PARA
g ACTIVIDAD DE SECADO g ACUMULAR LOS
<DE FINAL DE MENAJE § DESPERDICIOS DE
é 8 COMIDA Y BASURA

GENERADA EN EL AREA

NOTA: SOLO SE REPONDRA EL MATERIAL, SI EL TRABAJADOR MUESTRA EL IMPLEMENTO O MATERIAL, GASTADO, ROTO.
CADA TRABAJADOR SE HACE RESPONSABLLE DE LOS IMPLEMENTOS Y MATERIALES DEL AREA.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16: Ficha técnica de materiales del area de muebles

= Sl 7 FICHA TECNICA DE MATERIALES E IMPLEMENTOS
COE
N DE MUEBLES
MATERIAL ESPECIFICACIONES MATERIAL __ |[ESPECIFICACIONES
O Y oo g i >- : -
a (
2 ‘ g |0
% UTILIZAR EL MANDIL ANTES DE wn i
w EMPEZAR EL PROCESO DE E %10? UTILIZAR PARA RETOCAR MUEBLES
e LAVADO, CASO CONTRARIO SE é ' DE METAL Y/O DE MADERA
a MULTARA AL TRAB. E
=2
< =
> a
3 =
3 ) UTILIZAR LOS GUANTES ANTES DE | < i" UTILIZAR PARA CUBIRIR
w s EMPEZAR EL PROCESO DE = | | MUEBLES DE CUERO LOUNGE,
a ¥ LAVADO, CASO CONTRARIO SE | o "~ | MUEBLES BLANCOS GRANDES
o .
£ MULTARA AL TRAB. = DESPUES DE LIMPIEZA
E : | &
O o
o
[a)
L | — =
S
Lé.l “ UTILIZAR EN LA ACTIVIDAD DE Bﬂtggig’:?&:_’;/gsmaﬁgsfé
: LAVADO ! !
i(‘ o ETC.
Z | e =
e z
2 =
- UTILIZAR PARA LAVAR 2 UTILIZAR PARA RETOCAR BASE
= MUEBLES, CUERO Y = DE MUEBLES EN CASO DE
p— o ~
SUPERFICIES SUCIAS G DARO.
5 |
g2 2 UTILIZAR PARA LIMPIAR
23 UTILIZAR EN ELPRE SECADO | Z
S E =] VIDRIOS DE MESAS, MUEBLES
33 DEMENAJEPARA QUITAR | 2 ANTES Y EN EL LUGAR DE
g AGUA EN EXCESO z
g= s EVENTO
& =
[
3 / UTILIZAR LA MASCARILLA ANTES
o« 7 DE EMPEZAR EL PROCESO DE
<<
> P ‘.gg“/f}j .| LAvADO, caso conTRARIO SE
I ;,,g-’-4
$ IN g = 5 MULTARA AL TRAB.
S .

NOTA: SOLO SE REPONDRA EL MATERIAL, SI EL TRABAJADOR MUESTRA EL IMPLEMENTO O MATERIAL, GASTADO, ROTO. CADA
TRABAJADOR SE HACE RESPONSABLLE DE LOS IMPLEMENTOS Y MATERIALES DEL AREA.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 17: Proceso de reposicion de material a anaqueles

PROCESO DE REPOSICION DE MATERIAL A

ANAQUELES

COPADE COPADE AZUCARERA TAZA DE CAFE (7) CHOPS
HELADO (25) HELADO (25) (25) REDND. (15)
COPADE COPADE TAZA DE TAZA DE CAFE (25) CHOPS OCTG.
HELADO (25) || HELADO(17) CAFE (25) (50)
COPADE COPADE TAZA DE CAFE TAZA DE CAFE (25) CHOPS OCTG.
HELADO (25) | HELADO (25) (25) (50)
g A1l @ A2 1 A3 X A4 ] Al5 =
COPAVIN. TINTO CHAMPG TRAD {22}
25]
COPAVIN COPAVIN. COPAVIN. 25) CHAMPG TRAD (25)
BLAN. (25) BLAN. (25) TINTO (25) COPAVIN.TINTO
(25) CHAMPG TRAD {25}
COPAVINO COPAVINO COPAVIN.
BLAN. (13) BLAN. (25) TINTO(S) CHAMPG TRAD {25} CHAMPG TRAD {25)
_a21 0L a2 1 a2z A2¢ W A2 J
RID. ENTR.
P.FOND. HOTL.

HOTL. (43} RED. {19}

PLAT FND. PLAT FND. P.5T RID P.5MO R0 PLAT END.
RED. INTR. DVITM34) ovT27) SIMPL{25) RED SIMPL FOND DV (31)
WOTL (50] 125) SIMPL {35)

PLAT FND. P.CURDRFL| p.ST RED £.5M0 P.RED P.RED FOND
7. RED. oMM DOR{18} SMPLI25) RIDSMPL | FOND HOTL {50)
HOTL. (17} 125) SMPL {50}

P.CUADR .CUADR P.SMO P.RED P.RID
PLAT FND. FILO DOR FIL DOR RED SMPLE :m;m FOND FOND
ovmmaz) 125) 125) 125) SIMPL{50) HOTL {50}

A1 SR -1 S A 33 A34 SVAS S A 36) A3z |
A

Nota: Los cédigos de las
cajas s6lo son como
referencia de ubicacion,
teniendo el mismo cédigo

por columna de anaquel.
p

A25 /

ANAQUEL “A”
FILA3 DE

ANAQUEL
COLUMNA
| 1DE

1 ANAQUEL

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 18: Proceso de instalacién de muebles

~— PROCESO DE INSTALACION DE MUEBLES
 Gioelle LOUNGE

it

CORRECTA DISTRIBUCION DE MUEBLES LOUNGE

PROCESO DE INSTALACION DE MUEBLES LOUNGE

RECEPCIONAR EL MATERIAL EMBALADOQ

:

QUITAR PLASTICO FILM - ENROLLANDO
PLASTICO PARA POSTERIOR REUSO

!

COLOCAR FILM EN UNA BOLSA Y
GUARDARLA PARA USO EN EL RECOJO

g

COLOCAR VIDRIO A MESA LOUNGE

i

ORDENAR MUEBLES SEGUN
COORDINACION CON VENTAS

!

REVISAR LIMPIEZA DE MUEBLES Y
VIDRIOS

!

COORDINAR HORA DERECQOJO Y

P
5
i
o

FIRMAR GUIA TE ATENCION

lzauierd \Q/ Derecha

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19: Toma de inventario de almacén de menaje

-y
. gy
’.m VALIDADO POR: CAROLI
o g ( _..r'fr LT
/

INVENTARIO ALMACEN DE MENAIJE

ENE CASTRO FECHA: Ene-18
( REALIZADO POR: ELIZABETH TORRES
ESTADO
ITEM| COD. CAJA |UBIC.[ MATERIAL TIPO MODELO CANTIDAD OBSERVACIONES
Bueno |Manten.|Roto
1 A36 A3 PLATO FONDO REDONDO SIMPLE 135 X
2 A37 A3 PLATO FONDO REDONDO HOTELERO 119 X
3| E33-E34 |C3 PLATO FONDO CUADRADO HOTELERO 155 X
4] A34-A35 |A3 PLATO SITIO REDONDO SIMPLE 150 X
5 A31 A3 PLATO SITIO REDONDO HOTELERO 17 X
6| E35-E36 |C3 PLATO SITIO CUADRADO HOTELERO 180 X
7 A32 A3 PLATO SITIO CUADRADO FILO DORADO 68 X
8| A32-A37 |A3 PLATO FONDO REDONDO DON VITTORIO 158 X
9 E37 C3 PLATO ENTRADA CUADRADO HOTELERO 161 X
10 A31 A3 PLATO ENTRADA REDONDO HOTELERO 99 X
11| E31-E32 (A3 PLATO ENTRADA REDONDO SIMPLE 314 X
12 E26-E27 E2 PLATO POSTRE - CAFE REDONDO HOTELERO 101 X
13 B22 D PLATO POSTRE TENDIDO REDONDO ONDEADO 56 X
14 B23 D PLATO POSTRE HONDO FILO DORADO OVAL 37 X
15 B24 B2 CUBIERTO TENEDOR HOTELERO 277 X
16 B24 B2 CUBIERTO CUCHILLO HOTELERO 296 X
17 B23 B2 CUBIERTO CUCHARA HOTELERA 85 X
18 B23 B2 CUBIERTO CUCHILLO CARNE HOTELERO 106 X
19 B22 B2 CUBIERTO TENEDOR ESPIGA 210 X
20 B22 B2 CUBIERTO CUCHILLO ESPIGA 234 X
21 B22 B2 CUBIERTO CUCHILLO LABRADO 15 X
22 B22 B2 CUBIERTO CUCHILLO TREBOL 8 X
23 B22 B2 CUBIERTO CUCHILLO SIMPLE 13 X
24 B22 B2 CUBIERTO CUCHILLO SIMPLE VARIOS 6 X

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20: Toma de inventario de almacén de muebles

-

JWVENTARIO ALMACEN DE MUEBLES Y VIDRIO

FECHA: Ene-18

( ; REALIZADO POR: ELIZABETH TORRES
FyenTes ¥ rremnesionEs B: BUENO D: DANADO A MANTENIMIENTO NS: NO SIRVE
MUEBLES LOUNGE l l
1 MUEBLE CON ESPALDAR PERLA 5 5 MANTENIMIENTO
2 CANOA PERLA 5 5 PENDIENTE - LAVADO
3 PUFF PERLA 10 10
4 MESA DE CENTRO PERLA 5 5
5 MUEBLE CON ESPALDAR BLANCO 6 6
6 CANOA BLANCO 6 6
7 MESA DE CENTRO BLANCO 6 6
8 PUFF BLANCO 11 11
9 VIDRIO MESA LOUNGE 0.46 X 0.36 PAVONADO 7 7
10 VIDRIO DE MESA LOUNGE TRANSPARNT 1 1
11 VIDRIO MESA LOUNGE 0.40 X 0.36 PAVONADO 3 3
MUEBLES ALTOS
11 SILLAS ALTAS PLATEADO 24 24
12 MESAS ALTAS PLATEADO 6 6
13 MESAS DE COPA PLATEADO
VIDRIOS PARA MESA
8 VIDRIO REDONDO 1.20 DIAM TRANSPARNT 3 3
9 VIDRIO REDONDO 0.73 DIAM TRANSPARNT 1 1
10 VIDRIO REDONDO 0.70 DIAM TRANSPARNT 4 4
11 VIDRIO REDONDO 0.90 DIAM TRANSPARNT 1 1
12 VIDRIO REDONDO 0.80 DIAM TRANSPARNT 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21: Toma de inventario de almacén de decoracion

Gio

=

INVENTARIO ALMACEN DE DECORACION

o
6&6 VALIDADO POR: CAROLENE CASTRO

FECHA:

Ene-18

( ('( -"f'f/{: REALIZADO POR: ELIZABETH TORRES
LEVENMTOS ¥ PRODUGCCIONESS B: BUENO D: DANADO R:ROTO
ESTADO
N2 CODIGO UBIC. TIPO MATERIAL DESCRIPCION CANTI B D R OBSERVACIONES
1|A11571 |[A11 [ADORNO |TECNOPOR [HONGOS x unid 3 3
2[A11572 [A11 [ADORNO [TECNOPOR [TAZAS x unid 4 4 MANTENIMIENTO
3|A11513 A1l |ADORNO [PLASTICO |FLORES DE PLASTICO MARRONES C/PERLA 12 12 MANTENIMIENTO
4|1A12911 Al12 |PASTO PLASTICO [PASTO ARTIFICIALX 1m 4 4
5|A12712 A12 |MACETA |PLASTICO |MACETA CUADRADA PLOMA ALTA 2 2
6|A12713 A12 |MACETA |[PLASTICO |MACETA CUADRADA MARRON CHICO 1 1
7|A12714 |A12 |MACETA |[PLASTICO |MACETA CUADRADA BLANCA CHICA 1 1
8|A12835 A12 |EQUIPO |MADERA ESQUINERO MADERA 1 1
9|A12916 A12 |MATERIAL|PLASTICO |CORROSPUM ROJO Y AMARILLO x 1m 2 2
10|A13711 A13 |MACETA |[PLASTICO |MACETA CIRCULAR BLANCA ALTA 2 2
11|A13572 A13 |ADORNO [BAMBOO ANTORCHA DE BAMBOO ALTO x unid 16| 16
12({A13573 |A13 |[ADORNO [TRUPAN FAROL DE TRUPAN 1 1 SIN PINTAR
13|A13974 |[A13 |[VARILLAS |BAMBOO VARILLAS DE BAMBOO x Unid 8
14|1A14831 A14 |EQUIPO |MADERA ESCALERA BLANCA 8 PASOS DOBLE 2 2 MANTENIMENTO
15(A14532 |A14 |[ADORNO [MADERA PORTARETRATO BLANCO 1 1
16|A14863 Al4 |EQUIPO [METAL BASES DE 4 PATAS CAMINO DE ALTAR PLOMO 7 6 1 PINTAR PLOMO, MANT
17|A14564 |A14 |ADORNO |METAL GLOBERO x 10 entradas 1 1
18|A14005 |A14 [FLORERO [VIDRIO FLORERO ALTO TRANSPARENTE 1 1
19|A4801 A4 EQUIPO |VIDRIO VITRINA CON 5 NIVELES 1 1 QUINADAS Y PUERTA DESCUADRADA
20(A41571 A41 |ADORNO |TELA LAMPARA TELA DE ADORNO x unid 8 8
21|A42561 |A42 |ADORNO |METAL SILLA VINTAGE NEGRO Y DORADO X 2UNID 8 8
22|A42532 A42 |ADORNO |MADERA RELOJ DE MADERA x 2 UNID 8 8
23|A42573 A42 |ADORNO |TELA PIROTINES DE YUTE 50| 50
24|A42534 |A42 |ADORNO |MADERA GANCHOS DE MADERA PEQ. 50| 50
25[A43561 A43 |ADORNO [METAL JAULA VINTAGE 8 8
26|A43562 A43 |ADORNO [METAL JAULA BLANCA 6 6
27|A44511 A44 |ADORNO [PLASTICO |COPITAS ACRILICAS x unid 12| 12
28|A44512 A44 |ADORNO |[PLASTICO |SILLAS ACRILICAS x unid 6 6
29|A44513 A44 |ADORNO |PLASTICO |SET DE PLATOS DORADOS CON TAPA 12| 12
30[{A44514 |A44 |ADORNO |PLASTICO [JOYERO DORADO PLASTICO 12| 12
31|A44515 A44 |ADORNO [PLASTICO |FUENTE PEQ. PLASTICO DORADO 12| 12

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 22: Formato de control de tarietas roia

CONTROL DE TARJETAS ROJAS

\ '
 Groelle

Empresa: Gioella Group S.A.C.

Area: Logistica y operaciones

Elaborado por: Elizabeth Torres

SEVERTOS Y P RODUCCIQ

No. Fecha Descripcion

Categoria

Razoén

Fecha decisién

Destino Final

Responsable

OO [N|O|U|[D]|WIN|F

=
o

[
[

=
N

[EnY
w

[EnY
N

[N
()]

=
[<]

AN
~

[EnY
[ee]

[N
[(e]

N
o

N
[y

N
N

N
w

24

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 23: Formato toma de tiempo de proceso de instalacion

7
/) Empresa: Gioella Group S.A.C. Area:
( 1/'0 Método: Pre test fecha:
L / (( /u (/z Elaboracion: Eizabeth Torres Servicio:

SEVENTOS Y P RODUCCIONES

TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS

MES MES
N° ACTIVIDAD SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM
TOMA1 TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 [ TOMAS [ TOMA6 | TOMA7 [ TOMA8 [ TOMA9 [ TOMA10 | TOMA11 | TOMA12 | TOMA13 | TOMA 14 | TOMA15 | TOMA 16 | TOMA17
min min min min min min min min min min min min min min min min min

Despacho de estructura

Despacho de muebles

Despacho de menaje

Despacho de manteleria

Montaje de evento

1
2
3
4{Despacho de decoracion
5
6
7

Desmontaje de evento

TOTAL CICLO EN MINUTOS

TOTAL CICLO EN HORAS

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 24: Formato calculo de tiempo estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE INSTALACION DE EVENTOS INTEGRALES - GIOELLA GROUP S.A.C.

' ,
\ /) Empresa: Gioella Group S.A.C. Area: Logistica y Operaciones
( //'06%/ Método: Post - Test Servicio: Evento Integral
/ Urow Elaboracidn: Elizabeth Alejandra Torres Peralta
, g
PROMEDIO WESTINHOUSE FACTORDE | TIEMPO [SUPLEMENTO|  57a; TIEMPO | TIEMPO
N° ACTIVIDAD )
DELTIEMPO E | CD | CS |VALORACION [NORMAL| NP | NF [SUPLEMENTOS ESTANDAR ESTANDAR
OBSERVADO (min) (hora)
1 |Despacho de estructura
2 [Despacho de muebles
3 [Despacho de menaje
4 |Despacho de decoracion
5 [Despacho de manteleria
6 [Montaje de evento
7 [Desmontaje de evento

Tiempo total de instalacion de evento integral

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 25: Formato calculo de indicadores de eficiencia, eficacia y productividad

ION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE INSTALA

Empresa: Gioella Group S.A.C. Método: Post - Test
Elaboracion: Elizabeth Alejandra Torres Peralta Proceso: Eventos integrales
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Cronometro -
it : Horas reales trabajadas
EFICIENCIA Observacion Ficha de Eficiencia = J x 100%
registro Horas nroaramada
Cronometro - Eventos instalados a tiempo
EFICACIA Observacién | Ficha de Eficacia = PO 100%
. Total eventos instalados
registro
Cronometro -
PRODUCTIVIDAD Observacion Ficha de Productividad = Eficiencia x
registro
Eventos
. Horas reales Horas X . o -
Mes Semana| N° CONT: . instalados a | Total eventos | Eficiencia | Eficacia | Productividad
trabajadas | programadas .
tiempo
SEM 1
Q SEM 2
w
o
o
w
- SEM 3
SEM 4
SEM 5
o SEM 6
N
o
<
= SEM7
SEM 8
SEM 9
SEM 10
)
<
[2a]
< SEM 11
SEM 12
SEM 13
g SEM 14
>
SEM 15
SEM 16

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 26: Formato diagrama de anélisis del proceso

Actual
EMPRESA: GIOELLA GROUP | RESUMEN # Tiempo (min)
SERVICIO: EVENTO INTEGRAL O Operaciones
AREA: LOGISTICA Y OPERACIONEY| = |Transporte
ELABORAC. ELIZABETH TORRES |:| Inspeccion
FECHA: 12/04/2018 [D |Esperas
INICIO: DESPACHO DE ESTRUCTURA | Almacenamiento
FIN: DESMONTAJE DE EVENTO TOTAL
VA= Valor agregado
NVA= No valor agregado

e Descripcion Actividades Oper. [Trnsp|Insp. [Esperd AlImac. '(I':ir:)po Observac.
DESPACHO DE ESTRUCTURAS

1 O =0lD |V

5 Q = O D |V

3 Q = (] [D |V

4 — (O (D |V

s O =2 0|b |V

]

6 Q = O |[D |V

; Q — O [D [V

g Q = O D |V

. = 0 D |V

10 OpP|UD |V

1 O =0 D |V

1 O =10 D |V

13 O PO D |V

14 O = 0D |V

15 (l) = [ [D |V

16 O =100 Db |V

17 O =00 |D |V

18 O = UDb Vv

19 O =0 Do Vv

20 O P |U|D [V

’ O P [O[D [V

22 O P |U|D [V

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 27: Ficha técnica de cronémetro

MA0809-EA

CASIO.
HS-70W

ENGLIS

Time Display
Day of the week ®

Stopwatch Display

Lap counter Split time
—,— Moﬂ!h _-00) 00 88500 [1-Lap time
Glﬂﬂ'ﬂu Total
>y 7 — Second L elapsed time
Hours Seconds
Minute Minutes /1000th of a second
Stupwalch Mode Recall Mode
Press®).
—

IU‘SBSu

= A sticker is affixed to the glass of this stopwatch when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the stopwatch.

« Depending on its model, the configuration of your stopwatch may differ somewhat from that shown in the
illustration.

OPERATING PRECAUTIONS

= Abattery is installed at the factory. Have it replaced by a CASIO distributor at the first sign of low power (dim
display)

« Do not use or store this s(opw:uch in areas exposed to
vibration, or strong impact

» Heat can shorten battery lite and cause malfunction. Keep the stopwatch away from heaters and direct sunlight
when using it.

» Never try to take the stopwatch apart. Doing so can cause malfunction.

» To clean the stopwatch, use a soft, dry cloth or a cloth moistened in a solution of water and a mild neutral
detergent. Wring out all excess moisture from the cloth. Never use thinner, benzene, alcohol or other similar
agents.

» Be sure to keep all user documentation handy for future reference.

extremes, strong strong

CASIO COMPUTER CO,, LTD. assumes no responsibility for any loss, or any claims by third parties that may
arise through the use of this stopwatch.

GENERAL GUIDE
© button .... Starts and stops timing.
(® button ... Toggles between the current time and stopwatch screens
(A button ... Performs lapisplit and resat operation (stopwatch beeps).
R button ..... Recalls lap/split ime records and total elapsed time.

SPLITTIME AND LAP TIME ISTSPLT | spur
Split time (SPLIT) is the time } | smospLT

elapsed from the startto a ; 1
specific point. START
1ST LAP
’_} 2ND LAP
P 3RD LAP |
START
USING THE STOPWATCH

Lap time (LAP) is the time
elapsed from one point to another
or for one lap around a track.
The stopwatch beeps to signal © and (& button operations.
Working range
The total elapsed time and split time display is imited to 9 hours 59 minutes 59.999 seconds. Lap time display is
limited to 59 minutes 59.999 seconds.
Thereafter it will be reset and started again. The lap counter starts from 1 to 99 and repeats from 0.
While the stopwatch is reset to all zeros, holding down the (&) button will toggle the lower display area between
display of lap time and spii time.
« 100 (indicating the number of laps) will flash on the display when memory is full (100 lap times in the current
group).

LAP/SPLIT TIMES
TART STOP RESET
1STLAP 2ND LAP 3RD LAP
0 a (a) b (a+b) (a+b+c) t)
L | i L >
CHART >
1ST SPLIT (a)
2ND SPLIT (a+b)
3RD SPLIT la+b+c)
BUTTON
OPERATION © © @
DISPLAY
MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 different runners.
START 1ST 2ND 99TH 100TH RESET
RUNNER RUNNER RUNNER RUNNER
FINISHES FINISHES FINISHES FINISHES
CHART
|
|
BUTTON
OPERATION © @
Difference between current finisher
and previous finisher
DISPLAY
Finishing position
USING THE RECALL MODE

You can use the recall mode to view data in stopwatch memory.

« There is enough memory to store a total of up to 200 recovds ' divided between two record groups of 100 each. If
you record 100 times, the 100th fime will not be stored in memory until you reset the stopwatch to all zeros.

 Starting a new stopwatch elapsed time operation will cause the older of the two record groups to be deleted
automatically in order to make room for a new group of records.

« There is also a FAST LAP record that displays the fastest lap from among all of the lap times currently in memory.

+ Record 1 (the newest record) will always be displayed first whenever you press the ®} button to switch from the
Stopwatch Mode to the Recall Mode.

« In the Recall Mode, each press of the (8) button will toggle the display between record group 1 and record group 2.

« Lap time records in memory can be recalled while an elapsed fime operation is in progress or stopp

« Memory records are cleared whenever a new Stopwatch Mode elapsed time operation is stared by pressing the
(© button after pressing the (&) button to reset the stopwatch 1o all zeros.

Holding down the (@) or @ button scrolls at high speed.

© _ (og3uEs)  ©

{5103 48!

(023 193 ©

[EEEERS

FRSE w5

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE

1.1 the Timekeeping Mode, hold down () for about two seconds.
2. Press (©) on a time signal o correct the seconds.
3. Flashing setting can be changed. Press (B} to move the flashing.

[ seconns }o-[ HOUR  }>[ mNUTES }>[  VEAR |
DAY

4.Use © (+)and @ (- ) to change the flashing setting.

« Holding down the © © or ® button scrolls at high speed.
5. Press (B) o exit the setting mode.
* Year digits can be set up fo the year 2099.

12/24-hour Timekeeping

NORMAL TIME In the Timekeeping Mode, press (C} to toggle between 12-hour and 24-hour
timekeeping.
RESET Beeper On/off
CHART In the Timekeeping Mode, hold down the (%) button for about two seconds to toggle the beeper on or off.
Auto Return
The stopwatch retums to the Timekeeping Mode if left unused for a few minutes.
BUTTON
OPERATION CARE OF YOUR STOPWATCH
« This stopwatch is water resistant up to five bars (atmospheres), which means you can use it in the rain or in
areas where splashing water is present.
DISPLAY Never, however, operate the buttons of the stopwatch while it is immersed in water.
« You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced every 2 to 3 year
« Should moisture appear inside the stopwatch, have it checked immediately by your dedlor or a CASIO distibuor
NET TIME SPECIFICATIONS
2 £ th
START STOP START SToP RESET Accuracy at a normal temperature (('Is'lT’LlDngg‘qcs;;:::ggzggéwrzun
CHART 0 (@) (@) (a+b) Display capacity:
a | time) b | + Time Display: Hour, minutes, seconds, am/pm, year, month, day and day of the week
o o | |  Calendar syslem Pmpmgmmmed until the year 2099
BUTTON © Measurlng capaclty (Total elapsed time display) 9 hours 53 minutes 59.999 seconds
OPERATION (Lap time display) 59 minutes 59.999 seconds
(Split time display) 9 hours 59 minutes 59.999 seconds
Measuring unit: 1/1000 second
Measuring modes: Net time, lap time, spln nma 1st-100th place time, lap counter (up to 99)
DISPLAY Memory capacity: 2 sets of 100 records each
Battery: One lithium battery (type: CR2032)

After stopping a net time operation by pressing (€, you can resume it by pressing © again.

Approx. 5 years continuous operation on type CR2032
(includes an average of 30 presses of button per day.)
Operating Temperature: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
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