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RESUMEN

La presente investigacion es “Implementacion de la metodologia 5'S para
mejorar la productividad en el area de facturacion de la empresa ALICORP SAA,
Huachipa, 2021”, el cual tiene como principal objetivo implementar Ila
metodologia 5s para mejorar la productividad en el area de facturacion
administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021 debido a los
problemas que presentan, como el exceso de basura, desorden vy

desorganizacién, causando la baja productividad del area de facturacion.

La investigacion fue empirica o practica, ya que esta basado en hechos mediante
la experiencia; ademas, es aplicada, debido a que se ejecuta el método de las 5

S con el fin de mejorar la productividad administrativa del area de facturacion.

Asimismo, se considera con un enfoque cuantitativo y explicativo en base a las
causas Yy consecuencias, explicando en detalle el proceso para Ila
implementacion de la metodologia de las 5 S. La poblacion consiste en la suma
de todas las facturas de servicios en el rango desde agosto 2021 hasta octubre
2021. Los datos fueron obtenidos empleando la técnica de la observaciéon. Para
el analisis de datos se utilizd la toma de tiempos para poder especificar el tiempo

estandar para el procedimiento en estudio.

Finalmente, la implementacion de la metodologia 5s mejora la productividad en
el area de facturacion administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa,
2021, teniendo como resultado entre el antes y después un aumento en la
productividad de 25.39%, siendo 46.54% el valor previo y 71.93% el valor

posterior a la implementacion.

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

This research is "Implementation of the 5'S methodology to improve productivity
in the billing area of the company ALICORP SAA, Huachipa, 2021", which has as
its main objective to implement the 5s methodology to improve productivity in the
administrative billing area of the company ALICORP SAA Huachipa, 2021 due to
the problems they present, such as excess garbage, disorder and

disorganization, causing low productivity in the billing area.

The investigation was empirical or practical, since it is based on facts through
experience; Furthermore, it is applied, because the 5S method is executed in

order to improve the administrative productivity of the billing area.

Likewise, it is considered with a quantitative and explanatory approach based on
the causes and consequences, explaining in detail the process for the
implementation of the 5 S methodology. The population consists of the sum of all
utility bills in the range from August 2021 to October 2021. The data were
obtained using the observation technique. Time-taking was used for data analysis

to be able to specify the standard time for the procedure under study.

Finally, the implementation of the 5s methodology improves productivity in the
administrative billing area of the company ALICORP SAA Huachipa, 2021,
resulting in an increase in productivity of 25.39% between before and after, with

46.54% being the value before and 71.93% the value after implementation.

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

En la fase de mejora econdmica, el sector de industrias es fundamental para el
cambio productivo, puesto que da origen a un impulso en el desarrollo que
permiten dejar en el pasado actividades simples para dar paso al desarrollo de
actividades mas complejas. (Medardo 2017, p. 140). China en la actualidad se
encarga de producir $4 billones de bienes. El 28,47% del total generado
mundialmente. Después de ella, siguen dos principales naciones econémicas del
siglo XX: EE.UU y Japoén. Estados Unidos produce aproximadamente el 16% de
la manufactura mundial, superior a los $2.3 billones. Jadn esta por encima del
billon por muy poca diferencia, representando el 7.23% de la produccion
industrial mundial. Tras estos dos grandes poderes econdmicos, le siguen
Alemania (5,78%, mas de $800.000 millones anuales) y la asombrosa Corea del
Sur (3,29%, unos $460.000 millones anuales). (Magnet 2021, p. 3). Es de
resaltarse que, los paises con mayor porcentaje de participacion de produccion
a nivel mundial mantienen niveles de productividad bastante altos, siendo esta
la consecuencia de la aplicacion correctas de herramientas para la calidad, como

lo son la metodologia 5S.

El avance en la economia Latinoamericana nos muestra una actitud
relativamente simple al ser contrapuesta con otras regiones del mundo. Este
rendimiento tan escaso se debe a la reducida tasa de formacion bruta de capital
fijo en los diferentes paises, principalmente en TIC, por ello, no se aprecia un
crecimiento constante de la productividad en distintos paises de la region.
(Pinedo et al. 2020, p. 1). En cuanto a la actividad manufacturera, las caidas
serian del 6,4% y 9,1%, respectivamente. En Argentina en tanto, la actividad
manufacturera reconocié una baja del 19,2% tan solo en marzo de 2020.
(Naciones Unidas, 2020, parr. 10). Respecto a los paises latinoamericanos, se
presencia una caida en el nivel produccion y productividad, esto debido a que
estas regiones aun se encuentran en el perfeccionamiento y aplicacion de
herramientas de la calidad o quiza se encuentran en periodos de implementacion
y aln no estandarizan sus procesos, utilizando herramientas como seria el

seiketsu, parte de las 5’S para estandarizar procesos.



Por otra parte, en el Pery, segun el IEES de la SNI, en los 5 primeros meses del
afo, el sector industrial atesor6é un crecimiento de 39.3%, mostrandose superior
a lo obtenido por el sector comercio (31%), mineria (18.3%), electricidad (12.4%),
transporte (9.2%), alojamiento y restaurantes (7.2%), agropecuario (-2.2%) y
inferior a las actividades de construccion (102.7%) y pesca (67.2%). Conociendo
el impacto del sector industrial en el PBI de la nacién, se determind que este
sector era el mas importante contribuyente al progreso de la economia en los
primeros 5 meses del afio, contribuyendo con 4,2 puntos a la Ganancia del
19,7% registrada por la economia, seguida de la construccion (3,9 puntos) y el
comercio (3 puntos). (Andina 2021, p. 2). En contraste con el resto de
Latinoamérica, el Per( registra un aumento en su nivel de produccion y
productividad, esto debido a que se ha llevado una mejor gestion de recursos
estos Ultimos afios y se han ampliado la cantidad de empresas industriales con
herramientas aplicadas en su totalidad, ademas de presentar implementaciones
de este tipo en empresas mas pequefias. Actualmente es comin encontrar
empresas pequefias con metodologias como 5’S para incrementar su
productividad drasticamente y poder hacer de ellas una organizacibn mas

competitiva.

La empresa ALICORP SAA es un centro de distribucion con locaciéon en
Huachipa en el Distrito de Lurigancho — Chosica, empezd sus actividades en
enero del 2018 el cual es la distribucion de alimentos de consumo masivo y de
Aseo personal. Actualmente es uno de los centros mas grandes de Alicorp a nivel
nacional el cual cuenta con herramientas tecnolégicas mas modernas, ademas
cuenta con un personal capacitado y una estructura bien organizada. Sin
embargo, a pesar de ser una de las empresas mas consolidadas en el pais,
presentan problemas como todas las empresas en general, sobre todo en la
productividad del area de facturacion, siendo esta excesivamente baja, debido a
problemas como exceso de basura, desorden y desorganizacion en el area, ya
que los empleados se concentran netamente en seguir procesando la mayor
cantidad de facturas en el sistema, sin tomar en cuenta la limpieza y orden en su
espacio de labores. De continuar con esta problematica, la empresa seguira
perdiendo clientes potenciales, disminuyendo su presencia en el mercado y

finalmente aumentard el nimero de pequefias empresas que cierran Ssus
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operaciones antes de tiempo debido a la baja productividad. Como resultado,
establecer un metodologia o filosofia de mejora es esencial para cualquier tipo
de trabajo. Estos pueden ser adoptados por las empresas en funcion de sus
objetivos comerciales o de servicio, y entre ellos se encuentran Kaizen, Six
Sigmay 5S, siendo este dltimo un método para sistematizar el trabajo y fomentar
la participacion de los empleados. 5S es un proceso de cinco pasos para
aumentar la productividad (Gomez y Dominguez, 2018, p. 1).

11
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Causas que originan baja productividad de mano de
obra en el &rea de facturacion administrativa Cl1|C2|C3|C4|C5|/C6[C7[C8|CO|C10|C11|C12|C13|C14[C15[C16|C17[C18|C19|C20|C21|C22|C23|C24|C25|C26[C27|C28[C29 Correlacion
1 Falta de cultura de orden en el area C1 5|15]0]5|3[5[2[|5]4]1]3|]0|]5[0f]0O0 0 0 0 3 3 4 0 5 0 3 0 3 0 64
2 Inexistencia de lista de limpieza Cc2|2 210122 |3]0]2[2]0]3[0]2]0]0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 25
3 Falta de limpieza en la zona C3[5]( 3 0|5|5|5(|5]5]3[3|[3|]0|]5([0]0 5 0 0 3 2 5 0 5 0 5 0 5 0 77
4 Falta de capacitacién en lo ergonomia cC4{0[0] O 0O/l0)J]0O0|5[5|]0]J]0]J]0O0f0O0]J]O]5]0O0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 21
5 Registros incompletos / Lugar erréneo C5|5|5]5]|[0 5[0]|5|5|5]5[5]0]5(0 0 5 0 5 0 5 5 5 0 5 5 0 5 0 90
6 Falta de una solucién FECHO|OgIg€:I para la integracion celzl2l210]3 olol2l2l1l1l1l2lo0lol 3 0 2 0 2 3 2 0 2 2 0 2 1 38
de informacién
7 Inexistencia de formatos de limpieza Cr7r|5[5]|5]0]0f0O O[5 2]1[5|2]2]0]0O0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 32
8 Falta de luminarias en la zona C8|2[0[2]5]2]0]0 4|]0|5[0[0[5]5]0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 0 0 0 36
9 Falta de cultura de limpieza C9|(5[3|5|5|5|5]|5]4 3/3|]2]1[5|0]0 0 3 0 4 4 5 4 5 4 4 0 4 4 92
10 Documentacién innecesaria Cloj4[5|5]|]0|5|5]|]5]0(5 5[5]5]5]0][0 5 0 0 0 5 5 5 0 5 4 0 4 4 91
11 Demarcacion errénea de documentacién Clif1f(o0]1[0|]3]|]2]|1]|3|]2]3 2[1]3[0]J]0O0]JoOojJ]oOojoO[3[0fJO0|3]0]3]2]0 1[0 34
12 Falta de control de formatos Cl2|2|(3[1]o0]|1]2]|]2|0|2[2]2 22|21 ]J]o0fo0of2]|3]2]0 1 1 1 1 {0 1 1 37
13 Complejidad en los procesos internos por area ci3gjojofo0ojJOojoOof1f2])]0|1[3]|]2]3 21010 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 2 21
14 Ausencia de informacion Cl4{5[(3|5[0]|5[5|2|5|5]|5[5]5][2 oflo|[5|]0]|5]5]5]5|3|]0|5[3[0]|3]2 93
15 Conecciones eléctricas en mal estado Ci5l0(o0of[0|5]0]J]0]J]O0O|5|]0f[0f[0]2]0]0O0 0 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22
16 No se hace mantenimiento a los equipos cl6jojfo0of0)J]O0]J]OfJO|JO]J]OfJOf[O]O]2]|]0O]O]O 5 5 5 0 5 0 0 0 0 0 0 0 3 25
17 Impresoras no imprimen bien Ci7jo[f0[2]0]2]|]3|]0|J]0|]O0O[3[0]0]0O0]3]3]3 3 3 0 2 0 010 0 010 0 2 29
18 Impresoras malogradas cigjojfofjf0O0o]J]O0Oj]OoOfOfJO]J]O[3[0O0]O]J]O[O|J]O]5]5 5 5 0 4 0 0 0 0 0 0 0 3 30
19 Falta de tinta para las impresoras cil9jofof0]0O0]|]3]|]3|]0|J]O0O|]O[O[O]2]O0O]5]0] 3 3 3 0 3 0 010 0 010 0 1 26
20 [Falta de indicadores de productividadde manodeobralC20( 3 | 1 |1 |0 |0 |0 [0 [O0[4]0]|3]|]3|]0|3[0]0O 0 0 0 2 0 0 0 0 1 0 2 2 25
21 Falta de informacion adecu_agla para el desempefio de coalil1lilolalaslololslalolilolalol2 2 1 1 2 0 0 9 0 1 0 1 1 29
la actividad
22 Carencia de archivadores c22/2(0[1]0]2]2]0|J]0|3[3[0]0]0O0]3]0]O0 0 0 0 0 0 2 3 2 2 0 2 1 28
23 Utiles de oficina en mal estado c23ofo0f[O0]0O]2]1]0|JO0O|1[3[3]2]0]3]0]0 0 0 0 0 0 3 2 2 2 0 1 1 26
24 Pérdida de dtiles de oficina c24/3|(2|3[]0)JofJO0O]JO|1|]3]0|J]O]J]1f[0]J]O|J]O]J]O]J]O]J]O]O]|]O[3][3]4 11210 1 1 28
25 Falta de Utiles de oficina c2s5(0fo0jJofo0o)J1[1]0|0]|3]3|3|]1[0]3[0]J]O]J]O]J]O]J]O|JO[O[3]|]3]3 2 102 1 29
26 Falta de compromiso por parte de losempleados  |C26/ 2 [ 1 |1 | 0|2 |2 |0|2|2]2|2]1]0|1]0]J]oO0]JoOofJoOo]O]1|2]1]2]1]1 0]111]2 29
27 Problemas personales entre los empleados cz27lofojJofo0o)J]OofO]J]O|J]O|J]O]O|JO]O|f5]0|O0O]J]O]O]O]O|J]O|[]O|[O]J]O]O]O]O 0] 0 5
28 Falta de capacitacion por area c28/2|1|2]|2]|]2]2]J]0|J0|2|2[1]1]0]12]J]0]O0]O 0] 0 1 1 2 1 1 2 1 0 2 29
29 Falta capacitacién en organizacién c29/0[0f[0]2]0]J]1]J]O0]JO|1|2[0]1]1]1]0] 2 2 2 1 2 1 1 1 2 2 2 0 2 29

Figura 2. Matriz de correlacion

Fuente: Elaborado por autores

En la figura N° 2, se aprecia las causas con mayor correlacion, pérdida de informacién, exceso de desechos, documentacién

innecesaria, registros incompletos / lugar erréneo, espacios ocupados por desechos y desorden en el area.
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Causas que originan baja productividad en el area de facturacion administrativa

Puntaje de correlacion

Frecuencia | Ponderacion total

Ausencia de informacién 93 5 [ 465 |
Falta de cultura de limpieza 92 5 [ 460 |
Documentacién innecesaria 91 5 L 455 |
Registros incompletos / Lugar errébneo 90 5 [ 450 |
Falta de limpieza en la zona 77 5 [ 385 |
Falta de cultura de orden en el area 64 5 |j 320 |
Falta de una solucidn tecnoldgica para la integracion de informacion 38 1 1 38
Falta de control de formatos 37 1 L 37
Falta de luminarias en la zona 36 1 L 36
Demarcacién errébnea de documentacion 34 1 L] 34
Inexistencia de formatos de limpieza 32 1 L 32
Impresoras malogradas 30 1 L 30
Impresoras no imprimen bien 29 1 L 29
Falta de informacidon adecuada para el desemperfio de la actividad 29 1 L 29
Falta de Uttiles de oficina 29 1 L 29
Falta de compromiso por parte de los empleados 29 1 L 29
Falta de capacitacion por area 29 1 L 29
Falta capacitacién en organizacién 29 1 Ll 29
Carencia de archivadores 28 1 L 28
Pérdida de tiles de oficina 28 1 L 28
Falta de tinta para las impresoras 26 1 Il 26
Utiles de oficina en mal estado 26 1 Il 26
Inexistencia de lista de limpieza 25 1 1 25
No se hace mantenimiento a los equipos 25 1 Ll 25
Falta de indicadores de productividad de mano de obra 25 1 Ll 25
Conecciones eléctricas en mal estado 22 1 1 22
Falta de capacitacion en lo ergonomia 21 1 1 21
Complejidad en los procesos internos por area 21 1 1 21
Problemas personales entre los empleados 5 1 5

Figura 3. Ponderacion total
Fuente: Elaborado por autores

En la figura N°3, se aprecia los resultados donde si la frecuencia es baja = 1, si es media = 3y sies alta = 5, multiplicados por el

puntaje de correlacion, nos da la ponderacion total
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tem Causas que originan bf:}ja prod'uptivid'ad en el area de Escala d'e’ % Acumulado %
facturacién administrativa ponderacion
1 Ausencia de informacion 465 14.68% 465 15%
2 Falta de cultura de limpieza 460 14.52% 925 29%
3 Documentacidn innecesaria 455 14.36%0 1380 44%
4 Registros incompletos / Lugar errébneo 450 14.20% 1830 58%0
5 Falta de limpieza en la zona 385 12.15% 2215 70%0
6 Falta de cultura de orden en el area 320 10.10% 2535 80%
7 Falta de una soluciéon tfecnolc’)gi(_:ia para la integracion 38 1.20% >573 81%
de informacion
8 Falta de control de formatos 37 1.17% 2610 82%0
9 Falta de luminarias en la zona 36 1.14% 2646 84%0
10 Demarcacion erronea de documentacion 34 1.07% 2680 85%
11 Inexistencia de formatos de limpieza 32 1.01%0 2712 86%0
12 Impresoras malogradas 30 0.95% 2742 87%
13 Impresoras no imprimen bien 29 0.92% 2771 87%
14 Falta de informacion adecu_a(_:la para el desempefio de 59 0.92% 5800 88%
la actividad
15 Falta de utiles de oficina 29 0.92% 2829 89%0
16 Falta de compromiso por parte de los empleados 29 0.92% 2858 90%0
17 Falta de capacitacidon por area 29 0.92% 2887 91%
18 Falta capacitacidon en organizacion 29 0.92% 2916 92%
19 Carencia de archivadores 28 0.88% 2944 93%
20 Pérdida de Utiles de oficina 28 0.88% 2972 94%
21 Falta de tinta para las impresoras 26 0.82% 2998 95%0
22 Utiles de oficina en mal estado 26 0.82% 3024 95%
23 Inexistencia de lista de limpieza 25 0.79% 3049 96%0
24 No se hace mantenimiento a los equipos 25 0.79% 3074 97%
25 Falta de indicadores de productividad de mano de obra 25 0.79% 3099 98%0
26 Conecciones eléctricas en mal estado 22 0.69% 3121 99%
27 Falta de capacitacién en lo ergonomia 21 0.66%0 3142 99%
28 Complejidad en los procesos internos por area 21 0.66%0 3163 100%0
29 Problemas personales entre los empleados 5 0.16% 3168 100%
TOTAL 3168 100.00%

Figura4. Tabulacion de datos
Fuente: Elaborado por autores

En la figura N°4, se aprecia los resultados de la escala de ponderacion, con su respectivo porcentaje acumulado.
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CAUSAS QUE ORIGINAN BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE FACTURACION ADMINISTRATIVA
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Diagrama de Pareto

Figura 5.

Fuente: Elaborado por autores
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En la figura N°5 se observa el diagrama de Pareto con problemas que tienen un impacto directo en la productividad de la

facturacion administrativa.



Causas que originan baja productividad en el area de facturacion Escala de A e
L : . Areas Puntuacion
administrativa ponderacion
Ausencia de informacién 465
Falta de cultura de limpieza 460
Documentacién innecesaria 455
Registros incompletos / Lugar erréneo 450
Falta de limpieza en la zona 385 Gestion 2665
Falta de cultura de orden en el area 320
Falta de una solucién tecnoldgica para la integracién de informacién 38
Falta de control de formatos 34
Falta de luminarias en la zona 29
Demarcacion erronea de documentacion 29 L
Inexistencia de formatos de limpieza 37
Impresoras malogradas 32
Impresoras no imprimen bien 29
Falta de informaciéon adecuada para el desempefio de la actividad 29
Falta de Utiles de oficina 29
Falta de compromiso por parte de los empleados 28
Falta de capacitacion por area 28 Proceso 335
Falta capacitacion en organizacion 26
Carencia de archivadores 25
Pérdida de utiles de oficina 25
Falta de tinta para las impresoras 21
Utiles de oficina en mal estado 21
Inexistencia de lista de limpieza 5 Ll
No se hace mantenimiento a los equipos 25
Falta de indicadores de productividad de mano de obra 26
Conecciones e_lectrl'cas en mal estad'o 22 Mantenimiento 168
Falta de capacitacién en lo ergonomia 30
Complejidad en los procesos internos por area 29
Problemas personales entre los empleados 36 |

Figura 6. Estratificacion de las causas por areas
Fuente: Elaborado por autores

En la figura N°6 se observa las causas que fueron asignadas por areas, se puede mostrar que el area de gestion lidera el resultado

con un total de 2665 puntos.
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Tabla 1. Alternativas de soluciéon

: Solucién al L - o : S
Alternativas Costos de aplicacion Facilidad de ejecucion Tiempo de ejecucion | Total
problema
TPM 0 0 1 0 1
MRP 0 0 1 0 1
5S 2 2 2 2 8
Estudio del trabajo 1 2 2 2 7

No bueno (0) - bueno (1) - muy bueno (2)

* Los criterios fueron establecidos con el jefe de planta y el supervisor de produccion

Fuente: Elaborado por autores

En la tabla N°1, se analiz6 cada una de las principales alternativas; para la metodologia TPM se obtuvo un puntaje de 1, en este
caso la empresa no lo considera ya que esta mejora estd enfocada netamente en el mantenimiento de equipos para mejorar la
productividad, no obstante, aqui el problema se basa mas frecuentemente en errores humanos por desorden y desorganizacion. En
el caso del MRP se obtuvo un puntaje de 1 también, esta herramienta no se considera debido a que esta basada en la producciény
en pedidos para esta. También se evaluo la herramienta Estudio del trabajo, la cual obtuvo un puntaje de 7, un puntaje recono cible
y aceptable, ya que esta metodologia se basa en evitar los errores humanos, maximizando su eficiencia y eficacia, no obstante, no
considera el ambiente laboral en el campo, por lo tanto, se seguirian presentando errores. Finalmente, se evalud la metodologia 5S

obteniendo un puntaje de 8, siendo esta la mas recomendable para aplicar en la empresa, reduciendo asi el desorden y
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desorganizacion en el area de trabajo, ademas de los errores humanos, ocasionando un aumento de la productividad en el area de

Consolidaci Medi
on de Méto | Mano de | Materi | Medi | o Maqui | Nivel de Total del | Porce |Impa| Calific | Priori | Medidas a
causas por | dos obra ales | cion | ambi | naria | criticidad | problema | ntaje | cto | acion | dad Tomar
areas ente
_ Estudio del
Proceso 58 55 111 | 111 medio 335 11% 3 1005 2 .
trabajo
Gestion 522 58 920 1165 alto 2665 84% 5 |[13325 1 |5So0oMPR
Mantenimie .
58 110 bajo 168 5% 2 336 3 TPM
nto
Total de
580 113 1031 | 111 | 1223 | 110 3168 100%
problemas

facturacion administrativa.

Tabla 2. Matriz de priorizacion de causas aresolver
Fuente: Elaborado por autores

En la tabla N°2, Visualizamos todas las causas por diferentes areas (proceso, gestion y mantenimiento), junto con el nimero total

de cuestiones que se han planteado. Se determin6é que la metodologia 5S es el método mas practico para aumentar la
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productividad en el campo de la facturacion. en la empresa de bienes de consumo ALICORP SAA, Huachipa, 2021. Con esta
metodologia los trabajadores del area de facturacion estaran envueltos con las soluciones y posibles fallas que se genere en su

area.
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En la formulacién del problema se presentan problemas generales y especfficos;
como problema general tenemos ¢Como la implementacion de la metodologia
5s mejora la productividad en el area de facturacién administrativa de la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021? Y como problemas especificos ¢Como la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de
facturacion administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021? Y
¢, Como la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficacia en el area de

facturacién administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021?

La justificacion social, consiste en el desarrollo de este trabajo de investigacion
servirh como base o guia para futuros estudios en la empresa ALICORP SAA
Huachipa, 2021 o empresas del mismo sector, pudiendo servirse de referencia
también para otros trabajos de aplicacién de 5S en rubros de bienes de consumo
masivo. (Fuentes Loayza 2017, p. 7)

La justificacion econdmica, se basa en la implementacion de 5S como
herramienta para reducir costos en el area de facturacion administrativa,
logrando un proceso de facturas al sistema mas rapido, reduciendo las pérdidas
de facturas y evitando la doble facturacién, logrando asi un aumento en la
productividad del area, mejorando también la rentabilidad, puesto que los costos

por demoras se reducen. (Fuentes Loayza 2017, p. 8)

El objetivo general es implementar la metodologia 5s para mejorar la
productividad en el area de facturacion administrativa de la empresa ALICORP
SAA Huachipa, 2021. El objetivo especifico 1 es implementar la metodologia 5's
para mejorar la eficiencia en el area de facturacion administrativa de la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021. El objetivo especifico 2 es implementar la
metodologia 5°s para mejorar la eficacia en el area de facturacion administrativa
de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

Respecto a hipoétesis, también se tienen una general y dos especfficas. La
hipotesis general es implementar la metodologia de las 5S mejora la
productividad en el area de facturacion administrativa en la empresa ALICORP
SAA Huachipa, 2021. Y como especificas tenemos implementar la metodologia
de las 5S mejora la eficiencia en el area de facturacién administrativa en la

empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021. E implementar la metodologia de las
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5S mejora la eficacia en el area de facturacion administrativa en la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes internacionales

En el articulo de Costa & Silva (2018) titulado Implementation of 5s methodology
in a metalworking company. Su objetivo fue optimizar la productividad aplicando
las 5S en una empresa de Metalworkig. Las técnicas empleadas fueron la
observaciony la recoleccién de datos de la fabrica halladas en la documentacion
interna de MCG. Los instrumentos utilizados fueron el mapeo de los problemas
detectados y la propuesta de medida de mejora. El resultado fue que entre mas
procesos de limpieza y organizacion se mejorara, la productividad y rendimiento
de los operarios aumentaba. Esta es una consecuencia directa de que los
trabajadores puedan encontrar todo mas rapido, sin cometer errores, de una
manera mas ergondémica y segura, ejecutando asi sus tareas de forma mas
eficaz. El resultado de estos cambios se refleja en niveles minimos de material
de desecho, asi como en reduccion de mano de obra y tiempos que, a su vez,
conducen a una mayor fiabilidad de las fechas de entrega y, en Ultima instancia,
la satisfaccion del cliente. Las ventajas no se limitan Unicamente a los aspectos
visuales y a las matematicas de la eficiencia productiva. Como conclusion, a
través de estas mejoras, también observaron niveles mas altos de moral y orgullo
en los trabajadores, Ademas, hubo una mejora visible en el clima laboral y en la
comunicacion interna / humana relaciones, por lo que la productividad total de la
empresa aumento. El aporte de esta investigacion fue el conocimiento de la
mejora de la moralidad de los empleados y el aprecio de ellos hacia la empresa.
(Costa y Ferreira 2018).

En el articulo de Kanamori S. & Jimba M. (2016) titulado Applicability of the 5S
management method for quality improvement in healthcare facilities: a review.
Su objetivo fue realizar una revision literaria narrativa para explorar su
aplicabilidad en el sector salud. Las técnicas fueron la investigacion, técnicas
bibliograficas y el estudio de casos. Los instrumentos utilizados fue la
observacién y el andlisis. El resultado fue que podrian considerar 5S como el
punto de partida de una iniciativa de mejora de la calidad dirigida por el gobierno
para mejorar los aspectos de seguridad, eficiencia o centrado en el paciente,

especialmente en paises de ingresos bajos. Tambien se presentaron en diez
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estudios impactos sobre la mejora de la calidad clasificandolos en tres
categorias: Seguridad, eficiencia y centrado al paciente. Como conclusion
tenemos que las 5S se pueden aplicar a las instalaciones sanitarias
independientemente de su ubicaciéon. Podria ser no solo una herramienta para
trabajadores de la salud y administradores de establecimientos, sino también
una opcidén estratégica para los encargados de formular politicas. El aporte fue
el conocimiento de diversos estudios acerca de la ejecucion de la productividad

y su éxito en mejorar la calidad. (Kanamori, Shibanuma y Masamine 2016)

En el articulo de Ruiz S. & Raymundo C. (2021) Optimized plant distribution and
5S model that allows SMEs to increase productivity in textiles. Su objetivo fue
reducir la duracion de las actividades (ciclo tiempo) en el proceso de produccion.
Las técnicas utilizadas fueron la observacion y la lluvia de ideas. Los
instrumentos utilizados fueron Kaizen y 5S. Como resultado se informd una
disminucion considerable en los tiempos perdidos debido a tareas innecesarias,
promoviendo, en el primer mes después de la implementacion, un aumento del
10% en la produccion de tapiceria. Como conclusion en el escenario anterior a
la mejora, la empresa tenia un tiempo de ciclo de 33,64 minutos por mochila,
mientras que tras la mejoria bajé a 25,32 minutos, con que, el porcentaje de
cumplimiento de la demanda aument6é de 37% a 86%. También se observd que
los desperdicios causados por los movimientos innecesarios se redujeron
después de implementar 5S, en una primera etapa este porcentaje fue del 84%
y luego paso6 al 16%, demostrando una reduccién considerable en el tiempo
causada por actividades que no generan valor. El aporte fue el detalle con el
que hicieron la investigacion para una correcta aplicacion de las herramientas de

distribucion de planta (SPL) en una planta de produccion. (Ruiz et al. 2021)

En el articulo de Martinez y Montoya (2015) Impact of 5S on quality, productivity
and organizational climate - Two Analysis Cases. Su objetivo es determinar si
la metodologia de las 5s puede utlizarse para mejorar los procesos de
fabricacién en las pequefias empresas.. Las técnicas utilizadas fueron el
diagnostico visual mediante indicadores, encuestas y un panorama de riesgos

para establecer la situacion inicial del taller sobre el estudio de factores de
productividad, calidad y clima organizacional. Los instrumentos las fichas de

observacion. Dado que hay pruebas de un aumento de la productividad (83 % -
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68 %) y de la calidad (36 % - 67 %) basadas en las mediciones del rendimiento
y en la mejora del clima organizativo, los resultados muestran que existe una
relacion positiva entre los factores del estudio y la aplicacion de la metodologia
del 5, ya que hay pruebas de un aumento de la productividad (83 % - 68 %) y de
la calidad (36 % - 67 %) (18 % - 33 %). En conclusion, el estudio demostro la
falta de conocimiento por parte de algunas pymes colombianas sobre la
metodologia de las 5S, a pesar del costo reducido de implementacion y los
beneficios que ofrecen a las organizaciones. (Martinez Sanchez et al. 2018). El
aporte de este articulo es la explicacion de cémo la aplicacion de una
metodologia de 5S mejora los procesos de fabricacién en empresas pequefas y
medianas

En la tesis de Meza D. (2020) titulada Propuesta para la implementacion de la
metodologia 5S para el aumento de la productividad del area de produccion en
la empresa Mavir Forestales EIRL - Villa Rica —2020. Suobjetivo fue desarrollar
una propuesta con el fin de poner en practica la metodologia 5S y con ello
aumentar la productividad del area de produccion en la compafia MAVIR
FORESTALES EIRL — Villa Rica — 2020. Empled une metodologia no aplicada
con un enfoque cuantitativo de corte longitudinal y con un disefio pre-
experimental, Los instrumentos utlizados fueron el check list para ver el nivel
de cumplimiento, el diagnéstico de la situacién actual atravez de la recoleccion
de datos y el diagrama de Ishikawa. Los principales resultados fueron el
descenso de la productividad en el area de producciéon en la empresa Mavir
Forestales, asi como también el aumento de los otros indicadores. Al final, se
concluyd una reduccion en productividad de -8.67% en los dltimos meses, asi
como la evaluacion en cuatro areas de produccion (descargo, aserrado,
cantoneado y despuntado) el nimero de logro de objetivos fue: El logro de
clasificar fue un 40%, 30%, 45% y 25% en secuencia, el logro de orden un 30%,
32.5%, 30% y 27.5% en secuencia, el logro de limpieza un 40%, 50%, 52.5% y
42.5% en secuencia, el logro de estandarizar un 15%, 30%, 30% y 10% en
secuencia y el logro de disciplina en un 5%, 20%, 15% y 10% en secuencia.
(Meza Ramirez 2020). El aporte de esta tesis explica que implementar la
metodologia 5S aumenta la productividad en las zonas de produccion de la

empresa Mavir Forestales EIRL
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En el articulo de Pifiero A. & Vivas E. titulado Programa 5S’s para el
mejoramiento continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo.
El objetivo de este proyecto de investigacidon es investigar la metodologia 5S
para mejorar continuamente la calidad y la productividad del lugar de trabajo. Los
cinco pilares béasicos del sistema 5S se clasifican como Seiri (clasificacion),
Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (standardizacion) y Shitsuke en
japonés (disciplina). El tipo de investigacién utilizada en el estudio facilité el
examen de las reflexiones de varios autores en la esfera internacional con el fin
de demostrar el progreso y la relevancia de la aplicacion de los 5S en varios
paises, asi como para observar los primeros beneficios de su aplicacién en
América Latina, sobresaliendo la Cooperacion Técnica Internacional de la
Organizacion The Association for Overseas Technical Cooperation and
Sustainable Partnerships (AOTS) de Japén, en union con la Federacién
Latinoamericana de Asociaciones de AOTS (FELAAS), que engloba a 8 paises
de la region de los cuales renombran Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Paraguay,
Perd, México y Venezuela. AOTS ha sido un pilares clave en la educacion de los
profesionales y CEOs latinoamericanos en Japon, logrando un intercambio de
conocimientos entre profesores y empresas japonesas sobre cOmo mejorar la
calidad de las empresas, facilitadores, profesores, consultores e investigadores
de la region. Se concluyé que, en América Latina, y especificamente en
Ecuador, su promocidon y recomendaciones para empezar y aplicar las
actividades de 5S para lograr un compromiso en el desarrollo del ciclo PHVA de
la calidad y la productividad en los lugares de trabajo, asi como para mejorar la
competitividad y generar servicios y productos de calidad, tuvieron éxito. (Pifiero,
Vivas y Flores 2018). El aporte de este articulo explica como las 5S sirven para

lograr mejorar continuamente en la calidad y productividad de puestos de trabajo.

En la tesis de Gallegos K. (2020) titulada Mejora en la productividad para la
fabricacion de tambores metalicos en una empresa metalmecanica en base ala
implementacion de la metodologia “6S’. El objetivo fue establecer la
metodologia 5S para fabricar tambores metalicos que permitan a la empresa
metalmecanica mejorar los niveles de productividad; ante ello, era necesario
diagnosticar la situacién actual. En consecuencia, fue posible planificar una

metodologia para la ejecuciony aplicacion de la mejora 5S en cada una de las
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areas de proceso de la empresa, utilizando herramientas como el analisis de
tiempo y movimiento para determinar el nivel de productividad de cada producto
gue la empresa produce. De acuerdo con lo anterior la metodologia utilizada fue
a traves de 4 pasos que permitieron el logro de los objetivos, en los cuales se
generaron valores acorde a este proyecto de nivel técnico, simplificando lo
propuesto en lo anteriormente especificado, en la aplicacion de la metodologia
5S se especificd una lista de materiales que no aportan valor, de los cuales se
decidio distribuirlos como materiales en sin uso, desperfectos o vetustos, como
pinturas caducadas, mala posicion, reciclaje y otros mediante el uso de tarjetas
rojas enumeradas las cuales permitieron obtener lugares mas espaciosos en la
planta en los que se especificaron como; zonas para productos inconformes,
almacén para productos terminados y zona de prueba de productos; se
determinaron los cuellos de botella en todo el proceso productivo en relacién al
valor de productividad basado al estudio de tiempos y movimientos, , el cual
concluyd que la influencia del porcentaje entre el 12% al 14% se califica como
un avance significativo en el rendimiento del proceso de los tambores metalicos,
de igual modo este trabajo de investigacion beneficié en examinar la distribucion
de los tiempos mediante un horario de trabajo donde se establecieron periodos
de descansos, tiempos de almuerzos y ademas, el proceso productivo con la
finalidad de plantear una ayuda a los trabajadores en la mejora continua de la
empresa (Gallegos 2020). El aporte de esta tesis es demostrar como la
metodologia 5S puede ayudar a aumentar la productividad en la fabricacion de

tambores metalicos.

2.2. Antecedentes nacionales

Enla tesis de Caballero A. (2017) titulada Implementacién de la metodologia 5s
para mejorar la productividad en el &rea de produccién de la empresa rif nike de
la ciudad de jauja, 2017. (Pert) Su objetivo fue utilizar la metodologia 5S para
mejorar la productividad en el area de produccién de Rif Nike en la ciudad de
Jauja, en 2017. La hipotesis que debe analizarse es “La aplicacion de la
metodologia 5S servira para mejorar la productividad en el area de produccién

de la empresa Rif Nike de la ciudad de Jauja, 2017”. Con un nivel de
investigacién descriptiva explicita y un formato de seccidén transversal no

experimental, se utiliza el tipo de investigacion. La poblacion esta basada en 25
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colaboradores de la empresa Rif Nike; la muestra es del tipo no probabilistico
intencionada y se basa en 15 empleados del area de produccion de la empresa
Rif Nike. La conclusién lograda es al aplicar la metodologia de 5S se mejora la
productividad en las areas de produccién, aproximadamente en un 20% de la
empresa Rif Nike, mostrando una reduccion significativa de areas perdidas y
tiempo de ciclo (Caballero 2017). El aporte de esta tesis es demostrar como la
metodologia 5S puede utilizarse para aumentar la productividad en el area de

produccién de la empresa rif nike.

En la tesis de Delgado S. (2018) titulada Layout de obras integrado con la
filosofia 5sy el desempefio operacional en la construccién de edificaciones en la
ciudad de lima: Estudio de caso (Peru). Su objetivo fue definir si la aplicacionde
una disposicion de trabajo basada en la filosofia 5S ayuda a mejorar
significativamente el rendimiento operativo en la construccién de edificios en
Lima. Caso empresa DOCSACORP. Este trabajo de investigacion fue
considerado como investigacién aplicada con un disefio pre-experimental; la
muestra se basé en un area piloto, la cual incluye los niveles del cuarto al
onceavo de la torre nimero I, las areas comunes, asi como el almacény el lugar
de trabajo del Centro Empresarial Los Inkas torres Il y lil. Los resultados de la
comparacion de hip6tesis nos muestran que tras una aplicacién de layout de
obra con la metodologia 5S se presenci6 una mejora considerable en la
productividad, incrementando en S/.9.29 por cada hora — hombre trabajada. De
igual manera se presencié un avance considerable en la calidad, reduciendo la
No calidad en 7.40% es decir S/.17,544.97 en promedio a la semana; y
finalmente en el aspecto econémico se presencidé un avance considerable, en
otras palabras, el nivel de rendimiento del costo CPIprevio a la aplicacion fue de
0.954; por otra parte, tras la aplicacion se logré un 0.968 habiendo una mejora
de 0.014. En conclusidn, se definié que tras la aplicacion de un layout de obra
con la metodologia 5S se pudo mejorar considerablemente el rendimiento
operacional, mejorando la productividad, economia y calidad. (Delgado S.,
2018). El aporte de esta tesis es explicar como la metodologia 5S puede
utilizarse para mejorar el rendimiento operativo en la construccion de

edificaciones en la empresa DOCSACORP.
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En la tesis de Nomberto N. & Segura C. (2017) titulada Propuesta de
implementacion de mejora en el proceso de reencauchado de neumaticos para
incrementar la productividad en la empresa reencauchadora Rubbers SRL —
Cajamarca. (Peru) El actual estudio de investigacion, tuvo como objetivo era
planificar y aplicar una mejora del proceso en la empresa Reencauchadora
Rubbers SRL., utilizando herramientas de la profesién de ingenieria industrial,
como los estudios de tiempo, los métodos de trabajo, la metodologia de los 5s,
la ergonomia y la distribucion de las plantas. La recoleccion de la informacion
para diagnosticar la situacion de inicio consisti6 en la observaciéon directa, la
implementacion de una entrevista al encargado de la gerencia de la empresa,
una encuesta a los colaboradores y también visitas técnicas a empresas del
mismo rubro ubicadas en otras ciudades. Tras ello, se realizd un diagndéstico del
proceso de fabricacion para identificar los inconvenientes que presentaba el
diagrama de Ishikawa, el diagrama operativo, el diagrama de flujo, el diagrama
de ruta, el uso de la lista de comprobacion 5S y el analisis ergonémico, entre
otras cosas, con el principal inconveniente siendo la baja productividad de la
empresa. Tras ello, se crearon disefios para un plan de mejora, que incluian la
creacion de un estandar en cada zona de trabajo, la mejora de las condiciones
para laborar utilizando la metodologia 5S, el redisefio de la planta (en este caso
utilizando el método de Richard Muther), y la planificacion de las posiciones de
trabajo y sus manuales adecuados. Otra estrategia fue comprar maquinaria para
procesos especificos, seguida de un analisis ergonomico utilizando el método
OWAS, que dio lugar a una reduccion de las posturas de alto riesgo utilizando
un sistema de rieles. La productividad de la mano de obra aumenté de 0,75 a 1
unidad por hora tras la aplicacion de la mejora, y la eficiencia de los pedidos de
la empresa aumentd en un 22% como resultado de la redistribucion de la planta,
Las distancias totales de movimiento para la reassemblacii3n de un neumatico
se redujeron a 75.5 metros, y el tiempo total de movimiento también se redujo a
04:29 minutos, gracias al uso de la metodologia 5S, mostrdndose mejoras de
48% a 75% en el area de Raspado y Rectificado, de 50% a 79% en la zona de
Operaciones y por ultimo en el lugar de almacenes se consiguié un aumento de
41% a 80%; ademas, se redujo el riesgo de ergonomia en un 50%. Después de
completar este estudio, se determind que los procesos habian mejorado hasta el

punto de poder aumentar la produccion semanal en un lote, aumentando asi la

29



productividad de la empresa. (Nomberto Olano y Segura Santillan 2017,
Nomberto Olano y Segura Santillan 2017). La contribucion de esta tesis es
mostrar como la metodologia 5S mejora el proceso de reencauzamiento y

aumenta la productividad en la empresa Rubbers SRL.

2.3. Bases tedricas
2.3.1. 55

En cuanto a bases tedricas tenemos que las 5’S se pueden consideran como la
estrategia necesaria para empezar una transformacion hacia el enfoque de la
mejora continua y la excelencia. Lipa (2020) nos recalca que las 5’S estan
formadas por 5 fases que intervienen en esta metodologia y que cada una de
ellas se ve definida por una palabra japonesa. Viendo a futuro, se tiene como
primer objetivo realizar cambios rapidos y con destreza, en los que intervienen

de manera constante todos los empleados de la empresa u organizacion. (p. 13)

Melgarejo & Rojas (2020) nos resalta que la metodologia 5S pertenece al Lean
Manufacturing, el cual se encarga de proponer y estandarizar las tareas para el
ordeny limpieza en el area de trabajo, de la misma manera el método también
optimiza el lugar de trabajo, incluyendo la productividad. Ademas de reducir los

costos por tareas repetitivas e incluso la pérdida de materiales por el desorden.
(p. 12)

Seiri (clasificar)

Echevarria & Rosales (2020) comenta que, la primera S pertenece a Seiri
traducido al espafiol es clasificar, esta consiste en clasificar y excluir los recursos
innecesarios para poder reducir las demoras. En este punto se consideran

materiales de trabajo, maquinaria, muebles, etc. (p. 26)

La formula para esta S consiste en la division entre la cantidad total de objetos
clasificados y el total de objetos existentes, teniendo una apariencia similar a la

siguiente:

Total de objetos clasificados

Total de objetos existentes

Becerra & Carbajal (2019) comentan que, si un lugar es utilizado por diferentes

operarios, se debe encargar un responsable con una actividad especifica,
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ademas de establecer un estandar de tiempo; esto con la finalidad de descubrir
los inconvenientes presentados en el area y la planificacion del estandar se
realiza una plantilla. Se usan tarjetas rojas para los materiales que van a ser
descartados, de esta manera determinar los objetos indtiles consume menos
tiempo; estas mismas tarjetas deben contener el lugar al cuél irdn los objetos

innecesarios, evitando asi que se entreveren con objetos importantes. (p. 24)

Las tarjetas rojas sirven para clasificar los materiales y herramientas dentro del
area de trabajo, siendo estas una herramienta fundamental. (Ver Anexo 1)

Seiton (ordenar)

Cruz & Garcia (2020) nos dice que, la segunda S pertenece a Seiton traducido
al espafiol es ordenar, esta se basa en organizar el material y mantener en orden
el lugar de labor, con el objetivo de que los trabajadores de la empresa no
presenten inconvenientes al momento de buscar los materiales. Reduciendo asi
tiempos muertos por busqueda de material o incluso la pérdida de estos,

ocasionando costos extras para la empresa u organizacion en cuestion. (p. 8)

La férmula para esta S consiste en la division entre el total de objetos ordenados

y el total de objetos existentes, teniendo una apariencia similar a la siguiente:

Total de objetos ordenados

Total de objetos existentes

Cruz & Calderon (2020) mencionan que una vez determinado lo que es relevante
y en cuanta cantidad, se debe destinar una ubicacion correcta para cada material
ylo herramienta, de igual manera, mantener cerca lo que se utliza
constantemente y mas alejado lo que no suele ser utilizado. Con la primera S
pudimos despejar espacio, esta también ayudara al mismo fin, ya que sirve para
llevar una mejor organizacién de las cosas. Si un material o herramienta no tiene

una ubicacion definida, significa que no pertenece al area de trabajo. (p.10)

La tabla de frecuencias de uso sirve para organizar correctamente los materiales
y herramientas dentro del area de trabajo, siendo esta una herramienta

fundamental (Ver Anexo 2)

Seiso (limpieza)
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Contreras (2019) afirma que la tercera S pertenece a seiso traducido al espafiol
es limpieza, esta consiste en identificar los lugares con mas suciedad para poder
realizar una adecuada desinfeccion, ademas de mantener el material y la
maquinaria y equipos en condiciones 6ptimas, evitando asi fallas inusuales por
exceso de suciedad en los equipos e incluso enfermedades con reaccidn alérgica
en el personal, ocasionando que estos queden inoperativos por un periodo de

tiempo. (p. 18)

La formula para esta S consiste en la division entre el total de areas limpias y el
total de areas designadas para cada objeto, teniendo una apariencia similar a la

siguiente:

Total de areas limpias

Total de areas designadas para cada objeto

Becerra & Carbajal nos dicen que después de la clasificacion y organizacion de
las herramientas y materiales para su correcto funcionamiento, debemos
mantenerlas en Optimas condiciones para su uso, por ello se debe tener una
limpieza constante de estas y del area de trabajo, logrando que cada colaborador
se encargue de la limpieza de la herramienta o material designado en su area de
trabajo. (p.26)

El cronograma de limpieza sirve para mantener una higiene adecuada de los

materiales y herramientas dentro del area de trabajo, siendo esta una
herramienta fundamental (Ver Anexo 3)

Seiketsu (estandarizacién)

Trujillo (2021) recalca que la cuarta S pertenece a seiketsu traducido al espafiol
es estandarizacion, la cual otorga beneficios como estandarizar las tres S
mencionadas previamente, logrando asi poder realizarlas todas siempre de la
misma manera en cualquier proceso. Evitando asi fallas o inconsistencias en los

procesos de cada S, maximizando asi su eficiencia y el avance en los resultados.
(p. 10)

La formula para esta S consiste en la division entre el total de tareas realizadas

y el total de tareas verificadas, teniendo una apariencia similar a la siguiente:
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Total de tareas realizadas

Total de tareas verificadas

Cruz & Calderon (2020) reflexionan que la estandarizacion se basa en que todo
aguello que sea realizado de manera incorrecta haga sentir incomodidad. Para
ello todos los materiales y herramientas deben estar sefialados o resaltados para
encontrarlos rapidamente y para que el estado del area (en orden o desorden)
sea claramente visible. No se tiene que tener nada que no esté debidamente
sefalizado, puesto que representaria que no pertenece al area de trabajo. El fin
de esta S no es que los visitantes puedan presenciar las deficiencias o errores,
sino que la empresa sea la que visualice el problema y le dé una solucidon

inmediatamente.

El check list de verificacion de procesos sirve para tener un correcto seguimiento
de los pasos de todos los procesos de las S anteriores en el area de trabajo,

siendo esta una herramienta fundamental (Ver Anexo 4)
Shitsuke (disciplina)

Finalmente, Mejia, (2020) resalta que la quinta S pertenece a shitsuke traducida
al espafiol es disciplina, esta se basa en mantener constantemente la aplicacion
de las S’s anteriores con la finalidad de impulsar la mejora y organizacion de las
instalaciones en el lugar de trabajo. En muchas ocasiones se menciona que esta
S es la mas importante, puesto que, si no se tiene disciplina en la aplicacion de
las S’s anteriores, no se conseguira que los colaboradores apoyen en el objetivo
de la aplicacion de esta herramienta, evitando asi una clave fundamental en el
éxito de las empresas. Por ello, se debe instruir a los empleados en trabajar
conforme a las normas y valores fijados por la organizacion, teniendo un
compromiso constante de cuidar y mejorar la nivelacion de las S’s anteriores,
como lo son organizar ordenar y limpiar en todas las actividades de la empresa.
Disciplina es hacer que todos los empleados hagan lo acordado entre los
trabajadores y la empresa, a pesar de no tener la motivacion en todo momento,

en ello consiste la disciplina. (p. 28)

La formula para esta S consiste en la divisién entre el total de actividades
cumplidas y el total de actividades programadas, teniendo una apariencia similar

a la siguiente:
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Total de actividades cumplidas

Total de actividades programadas

Lipa Ticona (2020) recalca que cuando avanzamos en el procedimiento de las
5S y se llega a la Ultima S, la cual es disciplina, se debe empezar a generar
procesos que ayuden a llevar un control de nuestro progreso y a mantener
nuestros indicadores de la quinta S. Durante esta parte de la metodologia, se
mejorara constantemente los tipos de control, asi como sus partes, niveles de
requerimiento, frecuencia, cambio de controles constante para tener la
capacidad de mantener la S con el paso del tiempo, puesto que existe un espacio

de tiempo para probar y cambiar algunos aspectos de los controles. (p. 23)

El check list de verificacion de implementacion y uso de S sirve para tener un
correcto seguimiento de la aplicacién diaria 0o semanal de las demas S
implementadas, siendo esta una herramienta fundamental (Ver Anexo 5)

2.3.2. Objetivos de las 5S

(Yafiez, 2021) menciona que las 5S’s tienen como obijetivo la mejora continua y
la mantencion de las condiciones de la organizacion, como lo son el orden y la
limpieza. No solo se basa en una condicion visual, se trata en realidad de mejorar
las condiciones laborales, de seguridad, ambiente laboral, ganas de trabajar y la
eficacia y eficiencia de los trabajadores para aumentar la productividad en la
empresa, la calidad del servicio o producto fabricado y también la diferenciaciéon
y nivel de competencia de la empresa en el mercado. Ademas, otro de los
objetivos de las 5’s es modificar de manera positiva el lugar de trabajo, reducir la
cantidad de materiales utilizados en el taller, mejorar la limpieza del lugar, evitar
fugas y la contaminaciéon. También se deben generar condiciones para
incrementar el tiempo de vida de la maquinaria, insumos, muebles, herramientas
y equipos, esto debido a una inspeccién constante a lo largo de la
implementacion del proceso y después. Otro de los objetivos consiste en poder
implementar programas de mejora continua como lo son el Just in Time, TPM y
MPT; Por otro lado, las 5’s plantean reducir las potenciales causas de pérdidas
o desperfectos en los productos, evitando asi costos innecesarios y retrabajos,

aumentando el cuidado y conservacion de los recursos de la empresa. (p. 38)

2.3.3. Beneficios de las 5S
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Hilario (2017) nos enumera los beneficios de las 5S de la siguiente manera, el
primer beneficio de las 5’s es la reduccién de preparacién de maquinas, lo que
vendria a ser la famosa puesta en marcha, reduciendo asi tiempos extras
invertidos innecesariamente, aumentando asi la frecuencia de cambios utiles de
la maquinaria y siendo mas volatil con la diversificacion de productos. El segundo
beneficio de las 5’s consiste en reducir la cantidad de defectos en la union de
piezas equivocadas o empleo de modelos erréneos, tanto en el producto o
servicio presentado, beneficiAandonos de esta forma en una reduccion de costes
como un aumento de calidad. Eltercer beneficio de las 5’s es evitar el despilfarro
de material, sobre todo el de documentacion, ya que se suelen acumular
montones de hojas y papel, siendo al final un causante de la baja productividad
laboral. El cuarto beneficio de las 5’s consiste en reducir los retrasos de
basqueda de material Util y necesario frente a otros que no aportan valor, ya que,
al tener un ambiente desorganizado, es facil confundir lo importante con lo
innecesario, generando asi retrasos e incumplimientos en los plazos de entrega
de proyectos acordados. El quinto beneficio de las 5’s es la reduccién de
accidentes laborales, esto debido a que al tener un ambiente laboral mas
organizado, limpio y despejado de material que podria considerarse como un
peligro, se reducen las incidencias y accidentes en el lugar de trabajo, sobre todo
los que son de caracter de desplazamiento de un lugar a otro, pudiendo
encontrarse con obstaculos que no deberian estar ahi El sexto beneficio consiste
en una reduccion de averias de la maquinaria, debido al mantenimiento realizado
gracias a la limpieza de la metodologia. Recordemos que un equipo 0 maquina
en buenas condiciones es aquel que también se encuentra limpio y organizado,
evitando asi retrasos en la produccion o costos adicionales por cambio de piezas.
El séptimo beneficio va de la mano con la calidad, puesto que, al presentar un
producto en 6ptimas condiciones, con una fabricacion correcta y como lo desea
el cliente, aumenta la confianza de este con la empresa, logrando que este logre

un nivel de fidelizacion favorable. (pp. 13-15)

2.4, Productividad

En cuanto a la La productividad, Collado (2018) nos habla que, Varias empresas
de todo el mundo utilizan indicadores para evaluar su rendimiento, con el objetivo

de ampliar el alcance del trabajo y reducir los tiempos de trabajo, y asi obtener
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la capacidad de ampliar la produccién. Uno de estos indicadores mas utilizados
es la productividad, que se define como la relacion entre la salida y las entradas.
La productividad esta afectada por una variedad de factores, tanto internos como
externos, por lo que las empresas eligen realizar un estudio de trabajo para
identificar estos factores y proponer diversas soluciones para mejorar sus
indicadores de productividad. (p. 51)

Nafiacchuari (2017) presenta muiltiples definiciones de productividad, nos dice
gue es la cantidad total de productos fabricados, dividido por la cantidad total de
insumos utilizados para producir algo. La produccion se cree que se utiliza para
evaluar el rendimiento de un equipo de trabajo, ya sea en pequefias empresas 0
en oficinas, pero también hay que recordar que la productividad esta relacionada
con el avance de los factores de produccion y otros tipos de avance, asi como
con la mejora de las habilidades de los empleados. También nos dice que a
productividad es un indicador que demuestra el buen uso de los materiales en la
produccién de bienes y servicios. Otra definicion utilizada es la relacion entre
materiales utilizados y productos fabricados, tomando en cuenta también la
eficiencia del material humano, capital, tecnologia, etc. Ademas, se considera la
productividad como una forma de medir la buena gestion de los recursos para
lograr los objetivos especfificos propuestos. También se considera a la
productividad como una herramienta de comparacion para altos mandos
administrativos de una empresa, ya que compara la produccion en diversas
escalas del sistema econdémico con los recursos utilizados. Finalmente, se puede
decir que la productividad es unindicador de la buena gestiony buena utilizacion

de recursos para satisfacer objetivos especificos propuestos. (p. 33)

La formula mas utilizada para indicar la productividad en la produccién de una

empresa suele ser la siguiente:

Produccion obtenida

Factores de produccion utilizados
2.5. Eficiencia

Torres & Ysla (2017) nos dicen que es la cantidad de material que se usa para

hacer una unidad de un producto, y que si una empresa logra un nivel mas alto

de produccion utilizando menos materiales que otra, esa empresa sera
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reconocida como mas eficiente. Otra definicion relevante de eficiencia es la
capacidad de la empresa para utilizar sus recursos de diversas formas, logrando
los objetivos deseados en un periodo de tiempo més corto (p. 33). Por otra parte,
Nafiacchuari (2017) nos dice que la eficiencia se define como el esfuerzo por
alcanzar las metas establecidas con la menor cantidad de recursos; De lo
contrario, es para lograr los objetivos al menor costo, o se deben minimizar las

variables mencionadas (p. 36).

La formula mas utilizada para indicar la eficiencia en la produccion de una

empresa suele ser la siguiente:

Produccién real

— ~ x 100
Producciéon estandar

2.6. Eficacia

Nafiacchuari (2017) define la eficacia como la relacion con el término
productividad y aflade una idea de expectativa 0 deseo. Como se suele decir,
hacer las cosas bien. Otra definicion bien conocida es obtener el resultado
deseado o producir el resultado previsto. También se considera el grado en que
las actividades, operaciones y procesos de la organizacion o el proyecto en
cuestion contribuye al logro de los objetivos de la organizacién o del proyecto en
cuestion. Y, si la definicidn se basa en acciones, puede considerarse eficaz si

consigue los objetivos para los que fue creada. (p. 36)

La formula més utilizada para indicar la eficiencia en la produccion de una

empresa suele ser la siguiente:

Produccion obtenida

Produccién planificada

. METODOL OGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion:

Conocida de otra forma como investigacion empirica o practica, este nivel de
investigacion se identifica porque considera los fines practicos del conocimiento.

El fin de este modelo de investigacién es poder desarrollar un conocimiento
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técnico con una aplicacion inmediata para brindar solucion a una situacién
especifica. (Escudero & Cortez, 2021, p. 19).

Es un estudio aplicado ya que se desarrolla el método de las 5 s para mejorar la
productividad administrativa del area de facturacion, solucionando diferentes

problemas de la empresa Alicorp SA.

3.2. Enfoque de investigacion

El enfoque cuantitativo es secuencial y probatorio. Cada parte se relaciona con
la siguiente; por lo tanto, no se pueden simplificar los pasos, se tiene un orden
estricto, pero, podemos redeterminar alguna fase. Se basa en una idea que va
delimitandose y una vez acotada, se plantean objetivos y preguntas de
investigacion, se ve la literatura y se crea un marco o perspectiva tedrica. (Alonzo
2020, p. 6)

El enfoque de investigacion es cuantitativo ya que busca medir y cuantificar la

productividad administrativa en el area de facturacion de la empresa Alicorp SA.

La investigacion explicativa sienta sus bases en la prueba de hipétesis y busca
gue las conclusiones lleven al planteamiento o contraste de normas o principios

cientfficos.

La investigacion explicativa se define como la investigacion en la que el
investigador debe establecer objetivos como estudiar la razdén de las cosas, por
qué suceden, fendmenos, hechos o situaciones. En este tipo de investigacion se
realiza un analisis de las causas y las consecuencias de la relacion entre las
variables (Bernal Torres 2010, p. 115).

Es una investigacion de nivel explicativa ya que detalla los pasos de la
implementacion del método de las 5 S, explicando cada fase implementada
(organizar o clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener) en relacion a la

variable dependiente que es la productividad.

3.3. Disefio de investigacion
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El disefio de investigacion es pre-experimental. Segun Tantalean (2020), una
investigacion de disefio preexperimental es aquella que solo puede medir una
variable, es decir, se reduce al control de un solo grupo (p.22).

Es pre-experimental, ya que comparara el indicador de la productividad en el
area de facturacion de la empresa Alicorp Sede Huachipa antes y después de
aplicarlas 5 S

G O1 X 02
G: Empresa Alicorp Sede Huachipa
Ou: productividad (preprueba)
X: Aplicacion de las 5S
O2: productividad (post prueba)
3.4. Variables de Operacionalizacion

3.4.1. Variable Independiente: Método 5S

La metodologia 5S pertenece a Lean Manufacturing, el cual se encarga de
proponer y estandarizar las tareas para el ordeny limpieza en el area de trabajo,

mejorando la productividad (Melgarejo y Rojas, 2020, p.12).
3.4.2. Variable dependiente: Productividad

Cantidad de productos fabricados dividido entre la cantidad de insumos

utilizados para su obtencion (Nafiacchuari, 2017, p.33).
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Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla 3. Matriz de Operacionalizacién de Variables
Escala
. Definicion Definicion . . .
Variables _ Dimensiones Indicadores de
Conceptual Operacional o
medicion
La metodologia Objetos clasificados
La e ]
5S pertenece a Clasificar _ total de objetos clasificados Razon
Lean metodologia total de objetos existentes
realizada en -
Manufacturing, el 3 Objetos ordenados
cual se encarga funcion de Ordenar __ total de objetos ordenados Razon
_ clasificar, total de objetos existentes
Variable de proponer y
_ , , ordenar, areas limpias
independiente: | estandarizar las o o .
) limpiar, Limpiar total de areas limpias Razon
Metodologia tareas para el = - - —
estandarizar y total de areas designadas por cada objetivo
5s ordeny limpieza o — _
i la disciplina Cumplimiento de control visual
en el area de : . <
para la Estandarizar total de tareas realizadas Razon
trabajo, = Iy
| organizacion total de tareas verificadas
mejorando la del lugar de Cumplimiento de la metodologia 5S
productividad trabajo Disciplina _ Total de actividades cumplidas Razon

(Melgarejo y

total de actividades programadas
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Rojas, 2020,

p.12).
Cantidad de . C tiempo real ]
Eficacia Eficiencia = — P 7 x 100% Razon
productos La variable tiempo programado
fabricados productividad
dividido entre la se
o cantidad de determinada a
Productividad ' ] Eficacia
insumos través de sus . . ., ) .
Eficiencia Servicio de facturacién realizado Razon

utilizados para su
obtencion
(Nafacchuari,
2017, p.33).

2 dimensiones
eficienciay

eficacia

x 100%

Servicio de facturacion programado

Fuente: Elaborado por autores
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3.5. Poblacién, muestra y muestreo
3.5.1. Poblacion

La poblacién de estudio es un conjunto de situaciones, definidas, especificas,
limitadas y accesibles, que serviran de referencia para seleccionar una muestra
y que cumplen un conjunto de criterios concretos. (Arias Gomez, Villasis Keever
y Miranda Novales 2016, p. 202).

Por lo tanto, la poblacién se define como un conjunto de facturas de servicios de
mercancias realizadas dentro de los 30 dias habiles para los meses de agosto

de 2021 y octubre de 2021, respectivamente (después de la implementacion).
3.5.2. Criterios de Exclusién

Los domingos no estan considerados puesto que usualmente en estas fechas no

se realizan trabajos; por lo tanto, se toma como criterio de exclusion
Criterios de Inclusion

Los dias laborables para los colaboradores son de lunes a sabado.
3.5.3. Muestra

Una muestra es un porcentaje de la poblacion. La muestra puede ser
determinada como un subnivel de la poblacion o universo. Para la seleccién de
la muestra, primero se debe acotar caracteristicas en la poblacién (Diaz 2016, p.
6).

Todas las muestras se facturan antes de las 5S (preinspeccion) de Alicorp SAA
en agosto y todas se facturan después de las 5S (después de la inspeccion) en
octubre de Alicorp SAA

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.
Tabla 4. Matriz de técnicas e instrumentos
) . . o Fuente de
Variable Dimensiones Técnica Instrumento L

Verificacion

5S Seiri Observacion Tarjetas rojas (Ver Anexo 1)

5S Seiton Observacion Tabla de frecuencias de uso (Ver Anexo 2)

5S Seiso Observacion Cronograma de limpieza (Ver Anexo 3)
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5S Seiketsu Observacién | Check list de verificacion de procesos (Ver Anexo 4)

_ _ Check list de implementacion y uso
5S Shitsuke Observacion de s (Ver Anexo 5)
e

Fuente: Elaborado por autores

3.7. Procedimientos
3.7.1. Situacion actual

3.7.1.1. Descripcion de la empresa

ALICORP S.A (SEDE — HUACHIPA). Es un centro de distribucion ubicado en
Huachipa en el Distrito de Lurigancho — Chosica, empezd sus actividades en
enero del 2018 el cual es la distribucion de alimentos de consumo masivo y de

Aseo personal.

Tabla 5. Informacion de la organizacién
DATOS DE LA EMPRESA
Razon Social ALICORP SA
RUC 20100055237
Gerente General Alfredo Pérez Gubbins
Direccion Archipiélago, Cercado de Lima 15457

Fuente: Elaborado por autores
Resefia Historica

La historia de Alicorp comenzé en 1971, cuando Romero Corporation adquirid
Anderson Clayton. En el mismo afio, cambié su nombre a Compafiia Industrial
Peru Pacffico SA. En 1995 adquirieron La Fabril SA y adquirieron Consorcio

Distribuidor SA, subsidiaria del Grupo Romero que comercializa productos de

- B -
A = il ™M

Quebraqg +a et o

@ NATURAL PERU SAC
r Protisa Huachipa ~PLANTAE ORCENEA
— N chipa @ 3 |
@ rrana coc .
@c;].—q.ﬁ:g;:ﬁ ’,—‘« corp €D Huachipa -i a A *@ Barg
AGRUPACION -
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E TA ROSIT = e =
ETAPA 3 = '~f;— . \\ EL PORVENIR
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consumo a nivel nacional. Y mi nombre fue cambiado a Consorcio de Alimentos

Fabriel Pacifico. Luego de adquirir Nicolini y Molinera del Pera el afio anterior,

cambiaron su nombre a Alicorp S.A.A. En 1997, todavia estid en uso hoy.
(Alicorp, 2018b). Ver anexo 10.

Figura 7. Ubicacion geogréfica de ALICORP SAA
Fuente: Google Maps

Mision

Disefiar marcas que impulsen el cambio en el mercado, formen nuevos
habitos y tradiciones con productos de alta calidad, generen satisfaccion
en el consumidor, valor para accionistas, socios estratégicos Yy
empleados.

Visién

Al 2025, Alicorp se convertira en la empresa de referencia en
Latinoamérica en los campos de bienes de consumo, productos
industriales y nutricion animal, reconocida por su calidad, diversidad, alto
valor nutricional y sus productos.

Politicas

ALICORP S.A se ha convertido en un socio estratégico de los clientes,
con un estricto compromiso de cumplir con sus requerimientos, ofreciendo
soluciones globales en el campo de la logistica con las siguientes
caracteristicas:

e Estamos comprometidos a asegurar que nuestras relaciones con
clientes, consumidores, proveedores y competidores se basen en el
respeto, la transparencia y el crecimiento duradero.

e Estamos comprometidos con la creacion de un entorno laboral en el
que el respeto y la confianza sean la base de la relacién entre todos
nuestros empleados y el principal motor del crecimiento de la
empresa. Ademas, nos comprometemos a brindarle un espacio de
trabajo seguro y saludable.

e Nuestro compromiso con los accionistas es siempre actuar

preservando el valor de la empresa.
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e Nuestro compromiso con los accionistas es siempre actuar
preservando el valor de la empresa.

e Estamos comprometidos a compartir informacién pertinente a
nuestros grupos de interés de manera precisa, oportuna y veraz
referente a la empresa y a sus operaciones, por lo que contamos con

canales y representantes autorizados para ello.

Descripcién del area donde se desarrollara laimplementacion de las
5'S

El &rea que comprende el presente estudios es al area facturacion, ultimo
filtro de la operacién se encargada de verificar que los canales estén
cerrados completamente y que el transporte a facturar este completo,

luego realiza el proceso de facturacion correspondiente para que dicha

unidad pueda salir del centro con destino al cliente solicitado.

El proceso de facturacion es el rea el cual tiene dentro de sus actividades
revisar los documentos de los transportistas ya que ellos son nuestros
clientes internos dentro del predio, ademas verificar que los documentos
estén completamente sellados y firmados por los clientes internos y que
estos salgan del predio en las horas pactadas para la entrega de

mercaderia a sus clientes externos.

00 MNOLITE &
OO A1 QUAD CAMERA
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Figura 8. Area de facturacion
Fuente: Fotografia tomada por autores

Figura 9. Organigrama del area
Fuente: Elaborado por autores

Jefatura de administracion y contabilidad

Coordinador de contabilidad

Asistente contable

Auxiliar de archivo contable

Asistente de facturacion.

Asistente de tesoreria.

Asistente administrativo.

Auxiliar administrativo.
Auxiliar de facturacion

Volante administrativo.

Asistente de RR.HH.
Asistenta social.
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Organigrama de la empresa

Fuente: Elaborado por autores
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3.7.2. Descripcion del proceso

En el proceso de facturacién en el servicio de importacion de mercancia

tuvo como procesos lo siguiente:

1.

Actualizar datos: En este proceso actualizard la informacién
proporcionada por los representantes del servicio al cliente sobre los
envios y los procedimientos de aduana que se han completado.
Revisar servicios pendientes: Se procede a filtrar los servicios en curso
utilizando los datos actualizados de nuestra fecha, y solicitaremos
documentos en las zonas adecuadas.

Envié de correos de reporte y documentos pendientes: Para comenzar
el proceso de facturacion de bienes importados, envie un correo
electronico con la fecha actualizada de los documentos en tramite.
Entrega documentos (regularizacion/ liquidacion/ transporte/ pre-
factura): Los documentos Utiles se entregan al departamento de
facturacion, donde se calcula la cantidad a facturar.

Entrega de guias de transporte: EI departamento de transporte enviara
las guias con las tarifas de transporte por correo digital o fisico.
Realizar factura: Las facturas se realizan con la informacion recopilada
de cada importacion. Se realiza segun el formato establecido por
SINTAD. La factura se adjuntara a los documentos.

Imprimir documento: Se empieza a imprimir las facturas, con toda la
informacion.

Ordenar, adjuntar y buscar documentos para enviar a los clientes:
documentos a entregar y adjuntar, como comprobante de pago a
terceros y tipo de producto importado; Aqui es donde se pierde la
mayor parte del tiempo y todos los documentos se colocan en un sobre
de Manila.

Solicitud de envié de documentos: Se requieren correos electronicos
para facturar a varios clientes en el proceso. Ahora se incluye la

direccion legal de la empresa.
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A continuacion, se muestra el DOP (diagrama de operaciones del

proceso) del proceso de facturacion de importacién de mercaderia.

DIAGRAMA DE OPERACIONES Hoja
DE PROCESO N 1
Asunto: Proceso: Importacion de mercaderia.
Departamentao: Administracién. | Fecha: 04 - 2019
Seccion: Facturacion. | Pisefiado: )
Aprobado: o
Area de facturacion
; 1 ' Actualizar datos
Armado Transporte
/1\ Revisién:e servicios
pendientes
7 7 L
\ / \ / Envio de correos de
2 doéﬁg'loe:?.aycns
pendientes
° Realizar facturas
° Imprimir documentos
CY e
\ / para envio a clientes
R E 5 U M E N Solicitud de envio de
documentos
O 5
[j Servicio Terminado
TOTAL
Figura 11. Diagrama de operaciones de proceso de la empresa Alicorp
SAA

Fuente: Elaborado por autores
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3.7.3. Identificacion de actividades del proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ALICORP SAA

Informacion del diagrama de andlisis del proceso Resumen
Producto: Facturas Ac““d_%d Pre-test
Operacion 30
Actividad: Elaboracién de facturas Transports 1
Inspeccion ]
. Demota 2
Metodo: Actual Pre test EXTe— 7
Lugar: Area de facturacion
Fecha 201092021 : . e
Realizado Jesits Lopez Ienacio Tiempo (min-hombre) 33.08
por
A . Simbole
Deseripeion Ti=mpoj 0 D] Vi
N® Actualizar informacion
1 Prender PC 0.2 —
2 Actuslizar sistema 0.43 —
k] Entrar al cotrzo 0.3 o
4 Revisar informacion enviada por gjecutive 3
3 Filtrar drdenes pendisntes 1 3
6 Revisar detraccionss L3 b
Revisar servicios pendientes
3 Actualizar datos de las ordenes 0.32 3
g Revisar informacion enviada de transporte 1.02 3
10 Filtrar érdenes por tipo de servicio 0.16 3
Envio de correos de reporte v documentos pendientes
11 Envwiar cotreos a los gjecutivos con reporte de ordenes 22 ki
12 Generar ordenss de pago de detracciones 1.23 3
Entrega de documentos
13 Recibir papo de HANDLING 0.3 i
14 Verificar la provisitn de pagos administratives 0.23 =
153 |Recepcionar documentos de armado 0.18 = |
16 Verificar pre-facturas 2103 [
Entrega de guias de transporte
17 Verificar costo de transporte 046 ki
18 Verificar 51 hay sobre estadia de mercancia 37 3
Realizar factura L
19 Inpresar a la opeion de provision 0.03 V"ﬁ
20 Colocar orden a facturas 0.03 —
2 Verificar datos de la informacion de la drden 0.26
22 Presionar F1 para solicitar la informacion del cliente 0.03 3—"‘“";
23 Filtrar concepto a facturar 0.16 Pl
24 Verificar documentos a adjuntar a la factura 1.05 _H‘"“::;:
25 [Solicitar copia de documentos 0.36 — 1
26 Revizsar v agrupar documentos por orden 212 3
Imprimir documento
27 Exportar documento a formate pdf 0.23 1
28 Dar clic en imprimir 0.07 1
Clasificar, adjuntar v buscar domuntos para enviar a cliente
29 Sacar el nimero dz copias a los documentos 1.43 ]
30 Adjuntar con 1a factura 0.33 A
31 Buscar documentos por orden 321 =
32 Scanear los documentos 116 E— |
33 Enviar a cotrzo del facturador 0.42 1
34 Subir informacion al sistema de la empresa 1 1
35 Enviar de manera digital las facturas a algunos clientes 035 1
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6 Colocar en un zobre loz documentos a enviar 0.16 i

37 Agregar 1a direccitn de manera manual de los clientes 0.35 ]
Solicitud de envio de documentos
38 Ingresar al CLINET 0.35 3
39 Solicitar a mensajeria el envio de documento 0.42 3
40 Agresar destine de los documentos 023 i
41 Dejar documentos en mensajeria a1 —=x
Total 33.08
Figura 12. Diagrama de analisis del proceso de la empresa Alicorp SAA

Fuente: Elaborado por autores

Se puede apreciar en la siguiente figura que, las actividades clave para realizar
el servicio de facturacion para la empresa Alicorp SAA. Este proceso consta de
un total de 40 actividades, las cuales se subdividen en treinta operaciones, un
transporte, 7 inspecciones y 2 demoras, teniendo un tiempo total de 33.08

minutos.

Basandonos en este andlisis, se deduce que existen dos actividades dentro del

proceso que no agregan valor.

3.7.4. Tomade tiempos (Pre-test)

Se procedio con la realizacion de toma de tiempos, desarrollada en el mes de
mayo del afio 2021, tomando en cuenta una jornada laboral de 26 dias al mes
(domingos no se trabaja). Se determinara la cantidad de muestras requeridas,
para poder especificar el tiempo estandar para el procedimiento de facturacién
en la empresa ALICORP SAA.

La toma de tiempos es sumamente importante para saber la cantidad de tiempo
consumido en el trabajo por el proceso de facturacion, ya que nos permitira

calcular la productividad (pre-test)
Tiempo estandar

En el célculo del tiempo estdndar se hizo una toma de tiempos inicial en el mes
de mayo del afio 2021, tomandose en total veintiséis muestras en puntos del dia

variados, se utilizaran estos datos para trabajar.

Te=Tnx (1+ suplementario)

Registro de informacion en mayo de 2021
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En la siguiente tabla, se puede observar la tabla de tiempos muestreados en el
periodo de veintiséis dias, clasificando las actividades del procedimiento, se

tomaron los tiempos en minutos, visualizandose de la siguiente manera:
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Tabla 6.

Toma de tiempos pre - test

TOMA DE TIEMPQOS

ORGANIZACION ALICORP SAA AREA FACTURACION ADMINISTRATIVA
METODO PRE - TEST PROCESO ELABORACION DE FACTURAS
ELABORADO KIMBERLYN TICSE COTERA HORARIO 7:00 — 15:00
TIEMPOS MUESTREADOS (MIN) PR
N ACTIVIDAD DIA %\)ﬂl TOTAL
1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9/10(11|12|13|14|15|16|17|18|19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| O
8.1 7.1 7.| 7.| 7.
Actualizacion de 4| 1| 3| 1| 3| 7.|7./8.|8]| 7.|8.|8.|7.8.8./8./|7.|8.|8.| 84| 79| 74| 77| 84| 71| 74| 79
1|informacién 7| 7| 5| 5| 8|/17|76|68|12|91|56|38|50|37(22|50|46|50/63| 5| 6| 8| 1| 2| 6| 8| 2| 20594
1.0 1.] 1.| 1.| 1.
Revision de servicios en 71 2| 4 2 8/ 1. 1.1.| 1. 1.{1.|1.| 1.} 1. 2.12.]12.)1.12. 16| 18( 16| 1.3| 1.2| 15| 1.2| 15
2| espera 9| 2| 1| 5| 5/71|25|39|29|55|82|69|83|27|35|87|38(54|36| 1| 5| 3| 5| 8| 2| 8| 1| 39.34
Envio de reportes y 3.1 3.| 3.] 3.| 3.
documentacién 3| 2| 5| 5| 4/3./3.3.]3.]3.3./3.]3.3]3.]3.|3.|3] 3] 35| 38| 38| 35| 37| 37| 32| 35
3| pendiente 9| 2| 9| 1| 7/25|95|62|78|60|71|49|43|86|33|61(84(32|43| 7| 6| 4| 7| 5| 3| 4| 8| 9296
2.1 2.1 2.] 2.| 2.
Entrega de 71 71 6l 7| 712 2122|222 2| 2|22 2]| 2] 2] 26| 26| 27| 26| 27| 26| 26| 2.6
4| documentacion 8| 5| 5| 0| 4|77|78|74|61|71|61|62|66|66|/61|79|/60(80|64| 6| 9| 2| 7| 0| 2 1| 9| 69.89
0.| 0.| 0.| 0.| O.
Entrega de guias de 8| 8| 8/ 8| 8/ 0./0.|]0.]0.]0.]0.0.]0.0]0.]0.]0.]0.]0.] 08| 08/ 08/ 08| 08| 08| 0.8/ 0.8
5| transporte 2| 1| 6| 6| 0/80|83|81(83|85|81|82(83|84(86(86|81|82(84| 0| 5| 6| 2| 0| 1| 5| 3| 2155
4.| 4.| 4.| 4.| 4.
4| 2| 2| 4| 3| 4.| 4.|4.| 4.| 4.1 4.| 4.| 4.| 4.| 4.| 4.| 4.| 4.| 4.| 44| 47| 42| 43| 43| 49| 4.1| 45
6| Elaboracion de facturas 6| 7| 8| 9| 9/26|/81|53|56|56|50|84|65|38|/60(48|84|82(92| 4| 4| 1| 3| o| 1| 8| 3| 117.75

Fuente: Elaborado por autores
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0.| 0.| O0.f 0. O.
2| 3| 3| 3| 2/0./0./]0.{0.] 0./{0.{]0.] 0.] 0.] 0.| 0.| 0.] 0.] 0.] 0.2] 0.3] 0.3| 0.2] 0.2] 0.2| 0.2{ 0.2
7| Imprimir documentacion 8| 4| 0| 1| 9(27|26|28|23|29(30(35|30|30|23|25|28|25|32 5 0 3 3 6 9 3 8 7.32
Seleccionar, unir y 8./ 8.| 8.| 8.| 8.
encontrar documentacion | 6| 2| 3| 3| 2| 8.| 8./ 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 8.| 84| 83| 84| 85| 83| 84| 83| 8.3
8| para clientes 2| 1] 6| 3| 2[21|22|24|67|32|48|66|21|65|16|43|15|46]|62 1 1 8 6 3 0 5 9| 218.06
3.1 3.| 3.| 3.| 3.
Solicitar envio de 7| 1| 6| 6| 8| 3. 3.] 3. 3.| 3./3.]3.] 3. 3.| 3.| 3.| 3.]| 3.| 3.| 35| 3.2| 3.8| 3.3| 35| 3.3| 3.7 35
9| documentacion 41 9| 7| 4] 1|68|17]|40|90(58|37|81|16|/79(69|97|11|80|24 4 9 8 2 8 9 2 6| 9244
3| 3| 3| 3| 3
4,1 1.| 2.| 2.| 2.132|33|33|33|33(34|34|32|34|33|34|32|34|34
TOTAL, DE MUESTRAS 3| 1| 4| 2| 9| .1 .O| 6| 9| 3| .1| 6| 5| .1| .O|.7| 4| .3| .0| 33.| 33.| 33. 32.| 33.| 32.| 31. 33.
OBSERVADAS 5| 8| 7| 4| 5| 2| 3| 9| 9| 7| 6] 6| 7| 2| 5| 6] 7| 1] 0| 73| 85| 43| 56| 42| 83| 94| 28| 865.25
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En la tabla de toma de tiempos podemos apreciar que hubo variedad de
resultados, teniendo como tiempo total del proceso minimo de 31.18 en el
segundo dia y un tiempo total de proceso maximo de 34.76 en el dieciseisavo

dia; mostrandose un promedio de tiempo total de proceso de 33.28.

Tras realizar la toma de tiempos, se continda con el calculo de tiempo estandar,

con este dato podremos calcular nuestro nivel de productividad pre - test

Tabla 7. Céalculo del nimero de muestra

TAMANO DE MUESTRA - METODO DE KANAWATY

METO
PROCESO: Elaboracion de facturas DO PRE - TEST
) ) ELABO
AREA. FACTURACION ADMINSITRATIVA RADO: | KIMBERLYN TICSE COTERA
o 2 _ 2
N ACTIVIDAD dx | Y 2o (ZGEZExx ZE) n
1638.5
1 Actualizacién de informacion 205.94 0 7.16 7.00
34.0
2 Revision de servicios en espera 39.34 | 60.81 34.49 0
Envio de reportes y documentaciéon
3 pendiente 92.96 | 333.50 5.44 5.00
4 Entrega de documentacion 69.89 | 187.98 0.90 1.00
5 Entrega de guias de transporte 2155 | 17.87 1.06 1.00
6 Elaboracion de facturas 117.75| 534.57 3.89 4.00
23.0
7 Imprimir documentaciéon 7.32 2.09 22.78 0
Seleccionar, unir y encontrar 1829.5
8 documentacién para clientes 218.06 4 0.60 1.00
9 Solicitar envio de documentacion 92.44 | 330.36 8.30 8.00

Fuente: Elaborado por autores
La aplicaciéon de la formula de Kanatawy sirvié para definir el nimero de
muestras requeridas, de esta manera se podra obtener el tiempo estandar en el

procedimiento de facturacion
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TOMA DE TIEMPOS

ORGAMIZACIO

ALICORF 528

ARES

FACTURACION ADMIMSTRATIV A

METODO

FRE-TEST

FROCESD

ELABORACION DE FACTURAS

ELABORADD

KIMEERLYM TICSE COTERA

HORARID

]

ACTIVIDAD

TIEMFOS MUESTREADOS [MIMN]

0ia

Actualizacio
nde

-2

FRevizion de
Sepdicios en
espera

Envic de
reportes |y
document ac
icn

Entrega de
document ac
icn

o

Entrega de
guias de
transporte

o

Elaboracion
de facturas

Imprirmir
document ac
icn

Sefeccionar,
unir y
encontrar
document ac
iGn para

Salicitar
enviode
documentac
icn

313

367

364

TOTAL DE

13.4

20.60

20.35

FROMEDICS

TOTAL

52.45

5lE2

7.1

2.78

0.2

17.60

E.54

g.62

354

28.30

1773

1743

Figura 13.

Calculo del promedio del tiempo observado PRE - TEST

Fuente: Elaborado por autores

Se considerd el nimero de muestras requerido segun Kanawaty, obteniendo como maximo 34 muestras y como minimo 1

muestra




Tras el célculo del tiempo promedio de observacion pre — test se procede a calcular el tiempo estandar, para ello se utiliza la

tabla de Westinghouse y se consideran los tiempos de suplemento, como lo son las necesidades basicas humanas vy la fatiga

por el trabajo

Tabla 8. Calculo del tiempo estandar PRE - TEST
CALCULO DEL TEMPO ESTANDAR POR WESTINGHOUSE
PROCESO:| ELABORACION DE FACTURAS METODO PRE - TEST
AREA: | FACTURACION ADMINSITRATIVA ELABORADO: KIVBERLYN TICSE COTERA
\° ACTIVIDAD S’;ﬂfg&% 4 | & |eo | cs | FACTORDE | TEMPO SUPLEMENTARIO |  1o7AL DE TIEMPO
OBSERVADO VALORACION|NORMAL| NP = SUPLEMENTARIO | ESTANDAR
Actualizacion de
1 formacion 7.49 0.03/0.00/0.02| 0.01 0.94 7.04 0.05 0.06 0.11 7.82
Revisién de servicios
2 en espera 1.52 0.03]0.02]0.02| 0.01 0.92 1.40 0.05 0.06 0.11 1.55
Envio de reportes y
3 documentacion 3.44 0.03/0.00/0.00| 0.01 0.96 3.30 0.05 0.06 0.11 3.66
pendiente
Entrega de
4 documantacion 2.78 0.03]0.02]0.02| 0.01 0.92 2.56 0.05 0.06 0.11 2.84
5 Entrega de guias de 0.82 0.03]0.02|0.02| 0.01 0.92 0.75 0.05 0.06 0.11 0.84
transporte
6 Elaboracion de 438 0.03]0.02|0.02-0.02 0.95 416 0.05 0.06 0.11 461
facturas
7 Imprimir 0.28 0.03/0.02(0.02|-0.02 0.95 0.27 0.05 0.06 0.11 0.30
documentacién

Fuente: Elaborado por autores
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Seleccionar, unir y

encontrar
documentacion para 8.62 0.03[/0.02|0.02| 0.01 0.92 7.93 0.05 0.06 0.11 8.80
clientes
Solicitar envio de
documentacion 3.54 0.00(0.02|0.02| 0.01 0.95 3.36 0.05 0.06 0.11 3.73
32.86 30.77 3415
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En la tabla anterior se puede apreciar el calculo del tiempo estandar de la
actividad de facturacion de la empresa ALICORP SAA, visualizandose un

resultado de 34.15 min como tiempo estandar requerido para facturar.

3.7.5. Estimacién de las variables PRE TEST

Luego de calcular el tiempo estandar, procedemos al célculo de la capacidad

instalada del proceso de facturacion para ALICORP SAA

Capacidad instalada

_ Numero de trabajadores X Tiempo laboral por trabajador

Tiempo estandar

Tabla 9. Calculo de la capacidad instalada

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA PRE - TEST

N° de trabajadores Tiempo de Tiempo estandar Capacidad
trabajo instalada
2 480min 34.15 28.11

Fuente: Elaborado por autores
En la tabla N° 9 se puede visualizar que la capacidad instalada es de 28 facturas,
con este dato procederemos a calcular el nimero de servicios que se pueden
hacer, para eso se utilizara la férmula:
Servicios planificados = Capacidad instalada X Factor de valoracion

Tabla 10. Factor de valoracion

FACTOR DE VALORACION

Motivo Valor
Impuntualidad -5%

Sin ganas de trabajar -5%
Ergonomia deficiente -5%
Cansancio visual -4%
Trabajo repetitivo -3%
Factor de valoracion 78%

Fuente: Elaborado por autores

Tabla1l. Servicio planificado
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SERVICIOS PLANIFICADOS
Capacidad instalada Factor de valoracion | Servicios
planificados
28.11 78% 21.93

Fuente: Elaborado por autores
La tabla N° 11 representa la cantidad de servicios planificados la cual es de
21.93, considérese 22.

Con esta informacioén, se puede realizar el calculo de la productividad, para ello,

se utilizara la productividad de meses previos

Variable dependiente: productividad

Eficiencia

Para el célculo de la eficiencia se utilizara la siguiente formula, omitiendo feriados
y domingos que son dias no laborales

EFICIENCIA = TIEMPO REAL X 100%
" TIEMPO PROGRAMADO °

Eficacia
Para el célculo de la eficacia se utilizara la siguiente formula

SERVICIOS DE FACTURACION REALIZADOS
EFICACIA = Z X 100%
SERVICIOS DE FACTURACION PROGRAMADOS

Productividad
Para el calculo de la productividad se realiza la multiplicacion de la eficacia con
la eficiencia, presentandose la siguiente formula

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA X EFICACIA

Tabla12. Ficha de registro de productividad pre - test
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FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

4 < FACTURACION
ORGANIZACION ALICORP SAA AREA ADMINISTRATIVA
METODO PRE - TEST PROCESO S AR PF
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

. Tiempo Tiempo T Servicios Servicios | . _ . .
Dia prograrga do realp Eficiencia programados | realizados Eficacia| Productividad

960.00 603.00 | 62.81% 22.00 16.00 |[72.73% 45.68%
1 960.00 569.00 | 59.27% 22.00 17.00 |77.27% 45.80%
2 960.00 614.00 | 63.96% 22.00 19.00 [86.36% 55.24%
3 960.00 598.00 | 62.29% 22.00 18.00 |81.82% 50.97%
4 960.00 550.00 | 57.29% 22.00 19.00 |86.36% 49.48%
5 960.00 612.00 | 63.75% 22.00 15.00 [68.18% 43.47%
6 960.00 556.00 | 57.92% 22.00 17.00 |77.27% 44.75%
7 960.00 610.00 | 63.54% 22.00 17.00 [77.27% 49.10%
8 960.00 614.00 | 63.96% 22.00 15.00 [68.18% 43.61%
9 960.00 616.00 | 64.17% 22.00 19.00 [86.36% 55.42%
10 960.00 592.00 | 61.67% 22.00 14.00 [63.64% 39.24%
11 960.00 548.00 | 57.08% 22.00 15.00 [68.18% 38.92%
12 960.00 579.00 | 60.31% 22.00 16.00 [72.73% 43.86%
13 960.00 581.00 | 60.52% 22.00 19.00 [86.36% 52.27%
14 960.00 548.00 | 57.08% 22.00 16.00 [72.73% 41.52%
15 960.00 562.00 | 58.54% 22.00 16.00 |72.73% 42.58%
16 960.00 582.00 | 60.63% 22.00 19.00 [86.36% 52.36%
17 960.00 555.00 | 57.81% 22.00 14.00 |63.64% 36.79%
18 960.00 573.00 | 59.69% 22.00 17.00 [77.27% 46.12%
19 960.00 557.00 | 58.02% 22.00 19.00 |86.36% 50.11%
20 960.00 600.00 | 62.50% 22.00 15.00 |68.18% 42.61%
21 960.00 546.00 | 56.88% 22.00 19.00 |86.36% 49.12%
22 960.00 556.00 | 57.92% 22.00 19.00 [86.36% 50.02%
23 960.00 561.00 | 58.44% 22.00 14.00 [63.64% 37.19%
24 960.00 576.00 | 60.00% 22.00 16.00 [72.73% 43.64%
25 960.00 557.00 | 58.02% 22.00 14.00 [63.64% 36.92%
26 960.00 608.00 | 63.33% 22.00 18.00 [81.82% 51.82%
27 960.00 577.00 | 60.10% 22.00 17.00 [77.27% 46.44%
28 960.00 586.00 | 61.04% 22.00 18.00 [81.82% 49.94%
29 960.00 541.00 | 56.35% 22.00 18.00 [81.82% 46.11%
30 960.00 591.00 | 61.56% 22.00 19.00 [86.36% 53.17%
31 960.00 561.00 | 58.44% 22.00 16.00 |72.73% 42.50%
32 960.00 606.00 | 63.13% 22.00 18.00 [81.82% 51.65%
33 960.00 547.00 | 56.98% 22.00 16.00 |72.73% 41.44%
34 960.00 587.00 | 61.15% 22.00 15.00 [68.18% 41.69%
35 960.00 617.00 | 64.27% 22.00 19.00 |[86.36% 55.51%
36 960.00 613.00 | 63.85% 22.00 19.00 [86.36% 55.15%
37 960.00 600.00 | 62.50% 22.00 18.00 [81.82% 51.14%
38 960.00 592.00 | 61.67% 22.00 15.00 [68.18% 42.05%
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| ToTAL| 37440.00 |22641.00| 60.47% |

858.00 660.00 |76.92% |

46.55%

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

A continuacion, se presenta el grafico de la tabla anterior, representando de

una forma mas sencilla el registro de productividad pre test.

Figura 14.

Grafica del registro pre - test

GRAFICO DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD PRE TEST
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Fuente: Elaboracién propia

Datos

Variable independiente: Metodologia 5’S

e=@== Productividad

La informacion utilizada para el seguimiento de la variable independiente se

tomara del mes de agosto del afio 2020.

En la siguiente tabla se puede visualizar la inspeccion inicial de las 5’S, realizada

en el area de facturacion, antes de la aplicacién de la metodologia de 5’S.

Tabla 13.  Auditoria de 5'S situacion inicial
‘S Puntaje Maximo Porcentaje
Seiri 6 20 30%
Seiton 6 20 30%
Seiso 7 20 35%
Seiketsu 5 20 25%
Shitsuke 4 20 20%
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Total

28 100

28%

Fuente: Elaborado por autores

Figura 15.

Grafico de auditoria inicial
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Fuente: Elaboracion Propia

CHECK LIST DE IMPLEMENTACION Y USO PARA 5'S

COLABORADOR
AREA DE TRABAJO :
ORGANIZACION PUNTUACION
55 M Caracteristica analizada Descripcion de actividad 1 2
A Tipo de clasificacidn & Eltipo de clasificacidn es correcto?
B Material de escritario +Exceso de material de escritorio? X
SEIRI C Documentacion ;Exceso de documentacion? X
D Area de trabajo sExceso de documentacion en el drea de trabajo? X
E Visibilidad Hay visibilidad? X
SUBTOTAL £
A Posician del objeto ¢+ Cada objeto tiene una posician?
B Detalle del abjeto i Cada objeto estd detallado? X
SEITON [ Indicador de posician ;. Se presenta sefalizacion de posicidn? x
D Waterial de escritorio desubicad +Material de escritorio y documentacian desubicada? x
E MNivel de acceso ¢+ Es facil acceder al material de escritorio y documentacion? X
SUBTOTAL £
A Muebles :Muebles libres de papeleria? x
B lMagquinaria Maquinaria libre de materiales? x
SEISO C Limpieza y verificiacian s Correcta verificacion de limpieza? %
D Encargado de limpieza ;Se presenta encargados de limpieza? X
E Frecuencia de limpieza ;5e hace constantemente la limpieza del lugar? X
SUBTOTAL 7
A Control de mejora ;.58 lleva un control de las mejoras? %
B Sugerencias de mejora ;Se realiza constantemente en todas las dreas de |a organizacidn? %
SEIKETSU C Procesos ;Procesos estandarizados v utilizados regularmente? x
D Flan de mejora ;Se presenta un plan de mejora? %
E S previas ;Las S previas mantienen su nivel de actividad?
SUBTOTAL 5
A Capacitacidn ;Los colaboradores saben cuales son los procesos? %
B Documentacian ;Estan en su ubicacidn designada?
SHITSUKE C Medicidn ;Se cumple con el control de S previas?
D Procesos ;Se realiza una revisién de los procesos?
E Descripcidn de la acupacidn ;Los colaboradores conocen cudl es su obligacidn? x
SUBTOTAL 4
0: GRAVE 1: DEFICIENTE 2. ACEPTABLE 3 OPTIMO 4: EXCELENTE
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Figura 16. Auditoria inicial para metodologia 5'S

Fuente: Elaborado por autores

3.7.6. Analisis de causas

En el presente trabajo se realizé un andlisis de las causas mas relevantes
gue estan afectando los niveles de productividad, haciendo que esta se baja
en el proceso de facturacion, las causas fueron expuestas previamente en la
realidad problematica, estas causas seran resueltas mediante Ila
implementacion y verificacion del desarrollo y tomando resultados en el mes
de octubre de 2021 (Post — test), y los meses de implementacion de agosto
de 2021 (Pre —test).

En la tabla 14, se mostraran las causas identificadas en el diagrama de

Ishikawa con la finalidad de ofrecer una mejor vista previa.

Tabla14. Causas principales que originan la baja productividad.

ltem | Causas que originan baja productividad en el area de facturacién administrativa | % | % Acumulac
1 Perdida de informacion 15% 15%
2 Exceso de desechos 15% 29%
3 Documentacion innecesaria 14% 44%
4 Registros incompletos / Lugar errbneo 14% 58%
5 Espacios ocupados por desechos 12% 70%
6 Desorden en el area 10% 80%

Fuente: Elaboracion propia.

Tras recordar las principales causas que ocasionan la baja productividad se

procede a realizar la clasificacion de estas, en la cual se asignara un puntaje a

esta informacion obtenida tras la inspeccion del comienzo.

Tabla 15. Tabla de clasificacion.

Tabla de clasificacion

Clasificacion Descripcion
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0 Inexistente

15 En procesamiento

3 Existente

Fuente: Elaboracion propia.

Enla tabla 15 se puede presenciar la clasificacion asignada a cada valor, con la

finalidad de realizar una evaluacion de cada causa subdividida.
Causa 1: Pérdida de informaciéon

Esta causa tiene una representacion de 15% identificado dentro del proceso de

facturaciéon, generando asi retrasos al momento de adjuntar documentacion.

Conlafinalidad de obtener informacion inicial sobre la pérdida de informacion se
realizara el analisis siguiente, visualizdndose la siguiente tabla con nuestros

indicadores:

Tabla 16. Causa 1: Pérdida de informacion.

ALICORP SAA
Area Facturacion
administrativa
Proceso Elaboracion de facturas
1 ltem Criterio a evaluar 0 15 3

1 Tipo del material X
2 Tipo de almacenamiento X
i 3 Lugar de almacenamiento X

izgrqr:?aiici')?} 4 Utilizacion del material X
5 Error humano X
6 Suciedad (polvo) X
7 Bichos X

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla anterior se puede visualizar la informacion obtenida tras la auditoria
inicial, lo que nos permite conocer el nivel de oportunidad actual y conocer el

estado actual de la empresa en cuanto a pérdida de informacion.

Tabla 17. Informacioén obtenida de la causa 1

| N° | Puntaje | %
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15 7.14%

0%

oo

0%

15 7.14%

0%

0%

N[O~ [(WIN|F

0%
14.28%

SUMATORIA

N
m|Wo|o|o

TOTAL
Fuente: Elaboracion propia.

100%

En la siguiente figura, podemos visualizar el alcance de las oportunidades en el
proceso y el alcance de las oportunidades de mejora asociadas con la

implementacion y mejora de los procesos comerciales.

Figura 17. Nivel de oportunidad en la causa 1

Nivel de oportunidad en la causa 1l

= Nivel Actual = Oportunidad de mejora

Fuente: Elaboracion propia

Causa?2: Exceso de desechos.

En ALICORP SAA los trabajadores del area de facturacion tienen un exceso de
documentacion innecesaria al dia, por lo cual, estos papeles terminan
usualmente regados por el piso hasta que el personal de limpieza los recoja, no
obstante, este no los desecha ya que desconoce la importancia del documento,
por lo cual, lo deja encima de los escritorios, siendo nuevamente tirados al piso

por los trabajadores del area.
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Con la finalidad de obtener la informacidn inicial sobre el exceso de desechos,

se realizara el andlisis siguiente, visualizandose la siguiente tabla con nuestros

indicadores:

Tabla 18. Causa 2: Exceso de desechos.

ALICORP SAA
Area Facturacién
administrativa
Proceso Elaboracion de facturas
2 ltem Criterio a evaluar 0 15 3

1 Posiciéon de basureros X
Exceso de 2 Numero de archivadores X
desechos 3 Resaltadores de control X

4 Reciclaje X

Fuente: Elaboracién propia.
En la tabla anterior se puede ver la informacion obtenida tras el examen inicial,
lo que nos permite conocer el nivel de oportunidad actual y conocer el estado

actual de la empresa en cuanto a exceso de residuos.

Tabla 19. Informacién obtenida de la causa 2

N° Puntaje %
1 15 12.5%
2 15 12.5%
3 0 0%
4 0 0%
SUMATORIA 3 25%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracién propia.
En la figura siguiente, podemos visualizar el alcance de las oportunidades en el
proceso y el alcance de las oportunidades de mejora asociadas con la

implementacion y mejora de los procesos comerciales.
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Figura 18. Nivel de oportunidad en la causa 2

Nivel de oportunidad en la causa 2

= Nivel Actual = Oportunidad de mejora
Fuente: Elaboracion propia.

Causa 3: Documentacion innecesaria

En ALICORP SAA los trabajadores del area de facturacion tienen un exceso de

documentacién innecesaria al dia y muchas veces estos documentos se mezclan

con documentos importantes, causando dificultad al momento de querer

encontrar la documentacion relevante, generando un retraso en el proceso de

facturacién y creando incomodidad en los trabajadores al verse desesperados

por encontrar un documento y no poder hacerlo.

Con la finalidad de obtener la informacién inicial sobre la documentaciéon

innecesaria, se realizara el analisis siguiente, visualizandose la siguiente tabla

con nuestros indicadores:

Tabla 20. Causa 3: Documentacién innecesaria

ALICORP SAA
Area Facturacion
administrativa
Proceso Elaboracion de facturas
3 ltem Criterio a evaluar 0 15 3

1 Calidad de impresion X

Documentacion | 2 Estado de las impresoras X

innecesaria 3 Fecha de documentacién X
4 Clasificacion de documentacion X
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5 Almacén de documentacion X
pasada

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla anterior se puede visualizar la informacion obtenida tras la inspeccion
inicial, permitiéndonos conocer el nivel de oportunidad presente y conocer la

situacion actual de la empresa respecto a la documentacién innecesaria.

Tabla 21. Informacién obtenida de la causa 3

N° Puntaje %

1 0 0%
2 1.5 10%
3 1.5 10%

4 0 0%
5 1.5 10%
SUMATORIA 4.5 30%
TOTAL 15 100%

Fuente: Elaboracién propia

En la siguiente figura, podemos visualizar el nivel de oportunidad presente en el
proceso y el nivel de oportunidad de mejora respecto a la implementacién y

mejora de los procedimientos de labor.

Nivel de oportunidad en la causa 3

= Nivel Actual = Oportunidad de mejora

Figura 19. Nivel de oportunidad en la causa 3.
Fuente: Elaboracion propia.

Causa4: Registros incompletos / Lugar erroneo
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En la empresa en estudio los trabajadores en reiteradas ocasiones son

interrumpidos mientras estan rellenando informacién importante en el proceso

de facturacion, esto debido a problemas externos e internos ya sea facturas

realizadas de forma incorrecta o pagos pendientes a proveedores, por lo cual,

estos son constantemente pausados durante cierta cantidad de tiempo y cuando

vuelven a su labor algunas veces olvidan el documento que estaban llenando y

lo dejan a la mitad o incluso apenas comenzando a colocar la informacion,

ademds de dejar la documentacion terminada en lugares en los que no deberia

ir, por atender rapidamente los llamados de urgencia.

Con la finalidad de obtener la informacién inicial sobre los registros

incompletos/lugar erréneo, se realizara el andlisis siguiente, visualizdndose la

siguiente tabla con nuestros indicadores:

Tabla 22. Causa 4. Registros incompletos / Lugar erroneo
ALICORP SAA
Area Facturacion
administrativa
Proceso Elaboracién de facturas
4 ltem Criterio a evaluar 0 15 3

1 Fluidez en el proceso X
Registros 2 Ubicacién accesible X

incompletos / 3 Tiempo de interrupcion X

Lugar erréneo | 4 Llenado de informacién X
5 Organizacion del trabajador X

Fuente: Elaboracion propia.

Enla tabla anterior se puede visualizar la informacién obtenida tras la inspeccion

inicial, permitiéndonos conocer el nivel de oportunidad presente y conocer la

situacion actual de la empresa respecto a los registros incompletos / lugar

erroneo.
Tabla 23. Informacioén obtenida de la causa 4.
N° Puntaje %
1 15 10%
2 0 0%
3 15 10%
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4 15 10%
5 0 0%
SUMATORIA 4.5 30%
TOTAL 15 100%

En la siguiente figura, podemos visualizar el nivel de oportunidad presente en el
proceso y el nivel de oportunidad de mejora respecto a la implementacion y

mejora de los procedimientos de labor.

Nivel de oportunidad en la causa 4

= Nivel Actual = Oportunidad de mejora

Figura 20. Nivel de oportunidad en la causa 4
Fuente: Elaboracion propia.

Causa5: Espacios ocupados por desechos

En la empresa Alicorp SAA al presentarse un exceso de documentacién
innecesaria, exceso de desechos y pérdida de informacién da como resultado
una torre de papeleria, la cual ocupa espacio en el area de facturacion
administrativa, dando como resultado menos capacidad de movilizacién y
también menos capacidad de almacenamiento de documentacion realmente
importante, ademas que resulta estresante para los trabajadores realizar su labor
en un lugar desordenado.
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Con la finalidad de obtener la informacién inicial sobre los espacios ocupados

por desechos, se realizara el analisis siguiente, visualizandose la siguiente tabla

con nuestros indicadores:

Tabla24. Causa 5: Espacios ocupados por desechos

ALICORP SAA
Area Facturacion
administrativa
Proceso Elaboracion de facturas
5 ftem Criterio a evaluar 0 15 3

1 Movilidad en el area X

Espacios 2 Cantidad de basureros X
ocupados por | 3 Conservacion de informacién X

desechos 4 Documentacion necesaria X
5 Limpieza del area X

Fuente: Elaboracion propia.

Enla tabla anterior se puede visualizar la informacion obtenida tras la inspeccion

inicial, permitiéndonos conocer el nivel de oportunidad presente y conocer la

situacion actual de la empresa respecto a los espacios ocupados por desechos.

Tabla 25. Informacioén obtenida de la causa 5.

N° Puntaje %
1 1.5 10%
2 1.5 10%
3 0 0%
4 1.5 10%
5 0 0%
SUMATORIA 4.5 30%
TOTAL 15 100%

72




En la siguiente figura, podemos visualizar el nivel de oportunidad presente en el
proceso y el nivel de oportunidad de mejora respecto a la implementacion y
mejora de los procedimientos de labor.

Nivel de oportunidad en la causa 5

= Nivel Actual = Oportunidad de mejora

Figura 21. Nivel de oportunidad en la causa 5
Fuente: Elaboracion propia.

Causa6: Desorden en el area.

En la empresa del trabajo de investigacion, debido a la presencia de espacios
ocupados por un exceso de desechos, la cantidad de espacio de
almacenamiento también ha sido reducida, por lo cual, los trabajadores en
muchas ocasiones no tienen un lugar exacto en dénde dejar la documentacién
importante, la innecesaria, etc. Ademas de otros materiales de escritorio, por lo
cual, quedan esparcidos en los estantes, mesas y escritorios, generando
desorden visual y también practico.

Conla finalidad de obtener la informacion inicial sobre el desorden en el area, se
realizara el analisis siguiente, visualizandose la siguiente tabla con nuestros

indicadores:

Tabla 26. Causa 6: Desorden en el area.

ALICORP SAA

Area Facturacion
administrativa
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Proceso Elaboracion de facturas

6 ftem Criterio a evaluar 0 15 3
1 Orden en los escritorios X
Desorden en 2 Orden en la estanteria X
ol area 3 Orden en el sue!o X
4 Orden en almacén X
5 Orden de documentacion X

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior se puede visualizar la informacion obtenida tras la inspeccion
inicial, permitiéndonos conocer el nivel de oportunidad presente y conocer la
situacion actual de la empresa respecto al desorden en el area.

Tabla 27. Informacién obtenida de la causa 6.

N° Puntaje %
1 15 10%
2 1.5 10%

3 1.5 0%
4 0 10%

5 15 0%
SUMATORIA 6 30%
TOTAL 15 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la siguiente figura, podemos visualizar el nivel de oportunidad presente en el
proceso y el nivel de oportunidad de mejora respecto a la implementacion y

mejora de los procedimientos de labor.

Nivel de oportunidad en la causa 6

® Nivel Actual  ® Oportunidad de mejora
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Figura 22. Nivel de oportunidad en la causa 6
Fuente: Elaboracién propia.

3.7.7. Propuestade mejora

Una vez realizada la recolecciéon de informacion necesaria, identificando las
causas que ocasionan los bajos niveles de productividad en el area de
facturacion, se aplicara la alternativa de solucion mediante la implementacién

de la metodologia 5’S.

Para empezar la implementacién de nuestra mejora se comenzara con la
primera S (Seiri), se realizara la seleccién de los materiales innecesarios
dentro del area de facturacion de la empresa. Lo utilizable de lo no utilizable,
lo que aporta y lo que no aporte, presentandose el beneficio de optimizacion

de recursos y espacios, generando un mejor ambiente laboral.

La segunda S (Seiton) nos indicara que cada objeto tendra su lugar y cada
objeto debera estar en ese lugar, mostrandonos que cada objeto debe estar
almacenado segun su nivel de uso, de esta manera se optimizan los tiempos

y el esfuerzo.

La tercera S (Seiso), se concentra en exterminar las causas que ocasionan
suciedad, ademas de educar en la limpieza, convirtiendo al personal en uno
mas higiénico, que no ensucie; también sirve para realizar acciones de
conservacion e inspeccién al detalle, con la finalidad de reducir imprevistos,

ademas de accidentes ocasionales.

La cuarta S (Seiketsu), se concentra en la estandarizacién, creando medidas
que faciliten la reduccién de errores y mantener los resultados obtenidos.

Siempre es una buena opcidnrevisar y conocer la situacion propia.

Finalmente, se aplicara la quinta S (Shitsuke), esta S nos muestra que la
disciplina es el pilar del éxito en la aplicacioén de las 5’S. Esta fase realiza un

control general a todas las S’s, ocasionando una verificacidén constante.

La implementacion de la filosofia de 5’S ocasionara un cambio en la cultura
del trabajo presente, ocasionando una nueva cultura con tendencia al

aumento de productividad, generando un ciclo de mejora continua. Mediante
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las fases de mejora continua se tendra como objetivo la creacion de una
nueva cultura, a través de comités, cronogramas de auditoria, uso de paneles

publicitarios, etc.
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3.7.7.1. Cronograma de actividades

Periodo

MES1 | MESZ | MESS | MESd [ MESS

MES 6

MES T

MES

MES3

MES 10

MES N

MES T2 |

BActividad!Mes

i S S 5 i S Se = B S sk =L B SEE B B EEE

EEBE

i S ST

i Skt

SEEFE4SES]S

EEBE

EEEE

PLAMIFICACIEN

Anuncio ala directiva

Creacidn de comité 'S

Politicade las5'S

g

TFLEFTEN TSI

Bzignacidn de responsables por area

Lanzamienta del programa 5'S

Capacitacion de lideres de metodalogia

Capacitacidon 5'S

Promocidn primera v segunda S

LLHESIF

Registra fotagrifica

Delimitacion de area

Qeleccion Y colocacion de fanetas rajas

Traslado de elementos innecesarios

Eliminar elementos innecesarios

Finalizar actividades delplan

Definir ddnde ze deben ubicar loz abjetos

Mantener u eliminar elementos

Elabarar lista de localizacian

Clasificar area de trabajo

LIMPIEZA

Limpieza del area de trabajo

Identificar focos de desorden

Clasificacion de elementos a limpiar

Establecimiento de programa de limpieza

ESTANDOARIZACICIN

Establecer responzables v asignaciones

Dezarrollar de manera continua las S previas

Identificar oportunidades de mejora

OIS

PLIMNA

Charla zobre cultura del trabajo

Inspecciones dirgidas

Establecer situaciones que necesitan
disciplina

POST-TEST

Buditoria

L1 ][]
SEGUIMENTO

Elaborar planes de seguimiento

Obserdaciones e inspeccian

Evaluaciones

Plan de mejora

ACCIOMES

Bociones corectivas

Figura 23.

3.7.7.2.

Cronograma de actividades del proyecto
Fuente: Elaboracién propia.

Recursos y presupuestos

A continuacion, se detalla los recursos necesarios para la implementacion de

la metodologia 5’S.

Recursos

materiales
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RECURSOS MATERIALES PARA IMPLEMENTACION

ITEM CANTIDAD FRECIO TOTAL
Laptop 1 5/ 1,500.00 5/ 1,500.00
Faquete Hojas Bond A4 5 S 11.00 S/ 55.00
Anillado 2 ba ) 3.50 ba) 7.00
Impresiones 160 S 0.10 S/ 16.00
Archivadaores 2 s/ .00 s/ 64.00
Tripticos 50 5/ 0.28 =) 14.00
Copias 500 ) 0.05 ) 25.00
Plumones [i] et 2.00 S/ 12.00
Resaltador 2 s/ 1.580 s/ 3.00
UsB 1 ) 16.00 ) 16.00
Engrapadora 1 S 12.00 S/ 12.00
Papelografos 5 a1 0.50 2 1) 250
Cinta de embalaje 1 S 2.00 S/ 2.00
Cartulina G ) 0.30 ) 1.80
FPapel lustre 50 bt 0.50 S 25.00
Vinifan 10 ba ) 8.00 ba) &0.00
Utensilios de limpieza 2 S .00 S/ 10.00

TOTAL S5/1.845.30
Figura 24. Costo de recursos materiales para implementacion

Fuente: Elaboracion propia.

Recursos de servicios

Para la implementacién de las 5’S también se ha utilizado tiempo extra de los
trabajadores, por lo tanto, se les debera reconocer esas horas extras en base a

su sueldo, el cual se detalla a continuacion.

Tabla28. Costo de recursos servicios para implementacion.

RECURSOS SERVICIOS PARA IMPLEMENTACION

ITEM CANTIDAD COSTO TOTAL

Sueldo mensual 1 2000 2000
Horas extra 120 10.4125 1249.5
TOTAL 3249.5

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez detallado el costo de recursos materiales y de servicios para la

implementacion, se procede a realizar la sumatoria total.

Tabla29. Costo total de implementacioén de 5S
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RECURSOS TOTALES

RECURSOS MATERIALES S/ 1,845.30
RECURSOS SERVICIOS 3249.5
TOTAL S/ 5,094.80

Fuente: Elaboracién propia

3.7.8. Implementacion de la propuesta

En este punto se detallara la ejecucién de todas las actividades que se
realizaran en ALICORP SAA, como lo son la planificaciony disefio de las 5’S,
ademas de evaluar cada una de ellas, de la misma manera, se evidenciara la

aplicacion mediante imagenes de la empresa.
Se resalta que las partes mas importantes de la aplicacién de las 5’S son:

La capacitacion constante a los grupos de trabajo, abarcando las areas
gerenciales, de supervision y administrativas, con la finalidad que entiendan

en qué consisten las 5’S.

Formacion de comité de 5’S, el cual estda formado por los colaboradores,
especificando responsabilidades a cada una de las personas del grupo, con

la finalidad de obtener retroalimentacion de la filosofia 5’S. Ver anexo 11.

Tabla 30. Etapas de implementacion de las 5°S.

IMPLEMENTACION DE

ETAPA 5'S DETALLE
e Introduccion de la filosofia mediante
Compromiso de la alta la jefatura, usando reuniones
gerencia respecto a la interinas.
aplicacion de la filosofia e Compromiso de los trabajadores,
5'S partiendo desde jefes hasta
1 asistentes con la finalidad de
Lugar: Area de continuar el programa hasta su
facturacion aplicacion.
Tiempo: 1 semana e Creacion de métodos de
Encargado: jefes del area comunicacion e informacion (murales,

folletos, etc).

Formacién de comité 5’S

Lugar: Area de Se realiza la creacion del comité de 5'S, del
2 facturacion cual forman parte todos los trabajadores del
Tiempo: 2 semanas area administrativa y facturacion.

Encargado: jefes del area
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Establecimiento de
politicas, objetivos y
manuales de aplicacion
delas 5'S
Lugar: Area de
facturacion
Tiempo: 1 semana
Encargado: Comité de
5'S

e Establecimiento de objetivos y
estrategias para la aplicacion de la
filosofia.
e Disefio y planificacién del manual de
aplicacion de 5’S.
e Dar bases a los objetivos y politicas
de la filosofia 5’S.

Explicacion de filosofia
5'S
Lugar: Area de
facturacion
Tiempo: 1 semana
Encargado: jefes del area

e Alta gerencia comenta a los
trabajadores que de ahora en
adelante se aplicara la filosofia 5’S,
también explica las metas
propuestas, atraves de folletos,
murales, etc.
e Se esparcira material educativo e
informativo sobre la metodologia al
personal y en la empresa.

Capacitacion de
personal, auditorias y
campafas de
implementacion
Lugar: Area de
facturacion
Tiempo: 3 semanas
Encargado: Comité de
5'S

e Se empezara la capacitacién de todo
el personal mediante el comité 5’S,
ofreciendo herramientas con la
finalidad de ejecutar correctamente
las tareas
e Realizacion de auditorias de
introduccion tomando referencia las
5’S, antes de empezar la aplicacion
del programa. Se recogen datos de
las condiciones presentes de la
empresa, y se califica con las
herramientas de recoleccion de
informacion
e Todos los trabajadores de la empresa
deben participar de este proceso, al
inicio y fin de la filosofia 5’S
e Realizacion de auditorias al final de
las campafas para medir resultados

Implementacion primera
S
Lugar: Area de
facturacion
Tiempo: 3 semanas
Encargado: Comité de
5'S

Especificar un dia de inicio, ofrecer recursos
necesarios operativos y motivar al personal
durante la implementacion de la primera S

Implementacion segunda
S
Lugar: Area de
facturacion
Tiempo: 2 semanas

Especificar un dia de inicio, ofrecer recursos
necesarios operativos y motivar al personal
durante la implementacion de la segunda S
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Encargado: Comité de
58S

Implementacion tercera S
Lugar: Area de
facturacion

Especificar un dia de inicio, ofrecer recursos

8 ' ) necesarios operativos y motivar al personal
Tiempo: 4 semanas durante la implementacion de la tercera S
Encargado: Comité de
5'S
Implementacion cuarta S
Lugar: Area de e . .
- Especificar un dia de inicio, ofrecer recursos
facturacion X . :
9 Ti ) necesarios operativos y motivar al personal
iempo: 5 semanas ) iy
] o durante la implementacion de la cuarta S
Encargado: Comité de
5'S
Implementacion quinta S
y auditoria desde la " . L
. . e Especificar un dia de inicio, ofrecer
primera S hasta la quinta . .
A recursos necesarios operativos y
Lugar: Area de :
10 facturacion motivar al personal durante la
s e
Encargado: Comité de . 9 :
59 implementacion de las 5°S
Plan de seguimiento
Lugar. Argq de Se elaboran actividades con la finalidad de
facturacion e . :
11 , ) verificar y medir resultados obtenidos tras
Tiempo: 1 semana aolicacion de 5'S
Encargado: Comité de P
5'S
Asentamiento de 5'S
Lugar: Area de Se aplican acciones de correccion en caso
12 facturacion sean necesarias
Tiempo: 2 semanas Se recalca que la filosofia 5’S no es simple y
Encargado: Comité de se debe mantener con el tiempo
5'S
Verificacion de
evaluacion
Lugar: Argz,i de Se examinan resultados obtenidos con la
13 facturacion o . .
, _ finalidad de analizar su efectividad
Tiempo: 1 semana
Encargado: Comité de
5'S
Mejora continua
Lugar: Area de
14 facturacion Se proponen nuevos objetivos para

Tiempo: 1 semana
Encargado: Comité de
5'S

garantizar la mejora continua
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Fuente: Elaboracion propia.

La filosofia de 5'S se aplica mediante 3 fases grandes: plan preliminar,

aplicacion, supervision y mejora. Estas fases se dividen en 14 etapas.

Es fundamental mantener una buena estructura de los pilares de la
implementacion de la filosofia de 5’S, puesto que, si no tiene una correcta
estructura, se tendran que hacer cambios constantemente y acciones correctivas

durante la aplicacién de la filosofia 5’S.
3.7.8.1. Plan preliminar

Etapa 1. Compromiso de alta gerencia.

La alta gerencia corresponde a la gerencia general y el jefe del area de
facturacion. Estos estdan comprometidos y tienen entendimiento sobre la
relevancia de hacer cada fase y etapa del manual, logrando las metas planteadas
con esta aplicacion. EI compromiso de la alta gerencia debe verse de una
manera que motive y ocasiones la participacion de los trabajadores, ademas que

fomente el trabajo en equipo.

Se logré conseguir los permisos correspondientes respecto a la gerencia de

empezar e informar a los colaboradores el inicio de la aplicacién de las 5°S.

Etapa 2: Formacion comité de 5'S

Un aspecto fundamental en la implementacion de la metodologia de 5’S es crear
un comité de 5’'S con la finalidad de que este supervise cada una de las
actividades de la aplicacion, por otra parte, es necesario un comité que participe

constantemente.

Actualmente en la empresa los trabajadores tienen un escaso tiempo disponible,
por lo cual, la filosofia tiene una caracteristica de ejecucién, para ello se forma el
comité de 5’S, puesto que este se encargara de cumplir todos los objetivos

propuestos con la finalidad que el programa se ejecute correctamente.
Funciones del comité:

e Informarse de la filosofia 5’S.
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e Plantear soluciones para mejorar.

e Realizar las acciones establecidas en todas las fases de implementacion.

e Explicar que la implementacion de las 5’S no genera sobrecarga laboral.

e Motivar a los trabajadores con su ejemplo.

Presidente comité de 5'S

Jefe comité de 5'S

Asistente 1 comité de 5'S

Asistente 2 comité de 5'S

Figura 25.
Fuente: Elaboracién propia.

Organigrama comité de 5’'S

Tabla31. Funciones del comité de 5'S
CARGO PERFIL FUNCIONES
e Liderarla aplicacién de las 5’S
Conocimiento del area e Establecer acciones del comité
Presidente | donde se implementara e Realizar reuniones de control y
comité de | la metodologia, liderazgo seguimiento
5’S e informado sobre las e Fomentar el involucramiento de los
5'S. trabajadores del area de aplicacion de
la metodologia de 5’S
Conocer a los e Apoyar al presidente del comité
Jefe . -
o colaboradores y puestos e Gestionar documentacion
comité de .
55 relacionados, conversar e Establecer acuerdo con colaboradores
con los colaboradores. e Realizar control y seguimiento
AS|§tgnte Trabajador, practico, o Apoyar_en Iﬁs acﬂwdac!es de
comité de oficiente aplicacion de las 5°S
5'S e Estar presente en reuniones de 5'S

Fuente: Elaboracion propia

Etapa 3: Establecimiento de politicas, objetivos y manuales de aplicacion de

las 5’S

Politicas y objetivos de metodologia 5’S

En esta etapa se forman las bases de la politica y objetivos de la filosofia 5’S.
Esta politica debe ser parte fundamental de la politica general de Alicorp SAA,
estableciendo objetivos y caracteristicas de las actividades que se realizaran.
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De igual forma, los objetivos deben estar relacionados con los planes de
estrategia de la empresa. El programa 5’S debe mantenerse en el tiempo para
lograr alcanzar las metas propuestas. Junto con los objetivos se debe empezar
con el disefio de talleres los cuales estaran ofrecidos por grupos de facilitadores,

ademas de idear planes de implementacion en las demas areas de la empresa.

Se debera entrenar a los miembros del comité respecto a los conceptos y

fundamentos de la implementacion de las 5°S.

Durante el proceso de formacién se consideraron las sugerencias de los
miembros del comité con la finalidad de crear un plan de aplicacion ideal para la

organizacion y al mismo tiempo los trabajadores puedan comprender.
Los miembros del comité de 5’S son creativos y saben liderar grupos.
Disenar plan de implementacién de 5’S

En esta etapa se detallaran todas las actividades que se deben realizar para
cumplir las metas de las 5’S. Se creara un plan general de aplicacién de las 5’'S,
se cumplirdn las metas propuestas. Este paso es fundamental, puesto que, la
alta gerencia, asi como el comité de 5’S deben planear el método mas adecuado
de aplicar la filosofia, logrando que los trabajadores tengan una nueva forma de

realizar su rutina diaria de trabajo.
Etapa 4: Explicacion de la filosofia 5°S

Elaboracion de murales, folletos, etc.
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Una vez aprobado el plan de aplicacién de 5’S, se debe empezar con el inicio
del programa. Lo primero a realizarse es generar un ambiente de compafierismo
y servicio con el personal, de esta manera ellos se motivaran y tendran
dedicacion para participar de forma adecuada. Las caracteristicas de la empresa
son un factor importante respecto al inicio, puesto que pueden ser manipuladas
usando diferentes estrategias, como son murales, folletos, gigantografias, etc.

LA .
METODOLOGIA

En los anos 60 Toyota desarrolle
las 5S. una técnica con el objetivo
de crear condiciones de trabajo
que permitieran la ejecuciéon de
labores de forma organizada,
ordenada y limpia en su
organizacion. El éxito hizo que
pronto otros adoptaran su rutina,
implementada desde entonces
por cientos de miles de personas
en todo el mundo. Las cinco eses
se corresponden con las iniciales
de cinco palabras japonesas que
nombran a cada una de las cinco
fases que componen la
metodologia.

'__.
P — —_—

SEITON /
ORDEN

En esta etapa se busca establecer
el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales
necesarios, de manera que sea
facil y rapido encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos. Existen

distintos grados. Asi, por ejemplo, |

algo que se utiliza en todo

momento estara siempre a mano, |

pero si se usa menos de una vez
al mes habra que buscarle un
sitio en el almacén.

SEISO /
LIMPIEZA

Lo que se hace en este punto en

rﬂ
SEIKETSU / 2
ESTANDARIZACION

El objetivo es afianzar todo lo
alcanzado en las anteriores fases.
Es el momento de establecer
normas y procedimientos y
compartirlas entre todos para que
los éxitos no sean individuales.

SHITSUKE / -
DISCIPLINA Y HABITO

Recorrido todo el itinerario
anterior, el Gltimo estadio seria el
de trabajar para consolidar una
cultura de respeto por las normas
establecidas, manteniendo los
logros alcanzados en materia de
organizacidn, orden y limpieza.

identificar y eliminar las fuentes
de suciedad. La metodologia de
las 5S integra la limpieza como
parte del trabajo rutinario con lo
que ademas de incrementar la
calidad de los procesos se
mejora la percepcion que tiene
el cliente.

SEIRI / ;
ORGANIZACION

Consiste en identificar y separar
los materiales necesarios de los
innecesarios y en desprenderse de
éstos ultimos, sean herramientas,
equipos, Gtiles o informacion.

Figura 26. Folleto de implementacion de 5’S
Fuente: Google Imagenes

Anuncio de aplicacion de 5°S

Es necesario avisar a los colaboradores sobre la decision de la alta gerencia
frente a la aplicacién de la metodologia 5’S, ya que ellos deben conocer la
necesidad la aplicacién de esta en la empresa Alicopr SAA y convencerlos de
los beneficios que se obtendran. La pérdida de documentacion, multiples
reclamos por no pagar, pésimo ordeny limpieza son algunos de los factores mas
relevantes encontrados en el entorno, ocasionando que la empresa requiera ser
mas eficiente. Se debe tener bien definida la intencion de la alta gerencia una
vez empezada la aplicacion, ya que se debe continuar hasta la implementacion

total de esta. En la organizacién, especificamente en el area de facturacion
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administrativa se informa a todos los trabajadores y se les comenta el valor
estratégico y necesario de implementar esta metodologia de 5’S, ademas que
mejorara el proceso empresarial que surge gracias a la aplicacion de esta

metodologia.

Se reconoce Y recalca la importancia de esta etapa, puesto que al empezar la
implementacion de la metodologia de 5’S, el mayor porcentaje de éxito depende
del compromiso que tenga la alta gerencia respecto a la aplicacién de la

metodologia.
Etapa 5: Capacitacion, auditoria y campafia de implementacion.
Capacitacion del personal.

En esta etapa se planean las capacitaciones en todos los niveles con la finalidad
de entender totalmente la filosofia de 5’'S. Se ofrecera los recursos necesarios
sobre la filosofia 5’S. Realizando una capacitacion al comité de 5S vy
posteriormente a los demas trabajadores del area. En la capacitacién realizada
se obtuvieron diferentes ideas de los colaboradores, generando la siguiente frase

de identificacion para la implementacion.

“Ser limpios y ordenados es superior a limpiar y ordenar constantemente”

Tabla32. Plan de capacitacion.

CAPACITACION DE 5'S

ITEM TEMA META RECOMENDACIONES
El colaborador debe
Presentacion de L _ entender la
1 . Participacion de los trabajadores _ .
metodologia importancia de la
capacitacion
] Colaboradores reconocen beneficios de Mostrar ejemplos
2 ¢, Qué son las 5'S?
5S relevantes
Capacitacion primera S Detallar objetivos y
3 Definicién, beneficios y metas caracteristicas de los

1. Lugar de aplicacion

materiales a separar
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2. Registro fotografico inicial

3. Condiciones de uso Yy frecuencia
4. Registro de elementos encontrados en el area.
5. Ubicacidn del area de descarte
a) Elementos Utiles:

En buen estado: Se puede reubicar.
Recuperables.

b) Elementos no necesarios:

6. Criterios para uso de tarjeta roja
7. Datos que contiene la tarjeta roja
- Area.

- ftem.

- Acciones sugerida.

Eliminar

Reubicar

- Comentario.

- Responsable de la disposicion

- Fecha de cumplimiento

- N° de tarjeta.

Capacitacion segunda S
1. Registro fotografico inicial
2. Ubicacion para cada elemento teniendo en

cuenta la frecuencia del uso, respetando espacios.

3. Rotular objetos y delimitaciones de area para facilitar la busqueda.

4. Usar controles visuales como colores, formas, tamanos.

5. Registro fotografico final

Delimitar espacios y
criterios de orden para

la empresa

Capacitacion tercera S

1. Eliminar la suciedad de los elementos de trabajo.
2. ldentificar focos de suciedad

3. Crear ambientes limpios.

4. Habituar 5 minutos de limpieza

Crear rutinas de

limpieza

87




5. Crear normas de aseo y convivencia para no ensuciar.

Capacitacion cuarta S
1. Mantener las primeras S.
2. Aplicacién de check list de verificacion

3. Aplicacién de herramientas de control visual

Estandarizacion,
codificaciony
capacitacion al

personal

Capacitacion quinta S

Se tiene como obijetivo forjar habitos, para lograr sostenibilidad con los
afnos

a) Auditorias y controles

b) Fomentar la autodisciplina se debe de partir desde gerencia, quien
debe de dar el ejemplo.

c) Capacitacion constante.

d) Reconocer los aciertos.

Creacion de plan de
auditorias y generar

control para las 5S

Planificacion Planear y aplicar nuevos planes

Preguntas Responder y aclarar dudas de los colaboradores sobre las 5S

Fuente: Elaboracién propia.

Auditoria inicial sobre filosofia de 5’S

En esta etapa, los miembros del comité de 5’S recogeran informacion sobre la

situacion actual del lugar donde se puede visualizar desorden, falta de

organizacion a la hora de hacer las actividades y ejecutar las actividades de

trabajo diarias desde su punto de vista.

Enla primera visualizacion se observd la presencia de objetos que no eran parte

del lugar de trabajo. Se realiz6 la auditoria inicial de 5S haciendo uso de la

herramienta de registro fotogréafico, en estos formatos se registraran los detalles

considerados deficientes y que deban mejorarse:

Tabla 33. Clasificacion del puntaje (auditoria 5S)

Clasificaciéon del puntaje

Puntaje Descripcion

0 Muy mal

Mal

1
2 Promedio
3 Bueno
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4

Muy bueno

Fuente: Elaboracién propia.

A continuacion, se muestran los resultados tras la auditoria inicial.

Tabla34. Puntaje obtenido de auditoria inicial.
S PUNTAJE MAXIMO PORCENTAJE

Seiri 6 20 30%
Seiton 6 20 30%
Seiso 7 20 35%
Seiketsu 5 20 25%
Shitsuke 3 20 15%
TOTAL 27 100 27%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que la empresa presenta un nivel critico
respecto a la implementacion de las 5S, esto debido a que no se consideran ni
se cumplen con los estatutos de orden y limpieza en el lugar de trabajo.
Obteniendo un puntaje de 27 puntos frente a una totalidad de 100

Nivel de oportunidad de mejora en la implementacion
de 5S

® Nivel Actual = Oportunidad de mejora

Figura 27. Nivel de oportunidad de mejora en la implementacion de 5S
Fuente: Elaboracion propia.

En la figura anterior se puede apreciar que tenemos una oportunidad de mejora

del 73% respecto al nivel actual de Alicorp SAA.

Campafias de implementacién de 5S.

Durante la etapa de implementacion de 5S, se realizan diferentes actividades

establecidas con la finalidad de lograr las metas. Debe reajustarse el orden de
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actividades en todos los pasos, para poder moldearlos a los criterios particulares

de la empresa. Algunas actividades pueden ser realizadas a la par.

Se da como recomendacion que la aplicacion se realice para todas las S y no se

continCie a la S siguiente si no se realiza una auditoria interna previamente.
3.7.8.2. Aplicacion
Etapa 6: Aplicacién de seiri

En esta etapa se realiza la clasificacién de los materiales encontrados, los
cuales estan dentro del area de facturacion, haciéndose la seleccion de
documentacién innecesaria y mas materiales de acuerdo materiales

relacionados con el area.

El primer paso fue realizar una lista de lo encontrado en el area de trabajo,

especificando la ubicacion de estos elementos.

Tabla 35. Lista de material encontrado

LISTA DE MATERIAL ENCONTRADO

Descripcion del material Ubicacién
Sellos
Cartones
Reglas
Tijeras
Cables
Clip
Calculadoras
Cuadernos
Cinta de embalaje

Engrapadoras Escritorio
Facturas
Micas
Goma
Vinifan
Papel lustre
Folder's
Faster's
Grapas
Resaltadores
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Plumones
Lapiceros
Documentacion de bancos

Documentacion de egresos
Fuente: Elaboracion propia.

Como segundo paso se realizard un formato para registrar los materiales y la
cantidad que hay de estos, asi como la documentacidon innecesaria sera

almacenada en otra area identificada por tarjetas rojas.

Tras la recuperacion de lugar en el rea gracias a la clasificacion de materiales
y documentacion innecesaria en los archivadores y mesas, escritorios, estantes,

etc. Se clasificaron los elementos de utilizacion diaria.

El cuarto paso fue juntar todos los elementos innecesarios con la finalidad de
llevarlos a un almacén temporal, con el objetivo de ser vendidos o llevados a

otras areas en los que sean necesarios.
Elaboracién de tarjetas rojas

Se elaboré un sencillo de tarjeta roja simple, con llenado simple, en el cual se
registrara el nombre del material identificado, su categoria, cantidad y utilizacion.

Ver anexo 12.

Tabla36. Formato de tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia.
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Implementacion de tarjetas rojas

Durante el inicio de la colocacién de tarjetas rojas se volvié a capacitar en su
aplicacion y utilizacion, cada colaborador esta encargado de hacer una
evaluacion a los materiales y elementos pertenecientes a su area, la cual

evaluara con la tarjeta roja y rellenara la informacién requerida.

En la siguiente tabla se puede visualizar la cantidad de tarjetas rojas colocadas
en el area de facturacién, donde algunos materiales tendran reubicacién en otras
areas de la organizacion y otros seran exterminados, concluyendo que no son

tiles para el area.

Tabla 37. Lista de tarjetas rojas colocadas.

LISTA DE TARJETAS ROJAS COLOCADAS

N° | Area| Descripcién del material | Cantidad | Ubicacién | Organizar| Eliminar
1| FA Caja de grapas 5 Escritorio X

2 | FA Huellero dactilar 7 Escritorio X

3| FA Caja de clip 3 Escritorio X

4 | FA Liquid paper 3 Escritorio X

5| FA Hojas recicladas 3 Escritorio X
6 | FA Caja de lijas 5 Escritorio X
7 | FA Guias de remision 15 Escritorio X

8 | FA Bolsas 7 Escritorio X
9| FA Tazas 4 Escritorio X
10| FA Sellos 4 Escritorio X
11| FA Calculadoras 2 Escritorio X

12| FA Cuadernos 3 Escritorio X
13| FA Cinta de embalaje 6 Escritorio X
14| FA Folder's 10 Escritorio X

15| FA Resaltadores 3 Escritorio X
16 | FA Plumones 5 Escritorio X
17| FA Lapiceros 15 Escritorio X
18| FA Documentacion 250 Escritorio X

Fuente: Elaboracién propia

Ventajas de la implementacion de seiri

Se incremento los espacios de trabajo al eliminar cosas que no se utilizan o estan
en mal estado, se mejoré el ambiente laboral evitando el tumulto de elementos

inservibles o no utilitarios, se cambid la mentalidad de los colaboradores,
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teniendo una nueva la cual consiste en evitar al maximo la acumulacioén de cosas
y, se fij6 el dia de inicio de la primera S en la que todos los colaboradores

realizaran el descarte y luego auditar los resultados.

Etapa 7: Aplicacion del seiton

Tras la aplicacion de las tarjetas rojas en el area de facturacion tenemos un area
con mayor espacio visual; por lo cual, la siguiente etapa es ordenar los materiales
necesarios que deben quedarse en el area. La finalidad de esto es mantener los
materiales de labor Utiles de manera ordenada, identificada y en lugares

accesibles para su utilizacion.

En el desarrollo de esta S se ordenaron los elementos y herramientas de modo
gue sea facil su acceso y visualizacion, mejorando asi los tiempos de busqueda
de material y reduciendo las demoras por eso mismo. En esta etapa, ademas,
se procedié con la organizaciéon de documentacion fisica y digital, registros,
manuales e informacién la cual fue seleccionada y guardada en la estanteria,

lugar donde después se pondran etiquetas de identificacion de contenido.

Tras ordenar los materiales se realiz6 un disefio de etiquetas y se rotuld los

archivos con la finalidad de lograr identificar la documentacion. Ver anexo 13.

Posteriormente a la implementacion de la segunda S de esta filosofia se tendra
identificada y ubicada la documentacion en el area de facturacion. Para todas las
areas de facturacion se asignaron cédigos de colores para su facil ubicacion y
un codigo para todos los tipos de documentacion. Se realizd un proceso de

codificacion de documentacion.
Frecuencia de utilizacion.

En esta etapa ya se tendran identificadas las herramientas y material de
utilizacion frecuente, tras la aplicacion de tarjetas rojas se desarrollara una lista

en la cual se tendra identificadas y localizadas todas las herramientas.

Ventajas

Tiempos de busqueda de lo necesario reducido, aumento en la productividad,

mayor control de stock de inventario, facilita el trabajo de los colaboradores.
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Tabla 38. Lista de frecuencia de uso.

FRECUENCIA DE USO

N° | Area Descripcion del material Cantidad Frecuencia
1 FA Reglas 1 Diaria
2 FA Tijeras 1 Diaria
3 FA Zona de celulares 5 1vez
4 FA Cables 1 Diaria
5 FA Caja de clips 1 Diaria
6 FA Micas 1 3 veces
7 FA Goma 1 Diaria
8 FA Vinifan 1 5 veces
9 FA Papel lustre 7 Diaria
10 FA Sobres 8 Diaria
11 FA Sellos 4 Diaria
12 FA Calculadoras 4 Diaria
13 FA Cuadernos 3 Diaria
14 FA Cinta de embalaje 2 Diaria
15 FA Folders 5 Diaria
16 FA Resaltadores 2 Diaria
17 FA Plumones 5 Diaria
18 FA Lapiceros 15 Diaria
19 FA Documentacion 250 Diaria

Fuente: Elaboracién propia.

Sefializacion.

Con la finalidad de tener un mayor control, organizaciény limpieza en el area de
trabajo, se procedid con la elaboracién de letreros de sefializacién con el objetivo

de facilitar y hacer accesible la ubicacién de la documentacion que esta

archivada.

Tabla39. Codificacion por zonas de documentacion

Documentacion bancaria
Documentacion SUNAT
Documentacion proveedores
Guias de remision
Facturas emitidas
Registros de inventario

T|m|O|0O|m (>

Fuente: Elaboracién propia.
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Etapa 8: Aplicacién de seiso

En esta etapa se otorgara a todo el personal el cuidado y limpieza de su lugar de
trabajo, esto es un compromiso del cual deben ser responsables todos los
colaboradores de la empresa. Ademas de realizar la limpieza se debe mantener

en condiciones éptimas los equipos, suelos, mesas de trabajo, etc.

Todos los colaboradores deben mantener y cuidar su lugar de trabajo libre de
polvo, en caso se presente dificultad se debe informar al comité de 5’S para

realizar la evaluacion de problematicas encontradas en el area.
Aplicacion.

La tercera S se concentra en mejorar la parte fisica del lugar de trabajo, por lo

tanto, tiene como meta evitar pérdidas ocasionadas por la suciedad.

La aplicacion de limpieza debe hacerse sobre las areas fisicas, pisos, ventanas,

paredes, alrededores y, elementos de trabajo, en este caso, Utiles de oficina.

Tabla40. Programacion de actividades de limpieza.

ACTIVIDAD RESPONSABLE FRECUENCIA
Limpieza de Barrer, aspirary | Personal del area Diaria
suelo trapear
Limpieza de Eliminar polvo y | Personal del area Inter diaria
ventanas limpiar con
liquido limpia
vidrios
Limpieza de Eliminar polvo y | Personal del area Diaria
escritorio cubrir con liquido
de madera

Fuente: Elaboracion propia.

Determinacién de focos de suciedad.

Cuando se inicia con la limpieza se debe visualizar si el nivel de suciedad en el

area es “normal’ o tiene una causa infrecuente; en caso la suciedad sea
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ocasionada por aspectos externos o internos, se debe hacer la determinacién de

causas.

Se deben plantear las siguientes preguntas ¢ La suciedad si o si estara presente?
¢Las cosas estan en el suelo o alguien las tir6 alli? ¢ La limpieza la puede hacer
cada persona? ¢Se encontraron las principales causas de suciedad? ¢ Cuales

son las consecuencias de la suciedad?

Eliminacién de focos de suciedad.

Tras hacer la limpieza del area de trabajo, se plantearon fechas de limpieza,
concluyendo que todos los dias debe realizarse la limpieza en el area de trabajo,
aunque sean 5 minutos previo al término de la jornada laboral, luego de ello se
har4 una limpieza mas especializada los fines de semana, puesto que es de los
dias con menos carga de trabajo, ademas se realizara con el apoyo de los

supervisores y jefes de area, ademas del comité de 5’S. Ver anexo 14.

Tabla4l. Fichade inspeccion de limpieza.

FICHA DE INSPECCION DE LIMPIEZA

FECHA .
ENCARGADO CALIFICACION OBSERVACIONES
N° AREA DE FACTURACION BUENO | REGULAR | MALO
1 Lugar de trabajo esta libre de

basura diariamente

Escritorios estan libres, sin
materiales o herramientas
sobre ellos

Archivadores organizados y
limpios

Documentaciéon esta ordenada
en su ubicacion y formato
adecuado

Fuente: Elaboracion propia.

Etapa 9: Aplicacion de seiketsu

En esta etapa se realizara la estandarizacion. La estandarizacion ocasionara que
se puedan mantener los parametros alcanzados con la implementacion de las S

previas; siguiendo con la aplicacion puesto que se ha clasificado, ordenado y

limpiado las areas de trabajo. En esta fase se realiz6 el etiquetado de estantes
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para colocar documentos y herramientas, con el fin de lograr una mejor

identificacion del material.

Un aspecto relevante es mantener las primeras S, realizando constantes
reuniones con los responsables del area para encargarle la responsabilidad de
supervisar que las primeras S sean cumplidas, puesto que este maneja los
procesos del area y ademas debe verificar el cumplimiento de las S

implementadas.

Una herramienta de suma importancia es desarrollar normas que identifiquen la
actividad que cada colaborador debe realizar en su lugar de trabajo, de esta
manera se generé carteles con informacion de 5S para su simple entendimiento
de todos los pilares, indicando la situacion previa y posterior de la aplicacion, con
la finalidad que los colaboradores presencien el cambio que se esta realizando

y tengan mayores niveles de motivacién con los objetivos logrados.
Implementacion de mapa 5S.

Se hizo un mapa de 5S para asignar responsabilidades a los trabajadores, este
mapa consta con el area de facturacién, la cual contiene a las oficinas de

jefatura, areas de archivos y contabilidad. Con la aplicacién del mapa 5S

T -lT T ]1 | II_T ]I_'.l II_T ]T_I
Facturacion Contabilidad
administrativa

1 I 1

lefe de facturacion

Facturacion _\

administrativa 1 )
Archivos

| — | — I | —
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podemos identificar las areas en la cual se ha implementado la metodologia
5S.

Figura 28. Mapa del area de facturacion
Fuente: Elaboracion propia.

En la figura anterior se puede apreciar la distribucién del area de facturacion

administrativa de la empresa Alicorp SAA.

Codificacion de elementos, zonas.

En la cuarta S se hicieron codificaciones a todos los elementos del lugar de

trabajo, con la finalidad de mantener el orden e identificarlos rapidamente.

Tabla 42. Codificacién de material.

CODIFICACION DE MATERIAL

Descripcion del material Cadigo Ubicacion
Precintos PS-01
Adhesivos AD-01
Stickers SC-01
Cuadernos CO-01
Cinta de embalaje CE-01
Engrapadores EP-01
Facturas FC-01
Micas MC-01
\(/Bi::irfr;\i ?/mgi Almacén de (tiles n° 2
Lustres LS-01
Sobres SO-01
Folder's FO-01
Faster's FS-01
Grapas GPA-01
Resaltadores RE-01
Plumones PL-01
Lapiceros LA-01
Documentacion de ingreso | DOCIG Archivos
Documentacion de egreso | DOCEG Archivos

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla anterior se puede observar la lista de elementos y su cédigo
correspondiente, esto con la finalidad de mejorar el orden y ubicar estos

ZONA DE ARCHIVO

Estante A: Zona de facturacion

Estante B: Contabilidad

Estante C: SUNAT

materiales.

Figura 29. Distribucion del archivo.
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla43. Tabla de cédigo de color.

CODIGO DE COLOR

Facturacion
Contabilidad
SUNAT
Fuente: Elaboracion propia.

Etapa 10: Aplicacién de shitsuke

En esta Ultima de etapa de implementacion de 5S, se hace énfasis en el
cumplimiento de normas y procesos creados con la finalidad de obtener los
beneficios que otorga la filosofia 5S, generando un control estructurado de las S
previas. Se prosiguido con las evaluaciones haciendo uso del modelo de
auditorias inicial, con este formato se hicieron auditorias peridédicas con la

finalidad de observar el avance de la implementacion de la filosofia 5S.

Esta etapa tiene similitud con la etapa de estandarizacion, y es precisamente en
conjunto las que ocasionaran los procesos mas importantes de las 5S, puesto
que el éxito de esta filosofia es la sostenibilidad en el tiempo. Para implantar
correctamente la Ultima S se debe tener en gran consideracion el compromiso y

participacion de la alta gerencia hasta los trabajadores.
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La alta gerencia es la encargada de tomar la iniciativa, de esta manera sera
imitado por el resto de trabajadores, siendo ejemplo para el personal de otras
areas. Realizando trabajo en equipo con todo el personal y haciendo uso de las
herramientas disponibles como la comunicacién constante, auditorias, revision

del periddico mural, etc.

La empresa desde alta gerencia hasta el resto de trabajadores debe tener
compromiso con el cumplimiento y verificacion de los estandares de trabajo
propuestos, cumplir las responsabilidades especificadas, capacitacion constante
sobre la importancia del orden y limpieza, capacitar al personal sobre los pilares
de las 5S, reconocer los buenos niveles de desemperio y apoyar a quienes aun
no lo hacen, establecer procesos e instrumentos de facil seguimiento para la
verificacion y evaluacion del nivel de cumplimiento del area, realizar apoyos
visuales que recuerden la importancia de mantener las 5S, motivar al personal

con la aplicacion de 5S.

Comité de 5S.

El comité de 5S debe estar encargado de administrar los recursos para la
aplicacion de 5S de manera eficiente, realizar seguimiento a todas las areas de
la empresa, publicar fotografias previas y posteriores a la aplicaciéon de 5S,
informar mediante afiches, folletos, etc; hacer reuniones semestrales o

mensuales.

Ademas de las funciones previas mencionadas, el comité de 5S debe realizar la
verificacién, supervision e inspeccion constante de la metodologia 5S, evaluando
las condiciones de trabajo, previa implementacion y posterior, con el fin de

realizar una comparacion precisa.

Auditorias.

Una vez implementada la metodologia 5S, las auditorias deben tener los
siguientes criterios: ruta fija de supervision, programacion de fechas futuras para
nuevas auditorias, para mantener implementacion, se anotan los comentarios de
los trabajadores respecto a la aplicacion, con la finalidad de realizar mejores

auditorias; se sugieren dos tipos de auditorias, flexibles e inflexibles.
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Los modelos de auditoria se elaboraron con la finalidad de recopilar informacion
de manera rapida y concisa de la situacion en la que esta el area en todo

momento.
3.7.8.3. Supervision y mejora
Etapa 11: Plan de seguimiento

En esta etapa se realiza un seguimiento de la aplicacién de 5S, donde se

buscara verificar los resultados de las primeras S.

Etapa 12: Asentamiento de 5S

En esta etapa se realizan las acciones correctivas para el seguimiento y
control de las 5S, verificando que el avance de todas las actividades se
mantenga, cumplimiento de las metas propuestas, funcionamiento correcto
del comité de 5S y la relacion entre los miembros del comité y los

trabajadores.

Hecho esto, se debe auditar nuevamente con la finalidad de mantener un

control de lo aplicado.

En esta etapa se puede visualizar el avance del proyecto, si es que fue
significativo o no, puesto que la metodologia 5S dentro del area aplicada debe
tener el resultado propuesto. Generalmente cuando se evalla la metodologia
5S se considera como una herramienta sencilla la cual no otorga grandes
beneficios, sin embargo, al término de la aplicacién de esta, se puede ver un

gran cambio dentro del area de trabajo.

Tabla44. Programacion de auditoria post implementacién

Fuente: Elaboracién propia.

CRONOGRAMA DE AUDITORIA

ASENTA

MIENTO

‘S Mes Descripcién Puntaje Maximo Porcentaje
Seiri Auditoria 5S _ 120 %
Fecha:
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Encargado: Comité
de 5S

Seiton Auditoria 5S 120 %
Fecha:
Encargado: Comité
de 5S

Seiso Auditoria 5S 120 %
Fecha:
Encargado: Comité
de 5S

Seiketsu Auditoria 5S 120 %
Fecha:
Encargado: Comité
de 5S

Shitsuke Auditoria 5S 120 %
Fecha:
Encargado: Comité
de 5S

Total Auditoria 5S /100 100%
Fecha:
Encargado: Comité
de 5S

En la tabla anterior se muestra el cronograma de auditorias que se haran tras
la aplicacion total de las 5S en el area de facturacion administrativa de la
empresa Alicorp SAA.

Etapa 13: Verificacion de evaluacion.

Esta etapa se encarga de evaluar los resultados obtenidos con la finalidad de
analizarlos y determinar si han sido efectivos, estos pueden ser cualitativos o
cuantitativos. Ademas, estos son incluidos en las evaluaciones, las cuales
serén expuestas durante las reuniones a todo el personal para explicarles la
situacion de la empresa.

Etapa 14: Mejora continua.

Esta etapa se encarga de establecer un nuevo plan, con nuevos objetivos y
metas con la finalidad de mejorar los resultados obtenidos, en otras palabras,
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analizar constantemente la situacion actual de la empresa y ver oportunidades
de mejora, perfeccionando asi las actividades e iniciando un ciclo de mejora
continua.

En caso de que aln se presencien problemas dentro de la implementacion de
las 5S se debe realizar una reevaluacion y replicacion de la metodologia en esa
parte.

V. RESULTADOS
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A continuacién, se muestran los resultados tras la aplicacion de la metodologia

5S en el proceso de facturacion en la empresa Alicorp SAA.
DIAGRAMA DE ANALIZIE DEL PROCESD ALICORF S48

Informacion del diagrama de analisiz del procesa Resumen
Producta: Facturas Actividad Past best
Actividad: Elaboracion de Facturas Operacian 26
Mikada: Acutal Post test Tranzporks: 1
Lugar: Area de Facturacian Inspeccion [
Facha: EM0f2021 Dzmara 2
Realizade por: Jeglds Lopea lgnadic Tie:;:::::i:afnf:z::bm] 2;43

Diescripcican Tiempo simbala
) (] L] | W
[T Actualizar informacion =2
1 Prender PC 015 e
E Actualizar ziztema 0.4 —
3 Entrar al correa 0.3 f——
4 Rievizar informacion enviada por cjecutiva [
5 Filtrar ardenes pendientes 1
Rerizar servicios pendientes
] Ackualizar datos de laz drdenes 052
H Revizar informacion enviada de transporte 1.02
E Filtrar &rdenes por tipo de zervicie 016
Envio de correos de reporte y documentos pendientes
El Enwiar correos a loz cjecutives con reporte de drdenes 2.2
10 Generar ordenes de pago de detracciones 11
Entrega de docamentos
1 Recibir paga de HAMDLING 0.5 ;.L___
12 Werificar la provizion de pagos administrativos 0,25
15 Rezczpeaionar decumentas de armada 015
14 Werificar pre - Facturas 1.4
Entrega de guias de tranzporte
15 “erificar costa de bransporte 0,535
16 Werificar i hay sobre estadia de mercancia 057 E
Realizar Factura
17 Ingrezar ala opcion de provizion 0.035 rr‘"
15 Calocar arden a Facturas 0.05 L_
1a “Werificar datos de la informacian de la drden 0,26 _"‘-_:g
20 Prezionar F1para zalicitar [a infarmacion del clienks 0.05 |
=2 | Filtrar conceptao a Fackurar 0.6 L_\__
22 Werificar documentas 2 adjuntar a la factura 1
=51 Salicitar capia de documentaos 0.56
24 Revizar y agrupar documentos por arden 15
Imprimir docamento A
a8 Exportar documento a Farmatao pdf 023 r‘"
E Dhar cliz «n imprimir 0.07
Clazificar, adjustar y buscar docamentos para enviar a cliente
27 Eacar ¢l nimera de copiaz aloz documentas 145
o8 Adjuntar con la Factura 053 L
23 Buscar documentos por arden 2 . —
50 Feancar los documentos 1 —
3 Eubir informacion al sistema de la empresa 1.5
52 Enviar de manera digital las facturas a algunas clicntes 0.55
33 Colocar enun sobre los documentas 3 enviar 016
Solicitad de eavio de docamentos
34 Ingresar al sistema de la empresa 0,535
35 Falicitar 2 mensajeria ¢l envio de documentos 042
36 Agregar desting de loz documentas 023 —
3T Dizjar documentos en mensajeria 21 o —
TOTAL 25.45

Figura 30.

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama de andlisis del proceso post — test

En la figura anterior se presencia el diagrama de andlisis del proceso del area

de facturacion tras la implementacién de las 5S, ahora el diagrama tiene 26
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operaciones, 1 transporte, 8 inspecciones, 2 demorasy 0 almacenes, creando

un total de 37 actividades.
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4.1.1. Toma de tiempos post -test

La segunda toma de tiempos se realizd en el mes de octubre del 2021, se tomaron en cuenta 26 dias laborales, luego de

ello se determiné la cantidad de muestras necesarias para calcular el tiempo estandar en el proceso de facturacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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TOMA DE TIEMPOS
ORGANIZACION ALICORP SAA AREA FACTURACION ADMINISTRATIVA
METODO POST - TEST PROCESO FLABORACION DE FACTURAS
ELABORADO KDMBERLYN TICSE COTERA HORARIO
TIEMPOS MUESTREADOS (MIN) SROME
¥ ACTIVIDAD DIA o | TOTL
0 2 3 4 3 ¢ 71 8 o 1w u] n] 13 @ 1 16l 1] 18] 18 20 21 2] 23] 24 2] 2%
1| Actuzlizacion de 781|757 760 | 787 | 784 | 743 | 728 | 783 | 748 | 754 | 790 | TAL| 760 | 729 | 730 | 7.36 | 734 | 766 | .84 | 157 | 763 | 760 | .74 | 148 | 733 | 161| 78] 197.03
)|Ravision de serviciosen | 143 | 138 | 161 | 149 | 130 | 157 | 142 | 135 | 148 | 163 | 137 | 138 | 135 | 139 | 143 | 146 | 162 | 141 | 149 | 139 | 154 | 152 | 155 | 152 | 144 [138| 150] 38892
Envio dz reportas v
. S 3% | 321|347 | 346 | 3% | 355|327 | 362|324 | 324 | 325|355 | 32 | 317 |329| 356|355 | 36 | 337|357 | 321|362 | 244|354 | 327 3% .
3| documentacion pendients 336 8723
4| Entreza de documentacion | 211 | 222 | 229 | 205 | 234 | 29 | 222 | 227 | 205 | 223 | 217 | 21 | 231|235 | 295 | 22 | 213 | 208 | 24 | 296 | 236 | 222 | 223 | 294 | 232 | 223] 223 38.06
5 |Entrega 6o guias e 071|062 | 063 | 064 | 063 | 061 | 063 | 064 | 07 | 073 | 063 | 063 | 063 | 063 | 074 | 067 | 062 | 075 | 074 | 064 | 064 | 067 | 063 | 073 | 064 | 085| 067 1732
6|Elzboracion de factuczr | 41 | 4.02| 414 | 406 | & | 41| 416 | 4.1 | 4.07| &01| 411|409 | 405 | 3.95| 413 | 398 | 413 | 403 | ¢ | 405|407 401|413 | 396 | 407 | 41| 406| 105.64
7|imprimic docomentacion. | 001 0,26 | 0.25 | 0.27| 021] 03 | 025|023 | 023 |029|021] 03 | 023|024 031 021|026 | 023|023 | 025|023 |023| 021| 031| 03 |022| 026] 669
Selccionss, wir y sncontear| Lo | oo 22 | 29 | 772 748 | 778 | 798 | 765 | 7aa | 778 | 765 | 7e2 | 178 s | 773 | 17 (s3] vt 7ee | 7| 7 | e | v e | nme| L
8| documentacion para clisntes TET| 15544
Solcitar savio de 158 | 38 | 385|385 | 364 | 365|336 | 373|395 | 354 | 395|379 | 3 |38 | 313|376 | 357|261 | 2 |396 | 344|397 363|383 | 396 | 35
§|docementacion 363 G434
TOTAL DE MUESTRAS 31,02 30443127 [31.81 (31,08 [31.08[30.35 [31.95 [30.95 [30.75 [30.85 [30.92[30.35 [30.55 20,93 [31.13 |30.98 [ 30,56 [30.94 [3163 (3092 [3121 [3111[3132[3121 [3046| 3096 80439
Figura 31. Toma de tiempos post — test




En la figura anterior se puede apreciar que se obtuvieron diferentes tiempos,

teniendo como tiempo menor 29.93 min en el dia 15 y un tiempo mayor de
31.95 el dia 8.

Utilizamos la tabla de Westinghouse, asi como los tiempos suplementarios,

como los requisitos del personal y la sobrecarga de trabajo, para calcular el

tiempo estandar.

A continuacion, se presenta el célculo del tiempo estandar para el proceso de

facturacién administrativa (post — test).

Tabla 45.

Calculo del tiempo estandar post — test.

TAMANO DE MUESTRA - METODO DE KANAWATY

PROC METOD
ESO: Elaboracion de facturas O POST - TEST
ELABO KIMBERLYN
AREA:| FACTURACION ADMINSITRATIVA RADO: | TICSE COTERA
N° ACTNVIDAD n
197
1 Actualizaciéon de informacién 13 (149554 | 0.98 1.00
38.
2 Revision de servicios en espera | 92 | 58.42 4.45 4.00
Envio de reportes y 87.
3 documentacion pendiente 25 | 293.52 4,01 4,00
58.
4 Entrega de documentacion 06 | 129.82 2.09 2.00
17.
5 Entrega de guias de transporte | 52 | 11.85 6.10 6.00
105
6 Elaboracion de facturas .64 | 429.31 0.32 0.00
6.6
7 Imprimir documentacion 9 1.75 29.48 29.00
Seleccionar, unir y encontrar 199
8 documentacion para clientes 44 11530.89| 1.08 1.00
94.
9 Solicitar envio de documentacién | 34 | 343.84 7.14 7.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede apreciar el tiempo promedio total de todas las

actividades de facturacion, mediante la formula de Kanawaty se calculo el

nimero de muestras necesarias, siendo estas un total de 29 a considerarse.
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TOMA DE TEMPOS

ORGAMZACION ALICORF 5858 AREA FACTURACION ADMIMISTRATIVA
METODO FOST-TEST FROCESO ELABORACION DE FACTURAS
ELAEBORADO FIMEERLYM TICSE COTERA HORARID
1'IEI"-'1F'I:IS MUESTREADODS [MIM]
ACTIVIDAD Oi A TOTAL
1

—_

Actualizacidn de informacidn 781

Fewision de servicios en
eEpera 145

Envio de reportes y
documentacion pendiente 314

Entrega de documentacion 211

Entrega de guias de
transporte 0.71

Elaboracidn de Facturas 448

Imprimir documentacion 0.31

Seleccionar, unir y encontrar
documentacion para clientes 2.58

Salicitar envio de
documentacidn 358 3.8

TOTAL DE MUESTRAS 2715 1413

Figura 32. Calculo del promedio del tiempo observado post — test.
Fuente: Elaboracién propia.

Se considerd el nimero de muestras requerido segun Kanawaty, obteniendo como maximo 29 muestras y como minimo 1

muestra
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Tras el célculo del tiempo promedio de observacion post — test se procede a calcular el tiempo estandar, para ello se utiliza la
tabla de Westinghouse y se consideran los tiempos de suplemento, como lo son las necesidades basicas humanas vy la fatiga

por el trabajo
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A continuacién, se muestra el calculo del tiempo estdndar del proceso de

facturaciéon (post - test).

Tabla46. Célculo de tiempo estandar post — test.

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

PROC ELABORACION DE .
ESO: FACTURAS METODO POST - TEST
< _ FACTURACION _
AREA: ADMINSITRATIVA ELABORADO: KIMBERLYN TICSE COTERA
PROME SUPLEME
DIO FACTO | TEM| NTARIO TOTAL
o DEL C|C | RDE PO DE TIEMPO
N ACTVIDAD TIEMPO HIE D|S VALQR NOR NP E SUPLEM |ESTANDAR
OBSER ACION | MAL ENTARIO
VADO
Actualizacion 0.10.10. 0
1 . g 7.58 O(O0|0O|~. 0.94 7.13 1 0.05| 0.06 0.11 7.91
de informacioén 3lol2 01
Revision de 0./0.]0. 0
2 servicios en 1.50 0O(O0|O 01' 0.92 1.38 | 0.05| 0.06 0.11 1.53
espera 31212
rig\(l)lfteiey 0.10.10. 0
3 documentacion 3.36 0O(O0|O 01 0.96 3.22 1 0.05| 0.06 0.11 3.58
. 3(0|0
pendiente
Entr d 0.10.10. 0
4 €gacde | 523 |o|o|o|.| 092 |205|005|006] 011 2.28
documentacion 322 01
Entrega de 0.{0.]0. 0
5 guias de 0.67 O[O |O|n. 0.92 0.62 | 0.05 | 0.06 0.11 0.69
01
transporte 3[2]|2
Elaboracion de 0.00.10.4 -
6 factUras 4.06 o(o|0O|oO. 0.95 3.86 | 0.05| 0.06 0.11 4.28
3(2]|12]|02
Imprimir 0.00.10.4 -
7 P ., 0.26 0|0]|0]|O. 0.95 0.24 | 0.05| 0.06 0.11 0.27
documentacién
3(2|2]|02
Seleccionar,
unir y encontrar 0.10.10. 0
8 y ., 7.67 o(o|0O|~; 0.92 7.06 | 0.05| 0.06 0.11 7.83
documentacion 01
. 31212
para clientes
Solicitar envio 0.10.|0. 0
9 de 3.63 O[O |O|n. 0.95 3.45 | 0.05| 0.06 0.11 3.83
., 01
documentacion 0|22
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‘ 30.96 ‘ 2?_'0 ’ 32.20 ‘

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se calcula el tiempo estandar del proceso de facturacion en
la empresa Alicorp SAA, obteniendo como dato 32.2 min, siendo este el tiempo
estandar para facturar.

En la siguiente tabla se realizara una comparacion entre el tiempo estandar pre
—test y el tiempo estandar post — test, visualizandose una disminucion tras la
aplicacion de la metodologia 5S.

Tabla47. Comparacion tiempo estandar pre — test vs post — test.

PRE - TEST POST — TEST
34.15 32.2

TIEMPO ESTANDAR

Fuente: Elaboracion propia.

TIEMPO ESTANDAR

34.5
34.15
34
33.5
33
325
32
31.5
31
PRE - TEST POST—TEST
Figura 33. Comparacion grafica tiempo estandar pre — test vs

post — test.
Fuente: Elaboracion propia.

4.1.2. Estimacion de variables post —test.

Tras el calculo del tiempo estandar, pasamos al calculo de la capacidad
instalada del proceso de facturacion Alicorp AA.
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Tabla48. Calculo de la capacidad instalada post - test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA POST - TEST
N° de trabajadores Tiempo de Tiempo estandar Capacidad
trabajo instalada
2 480min 32.2 29.81

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que la capacidad instalada actual es de
30 practicamente 30 facturas.

Con el célculo de la capacidad instalada, podemos calcular el nimero de
servicios que se realizaran.

Tabla49. Servicios planificados post — test.

SERVICIOS FACTURADOS PROGRAMADOS
Capacidad instalada Factor de valoracién Servicios planificados
29.81 78% 23
Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior se visualiza que el total de servicios planificados es de 23.
Variable dependiente: productividad

Finalmente, con los datos recopilados, procedemos a realizar el célculo de la
productividad, para ello se mostrara la productividad en la empresa Alicorp SAA
en el mes de octubre de 2021.
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Tabla 50.

Ficha de registro de productividad post - test

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

- " FACTURACION
ORGANIZACION ALICORP SAA AREA ADMINISTRATIVA
. ELABORACION DE
METODO POST - TEST PROCESO FACTURAS
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Dia Tiempo Tiempo Eficiencia Servicios Semmos Eficacia Productividad
programado real programados | realizados
1 960.00 776.00 | 80.83% 23.00 21.00 91.30% 73.80%
2 960.00 779.00 | 81.15% 23.00 22.00 95.65% 77.62%
3 960.00 777.00 | 80.94% 23.00 22.00 95.65% 77.42%
4 960.00 774.00 | 80.63% 23.00 19.00 82.61% 66.60%
5 960.00 790.00 | 82.29% 23.00 22.00 95.65% 78.71%
6 960.00 789.00 | 82.19% 23.00 22.00 95.65% 78.61%
7 960.00 779.00 | 81.15% 23.00 20.00 86.96% 70.56%
8 960.00 782.00 | 81.46% 23.00 20.00 86.96% 70.83%
9 960.00 788.00 | 82.08% 23.00 19.00 82.61% 67.81%
10 960.00 774.00 | 80.63% 23.00 22.00 95.65% 77.12%
11 960.00 781.00 | 81.35% 23.00 20.00 86.96% 70.74%
12 960.00 788.00 | 82.08% 23.00 20.00 86.96% 71.38%
13 960.00 776.00 | 80.83% 23.00 19.00 82.61% 66.78%
14 960.00 771.00 | 80.31% 23.00 21.00 91.30% 73.33%
15 960.00 779.00 | 81.15% 23.00 19.00 82.61% 67.03%
16 960.00 774.00 | 80.63% 23.00 19.00 82.61% 66.60%
17 960.00 773.00 | 80.52% 23.00 21.00 91.30% 73.52%
18 960.00 782.00 | 81.46% 23.00 20.00 86.96% 70.83%
19 960.00 790.00 | 82.29% 23.00 19.00 82.61% 67.98%
20 960.00 772.00 | 80.42% 23.00 21.00 91.30% 73.42%
21 960.00 787.00 | 81.98% 23.00 20.00 86.96% 71.29%
22 960.00 774.00 | 80.63% 23.00 22.00 95.65% 77.12%
23 960.00 777.00 | 80.94% 23.00 19.00 82.61% 66.86%
24 960.00 771.00 | 80.31% 23.00 20.00 86.96% 69.84%
25 960.00 776.00 | 80.83% 23.00 20.00 86.96% 70.29%
26 960.00 787.00 | 81.98% 23.00 19.00 82.61% 67.72%
27 960.00 782.00 | 81.46% 23.00 22.00 95.65% 77.92%
28 960.00 775.00 | 80.73% 23.00 20.00 86.96% 70.20%
29 960.00 788.00 | 82.08% 23.00 19.00 82.61% 67.81%
30 960.00 771.00 | 80.31% 23.00 19.00 82.61% 66.35%
31 960.00 781.00 | 81.35% 23.00 21.00 91.30% 74.28%
32 960.00 787.00 | 81.98% 23.00 22.00 95.65% 78.41%
33 960.00 772.00 | 80.42% 23.00 22.00 95.65% 76.92%
34 960.00 787.00 | 81.98% 23.00 19.00 82.61% 67.72%
35 960.00 783.00 | 81.56% 23.00 19.00 82.61% 67.38%
36 960.00 776.00 | 80.83% 23.00 22.00 95.65% 77.32%
37 960.00 780.00 | 81.25% 23.00 21.00 91.30% 74.18%
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38 960.00 786.00 | 81.88% 23.00 20.00 86.96% 71.20%
TOTAL| 36480.00 |[29634.00( 81.23% 874.00 774.00 88.56% 71.93%
Fuente: Elaboracion propia.
A continuacion, se presenta el diagrama de productividad post — test del mes de
GRAFICO DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD POST - TEST
100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
% 60.00%
% 50.00%
S 40.00%

30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

123456 7 8 91011121314151617 18192021 222324252627 2829303132 333435363738

octubre de 2021.

Figura 34.
Fuente: Elaboracion propia.

Luego del calculo de la nueva productividad, se procede a compararla con los

I Eficiencia

Datos

I Eficacia =@ Productividad

Grafico de registro de productividad post — test

resultados anteriores en el pre —test, en cuanto a eficiencia, eficaciay
productividad se refiere:

Tabla 51.

—test vs post - test

Cuadro comparativo productividad, eficiencia y eficacia pre

CUADRO COMPARATIVO
PRE - TEST POST — TEST
EFICIENCIA 60.47% 81.23%
EFICACIA 76.92% 88.56%
PRODUCTIVIDAD 46.55% 71.93%

Fuente: Elaboracién propia.
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GRAFICO DE COMPARACION PRE - TEST VS POST - TEST

100.00%
90.00%
80.00%

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
W Pre -test M Post - test
Figura 35. Grafico de comparacion pre — test vs post - test

Fuente: Elaboracién propia.

En la imagen anterior se presencia el cambio presentado gracias a la
implementacion de las 5S, es una diferencia relevante entre el pre — testy el

post — test respecto a eficiencia, eficacia y productividad.

Variable independiente: metodologia 5S.

Tras demostrar la variacion entre la productividad, eficiencia y eficacia, se

procedera con la auditoria final tras la implementacion de 5S.

Tabla52. Resultados de auditoria 5'S (post — test)

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

‘S Puntaje Maximo Porcentaje
Seiri 14 20 70%
Seiton 16 20 80%
Seiso 15 20 75%
Seiketsu 17 20 85%
Shitsuke 17 20 85%
Total 79 100 28%

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla anterior se puede apreciar la calificacion que se logr6 tras la

implementacion de la metodologia 5S, los resultados muestran que la nueva

calificacion obtenida es de 79 puntos de 100.

Figura 36.

test).

Grafico de auditoria final

==g@== Puntaje Maximo Porcentaje

Seiri

17
Shitsukes

Seiso
17 15

Seiketsu

Fuente: Elaboracién propia.

Gréfico de los resultados obtenidos de la auditoria (post —

CHECK LIST DE IMPLEMENTACION Y USO PARA 5'S

COLABORADOR
AREA DE TRABAJO :
ORGANIZACION PUNTUACION
55 IN® Caracteristica analizada Descripcidn de actividad 1 2 3
A Tipo de clasificacion ;Eltipo de clasificacion es correcto?
B Waterial de escritorio +Exceso de material de escritoria? %
SEIRI C Documentacian ;Exceso de documentacion? %
D Area de trabajo s Exceso de documentacion en el area de trabajo? %
E Visibilidad & Hay visibilidad?
SUBTOTAL 14
A Posicidn del objeto s Cada objeto tiene una posicién?
B Detalle del objeto ;Cada objeto estd detallado?
SEITON C Indicadaor de posicidn ;Se presenta sefializacidn de posicidn? X
D Waterial de escritorio desubicad s Material de escritorio y documentacion desubicada? %
E Mivel de acceso +Es facil acceder al material de escritorio y documentacian? X
SUBTOTAL 16
A Muebles ;Muebles libres de papeleria? x
B Maguinaria ;Maguinaria libre de materiales? X
SEISO C Limpieza y verificiacidn s Correcta verificacion de limpieza? x
D Encargado de limpieza ;Se presenta encargados de limpieza? X
E Frecuencia de limpieza ;5e hace constantemente la limpieza del lugar? X
SUBTOTAL 15
A Control de mejora ;Se lleva un control de las mejoras? x
B Sugerencias de mejora ;. 5e realiza constantemente en todas las dreas de la organizacion? x
SEIKETSU C Procesos ;Procesos estandarizados y utilizados regularmente? x
[n] Plan de mejora . Se presenta un plan de mejora’?
E S previas ;Las S previas mantienen su nivel de actividad?
SUBTOTAL 17
A Capacitacion ;Los colaboradores saben cuales son los procesos?
B Documentacian ;Estan en su ubicacidn designada? x
SHITSUKE C Medicidn iSe cumple con el control de S previas? %
[n] Procesos ;5e realiza una revision de los procesos?
E Descripcion de la ocupacian il os colaboradores conocen cual es su obligacian? x
SUBTOTAL 17
0: GRAVE 1: DEFICIENTE 2. ACEPTABLE 3: OPTIMO 4: EXCELENTE

Figura 37.

Hoja de auditoria post — test.

Fuente: Elaboracion propia.
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El presente proyecto de investigacién se enfoca en una empresa del sector de
bienes de consumo, la planta se encuentra en Huachipa, en el Distrito de San
Juan de Lurigancho — Chosica, provincia de Lima. Empezd sus actividades en
enero del 2018 el cual es la distribucién de alimentos de consumo masivo y de
aseo personal. Actualmente es uno de los centros mas grandes de Alicorp a nivel
nacional el cual cuenta con herramientas tecnolégicas mas modernas, ademas
cuenta con un personal capacitado y una estructura bien organizada. Esta
conformada por 9 &reas de trabajo (recepcion, programacion, despacho, picking,

facturacion, liquidacion, balanza, vigilancia y transporte).

Alicorp sede Huachipa, se encarga de distribuir los pedidos programados por el
area de ventas el cual es el principal filtro para que se desarrolle dentro de sus
instalaciones la preparacion de mercaderia y puedan ser distribuidas de acuerdo

a las programaciones por parte del area de ventas.

En el presente trabajo, nos concentraremos en el area de facturacion
administrativa, la cual es el ultimo filtro de la operacion y estd encargada de
verificar que los canales estén cerrados completamente y que el transporte a
facturar este completo, luego realiza el proceso de facturacion correspondiente
para que dicha unidad pueda salir del centro con destino al cliente solicitado. El
proceso de facturacion es el area el cual tiene dentro de sus actividades revisar
los documentos de los transportistas ya que ellos son los clientes internos dentro
del predio, ademas verificar que los documentos estén completamente sellados
y firmados por los clientes internos y que estos salgan del predio en las horas

pactadas para la entrega de mercaderia a sus clientes externos.

Las condiciones actuales en ALICORP SAA nos indican un nivel de productividad
en el area de facturacién bastante bajo, este nivel se debe a que los empleados
no tienen un proceso estandarizado para hacer las cosas, ademas, las areas se
encuentran sucias, desorganizadas y presentan un exceso de desechos, los
cuales ademas de impedir buscar material importante, obstruyen el paso del
personal, pudiendo generar accidentes laborales no previstos. Todos estos
factores son tomando en cuenta que la empresa aun no ha aplicado la
metodologia 5S en su organizacion.
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Basandonos en esta problematica, lo primero que haremos es aplicar técnicas
de clasificacion de materiales, para esto se utilizaran hojas de verificacion, las
cuales seran rellenadas por los mismos trabajadores del area, pudiendo ellos
verificar y corroborar qué material, equipo es necesario y aporta valor al area, de
lo contrario se procedera al descarte. De esta manera, se obtendra un espacio
adicional, se eliminara el exceso de herramientas y objetos obsoletos, se
disminuirdn movimientos innecesarios, se reduce el tiempo en inventarios y se
eliminan despilfarros. Mejorando asi la eficiencia en el &rea, utilizando menos

recursos y tiempo en horas hombre.

Lo segundo a realizar es utilizar herramientas para ordenar el area de facturacion
administrativa, tomando como referencia también las hojas de verificacion, pero
incluyendo ademas sefializaciones y codigos de color; de esta manera, se podra
diferenciar rapidamente dénde se encuentra determinado material, informe,
documento, etc. De esta manera, se reducen los tiempos de busqueda, se
eliminan condiciones inseguras, se ocupa mMenos espacio y se evitan

interrupciones en el proceso.

Lo tercero a implementar es la limpieza en las areas de trabajo, utilizando como
instrumento las famosas tarjetas rojas, estas nos indicaran cuéles son los focos
de suciedad y en qué areas se ensucia mas rapido. De esta manera, se podra
realizar una limpieza adecuada constantemente, realizada también por los
mismos trabajadores, obteniendo beneficios como lo son un aumento en la
motivacién de los trabajadores, ya que a nadie le gusta trabajar en un lugar con
pésimas condiciones; aumento de vida Util de los equipos y materiales, mejorar
la calidad en los procesos y mejorar la percepcion que tienen los clientes sobre

la empresa.

Después de clasificar, ordenar y realizar una limpieza adecuada en el area de
trabajo, se procedera a estandarizar estos procesos, creando tableros de
estandares e instrucciones y procedimientos sobre como realizar las actividades,
de esta manera, todos los operarios realizaran las mismas acciones de la misma

forma, siguiendo un orden y un sistema eficiente para todos. De esta manera, se

118



optimizar4 constantemente las actividades de clasificacion, orden y limpieza,

utiizando una menor cantidad de tiempo para realizarlas.

Finalmente, se instruird la cultura de la disciplina en la empresa, haciendo que
los trabajadores respeten el estandar de los procesos propuesto anteriormente,
logrando asi que ellos sean conscientes de la importancia de la implementacién
correcta de todas las actividades. Para ello, se utilizara la hoja de verificacion de
5S y la famosa ronda de 5S, las cuales se resumen de forma genérica como un
check list de las actividades previamente mencionadas (clasificar, orden,
limpieza y estandarizacion); esto con la finalidad de verificar que todas se
cumplan dia a dia.

4.2, Métodos de analisis de datos
Analisis estadistico descriptivo
Medidas de tendencias centrales

Castro & Ortega (2020) nos recalcan que la estadistica descriptiva, tomandose
por su enfoque basico para definir datos y convertirlos en indagacion relevante
a considerar en un trabajo de investigacion; recomienda ciertos indicadores de
estadistica que aprueben un analisis rapido de lo que esta ocurriendo en el
estudio. (p. 60)

Media aritmética

Castro & Ortega (2020) nos dicen que esta es el punto medio en la distribucion
de los datos presentados en grupo, esto nos dice que este dato separa la
reparticion en dos partes similares a las reiteraciones, teniendo de ubicacion el

centro de todos los datos. (p. 60)
Moda

Castro & Ortega (2020) comentan que la media consiste en ser la caracteristica
o dato que mas repeticiones tiene dentro de una gran agrupacion de una serie
de datos. (p. 60)

Medidas de dispersion
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Castro & Ortega (2020) afirman que las medidas de variacién o dispersién son
valores que sirven para medir el nivel de espacio que hay entre una cifra respecto

a otra, en otras palabras, es lo mismo que la media aritmética (p. 60)
Varianza

Castro & Ortega (2020) resaltan que esta es la media aritmética de la diferencia
de datos elevada al cuadrado, tomando de referencia su media aritmética. (p.
61)

Desviacion estandar

Castro & Ortega (2020) también definen a la desviacion estandar como la raiz
cuadrada de la varianza. Siendo esta uno de los métodos estadisticos de mayor
utilizacion, ya que los datos de la variable no estan presentados de forma

cuadratica, sino de forma inicial. (p. 61)
Analisis estadistico inferencial

Castro & Ortega (2020) recalcan que la estadistica inferencial es de gran ayuda
para deducir parametros y verificar la hipétesis, basandose en una distribucion
muestral, tomando de punto de partida el analisis paramétrico y el no paramétrico

o el multivariado. (p. 61)
Prueba chi cuadrado de Pearson

Castro & Ortega (2020) consideran que esta se utiliza para determinar la relacion

de una variable con otra mediante una prueba no paramétrica. (p. 61)
4.3. Aspectos éticos

En este trabajo de investigacion, utilizando como guia el codigo de ética del IEEE
(Institute of Electrical and Electronic Engineers), Advansing Tecnology for
Humanity, y del cédigo de conducta profesional y ética de la ACM (Association
Of Cumputing Machinery), se considerara el nivel de compromiso, habilidad
técnica, neutralidad y se sera imparcial en el trato y apoyo profesional, aceptando
la manifestacién abierta, informada y expresada de cada una de las personas,

segun sea su nivel de involucramiento para el rol del trabajo de investigacion,
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respetando sus derechos de propiedad intelectual, confidencia y privacidad,

segun las normativas legales vigentes.

El actual proyecto de investigacion satisface los reglamentos y normas
propuestas por la Universidad César Vallejo, tomando de referencia la normativa
de la universidad en los articulos propuestos, mediante el esquema del proyecto
se respeto todos los derechos de los autores respecto a la bibliografia usada,
también se considerd la discrecién y privacidad en el manejo de informacién
clasificada de la compafiia, considerada también para este proyecto de
investigacion. Los resultados obtenidos son veridicos y su objetivo principal es
mejorar la problematica presente con las sugerencias mencionadas al término

del trabajo de investigacion.

Salazar et al. (2018) en su articulo cientifico denominado La importancia de la

ética en la investigacion define el aspecto ético como:

La ética es una parte de la filosofia, considerada como un saber racional, por lo
tanto, esto la transforma en un instrumento para el estudio fundamentado y
objetivo de los valores morales. Por estas razones es de alta relevancia que el
investigador muestre sus mejores principios morales cuando va a realizar algun
tipo de trabajo de investigacion. Etica en la investigacion es un nivel de ética de
implementacion o practica, por lo cual consiste en brindar solucion a problemas
no necesariamente geneéricos, sino también a problemas mas especificos que

aparecen durante la ejecucién de la investigacion.

Toro & Rodriguez (2017) en su articulo cientifico denominado Formacién en
Etica en las Organizaciones: Revision de la Literatura define el aspecto ético
como la ética organizacional articula la ética y las organizaciones como sistemas
sociales en los cuales se presentan personas con cualidades similares y
propositos iguales. También se le puede definir como el analisis de lo que es
bueno realizar o no para el apoyo al bien propio y al de la empresa, en la
basqueda de la calidad humana y el desarrollo de las potencialidades de los
humanos que la forman. Es una disciplina que hace énfasis en los

comportamientos de las personas desde el punto de vista de lo que es bueno o
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malo en la administracion y que deben ser comparados en una sociedad con

problemas e intereses que lleven al limite a las personas.

Cuevas & Rodriguez (2017) en su articulo cientifico denominado
Responsabilidad social y ética profesional en la gestién de la administracion
publica y empresarial recopilan diferentes definiciones de la ética: Usualmente,
el concepto de la ética es utilizado para definir el comportamiento de las
personas en su totalidad, sin siquiera hacer un analisis serio sobre los aspectos
fundamentales de este concepto. La razdn y la pasion son aspectos
fundamentales en la ética de la persona, en todo momento que la razén sienta
sus bases en el afecto como en el espiritu. De esta forma, se torna sumamente
necesario llevar un equilibrio entre los niveles de pasion y de razon, evitando
caer en excesos de una parte que en la otra. La razdn neta, sin muestra de
pasion suele caer en la tirania y la rigidez, por otra parte, la pasién sin el uso de
razon suele transformarse en hedonismo e impulsividad, evitando la disciplina y
el rigor. El equilibrio de la ética se consigue cuando la persona es capaz de
mezclar de igual manera la razon con la pasién, ya que la primera ayuda a
clarificar, ordenar y disciplinar la segunda. Cuando la razén y la pasién se
encuentran en el punto exacto, es posible para la persona llevar el autodesarrollo
a un nivel ordenado, que hace ir mas alla de su comportamiento ético, con

camino hacia la virtud.

Tabla53. Cdbdigo de ética de la Universidad César Vallejo

Cadigos de ética de la Universidad César Vallejo

Articulo 3 “Respeto por las personas en su integridad y
autonomia”

Articulo 8 “‘Competencia profesional y cientifica”

Articulo 10 “La investigacién con seres humanos”

Articulo 15 “De la politica antiplagio”

Articulo 16 “De los derechos del autor”

Articulo 17 “Del investigador principal y personal investigador”
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Fuente:
https:/Mmww.ucv.edu.pe/datafiles/C%C3%93DIGO0%20DE%20%C3%89TICA.
pdf

4.4, Andlisis inferencial

En la realizacibn del andlisis inferencial es sumamente importante la
comparacion de las hipétesis a través de estadigrafos que realicen contrastes,
los cuales demostraran si el nivel de mejora del proceso es factible o no. Para
esto, lo primero a realizar serd un analisis de normalidad a la muestra,

considerando la siguiente informacion

Tabla54. Tipos de muestra.

Tipo de muestra Descripcién Prueba
Muestra grande Tienen mas de 30 datos | KOLNOGOROQV
SMIRNOV
Muestra pequefia Tienen igual o menos de | SHAPIRO WILK
30 datos

Fuente: Elaboracién propia.
4.4.1. Analisis de hip6tesis general

H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la productividad en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

Serd necesario determinar si la informacion recogida por la variable de
productividad antes y después de la aplicacibn de la mejora tiene un
comportamiento paramétrico o no paramétrico para llevar a cabo la verificacion
de la hipotesis general. La muestra de este estudio contiene 38 puntos de datos,
de los cuales realizaremos un analisis de normalidad utilizando la estadistica de

Kolmogorov Smimov.
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Consideracion para la decision:

Si el valor de normalidad es < o = a 0.05, los datos en la muestra no provienen

de una distribucion normal (No paramétrica)

Si el valor de normalidad es > a 0.05, los datos en la muestra provienen de una

distribucion normal (Paramétrica).

Tabla55. Prueba de normalidad de la productividad.

Prueba de Kolmogorov Smirnov para una muestra
Productividad PRE | Productividad POST
N TEST TEST
38 38
i Media 46.54 71.93
Parametros
Desviacion
normales 5.57 4.18
estandar
Estadistico de prueba |0.124 0.147
Sig. Asintotica (bilateral) | 0.146 0.038

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que el valor de la significancia de la
productividad pre es superior a 0,05, mientras que la post es inferior a 0,05, como
se muestra en la tabla anterior. Como resultado, y segun la regla de decision, la
informacion de la prueba pre y la prueba post muestran un comportamiento
paramétrico y no paramétrico, respectivamente. Esto indica que hay un nivel de
normalidad en nuestros datos. Quiere saber si la productividad ha mejorado
como resultado de esto, asi que utilizaremos al estadistico de Wilcoxon para

hacer algun analisis.
Comparacion de hipoétesis general

HO: Implementar la metodologia de las 5S no mejora la productividad en el area
de facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la productividad en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.
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Tabla56. Comparacion de hipétesis general mediante prueba de

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion | Minimo Maximo

estandar

Productividad | 38 46.54 5.57 36.79 5551
PRE
Productividad | 38 71.93 4.18 66.35 78.71
POST

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que la media de la productividad del pre
test de la implementacion de las 5S es 46.54%, la cual es menor frente al nivel
de productividad del post test de la implementacion de las 58S, el cual es 71.93%.
Una vez obtenida la informacion se puede presenciar que se cumple la condicién
de que la media de la H1 es > que la media de HO, por lo tanto, se rechaza la
hipotesis nula, la cual consiste en que implementar la metodologia de las 5S no
mejora la productividad en el &rea de facturacion administrativa en la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021. Y se acepta la hipbtesis alterna, la que es
recomendada por los investigadores, por lo tanto, se confirma que implementar
la metodologia de las 5S mejora la productividad en el area de facturacion

administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.
4.4.2. Andlisis de la hipotesis especifica 1

H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

Con la finalidad de realizar la comprobacién de la hipétesis especifica 1, sera
necesario determinar si la informacién recolectada por la variable eficiencia
previa y posteriormente de la aplicacion de la mejora es paramétrica 0 no
paramétrica. La muestra de este estudio contiene 38 puntos de datos, de los
cuales realizaremos un andlisis de normalidad utilizando la estadistica de

Kolmogorov Smimov.
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Consideracion para la decision:

Si el valor de normalidad es < o0 =a 0.05, los datos en la muestra no provienen

de una distribucion normal (No paramétrica)

Si el valor de normalidad es > a 0.05, los datos en la muestra provienen de una

distribucion normal (Paramétrica).

Tabla 57. Prueba de normalidad de la eficiencia.

Prueba de Kolmogorov Smirnov para una muestra
N Eficiencia PRE TEST | Eficiencia POST TEST
38 38
) Media 60.41 81.23
Parametros
Desviacién
normales 2.53 0.64
estandar
Estadistico de prueba |[0.138 0.141
Sig. Asintética (bilateral) | 0.064 0.049

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que el valor de la significancia de la
eficiencia pre es mayor a 0.05 y post es menor a 0.05, por lo tanto y de acuerdo
a la regla de decisién, se determina que la informacién del pre test y el post test
muestran un comportamiento paramétrico y no paramétrico respectivamente.
Esto indica que hay un nivel de normalidad en nuestros datos. En consecuencia,
para determinar si el nivel de eficiencia ha mejorado, se realizara un andlisis

utilizando el grafico de Wilcoxon.
Comparacion de hipétesis especifica 1

HO: Implementar la metodologia de las 5S no mejora la eficiencia en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.
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Tabla58. Comparacion de hipotesis especifica 1 mediante prueba de

Wilcoxon
Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion | Minimo Maximo
estandar
Eficiencia 38 60.41 2.53 56.35 64.27
PRE
Eficiencia 38 81.23 0.64 80.31 82.29
POST

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que la media de la eficiencia del pre test
de la implementacién de las 5S es 60.41%, la cual es menor frente al nivel de
eficiencia del post test de la implementacién de las 5S, el cual es 81.23%. Una
vez obtenida la informacion se puede presenciar que se cumple la condicion de
gue la media de la H1 es > que la media de HO, por lo tanto, se rechaza la
hipotesis nula, la cual consiste en que implementar la metodologia de las 5S no
mejora la eficiencia en el area de facturacion administrativa en la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021. Y se acepta la hipbtesis alterna, la que es
recomendada por los investigadores, por lo tanto, se confirma que implementar
la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el area de facturacion

administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

4.4.3. Andlisis de la hipotesis especifica 2

H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la eficacia en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

Con la finalidad de realizar la comprobacién de la hipotesis especifica 2, sera
necesario determinar si los datos recogidos por la variable de eficacia tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico antes y después de que se

aplique la mejora. La muestra de este estudio contiene 38 puntos de datos, de
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los cuales realizaremos un analisis de normalidad utilizando la estadistica de

Kolmogorov Smimov.
Consideracion para la decision:

Si el valor de normalidad es < o0 = a 0.05, los datos en la muestra no provienen

de una distribucién normal (No paramétrica)

Si el valor de normalidad es > a 0.05, los datos en la muestra provienen de una

distribucion normal (Paramétrica).

Tabla 59. Prueba de normalidad de la eficacia.

Prueba de Kolmogorov Smirnov para una muestra
N Eficacia PRE TEST Eficacia POST TEST
38 38
Media 77.03 88.55
Parametros
Desviacion
normales 8.04 5.19
estandar
Estadistico de prueba |[0.172 0.200
Sig. Asintética (bilateral) | 0.054 0.001

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que el valor de la significancia de la
eficacia pre es mayor a 0.05 y post es menor a 0.05, por lo tanto y de acuerdo a
la regla de decision, se determina que la informacion del pre test y el post test
muestran un comportamiento parameétrico y no parameétrico respectivamente.
Esto indica que hay un nivel de normalidad en nuestros datos. Quiere saber si el
nivel de eficacia ha mejorado como resultado de esto, por lo que utilizaremos el

grafico estadistico de Wilcoxon para analizarlo.
Comparacion de hipétesis especifica 2

HO: Implementar la metodologia de las 5S no mejora la eficacia en el area de

facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.
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H1: Implementar la metodologia de las 5S mejora la eficacia en el area de

facturacién administrativa en la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

Tabla60. Comparacion de hipotesis especifica 2 mediante prueba de

Wilcoxon
Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion | Minimo Maximo
estandar
Eficacia 38 77.03 8.04 63.64 86.36
PRE
Eficacia 38 88.55 5.19 82.61 95.65
POST

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede visualizar que la media de la eficacia del pre test
de la implementacion de las 5S es 77.03%, la cual es menor frente al nivel de
eficacia del post test de la implementacion de las 5S, el cual es 88.55%. Una vez
obtenida la informacion se puede presenciar que se cumple la condicion de que
la media de la H1 es > que la media de HO, por lo tanto, se rechaza la hipétesis
nula, la cual consiste en que implementar la metodologia de las 5S no mejora la
eficacia en el area de facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA
Huachipa, 2021. Y se acepta la hipétesis alterna, la que es recomendada por los
investigadores, por lo tanto, se confirma que implementar la metodologia de las
5S mejora la eficacia en el area de facturacion administrativa en la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021.

V. DISCUSION

En el estudio de investigacion actual titulado implementacion de la
metodologia 5'S para mejorar la productividad en el area de facturacion de la
empresa ALICORP SAA, Huachipa, 2021. Se puede decir que se logro

cumplir con los objetivos propuestos al comienzo de la produccion de este
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trabajo de investigacion. Se realizd6 un manual de implementacion de las 5S
y de igual forma, se realiz6 una programacién de auditorias periédicas con la
finalidad de crear sostenibilidad en la filosofia. Esto generd una mejora en la

eficiencia y eficacia, por lo tanto, se aumento6 la productividad.

Respecto a la variable dependiente (productividad) puede verse la diferencia
en la media: antes de aplicar la metodologia 5S, la media era del 46,54 por
ciento; después de aplicar la metodologia 5S, la media era del 71,93 %, lo
que representa un aumento del 25,39% en los niveles de productividad del

proceso de facturacién administrativa de la empresa ALICORP SAA.

De esta manera nuestro trabajo de investigacion afirma lo mencionado por
Colonia y Romero (2019) en su trabajo de investigacion, implementacion de
las 5S para mejorar la productividad en el area de abastecimiento de la
Municipalidad Provincial de Huaraz, 2019, puesto que la productividad
aumento en un 32.34% en el proceso de requerimientos atendidos. De igual
manera, Martinez (2021) en su trabajo de investigacion, se propuso la
metodologia 5S para mejorar la productividad en el area de almacén de la
farmacia JC. Robri E.LR.L. en 2020, hubo un aumento de la productividad del
18% en el &rea de almaceén, reduciendo los retrasos en la entrega de los
pedidos.

Ademas, Truijillo (2021) en su investigacion, utilizé la metodologia de las 5s
para mejorar la productividad en el taller de montaje de una empresa textil de
Lima, apoya las afirmaciones; en esta tesis, la productividad aument6é un 8%

en el area de montaje.

lgualmente, Caballero (2017) segun su investigacion, la aplicacion de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en el area de produccion de la
empresa RIF NIKE en la ciudad de Jauja. La productividad del area de

fabricacion aumentd un 20%.

De la misma manera se realizara un analisis a la dimension eficiencia, en la
cual se puede visualizar la variacién ocurrida en la media, antes de la

aplicacion de la metodologia de 5S la media tenia un valor de 60.41%, v,
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después de la aplicacion de la metodologia de 5S, la media tuvo un valor de
81.23%, presenciandose un aumento de 20.82% en los niveles de eficiencia

del proceso de facturaciéon administrativa en la empresa ALICORP SAA.

De esta manera nuestro trabajo de investigacion enfrenta lo mencionado por
Trujillo (2021) Con su trabajo de investigacion, aplico la metodologia 5s para
mejorar la productividad en el taller de montaje de una empresa textil de Lima,

pero la eficiencia en el area de montaje permanecio sin cambios en esta tesis.

Por otra parte, Allccahuaman (2020), en su trabajo de investigacion,
aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad en el proceso
de fabricacién de chalecos industriales en la empresa EKAMS, se presencié

un aumento en la eficiencia de 19% en el area de produccion.

Ademas, Lipa (2020) también corrobora la informacion con su trabajo de
investigacion, implementacién de las 5°S para mejorar la productividad del
area de facturacion de la empresa CLI GESTIONES ADUANERAS, Callao,
2020, en esta tesis la eficiencia tuvo un aumento de 34.3% en el area de
facturacion. Igualmente, Mau y Ramos (2020) en su trabajo de investigacion,
Se produjo un aumento de la eficiencia del 15,1% en el area de produccién
después de disefiar y desarrollar un modelo para mejorar la eficiencia del
proceso de produccién de una empresa MYPE dedicada a la elaboracion de

pintura industrial utilizando 5s, estudio de trabajo y gestion del proceso.

De la misma manera se realizara un analisis a la dimension eficacia, en la
cual se puede visualizar la variacion ocurrida en la media, antes de la
aplicacion de la metodologia de 5S la media tenia un valor de 77.03%, v,
después de la aplicacion de la metodologia de 5S, la media tuvo un valor de
88.55%, presenciandose un aumento de 11.52% en los niveles de eficacia

del proceso de facturacion administrativa en la empresa ALICORP SAA.

De esta manera nuestro trabajo de investigacion afirma lo mencionado por
Trujillo (2021) con su trabajo de investigacion, La metodologia 5s se utilizd
para mejorar la productividad en el taller de soldadura de una empresa textil

de Lima, y la eficiencia de la zona de soldadura aumenté en un 10% en esta

131



tesis. De igual forma, Allccahuaman (2020) en su estudio de investigacion,
aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad en el proceso
de fabricacidon de chalecos industriales en la empresa EKAMS, se presencio
un aumento en la eficacia de 24% en el area de produccion.

Ademas, Lipa (2020) también corrobora la informacion con su trabajo de
investigacion, implementacion de las 5°S para mejorar la productividad del
area de facturacion de la empresa CLI GESTIONES ADUANERAS, Callao,
2020, en esta tesis la eficacia tuvo un aumento de 9.97% en el area de
facturacion. Igualmente, Hernandez (2018) en su trabajo de investigacion,
implementacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad en el area
de maestranza en la empresa mecanica industrial Manuel, Los Olivos, 2018,

se presencié un aumento de la eficacia del 33.33% en el area de produccion.
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VI. CONCLUSIONES

Terminando con el presente trabajo de investigacion, se presentan las
conclusiones para demostrar que se lograron los objetivos propuestos al
inicio de este, siendo el general implementar la metodologia 5s para mejorar
la productividad en el area de facturacion administrativa de la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021. Y los especificos, implementar Ila
metodologia 5°s para mejorar la eficiencia en el area de facturacion
administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021; implementar la
metodologia 5°s para mejorar la eficacia en el area de facturacion
administrativa de la empresa ALICORP SAA Huachipa, 2021.

1. Se concluye y expone que, implementar la metodologia 5s mejora la
productividad en el area de facturacion administrativa de la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021, siendo los niveles de estas menores
previa implementacion y mayores tras la aplicacion de la metodologia 5S,
teniendo unos valores de 46.54% y 71.93% respectivamente,

visualizandose un aumento en la productividad de 25.39%.

2. De igual modo, respecto al primer objetivo especifico, se concluye y
expone que, implementar la metodologia 5°s mejora la eficiencia en el
area de facturacion administrativa de la empresa ALICORP SAA
Huachipa, 2021, siendo los niveles de estas menores previa
implementacion y mayores tras la aplicacion de la metodologia 58S,
teniendo unos valores de 60.41% y 81.23% respectivamente,

visualizandose un aumento en la eficiencia de 20.82%.

3. Finalmente, y manteniendo el formato, respecto al segundo objetivo
especifico, se concluye y expone que, implementar la metodologia 5°s
mejora la eficacia en el area de facturacion administrativa de la empresa
ALICORP SAA Huachipa, 2021, siendo los niveles de estas menores

previa implementacion y mayores tras la aplicacion de la metodologia 5S,
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teniendo unos valores de 77.03% y 8855% respectivamente,

visualizandose un aumento en la eficacia de 11.52%.

134



ViIl. RECOMENDACIONES

La primera recomendacion es la fabricacién de formatos, fichas y guias con
la finalidad de tener una Optima recoleccion de informacion, para poder medir
la productividad y al mismo tiempo determinar un horario dentro de las horas
de trabajo para poder realizar las mediciones. Esto permite tener una
supervisién en todo momento sobre el aumento de la productividad en el
area. En la situacion de que no se puede realizar una de las actividades
propuestas en el tiempo indicado, debera realizarse una reprogramacion en

el menor tiempo posible.

Tras la realizacion de una capacitacion, los colaboradores deben hacer una
evaluacion de forma opinada o inopinada con la finalidad de corroborar que
el tema abordado en la capacitacion fue exitoso y que no hay dudas por
resolver. En caso se presenten preguntas deberan ser respondidas en el
momento, con la meta de que las capacitaciones cumplan su funcién y no

representen problemas posteriormente.

Finalmente, se sugiere la supervision continua, con el objetivo de
inspeccionar y controlar que la aplicacion de la metodologia 5S sea sostenible
con el tiempo, comparando los resultados con auditorias previas, revisando
gue haya presencia de mejoras, los niveles son iguales o se ha empeorado.
En la situacion de que la aplicacion de la metodologia 5S haya empeorado
respecto a la Ultima auditoria, se deberd planificar y realizar todas las
modificaciones necesarias para conseguir alcanzar los objetivos y cumplir
con las metas propuestas, de esta manera se contribuye a que la eficiencia y

eficacia esté en constante aumento y por lo tanto, la productividad.
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ANEXOS

Anexo 1

TARJETAS ROJAS

Nombre del objeto N°
Area de trabajo Fecha
Eliminar Reubicar Nueva ubicaciéon
Comentario
Nombre del objeto N°
Area de trabajo Fecha
Eliminar Reubicar Nueva ubicacién
Comentario
Nombre del objeto N°
Area de trabajo Fecha
Eliminar Reubicar Nueva ubicacion
Comentario
Nombre del objeto N°
Area de trabajo Fecha
Eliminar Reubicar Nueva ubicacién
Comentario
Nombre del objeto N°
Area de trabajo Fecha
Eliminar Reubicar Nueva ubicacién

Comentario
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Anexo 2

TABLA DE FRECUENCIA DE USO

Nivel de utilizacién

te| el
m | tiem
po

Todo

Mas de
una vez al
dia

Mas de una
vez a la
semana

Mas de Ocasio

una vez al | nalment
mes e

Ubicacion ideal

Lo méas cerca
posible al
lugar de

trabajo

De
preferencia
en muebles
cercanos al

area

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén
general de la
empresa

Lo méas cerca

posible al
lugar de
trabajo

De
preferencia
en muebles
cercanos al

area

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén del
area de
trabajo

En el

almacén
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general de la
empresa

Lo mas cerca
posible al
lugar de

trabajo

De
preferencia
en muebles
cercanos al

area

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén
general de la
empresa

Lo mas cerca

posible al
lugar de
trabajo

De
preferencia
en muebles
cercanos al
area

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén
general de la
empresa

Lo mas cerca
posible al
lugar de
trabajo
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De
preferencia
en muebles
cercanos al

area

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén del
area de
trabajo

En el
almacén
general de la
empresa
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Anexo 3

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

AREA FECHA
TIEMPO
ENCARGADO TOTAL
PROCESO FRECUENCIA DE LIMPIEZA
ACTIVIDA INSTRUMENTOS DIARI MENSUA
D NECESARIOS @) SEMANAL L
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Anexo 4

CHECK LIST DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS

COLABORAD
OR
AREA DE
TRABAJO FECHA
ORGANIZACI
ON
Che Nivel de
5'S ck | implementacién Descripcion del nivel
Nivel 1 Material clasificado
Nivel 2 Material y herramientas clasificadas
Material, herramientas y maquinaria
SEIRI Nivel 3 clasificadas
Espacio en area de trabajo ampliado
Nivel 4 regularmente
Espacio en area de trabajo ampliado
Nivel 5 enormemente
Nivel 1 Material en orden
Nivel 2 Material y herramientas en orden
Material, herramientas y maquinaria
SEITON Nivel 3 _____en orden _
Visibilidad en area de trabajo
Nivel 4 mejorada regularmente
Visibilidad en area de trabajo
Nivel 5 mejorada enormemente
Nivel 1 Material limpio
Nivel 2 Material y herramientas limpio
SEISO _ Material, herrar_nier_ltas y maquinaria
Nivel 3 limpios
Nivel 4 Area en general limpia regularmente
Nivel 5 Area en general limpia enormemente
COLABORAD
OR
AREA DE
TRABAJO FECHA
ORGANIZACI
ON
Che Nivel de
5'S ck | implementacion Descripcion del nivel
Nivel 1 Material clasificado
Nivel 2 Material y herramientas clasificadas
SEIRI . Material, herramjgntas y maquinaria
Nivel 3 clasificadas
Espacio en &rea de trabajo ampliado
Nivel 4 regularmente
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Espacio en area de trabajo ampliado

Nivel 5 enormemente
Nivel 1 Material en orden
Nivel 2 Material y herramientas en orden
Material, herramientas y maquinaria
SEITON Nivel 3 en orden
Visibilidad en area de trabajo
Nivel 4 mejorada regularmente
Visibilidad en area de trabajo
Nivel 5 mejorada enormemente
Nivel 1 Material limpio
Nivel 2 Material y herramientas limpio
SEISO _ Material, herramientas y maquinaria
Nivel 3 limpios
Nivel 4 Area en general limpia regularmente
Nivel 5 Area en general limpia enormemente
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Anexo 5

CHECK LIST DE IMPLEMENTACION Y USO PARA 5'S

COLABO
RADOR
AREA DE
TRABAJO <
ORGANIZ PUNTUACION
ACION
5'S '}I Caract_erlstlca Descripcioén de actividad 34
analizada
A Tipo de ¢ Eltipo de clasificacion es
clasificacion correcto?
B Mater_lal _de ¢ Exceso de material de escritorio?
SEIRI eSCI’ItOI’IO. .
C| Documentacion ¢, Exceso de documentacion?
0 . ¢, Exceso de documentacion en el
D| Area de trabajo area de trabajo?
E Visibilidad ¢ Hay visibilidad?
SUBTOTAL
A POS'C.'On del ¢, Cada objeto tiene una posicion?
objeto
B Deta!le del ¢, Cada objeto esta detallado?
objeto
C Indicador de ¢, Se presenta sefializacion de
SEITON posicion posicion?
Mater_lal _de ¢, Material de escritorio y
D escritorio L .
. documentacion desubicada?
desubicado
. ¢ Es facil acceder al material de
E| Nivel de acceso o -
escritorio y documentacién?
SUBTOTAL
A Muebles ¢ Muebles libres de papeleria?
B Maquinaria ¢Maquinaria libre de materiales?
c Limpieza y ¢ Correcta verificacion de
verificiacion limpieza?
SEISO
D Encargado de ¢, Se presenta encargados de
limpieza limpieza?
E Frecuencia de ¢, Se hace constantemente la
limpieza limpieza del lugar?
SUBTOTAL
A Control de ¢ Se lleva un control de las
mejora mejoras?
SEIKETS Sugerencias de ¢ Serealiza con,stantemente en
B . todas las areas de la
U mejora o in o
organizacion”
C Procesos ¢, Procesos estandarizados y

utiizados regularmente?

151



D| Plan de mejora | ¢Se presenta un plan de mejora?
E S previas ¢Las S previas mantienen su nivel
de actividad?
SUBTOTAL
o ¢, Los colaboradores saben cuales
Al Capacitacion son los procesos?
., ¢, Estan en su ubicacion
B| Documentacion designada?
SHITSUK . ; Se cumple con el control de S
£ C Medicién ¢ P Drevias?
D ProCesos ¢ Se realiza una revision de los
procesos?
E Descripciénde | ¢Los colaboradores conocen cuél
la ocupacion es su obligacion?
SUBTOTAL
0: GRAVE 1: DEFICIENTE 2: ACEPTABLE

3: OPTIMO

4: EXCELENTE
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Formato de productividad

Anexo 6

Metodo Pre-test | Post-test | Area Facturacion
Elaborado LOPEZ IGNACIO, JESUS ALBERTO
TICSE COTERA, KIMBERLYN CYNTHIA
Eficiencia Eficacia

Fecha r???n?z do Tiempo __TReal P?c?r\r/;:rlr?; q Servicios s Realisados Productivida

p g . Real T Progresox ! g RealizadOS :S Programados x 100% d
(min) 0s
Total
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Anexo 7

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE
MIDE

N VARIABLE INDEPENDIENTE: Pertine | Releva | Clarid | Sugere
° METODOLOGIA 5S ncia ncia ad ncias
DIMENSION: 5S si| N{si|NISIN
0 o|i]o
... | Objetos clasificados
Clasific total de objetos clasifica
ar =

total de objetos existent

Objetos ordenados
Ordena total de objetos ordenadd
r =

total de objetos existentd
1 areas limpias
Limpiar total de areas |

total de areas designadas

Cumplimiento de control viJ

Estand total de tareas realizadq
arizar | =

total de tareas verificad

Cumplimiento de la metodol

Discipli Total de actividades cuj
na =

total de actividades prog

DIMENSION: EEICIENCIA Pert_lne Releva | Clarid | Sugere

ncia ncia ad ncias
2 Eficiencia .| N .| N[S|N
tiempo real Si 0 Si o|i|o
= — x 100%
tiempo programado
DIMENSION: EFICACIA Pertine Sugere
ncia ncias
3 | Eficacia S N S| N|S|N
Servicio de facturaciéon realizad{ *' | o "Tolilo

~ Servicio de facturacién programa
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

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

Apellidos y nombres de juez validador: Dr/Mg:
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Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado
13 de Septiembre del 2020

Relevancia: El tem es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del tem, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimension
experto informante

Anexo 8

Firma del

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE

MIDE
N VARIABLE INDEPENDIENTE: Pertine | Releva | Clarid | Sugere
° METODOLOGIA 5S ncia ncia ad ncias
DIMENSION: 5S si| Nisi| N3N
0 o|li|o
... | Objetos clasificados
Clasific total de objetos clasifica
ar = - .
total de objetos existent
Objetos ordenados
Ordena _ total de objetos ordenads
' total de objetos existentd
1 areas limpias
total de areas designadas
Cumplimiento de control viJ
Estand total de tareas realizadd
arizar | = —
total de tareas verificad
.. .. | Cumplimiento de la metodol
Discipli _ Total de actividades cuf
na total de actividades prog
DIMENSION: EFICIENCIA Pertine | Releva | Clarid| Sugere
ncia ncia ad ncias
2 Eficiencia .| N . I N|S|N
tiempo real St oIS o1l o
= — x100%
tiempo programado
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DIMENSION: EFICACIA Pertine Sugere

ncia ncias
3 | Eficacia S| N S| N|S|N
Servicio de facturacién realizadd >' | o "Tolilo

~ Servicio de facturacién programa
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

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

Apellidos y nombres de juez validador: Dr/Mg:

Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado
13 de Septiembre del 2020

Relevancia: El tem es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

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

Anexo 9

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE
MIDE

N VARIABLE INDEPENDIENTE: Pertine | Releva | Clarid | Sugere
° METODOLOGIA 5S ncia ncia ad ncias
DIMENSION: 5S si| Nl{si|N|S|N
(0] 0] | 0]
... | Objetos clasificados
Clasific _ total de objetos clasifica
1 ar ~ total de objetos existent
Objetos ordenados
Ordena _ total de objetos ordenady
' ~ total de objetos existenta
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areas limpias
Limpiar total de areas |

total de areas designadas

Cumplimiento de control viJ

Es_tand total de tareas realizadd
arizar | =

total de tareas verificad

Cumplimiento de la metodol

Discipli Total de actividades cuj
na = —
total de actividades prog
DIMENSION: EFICIENCIA Pertine | Releva | Clarid| Sugere
ncia ncia ad ncias
2 Eficiencia S| N S N|S|N
ti l i
- iempo rea x 100% o) olilo
tiempo programado
DIMENSION: EFICACIA Pertine Sugere
ncia ncias
3 | Eficacia S| N S| N|[S|N
Servicio de facturacion realizad o "Tolilo

Servicio de facturacion programa

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ]
No aplicable [ ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres de juez validador: Dr/Mg:

Pertinencia: El tem corresponde al concepto teérico formulado

13 de Septiembre del 2020

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimension
experto informante

Firma del
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Anexo 12
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Anexo 13
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Anexo 14
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