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RESUMEN

El presente informe nace de la necesidad de mejorar la atencion al cliente
del operador logistico, ya que como se vera en el desarrollo ésta es
dependiente de la produccién, para cumplir con las exigencias de un
mercado cada vez mas competitivo que requiere tener un sistema mas

efectivo.

Se propone la implementacion de las 5S en el proceso de preparacién de
pedidos para mejorar el servicio brindado por el operador logistico. Esta
mejora se lograra obteniendo un sistema de trabajo mas ordenado y
limpio en la cual se elimina aquellas actividades que no agregan valor al
proceso principal de preparaciéon de pedidos.

El presente trabajo esta dividido en 7 capitulos. En el capitulo 1 se
formula el problema actual y su alcance, en el capitulo Il se presenta la
teoria de las 5S y herramientas de andlisis de proceso (diagrama de
Ishikawa y diagrama de Pareto), en el capitulo Il se explicaran los
procesos desarrollados durante la preparacion de pedidos, en el capitulo
IV se analizara el problema de despacho buscando las areas problema,
en el capitulo V se desarrolla la propuesta de implementacion de las 5S,
en el capitulo VI se presenta la evaluacion econémica en funcién a la
propuesta de capacitacion del “instituto de calidad PUCP” y finalmente en

el capitulo VIl se presenta las conclusiones del estudio.

Vil



INTRODUCCION

El presente informe se enfoca en la aplicacién de las 5S como propuesta
de mejora para el servicio de despacho del operador logistico,
enfocandose en la fase de preparacibn de pedidos ya que es la
responsable de cumplir el objetivo diario del area de despacho. Cabe
mencionar que el operador logistico trabaja con un sofisticado sistema
que se describira en el desarrollo del presente, sin embargo ello no lo
exime de tener paradas en los procesos que al final de cuentas retrasan
las entregas, problemas que pueden mejorar y son el objetivo principal del
desarrollo del presente informe.

Durante el desarrollo del trabajo se presentara el diagnéstico de la
empresa en el area de despacho, evaluado durante un periodo de 6
meses, se analizara las causas del no cumplimiento de las entregas al
transportista, de donde se concluye las areas involucradas en el
problema de las entregas al cliente, se propone la mejora de las 5S
considerando el problema mas comun en el area de preparacién de
pedidos y se presenta la evaluacidn economica para verificar si la

inversion justifica la propuesta de mejora.

Finalmente se podra encontrar conclusiones que complementen el estudio

realizado.



. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Formulacion

En el almacén de productos cosméticos, durante la preparacion de
pedido es comun buscar entre las paletas los pedidos faltantes para
completar las entregas diarias al transportista del cliente.

Esta situacidbn ocasiona que el personal dedique cierto tiempo en
realizar actividades ajenas a su cargo, por ello se plantea la siguiente

pregunta:

;La aplicacién de las 5S ayudara a la organizacion del area de
produccién y con ello se mejora las entregas a tiempo del area de
despacho del almacén de productos cosméticos?

1.2. Justificacion

El almacén actual se encuentra en proceso de crecimiento y la
empresa esta en busqueda de la mejora continua. Mediante el sistema
de trabajo actual se logra cumplir la preparaciéon de pedidos diaria, sin
embargo se deja de lado el nivel de servicio ofrecido al cliente el cual
es importante ya que éste se encarga de la distribucion de la
mercaderia y se manifiesta en su malestar con los reclamos del dia a
dia.

1.3. Alcance

El presente trabajo buscara organizar la linea de preparacion de
pedidos, sobre la cual se relacionan las actividades de abastecimiento
de almacén y que finalmente proporciona el sustento del operador

logistico.

1.4. Objetivo

Mejorar el tiempo de entregas del area de despacho del almacén de
productos cosmeéticos aplicando las 5S.



1.5. Hipotesis

La aplicacién de las 5S mejorara el tiempo de entrega del area de

despachos.
VI: Aplicacion de las 5S

VD: Tiempo de entrega



Il. MARCO TEORICO

2.1. Herramientas de analisis de proceso

Las herramientas descritas a continuacién tienen por finalidad facilitar
el andlisis de los procesos de manera que se puedan comprender las
causas de los problemas, para luego decidir y emplear la técnica mas

apropiada de mejora.

De esta manera, seran empleadas en la seccion de andlisis y
diagnéstico de la situacién actual de la empresa, describiendo a la

organizacion en estudio y los procesos involucrados.

2.1.1. Diagrama de Ishikawa

“También conocida como diagrama de Ishikawa o diagrama de
espina de pez, analiza de forma organizada y sistematica los
factores, las causas y las causas de las causas, que inciden en la

generacién de un problema detectado a partir de sus efectos.

En este diagrama se dibujan lineas inclinadas (espinas principales)
que inciden en una linea central que define el conjunto hacia el
efecto a alcanzar (Véase en la figura 1). Las flechas inclinadas que
estan dirigidas a la linea central pueden representar los elementos
que intervienen en el proceso analizado; uno de los diagramas mas
conocidos, en ese sentido es el de las denominadas las 6M, en el
que los elementos del sistema productivo comienzan por una My
son: mano de obra, materiales, método, medio ambiente,

mantenimiento y maquinaria.

Esta herramienta es aconsejable que sea elaborada por un grupo
de trabajo que facilite la aportacion de ideas y datos de forma
abundante y contrastada; de hecho comenz6 a utilizarse en los
denominados circulos de calidad, desarrollados por el mismo Kaoru
Ishikawa. Se pueden establecer una serie de fases para su

realizacion: definir y determinar de forma clara el problema a



resolver, identificar los factores mas relevantes que influyen en
dicho problema, determinar y analizar de forma ordenada vy
estructurada las causas y las subcausas, evaluar si se han
identificado todas las causas y por ultimo realizar una toma de
datos acerca de las diversas causas del problema.

Factores

waus luwioo ool wirernss [l
Causasy

Subcausas

////’ ////’ EFECTO
weDoABENTE —

Figura 1. Diagrama de Ishikawa. Fuente. Gestion de la calidad
total (2012)

Por tanto, el diagrama de Ishikawa ayuda a la identificacion de las
causas del problema, lo que permite determinar su origen y llevar a
cabo las acciones adecuadas para resolverlo de raiz. El hecho de
ser una herramienta creada por un grupo de trabajo fomenta el
pensamiento creativo, prolifico y divergente, con un nivel comun de
comprension del problema y una version mas contrastada de las

causas.

Las flechas principales de las causas (espinas principales), puede
representar en otras ocasiones, los elementos del que se compone
el producto y también los puestos del trabajo del proceso.”(2: 592).

2.1.2. Diagrama de Pareto

“Esta herramienta ayuda en la toma de decisiones sobre que
causas hay que resolver prioritariamente para lograr mayor
efectividad en la resolucién de problemas. Asi, en el caso de haber



identificado la causa de defectos por medio del diagrama de
Ishikawa, pueden haber aparecido muchas posibles causas y ahora

interesa concentrarse en las mas relevantes.

La regla de este economista italiano consiste en considerar que
aproximadamente el 80% de las consecuencias de un fenédmeno
(por ejemplo, los defectos de calidad), son debidas a unas pocas e
importantes causas (alrededor del 20% de ellas).

Con objeto de seleccionar las causas mas relevantes, se ordenan
las mismas situandolas de mayor a menor incidencia (frecuencia o
coste) a partir de la izquierda, tal como indica la figura 1. También
se representa una curva que establece, para cada causa, el
porcentaje total de fallos sobre el total, donde se aprecia en mayor
o menor medida la regla anterior de Pareto.

El diagrama de Pareto pone de manifiesto la importancia relativa de
las diferentes causas y ayuda a decidir la linea de actuacion frente
a un problema. El uso continuo de estos diagramas permitira
supervisar y verificar la eficacia de las soluciones para la resolucion
de los problemas.” (2: 593).
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Figura 2. Diagrama de Pareto. Fuente. Gestion de la calidad total
(2012)



2.2. Metodologia de las 5S
2.2.1. Significado

“Las 5S son principios japoneses cuyos nombres empiezan por Sy
que van todos en conseguir una fabrica limpia y ordenada. Estos

nombres son:

Tabla 1. Significado de las 5S. Fuente. Metodologia para
implementacion de las 5S (2008)

Principio Traduccion
Seiri Seleccionar o clasificar
Seiton Organizar u ordenar
Seiso Limpiar
Seiketsu Bienestar personal
Shitsuke Disciplina y habito

Constituye una filosofia para establecer y mantener el orden, la
limpieza y el habito.

Podriamos definir las 5S como un estado ideal en el que:

- Los materiales y utiles innecesarios se han eliminado.

- Todo se encuentra ordenado e identificado.

- Se han eliminado las fuentes de suciedad.

- Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las
desviaciones o fallos.

- Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente.

2.2.2. Caracteristicas

- Es aplicable a todo tipo de organizacion, en cualquier puesto de
oficina, almaceén, archivos, areas publicas y de recepcion,

centro de capacitacion, talleres, etc.



- Propicia la participacion del personal en los procesos de mejora.

- Busca mejorar y mantener las condiciones de la organizacién,
orden y limpieza del centro de trabajo, propiciando un ambiente
adecuado, agradable y seguro.

- No es cuestidn de estética sino de funcionalidad y eficacia.

- Puede considerarse un paso previo a la implantacion de

cualquier proyecto de mejora continua.

2.2.3. Beneficios que puede aportar

Mejorando el nivel de las 5S se obtiene mayor productividad debido
a que se reducen:

- Las actividades que no agregan valor.

- Los desperdicios y productos defectuosos.
- Los accidentes.

- Los niveles de inventario.

- Los accidentes.

- Los movimientos y traslados inutiles.

- El tiempo para localizar herramientas y materiales.

Con el orden y la limpieza se consigue un mejor lugar de trabajo ya

que se consigue:

- Mas espacio y mayor bienestar.

- Mas seguridad en las instalaciones.

- Mas orgullo en el lugar que se trabaja.

- Mejor imagen ante los clientes causando una sensacion de
confianza.

- Mayor cooperacion, aportes y conocimiento.

- Mayor trabajo en equipo.

- Mayor compromiso y responsabilidad personal.

- Mayor conocimiento del puesto.” (8:2-3).



2.3. Descripcion de las 5S

“Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en
desarrollar actividades de orden, limpieza y deteccién de anomalias en
el puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de
todos a nivel individual y grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la
seguridad de las personas, equipos y la productividad.” (7:17).

2.3.1. Seiri (Clasificacion)

“Consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de
trabajo los equipos, partes, productos, materiales y documentos
innecesarios, conservando solo los necesarios. Se seleccionan vy
clasifican los elementos, para tener las cosas en el sitio correcto. El
proposito es retirar de los puestos de trabajo todos los elementos
gque no son necesarios para el trabajo cotidiano. Los elementos
necesarios se deben mantener cerca de la accién, mientras que los

innecesarios se deben retirar del sitio.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEIRI

Determinar los criterios de seleccion de elementos

innecesarios

Definir las categorias en que se podran clasificar estos elementos,
estas pueden ser:

» Elementos descompuestos o dafados: si es necesaria y
econémicamente viable su reparaciéon, de lo contrario se
desecharan.

» Elementos obsoletos o caducos: se desecharan

» Elementos peligrosos: si son necesarios se ubicaran en un lugar
seguro, de lo contrario se desecharan.

» Elementos de mas: se almacenaran en un lugar adecuado, o se

transferirdn a otra area que lo requiera, o se donara o vendera.



» Todos los elementos que no se utilicen en el area de trabajo por

cierto nUmero de dias.
Herramientas de Seiri

» Tarjeta Roja: Este tipo de tarjeta permite identificar el elemento

innecesario y que se debe tomar una accién correctiva.” (8:5-6).

2.3.2. Seiton (Orden)

“‘Después de que se desecha los elementos innecesarios, el
siguiente paso es ordenar los elementos de trabajo que se utilizan.
El propésito es mantener los elementos necesarios que se utilizan.
El propédsito es mantener los elementos de trabajo necesarios en
forma ordenada, identificada y en sitios de facil acceso para su uso.
Lo anterior permite localizar los materiales, herramientas, equipos,
instrumentos y documentos de trabajo de forma rapida, ademas
que se mejore la imagen del area ante el cliente o visitas. En areas
administrativas facilita los archivos y la busqueda de documentos,
mejora el control visual de las carpetas y la eliminacién de la

pérdida de tiempo de acceso a la informacion.
METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON

- Ordene el area donde estan o donde estaran los elementos
necesarios: se trata de distribuir los espacios, el mobiliario, los
equipos, estantes, gavetas, materiales, las maquinas y todo
aquello que es util para el trabajo que se realiza. De ser
necesario cambie o adquiera mobiliario adecuado para ubicar
los elementos organizadamente.

- Determine el lugar donde quedara cada elemento: En este
momento habrd que definir en qué lugar quedara cada
elemento, esto en razdn de la frecuencia de uso, necesidad de
cercania, volumen, peso, cantidad, secuencia en el proceso,

riesgo, etc.

10



Para determinar el lugar correcto de cada elemento habra que

considerar que los elementos de uso frecuente deberian:

» Estar al alcance del trabajador.

» En una altura que facilite su uso para el trabajador.

» En una posicidbn que requiera del menor movimiento del
trabajador.

> Los elementos de uso poco frecuente deberian estar mas
retirados, o en otro lugar.

» Para ubicar los elementos en el lugar correcto, marque el sitio

seleccionado con nimeros o letras.

Criterios para la ubicacion de los elementos

Tabla 2. Ubicacion de los elementos. Fuente: Metodologia para
implementacion de las 5S (2008)

FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACION
A cada momento Colocarlo junto a la persona
Varias veces al dia Colocarlo cerca a la persona
Varias veces a la semana Colocarlo cerca al area de trabajo
Algunas veces al mes Colocarlo en areas comunes
Algunas veces al ano Colocarlo en bodega o archivo
Posiblemente no se use Posiblemente no se use

Establecer criterios de ordenamiento
Por ejemplo:

» Por orden numérico, alfabético o alfanumérico.
» Por frecuencia de uso: diario, quincenal, mensual, bimestral,
semestral anual.

» Inmediata localizacidén por cualquiera.

11



» De facil extraccion y devolucién.

> De facil identificacion de faltantes.

> Por el riesgo de seguridad econémica, de accidente o dafo a la
salud.

Beneficios que se obtendran:

» Se encontrara facilmente el objeto de trabajo y documentos.

» Ahorro de tiempo y movimientos.

» Facilidad para regresar a su lugar los objetos 0 documentos que
hemos utilizado.

» Se podra detectar cuando falta algin documento.

» Da una mejor apariencia.” (8:7-9).

2.3.3. Seiso (Limpieza)

“‘Realizar la limpieza inicial con el fin de que el
operador/administrativo se identifique con su puesto de trabajo y
maquinas/equipos que tenga asignados. No se trata de hacer brillar
las maquinas y equipos, sino de ensenar al operario/administrativo
como son sus maquinas/equipos por dentro e indicarle, en una
operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de
suciedad de su maquina/puesto. Asi pues, hemos de lograr limpiar
completamente su lugar de trabajo, de tal forma que no haya polvo,
salpicadura, virutas, etc., en el piso ni en maquinas ni equipos.

Posteriormente y en grupos de trabajo hay que investigar de donde
proviene la suciedad y sensibilizarse con el propdsito de mantener
el nivel de referencia alcanzado, eliminando las fuentes de
suciedad. “(7:19).

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON
“Procedimiento recomendado:

a. ldentificar problemas reales o fallas potenciales.

b. Determinar las causas de la suciedad.
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-

Establecer un programa de limpieza.

Identificar problemas reales o fallas potenciales: Verifique la
funcionalidad del elemento que fue limpiado. Cualquier
derrame, escurrimiento, goteo, descompostura o falla real o
potencial debe atenderse de inmediato.

Determinar las causas de la suciedad: Durante la limpieza
debemos observar si la suciedad es normal o anormal, ante
esto Ultimo, se debe determinar las causas que lo ocasionan
con lo cual se podra desarrollar un plan de accién.

Los cuestionamientos que podriamos realizar para identificar y
analizar las causas de la suciedad son:

¢ Esta suciedad es algo que no deberia pasar?

¢, Solo fue un descuido?

¢, Algo se cay6 o alguien lo tiro?

¢, Como llego hasta alli esa suciedad?

¢, El personal no tiene tiempo de atenderlo?

¢, Se tiene establecidos limites tolerables?

. ¢, Ya se localiz6 la fuente?

¢, Se puede prevenir?

¢, Por qué es un problema de suciedad?

¢, Puede ser grave la repercusion de la suciedad?

¢, Puede ocasionar un accidente de trabajo?

Estas y otras preguntas tienen que ser respondidas para buscar
una solucion concreta.

Establecer un programa de limpieza: El propdésito es integrar la
limpieza dentro de las tareas diarias del personal.

Defina la frecuencia de limpieza: diaria o en forma periddica,
con un cuadro de tareas para cada lugar especifico. Para
formalizar y propiciar habitos para mantener limpio el ambiente
de trabajo, es conveniente desarrollar e implementar un manual

de limpieza.

Beneficios que se obtendran:
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Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.
Menos probabilidad de contraer enfermedades.
Menos accidentes.

Mejor aspecto.

YV V. V VYV V

Ayuda a evitar mayores danos a la ecologia.” (8:10-12).

2.3.4. Seiketsu (Estandarizar)

“Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares
a las practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta
fuertemente relacionada con la creacién de los habitos para
conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

La organizacion debe disefiar sistemas y procedimientos que
aseguren la continuidad de SEIRI, SEITON Y SEISO.

El compromiso, respaldo e involucramiento de la alta direccién en
las 5S se vuelve algo esencial. Deben determinar con qué
frecuencia se llevaran a cabo SEIRI, SEITON Y SEISO, y que

personas deben estar involucradas.
Esto debe ser parte del programa anual de planeacion.

La estandarizacion significa crear un modo consistente de
realizacion de tareas y procedimientos.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON
Para mantener las condiciones de las tres primeras “S”, se debera:

a. Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades
de lo que tienen que hacer y cuando, donde y como hacerlo.
Esto puede ser a través de un cuadro o matriz de distribucion
de trabajo.

b. Elaborar programa de trabajo para atender problemas no
resueltos y para mejorar los métodos de limpieza.

c. Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de

clasificacion, orden y limpieza.
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d. Estos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para
realizar el trabajo. EI mantenimiento de las condiciones debe
ser una parte natural de los trabajos regulares cada dia.

Beneficios que se obtendran:

» Se guarda le conocimiento producido durante anos.

» Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo de forma permanente.

» El personal aprende a conocer con profundidad el equipo y
elementos de trabajo.

» Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a riesgos
laborales.

» Se dan las condiciones para que el personal tenga un mejor
desempefo en su trabajo, lo que impacta en su productividad.”
(8:13-16).

2.3.5. Shitsuke (Disciplina)

“La disciplina es el apego a una serie de reglas que norman la vida
de una comunidad, de la organizacion o de nuestra propia vida; la
disciplina es orden y control personal que se logra a través de un

entrenamiento de las facultades mentales, fisicas o morales.

El éxito va acompanado de la disciplina, las casualidades son
temporales. Practicando y practicando es como lograremos
cambiar nuestros habitos.

Cuando se practica continuamente SEIRI, SEITON, SEISO Y
SEIKETSU se ha adquirido el habito adquirido, por lo que se ha

logrado la disciplina.

Acciones para promover la disciplina
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La disciplina se puede lograr si los trabajadores de la organizacion

se vuelven conscientes y asumen un compromiso real para

cambiar sus habitos y mantener una disciplina de orden y limpieza.

La organizacion deberia comprometerse a:

>

Cumplir y vigilar que se cumplan de manera sistematica con los
estandares de trabajo establecidos.

Asegurarse de que estén claramente definidas las
responsabilidades y que estas las conoce y comprende el
personal.

Crear conciencia de la importancia del orden y la limpieza y de
cémo contribuye cada trabajador, o bien de los efectos del
desorden y la suciedad.

Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S.
Hacer participe al personal en la busqueda de soluciones y
acciones de mejora.

Asegurarse de la eficacia del entrenamiento en las actividades
que implica el programa.

Reconocer el desempefno sobresaliente y estimular a los que
aun no lo logran.

Retroalimentar de inmediato cuando no se logran los
resultados.

Establecer un proceso y herramientas de seguimiento eficaz
para verificar y evaluar el cumplimiento sistematico y el
progreso de cada area.

Propiciar respeto por la preservacion del orden y la limpieza de
las areas comunes.

Establecer ayudas visuales que orienten o recuerden al
personal para que mantengan el orden y la limpieza.

Ser congruentes como jefes, demostrando como jefes y con
hechos.

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S.
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Crear un equipo promotor o lider para la implementacion de las
58S en toda la entidad.

Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S.

Publicar fotos del antes y el después.

Establecer rutinas diarias de aplicaciéon, por ejemplo, los 5

minutos de 5S, eventos mensuales y semestrales.” (8:17-18).
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ll. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1. Aspectos Generales

La empresa es un operador logistico global, a lo largo de su historia
se ha convertido en una compania experta en distribucién global, que
se caracteriza por tener una cartera de servicios enfocada a llevar los
productos mas rapido con menor costo, desde el transporte
multimodal y consolidacion de carga, agenciamiento aduanal,
comercio internacional y asesoria logistica cumple y se adapta a las
necesidades de clientes grandes y pequeios a los cuales presta sus

servicios.

El caso en particular sobre el cual se realiza el estudio pertenece al
negocio de logistica contractual cuyas operaciones tanto de
almacenaje, recepcion y distribucién se realizan de forma particular
dependiendo del cliente, que en este caso pertenece al rubro de

cosmeéticos.

3.2. Estructura organica

3.2.1. Estructura organica de la empresa

La empresa pertenece al grupo nagel que tiene diferentes
negocios enfocados en las necesidades del cliente y en ello se
encuentra basado su organigrama. Asi si el cliente requiere un
transporte aéreo se hace referencia a la unidad de negocio de
carga aérea, para un transporte maritimo se hace referencia al
negocio de carga maritima y finalmente para un transporte
terrestre se hace referencia al negocio de logistica contractual,
cada uno de los negocios mencionados tiene un gerente a su

cargo.
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Figura 3. Organigrama de la empresa. Fuente. Elaboracion
Propia

3.2.1. Estructura organica del negocio en andlisis

El operador logistico pertenece a un grupo corporativo, que se
administra a través de 3 centros de costos, a continuaciéon se

menciona al personal que trabaja en el almacén de cosméticos:
- Gerente de operaciones, 1 empleado.

- Jefe de almacén, 1 empleado.

- Jefe de distribucion, 1 empleado.

- Jefe de operaciones, 1 empleado.

- Supervisor de produccion, 2 empleados (en los 2 turnos).

- Supervisor de almaceén, 1 empleado.

- Supervisor de despacho, 1 empleado.

- Administrativos, 4 empleados.

- Auxiliar de almacén, 13 empleados.
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- Auxiliares de produccién, 52 empleados (en 2 turnos).

- Auxiliar de despacho, 8 empleados (en 3 turnos).

Jefe de logistica
contractual

Jefe de operaciones Jefe de almacen Jefe de distribucion

Supervisor de produccion Supervisor de almacén Supervisor de despacho

Figura 4. Organigrama del almacén. Fuente. Elaboracion Propia

3.3. Instalaciones y medios operativos

Basicamente la empresa tiene un ambiente donde se almacena los
productos cosméticos y una linea de produccion donde actua el area
de almacén abasteciéndolo con el fin de cumplir con la demanda

diaria.
3.3.1. Planta

En el almacén se encuentra las siguientes areas distribuidas:

1. Area de cuarentena: consta de las recepciones que ain no
pasan por inspeccion de calidad.

2. Area de aceptables: es toda la mercaderia que pasé la
inspeccién de calidad y es considerada para ingresarla como
inventario pulmén.

3. Area de inventario pulmén: se considera a toda la mercaderia
gue abastecera a la zona de preparacion de pedidos.
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4. Preparacion de pedidos: es aquella en la que se preparan los
pedidos diarios.

5. Area de mermas y productos vencidos: consta de la
mercaderia que fue dafada durante el proceso de preparacion
de pedidos y aquella donde los productos estan vencidos.

6. Area administrativa: es aquella en donde se alimenta de

informacion al sistema de almacén.
3.3.2. Maquinaria y equipos

A continuacién se mencionan las maquinarias y equipos utilizados

para las labores diarias en el almacén:

1. Computadoras para lotificar: Se cuenta con dos computadoras,
una impresora para imprimir las guias y una impresora para
imprimir las etiquetas que se pegan en los pedidos. En esta
area hay una computadora que es utilizada por los operarios
que abastecen el sistema de picking, luego que las etiquetas
son impresas estas son pegadas en las cajas que se arman
con el apoyo de dos operarios, uno de ellos arma las cajas y el
otro pega las etiquetas en las cajas para que puedan ingresar
al inicio la faja transportadora.

sy

P
e
PN

w

Figura 5. Area de lotificacion. Fuente. Empresa
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2. Sistema de pick to light: El funcionamiento del sistema
consiste en emitir luces para saber la ubicacién del producto y
a través de un indicador muestra la cantidad de producto a
tomar para el pedido actual. El final de esta linea comunica
con un sistema de control de peso que comprueba la correcta

preparacién de los pedidos.

Figura 6. Area de picking. Fuente. Empresa

3. Computadoras para conferenciar: En caso de que los pedidos
sean rechazados por la balanza éstos seran revisados a través
del software de la linea, se verificara que los pedidos tengan
todos los productos ingresados al sistema y finalmente seran
embalados para pasar al siguiente proceso de sellado.

Figura 7. Area de conferencia. Fuente. Empresa
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4.

Maquina de sellado automatico: El sellado de las cajas se
realiza a través de la maquina de sellado automatico que

protege a todos los pedidos con una capa de plastico.

Figura 8. Area de sellado. Fuente. Empresa.

3.4. Descripcion de los procesos en la empresa

3.4.1. Procesos Generales de la empresa

Los procesos generales en el almacén son recepcion,

almacenamiento y distribucion.

1.

2.

Recepcion: La funcidn principal es la de descargar mercaderia
entrante ya sea por orden de compra, devoluciones, entre
otros. La mercancia sera acomodada en el area denominada
cuarentena, donde se realizard inspeccion para verificar el
estado del articulo (dafiado, incompleto, erréneo, etc.).
Almacenamiento: Terminando el proceso de recepcion se lleva
a cabo la el acomodo y la distribucién dentro del almacén, esta
mercancia pasa al area de aceptable, donde es ubicada por
codigos dependiendo del tipo de producto ingresado.

Parte de la mercancia serd acomodada de acuerdo de las
necesidades en el denominado inventario pulmén, es decir los

productos que abastecera a la linea pick to light, el cual se
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encuentra en los alrededores de la linea para facilitar el
transporte.

Distribucién: La empresa cuenta con tecnologia para lograr
transmision, recepcion y procesamiento de la informacién
requerida por su cliente durante las 24 horas del dia. Son
despachados mas de 3000 pedidos diarios, abasteciendo asi
los requerimientos de demanda en menos de 24 horas en
Lima y 72 horas al punto mas lejano en provincia. Cabe
mencionar que el reparto es realizado por transportistas
contratados por el cliente y que éste se encarga de hacer el
seguimiento de la entrega de los pedidos al cliente final.

3.4.2. Procesos para elaborar pedidos

Los procesos para preparar pedidos son picking, conferencia,

embalaje, sellado y despacho.

1.

Proceso de picking: Los operarios toman los productos del
sistema pick to light y lo depositan en las cajas que van
ingresando del area de lotificacion cada 15 segundos en
promedio. La linea de picking tiene 10 operarios que
trabajaran mientras sigan ingresando los pedidos.

Proceso de conferencia: Los errores de picking son detectados
por la balanza, por control de peso, que indica a la linea que el
pedido debe chequearse. El area de conferencia cuenta con 5
operarios quienes se encargar de verificar el total de productos
que contiene el pedido con la orden de pedido, luego el
operario se encarga de embalar el pedido y lo regresa a la
linea donde nuevamente sera pasado por balanza y seran
colocado en paletas.

Proceso de embalaje: Las cajas que pasaron el visto bueno de
la balanza son embalados y colocados en paletas para ser
sellados. El area de embalaje tiene 6 operarios quienes
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trabajaran todos los pedidos que pasaron el control de balanza
y no fueron enviados a conferencia.

4. Proceso de sellado: Todas los pedidos deben de pasar por el
proceso de sellado, aqui se cuenta con 1 maquinista, 2
operarios. Los pedidos que pasan por sellado se acomodan en
paletas de acuerdo al transportista que lo llevara. Los pedidos
provincia son separados dependiendo de la ruta y del
transportista, los pedidos de lima son separados de acuerdo al
transportista.

5. Proceso de despacho: Todas los pedidos seran escaneados
en el sistema de acuerdo a su cédigo de barras, luego el area
de despacho transporta las paletas hacia la rampa donde
revisa los pedidos a despachar y si todo esta conforme cierra
la minuta, en la cual registra todos los pedidos entregados al
transportista, finalmente envia correo con la mercaderia
despachada al cliente y al transportista. El area de despacho

cuenta con 1 despachador y 1 operario.

3.5. Diagrama de procesos

En el diagrama de operaciones se representa las actividades
realizadas en el area de preparacion de pedidos. Las actividades
involucradas van desde el area de lotificacion, picking, conferencia,
embalaje y sellado.

En el diagrama de operaciones se observa que las actividades tienen
ingresos y otras tienen salidas. La actividad como lotificacion
béasicamente necesita suministro de papel para imprimir las guias, la
actividad de picking requiere productos cosméticos que el area de
almacén suministra cada vez que el pickeador necesita, la actividad
de conferencia y embalaje requieren todos los dias de tapas, éstas se
consiguen en la zona de picking y en zonificacidon requieren paletas

de madera.
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También puede observarse en el diagrama de operaciones que luego
del proceso de picking hay una salida, debido a que los pedidos
fueron rechazados por la balanza, donde sera verificado y embalado

el pedido para finalmente regresar al proceso de sellado.

DOP Preparacion de Pedidos

Fecha: 10-10-2015 Metodo: Actual

Elaborador por: Joe Ramén Murrieta Valle

Caja plegada
<1> Armar caja
Etiqueta
CQ) Pegar etiqueta
Productos
3 Colocar productos
en caja

Verificar peso

del pedido
con defecto sin defecto
Conferenciar Embalar
pedido pedido

5 Sellar pedido

(6) Escanear pedido

Actividad | Simbolo | N° 3 Verificar zonificado

Operacién O 6

Inspeccién D 3

Resumen

Figura 9. Diagrama de operaciones. Fuente. Elaboracién Propia.
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IV. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

4.1 Diagnéstico de la situacion actual

El indicador del area de despacho durante el mes de enero muestra
que de las 250 entregas realizadas a los transportistas, 230 entregas
estaban en rampa cuando el transportista llegd a recogerlas y 20
entregas no estaban completas cuando el transportista llegé a la
rampa. Los siguientes indicadores se obtienen del Anexo I.

Tabla 3. Entregas a tiempo de Enero a Junio. Fuente. Elaboracién

Propia.

Mes Cajas |Despachos| KPI

Enero 73759 250 92%

Febrero | 74607 221 95%

Marzo 85336 248 89%

Abril 113186 240 67%

Mayo 84097 260 85%

Junio 80344 250 91%

Asi mismo se puede observar que el indicador es variable
dependiendo del mes en andlisis. Para asegurarnos si existe una
dependencia entre el las cajas preparadas y el indicador de despacho
se realiza el grafico correspondiente a una distribucion lineal, donde
podremos observar la tendencia grafica de los datos, el coeficiente de
Pearson y la ecuacion de ajuste lineal. Todo ello para entender que es
necesario realizar el andlisis de la problematica del incumplimiento en

la entrega de los pedidos a los transportistas del cliente.
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Figura 10. Data mensual KPI vs Cajas. Fuente. Elaboracion Propia.

En la figura 12 se observa que el coeficiente de determinacion es
0.96, por consiguiente existe dependencia lineal entre el KPI y las
cajas, ademas la recta que se ajusta a la data mensual tiene una
pendiente negativa, es decir, mientras aumente la cantidad de cajas

se tiene la tendencia de disminuir el indicador de despacho a tiempo.

Por lo anterior es necesario analizar la problematica del area de
despacho, ya que siendo ésta la ultima en el operador logistico, es
consecuencia de actividades realizadas por otras areas que impactan

en el indicador.

4.2. Lluvia de ideas sobre el problema principal

En base a la descripcion del proceso y la identificacién del problema
principal se procede a elaborar una “lluvia de ideas” sobre las posibles
causas de este ultimo. Esta herramienta la aplicamos luego de
conversar con personal de los procesos clave del operador logistico
tanto de produccion como despacho.
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Tabla 4. Lluvia de ideas del problema principal. Fuente.

Elaboracion Propia.

8.

9.

LLUVIA DE IDEAS

. El area de lotificacién no entrega las guias en el tiempo pactado

Falta de guias para lotificacidon

La linea de picking no se abastece por almacén

Error de personal en el proceso de picking

Falta producto en el proceso de conferencia

El personal de conferencia desconoce la prioridad de despacho
Los productos caen de la caja cuando pasan el proceso de
picking

El personal de conferencia desconoce la prioridad de despacho

Ausencia de un plan de mantenimiento de la termoselladora

10.El area de embalaje no separa los pedidos de prioridad en las

paletas

11.El supervisor de produccion no revisa pedidos faltantes

4.3. Diagrama Causa — Efecto

En la figura 1 se presenta el uso de la herramienta con la finalidad de
identificar y agrupar las causas raices que afectan al problema
principal de la empresa. El diagrama de Causa-Efecto se basa en la
lluvia de ideas acabada de presentar. En este caso se considera las

variables Materiales, Maquina, Método y Personal.
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Figura 11. Diagrama de Causa — Efecto del problema principal.

Fuente. Elaboracion Propia.
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4.4. Ildentificacion de las oportunidades de mejora

Luego de realizar el andlisis e identificar las causas del problema
principal, se procede a identificar las oportunidades de mejora que
seran prioridad.

Diariamente pasan cajas por los procesos de picking, conferencia,
embalaje y sellado para ser entregados al transportista. Cada proceso
en mencién deja pendientes por trabajar, ya que el ingreso del turno
noche es a partir de las 10 p.m. y el turno manana se retira a las 4
p.m., a continuacién se recopila informacion de las observaciones del
area de despacho.

Tabla 5. Tiempos improductivos por procesos. Fuente. Elaboracion

Propia.
Tiempos
Actividad | Perdidos(minutos)
Conferencia 2092
Embalaje 4458
Picking 1539
Almacén 652
Sellador 790
Lotificacion 699
Corte de Luz 395

En seguida estimaremos los tiempos improductivos de recojo de
tapas en el area de picking, que involucra a las areas de conferencia y
sellado. Para ello se considera que en promedio conferencia recibe un
30% del total de cajas despachadas y embalaje recibe un 70% del
total de cajas despachadas y respecto a ese porcentaje el 10%
corresponden a las cajas grandes que requieren tapas.
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Tabla 6. Estimado de cajas de las areas de conferencia 'y

embalaje. Fuente: Elaboracién Propia

Mes | Cajas |Conferencia| Embalaje
Enero | 73759 22128 51631
Febrero| 74607 22382 52225
Marzo | 85336 25601 59735
Abril |113186| 33956 79230
Mayo | 84097 25229 58868
Junio | 80344 24103 56241

Para estimar los tiempos que conferencia y embalaje toman en

recoger las tapas de cartén del area de picking, consideramos que el

tiempo en recoger 40 tapas es aproximadamente de 5 minutos.

Tabla 7. Estimado de cajas grandes, estimado de recojo de tapas

para cajas grandes y tiempos en el recojo de tapas en

conferencia y embalaje. Fuente. Elaboracion Propia

Cajas Grandes Estimados de recojo Estimados
(unidades) (unidades) tiempos(min)
Mes Conferencia | Embalaje | Conferencia | Embalaje | Conferencia | Embalaje
Enero 2213 5163 55 129 277 645
Febrero 2238 5222 56 131 280 653
Marzo 2560 5974 64 149 320 747
Abril 3396 7923 85 198 424 990
Mayo 2523 5887 63 147 315 736
Junio 2410 5624 60 141 301 703
Total 15340 35793 383 895 1917 4474

A continuacién consolidamos los estimados de despacho y picking,
ordenamos los tiempos para hacer el diagrama de Pareto.

32



Tabla 8. Consolidados de tiempos de despacho y picking. Fuente.

Elaboracion Propia

Actividad | Tiempos perdidos(minutos) | Porcentaje | Acumulado
Embalaje 8932 52% 52%
Conferencia 4009 24% 76%
Picking 1539 9% 85%
Sellador 790 5% 90%
Lotificacion 699 4% 94%
Almacén 652 4% 98%
Corte de Luz 395 2% 100%

En seguida se observa el grafico de Pareto asociado a la tabla 5,
donde se observa que las mayores incidencias ocurren en las areas

de embalaje, conferencia y picking.
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B 8932 4003 1539 790 6% 652 395
Percent 52,5 236 9.0 4.6 41 3.8 2.3
Cum % 52,5 76.1 85.1 8.7 938 97.7 100.0

Figura 12. Diagrama de Pareto. Fuente. Elaboracion Propia.



En consecuencia de acuerdo al andlisis de Pareto tenemos como
causas vitales a procesos de conferencia, sellado en 76.1% versus un
23.6% del resto de los procesos como picking y sellado que

representan los procesos muchos triviales.

En la tabla 6 se muestra las oportunidades de mejora de acuerdo al
analisis de las causas principales que representan un 75% del

problema principal, tal como se muestra:

Tabla 9. Identificacion de oportunidades de mejora. Fuente.

Elaboracion Propia

Causas Principales Acumulado Oportunidades de mejora

Embalaje 52.5% Implementacién de 5S

Conferencia 76.1% Implementacion de 5S

Segun lo mostrado en la tabla anterior se presentan 3 oportunidades
de mejora. Estas ultimas seran descritas en el siguiente capitulo con
el fin de atacar las causas principales diagnosticadas que afectan al

tiempo de entrega al cliente interno.
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V. PROPUESTA DE MEJORA

5.1. Aplicacion de las 5S

Implementar las 5S implica un compromiso desde la gerencia, pues
ellos son los responsables de transmitir la metodologia a todo el
personal de la organizacién. Entre sus funciones se encuentra la de
generar un compromiso continuo mediante la participacién de todos,

asi mismo se encarga de supervisar y dar seguimiento en cada etapa.

Previo a la implementacién de las 5S se propone a realizar dos
reuniones. El equipo de trabajo debe estar conformado tanto por
miembros de la alta gerencia como con algunos participantes directos
del proceso. Para la primera reunidén se planea contar con el Gerente
de Logistica, Jefe de operaciones, Jefe de almacén, Jefe de
distribucion, Supervisor de produccion, Supervisor de logistica y
embalador, éste ultimo debe tener habilidad de liderazgo para poder

impartir la metodologia en el sistema productivo.

Del mismo modo se impartira una segunda reuniéon de los mismos
integrantes antes mencionados con todos los operarios que forman
parte del sistema productivo. Para esta reunidn se espera dar a
conocer a los operarios sobre el por qué cumplir con esta filosofia e
incentivarlos a que la desarrollen dia a dia en sus labores de trabajo.
Se debe buscar que el operario crea en que van a mejorar y que lo
realice con un gran compromiso hacia la mejora continua de todo el
equipo y de toda la empresa. De igual forma, en estas capacitaciones
se impartiran todos los conceptos para el desarrollo de las 5S
buscando que los operarios entiendan bien de la mejor forma estos

puntos.

1. Seiri-Clasificar

Se busca crear un ambiente de trabajo en el cual los objetos que se

manejen en toda el &rea se encuentren clasificados de forma que solo
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se tenga a la mano los necesarios y los innecesarios se guarden en

su respectivo sitio. De esta forma se busca mantener el espacio de

trabajo despejado de objetos innecesarios que generen desorden en

el area.

Para clasificar los objetos necesarios e innecesarios se espera

trabajar en conjunto con los supervisores y operarios. De esta forma

los supervisores se cercioran de mantener los objetos que son

necesarios del puesto de trabajo, asi como los innecesarios en su

ubicacion. La clasificacion se hara de acuerdo a la prioridad de

entrega:

- Cajas de prioridad 1-3: Son las cajas que deben ser trabajadas
inmediatamente y no deben paletizarse con las cajas de prioridad
4 ni con cajas de prioridad 5, se considera que cada prioridad
corresponde a un transportista y éstas se separaran por el
zonificador, luego del sellado.

- Cajas de prioridad 4-5: Son las cajas que pueden esperar a ser
trabajadas y pueden paletizarse juntas ya que, luego del sellado el
zonificador se encarga de colocar la caja en la paleta respectiva

por transportista.
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Figura 13. Etiqueta del pedido con clasificacion. Fuente.

Elaboracion Propia.



2. Seiton-Ordenar

Mediante el orden de los elementos se busca reducir los tiempos de
busqueda y crear un facil acceso, que permita localizarlos en forma
rapida y oportuna. Para lograrlo se deben ubicar espacios o zonas
donde pueda ordenar en forma clasificada los elementos.

Luego del proceso de picking un grupo de cajas pasan al area de
conferencia y otro grupo de cajas pasa directo a embalaje, ello
depende del control de peso que realiza automaticamente la linea de
produccién. En la situacién actual las cajas son combinadas en las
paletas que van a ser trabajadas por el area de conferencia lo cual no
permite visualizar cuales cajas deben ser trabajadas de inmediato, por
ello la necesidad de separar las cajas por paletas segun la
clasificacion de prioridades establecida. En el caso de embalaje
ocurre que las cajas son embaladas sin importar la prioridad de la
programacion, por ello la necesidad de separar las cajas por paletas
segun la clasificaciéon de prioridades establecidas.
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i — =W

|
Figura 14. Orden de pedidos por prioridad en paletas. Fuente.

Elaboracion Propia.
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3. Seiso-Limpiar

La empresa en estudio trabaja con productos cosméticos, y por ello
sigue los lineamientos de las normas BPA, buenas practicas de
almacén. Es por ello que en cuanto a limpieza la empresa es muy
estricta, pues los procesos y operarios estdn en constante relacion
con el producto, sin embargo se observa que en algunos casos
algunas zonas se ensucian por el constante trabajo.

- En la zona de picking cada vez que se utiliza una caja de
productos que abastece la linea las tapas son colocadas
frecuentemente en la parte superior del estante metalico
ocasionando en muchas oportunidades que las tapas de carton
caigan en la zona de trabajo, por ello se propone asignar un area
fija para el depésito de las tapas cercana a la zona de picking y asi
evitar el transito de personal por ésta recogiendo las tapas de

carton médulo por médulo.

e eeee eeeee

Cajas para tapas

Figura 15. Limpieza en el area de picking. Fuente. Elaboracién
Propia.
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- En la zona de sellado se suele observar desperdicios de plastico
en el piso, debido a fallas de la cortadora, defectos en el proceso
de sellado que ocasionan romper el fil en la zona de la cortadora y
volver a sellar las cajas que fueron mal selladas. Si bien el
maquinista sabe que tiene que limpiar su area cada vez que
termina su turno la filosofia implica mantener el area de trabajo
limpia.
Por ello se dara seguimiento sobre la situacién de limpieza que
presente los procesos mencionados en determinados intervalos
diarios. Para el seguimiento utilizaremos formatos de limpieza que
permitan mostrar el avance de las areas involucradas. Para una mejor
asignacioén del trabajo de limpieza se rotara al personal de forma que
diariamente les toque a personas distintas y asi balancear la carga de
trabajo. De esta forma y con la supervisién adecuada se espera crear
en el operario una cultura de limpieza no sélo en la empresa sino
también en sus hogares.
De igual forma, para medir el rendimiento de la efectividad de la
limpieza se utilizara un indicador de tiempos de limpieza. Se espera

que luego de la aplicacion de la herramienta estos indicadores bajen.

4. Seiketsu-Estandarizar

La estandarizacion busca mantener el orden y limpieza alcanzado con
las 3’'S mencionadas anteriormente, para ello hay un personal en cada
area que se asegurarda de cumplir con las 3'S implementadas, es
decir en lotificacibn un operario marcara las prioridades segun la
programacioén, en picking tienen un responsable que afadira en su
labor mantener limpio los estantes metalicos, en conferencia un
responsable velara para que las cajas se separen en pallets segun
prioridad, en embalaje hay también un responsable para velar que las
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prioridades sean ordenadas segun programa y en sellado la
maquinista afadira en sus labores la limpieza de su puesto de trabajo.
Para poder hacer seguimiento del aprendizaje de las 5S se utilizara
como herramienta la autoevaluacion, esta herramienta permite medir
la evolucidn de lo realizado. Se utilizara planillas con un grafico radar,
tablas para areas operativas y cuadros de evaluacion. Las tablas
operativas tendran una calificacién entre 1 y 5, la meta serd llegar a
100 entre cada una de las 5S representandose a través del pentagono

regular.
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Figura 16. Grafico radar. Fuente. Las 5S herramientas de cambio.

A continuacidén se muestra las planillas operativas que se utilizan para

construir el grafico radar.



Grupo: Lider: Fecha:.../.../...

Valores asignados
1 2 3 4 5

Item a evaluar

SEPARAR

1. ¢Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en el piso?
2. (Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?
3. ¢En armarios y estanterias hay cosas innecesarias?

4. ¢Hay cables, mangueras y objetos en areas de circulacion?

PUNTAJE TOTAL

ORDENAR
1. ¢Como es la ubicac/devoluc. de herram., mater. y equipos?
2. ¢Los armarios, equip., herram., mater., etc. estan identifc.?
3. ¢Hay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?
4. ¢Ubicacion de maquinas y lugares?

PUNTAJE TOTAL

LIMPIAR

. ¢Grado de limpieza de los pisos?

. ¢El estado de paredes, techos y ventanas?

. ¢Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas?
. ¢Limpieza de maquinas y equipos?

PUNTAJE TOTAL

HlWIN =

ESTANDARIZAR

. ¢Se aplican las 3 primeras "S"?

. ¢Como es el habitat de la planta?
. ¢Se hacen mejoras?

. ¢Se aplica el CONTROL VISUAL?

Hlw N =

PUNTAJE TOTAL
AUTODISCIPLINA

1. ¢Se aplican las cuatro primeras "S"?

. ¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

. ¢Se usa uniforme de trabajo?

. ¢Se cumple con la programacion de las acciones "5S"?
PUNTAJE TOTAL

HlWw N

Figura 17. Autoevaluacion 5S en plantas industriales. Fuente. Las 5S

herramientas de cambio.

5. Shitsuke-Disciplina

Para la ultima actividad de la metodologia 5S se debe disciplinar a las
personas que interactian dentro de la linea de produccion, la
disciplina va de la mano de los habitos cada persona, pero cambiar

los hébitos de las personas es dificil de tal manera que para cambiar
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los habitos de las personas debe de comprometerse en el almacén y
ensenar el beneficio de la filosofia. Ensefarle que si el personal es
mas productivo no necesita extender su horario y que hacer la
limpieza con cierta frecuencia disminuye su tiempo de limpieza al final
del dia, es por ello la necesidad de considerar reuniones periédicas
donde se discuta:

- Cumplimiento de los procedimientos establecidos.

- Verificacidon del puesto de trabajo al iniciar y finalizar la jornada.

- Propuesta de mejora en la ejecucion de los trabajos.

5.2. Impacto de la implementacién de las 5S

Al implementar las 5S se puede atacar el problema de la organizacion

de la siguiente manera:

- El area de conferencia disminuira los tiempos de busqueda de
cajas de las prioridades de entrega al cliente al tener ordenada las
entregas diarias por paletas.

- El area de embalaje disminuira los tiempos de busqueda de las
cajas prioridades de entrega al cliente al tener ordenada las

entregas diarias por paletas.

Lo anterior implica que el area de despacho sera méas eficaz en las

entregas a los transportistas.

Las actividades a realizar se detallan en el cronograma 58S,
mencionando las actividades principales. Para mayor informacion

podemos consultar el anexo V.
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Figura 18. Cronograma para implementar 5S. Fuente. Elaboracion

Propia.
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VI. EVALUACION ECONOMICA

Luego del analisis de la implementacion de las 5S se procedera a realizar
el andlisis econdmico para determinar la viabilidad de la propuesta
presentada. Para ello se presentaran los costos incurridos, el ahorro
generado, para finalizar con el andlisis econémico y ver la rentabilidad de

la propuesta.
6.1. Costo de 5S

Para implementar 5S es necesario realizar capacitaciones al personal.
Para ello se realizara una reunion entre todos los participantes del
equipo desde el gerente hasta los operarios. En la primera
capacitacion busca mostrar el objetivo asi como las caracteristicas de
la aplicacion de las 5S. Luego el supervisor realizara dos reuniones
en la que explica con ejemplos relacionados con la planta, esta

reunién la realizara el supervisor con los 26 operarios.

Luego de ello, se plantea dos reuniones mas en la que el supervisor y
los operarios aplicaran las 5S en un area piloto, en este caso se
tratara al area de embalaje. De esta forma, se busca mostrar a los
operarios que la implementacion de las 5S no es dificil, sino que se
puede conseguir en base al trabajo en equipo, en esta reunién se

aprovechara para explicar los indicadores de avance.

Para realizar la capacitacion de las 5S se considera dos opciones,
una de ellas es través el instituto de ingenieria aplicada y otra es a
través del Instituto de calidad de la PUCP, cuyas inversiones y tipo de

capacitacién se resumen a continuacién (Anexo V):
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Tabla 10. Inversion para capacitacion de las 5S. Fuente:

Elaboracion Propia.

Empresa Tipo de Capacitacion Inversion
Instituto de ingenieria Inhouse
$ 2860.00
aplicada(IDIA) (15 a 20 personas)
Curso de Capacitacién
Instituto de calidad PUCP S/.2000.00
(individual)

Se opta por especializar al personal mas idéneo que en este caso es
el supervisor de produccion de la linea de pedidos, quien tiene a su
cargo a aproximadamente 26 trabajadores en la linea de preparacion
de pedidos. El supervisor de produccion sera el responsable de
transmitir las capacitaciones antes nombradas, luego de culminar su

capacitacion en el Instituto de la Calidad PUCP.

En la tabla 11 se detalla los participantes de las capacitaciones en
cada etapa, inicialmente se capacita a personal como gerentes y
jefes, luego se capacitara solo al personal involucrado directamente

en las operaciones diarias en forma teorica y practica.

En la tabla 12 se detalla los costos de los materiales necesarios para

llevar a cabo la implementacién de las 5S en el almacén.
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Tabla 11. Detalle de costo de capacitacion anual. Fuente: Elaboracion

Propia.

Capacitacion: "Importancia de la metodologia 5S"

Integrantes Cantidad u(r;1(i)t:trci)o (ic())tsal[lo
Capacitador(Supervisor de produccién) 1 S/.13.00 S/.13.00
Gerente de logistica 1 S/. 45.00 S/. 45.00
Jefe de operaciones 1 S/.30.00 | S/.30.00
Jefe de almacén 1 S/.25.00 | S/.25.00
Jefe de distribucion 1 S/.25.00 | S/.25.00
Supervisor de produccién 1 S/.13.00 S/.13.00
Supervisor de logistica 1 S/.10.00 S/.10.00
Operarios de almacén 26 S/.3.50 S/.91.00

Total:|S/. 252.00
Capacitacion: "Implementacién de la metodologia 5S(tedrico)"

Integrantes Cantidad ui(i)tztr(i)o (ic())tsz;[lo
Capacitador(Supervisor de produccién) 1 S/.13.00 S/.13.00
Jefe de operaciones 1 S/.30.00 | S/.30.00
Jefe de almacén 1 S/.25.00 | S/.25.00
Jefe de distribucién 1 S/.25.00 | S/.25.00
Supervisor de logistica 1 S/.10.00 | S/.10.00
Operarios de almacén 26 S/. 3.50 S/.91.00

Total: | S/. 194.00
Capacitacion: "Implementacion de metodologia 5S (practico)"”

Integrantes Cantidad u%ﬁztrci)o (ic?tsaflo
Capacitador(Supervisor de produccién) 1 S/.13.00 S/.13.00
Supervisor de logistica 1 S/.10.00 S/.10.00
Operarios de almacén 26 S/.3.50 S/.91.00

Total:|S/. 114.00




Importancia de la metodologia 5S

N“”?em. de Horg po_r, Horgs soles/hora| Costo total
capacitaciones capacitacion requeridas
1 2 2 S/.252.00| S/.504.00
Implementacion de metodologia 5S (teérico)
N“”!em. de Hore_l po_r, Hora}s soles/hora| Costo total
capacitaciones capacitacion requeridas
1 2 2 S/.194.00| S/. 388.00
Implementacion de metodologia 5S (practico)
N“”?e“’. de Hore} po_r’ HO“?‘S soles/hora| Costo total
capacitaciones capacitacion requeridas
2 2 4 S/.114.00| S/. 456.00
Total | S/. 1,348.00

Tabla 12. Detalle de costo de materiales 5S. Fuente. Elaboraciéon

Propia.

Motivo Costo Total

Materiales

Sellos S/. 120.00

Pintura S/. 50.00

Panel de avance 5S S/. 70.00
Total: S/. 240.00

Para la implementacion de 5S se tendra gastos de capacitacion, del

supervisor y personal, que ascienden a S/. 3,348.00 y gastos en

materiales en S/. 240.00. Por lo tanto, los costos ascienden a S/.

3,588.00 anual para la implementacion de las 5S.

6.2. Ahorro generado por la implementacion

Mediante la implementacion de las 5S el personal evitara pérdidas de

tiempo en busqueda de cajas en sus estaciones que conllevan a

trabajar horas extras a los operarios. En la tabla 13 se muestra el

ahorro generado por la disminucion de horas.
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Tabla 13. Ahorro 5S. Fuente: Elaboracion Propia.

Tiempo | Tiempo Ahorro | Ahorro | Costo Ahorro
Motivo Actual | propuesto | semestral | anual por anual
(minuto) | (minutos) | (minutos) | (horas) | hora (soles)
Conferencia| 8932 0 8932 297.73 | S/. 3.50 | S/. 1004.07
Embalaje 4009 0 4009 133.63 | S/.3.50| S/.467.72

Total:| S/. 1,509.78

6.3. Evaluacion econdomica de la implementacion de 5S

Para la implementacién de 5S, debe incurrirse en gastos por

capacitacion y materiales. La tabla 14 muestra un resumen de los

gastos:

Tabla 14. Resumen de costos por implementar 5S. Fuente.

Elaboracion Propia.

Descripcién Costo
Capacitacion S/. 3,348.00
Materiales S/. 240.00
Total S/. 3,588.00

En este caso el beneficio hace referencia al ahorro en sueldo siempre

que las demoras por busquedas de cajas se reduzcan a cero:

Tabla 15. Beneficios por implementar 5S. Fuente: Elaboracion

Propia.

Descripcién

Beneficio

Ahorro en sueldo de personal de almaceén

S/.1,509.78

Se considera Cok=20% para realizar el andlisis de resultados.
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Tabla 16. Flujo de caja proyectado y analisis econémico de

propuesta. Fuente. Elaboracién Propia.

Ano
Descripcién 0 1 2 4
%f;%z S/. 3,588
Beneficio S/.1,509.78 | S/. 1,509.78 | S/. 1,509.78 | S/. 1,509.78
Flujo de Caja |-S/. 3,588 | S/. 1,509.78 | S/. 1,509.78 | S/. 1,509.78 | S/. 1,509.78
Afio AN VR
Beneficios Costos
0 -S/. 3,588.00
1 S/.1,258.15
2 S/.1,048.46
3 S/. 873.72
4 S/.728.10
Total |S/. 3,908.42|-S/. 3,588.00
VPN S/. 320.42
B/C S/.1.09
TIR 25%

Segun los resultados mostrados el VPN es positivo, B/C mayor a uno

y TIR es mayor al costo de oportunidad, indican que la propuesta es

econdmicamente viable.
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VIl. CONCLUSIONES

Con la aplicacion de las 5S se obtendra mayores espacios de
trabajo al eliminar los materiales innecesarios de la zona de
preparacién de pedidos.

Se espera mantener un indicador de despacho por encima del
95% y asi cumplir el requerimiento del cliente en cuanto al servicio.
Se logrard mejorar las situaciones particulares, como las
campanas de abril y diciembre, donde la demanda de pedidos
aumenta y los indicadores del area disminuyen drasticamente.

La implementacién de las 5S permite reducir las actividades que
no generan valor en los procesos y son causa principal de las
demoras en las entregas diarias a los transportistas del cliente.

La implementacion de las 5S es rentable para el caso en estudio,
ya que se obtuvo un valor TIR (25%) mayor al COK (20%) y un

valor VAN mayor a cero.
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ANEXO I: DESPACHOS MENSUALES
DESPACHOS DE ENERO

DEenacto | CAJAS | DESPACHOS | CUADRE | o | TRANSEORTE o
03/01/2015 | 2156 10 8 80% 7 70%
05/01/2015 | 1524 10 9 90% 3 30%
06/01/2015 | 4590 10 10 100% 5 50%
07/01/2015 | 3612 10 10 100% 4 40%
08/01/2015 | 1990 10 9 90% 1 10%
09/01/2015 | 1767 10 10 100% 2 20%
10/01/2015 | 1332 10 10 100% 2 20%
12/01/2015 | 1533 10 10 100% 5 50%
13/01/2015 | 3563 10 10 100% 5 50%
14/01/2015 | 3383 10 10 100% 4 40%
15/01/2015 | 3807 10 9 90% 3 30%
16/01/2015 | 3564 10 10 100% 2 20%
17/01/2015 | 2579 10 9 90% 3 30%
20/01/2015 | 1839 10 8 80% 2 20%
21/01/2015 | 3928 10 10 100% 2 20%
22/01/2015 | 3967 10 10 100% 3 30%
23/01/2015 | 3535 10 10 100% 1 10%
24/01/2015 | 2830 10 10 100% 5 50%
26/01/2015 | 2362 10 7 70% 4 40%
27/01/2015 | 1710 10 10 100% 2 20%
28/01/2015 | 3683 10 10 100% 2 20%
29/01/2015 | 3996 10 10 100% 1 10%
30/01/2015 | 3927 10 3 30% 0 0%
31/01/2015 | 3514 10 8 80% 4 40%
19/01/2015 | 3068 10 10 100% 3 30%
Total general | 73759 250 230 92% 75 30%
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DESPACHOS DE FEBRERO

DEenacto | CAJAS | DESPACHOS| CUADRE | o | TRANSIORTE o,
02/02/2015 | 1756 10 8 80% 0 0%
03/02/2015 | 3141 10 9 90% 4 40%
04/02/2015 | 3988 10 10 100% 1 10%
05/02/2015 | 4386 10 9 90% 2 20%
06/02/2015 | 3030 10 10 100% 3 30%
08/02/2015 | 803 1 1 100% 0 0%
09/02/2015 | 4004 10 9 90% 5 50%
10/02/2015 | 3634 10 9 90% 8 80%
11/02/2015 | 4583 10 9 90% 3 30%
13/02/2015 | 3142 10 10 100% 4 40%
14/02/2015 | 2797 10 10 100% 3 30%
16/02/2015 | 1529 10 9 90% 6 60%
17/02/2015 | 3279 10 10 100% 4 40%
18/02/2015 | 4632 10 10 100% 6 60%
19/02/2015 | 3860 10 10 100% 2 20%
20/02/2015 | 3611 10 10 100% 6 60%
21/02/2015 | 2841 10 10 100% 0 0%
23/02/2015 | 1473 10 10 100% 1 10%
24/02/2015 | 3144 10 10 100% 3 30%
25/02/2015 | 3953 10 10 100% 1 10%
26/02/2015 | 3959 10 10 100% 3 30%
27/02/2015 | 4185 10 9 90% 1 10%
28/02/2015 | 2877 10 7 70% 4 40%
Total general | 74607 221 209 95% 70 32%
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DESPACHOS DE MARZO

DEenacto | CAJAS | DESPACHOS| CUADRE | o | TRANSIORTE o,
02/03/2015 | 1547 10 9 90% 5 50%
03/03/2015 | 3775 10 10 100% 2 20%
04/03/2015 | 3987 10 5 50% 2 20%
05/03/2015 | 4143 10 6 60% 3 30%
06/03/2015 | 3446 10 10 100% 7 70%
07/03/2015 | 3446 10 10 100% 7 70%
09/03/2015 | 3757 10 10 100% 5 50%
10/03/2015 | 3757 10 10 100% 5 50%
11/03/2015 | 4254 10 7 70% 4 40%
12/03/2015 | 4389 10 8 80% 1 10%
13/03/2015 | 4091 10 9 90% 6 60%
14/03/2015 | 3392 10 10 100% 4 40%
16/03/2015 | 1976 10 10 100% 2 20%
17/03/2015 | 2331 10 10 100% 6 60%
18/03/2015 | 3246 10 9 90% 2 20%
19/03/2015 | 2645 10 9 90% 7 70%
20/03/2015 | 2524 10 10 100% 5 50%
21/03/2015 | 4397 10 9 90% 1 10%
23/03/2015 | 2543 10 10 100% 3 30%
24/03/2015 | 4589 10 10 100% 7 70%
25/03/2015 | 4425 10 6 60% 2 20%
26/03/2015 | 4160 10 6 60% 3 30%
27/03/2015 | 2540 8 8 100% 2 25%
28/03/2015 | 3821 10 10 100% 4 40%
30/03/2015 | 2155 10 10 100% 6 60%
31/03/2015 | 4481 10 9 90% 3 30%
Total general | 85336 248 221 89% 101 41%
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DESPACHOS DE ABRIL

DEFSEPcAl-(l:pl‘-lo CAJAS | DESPACHOS CUSERE % TRANgEORTE %
01/04/2015 | 4171 10 9 | 90% 4 40%
04/04/2015 | 6161 10 10 |100% 4 40%
06/04/2015 | 1927 10 9 | 90% 5 50%
07/04/2015 | 5406 10 10 |100% 2 20%
08/04/2015 | 4215 10 9 | 90% 1 10%
09/04/2015 | 5203 10 8 | 80% 3 30%
10/04/2015 | 4666 10 2 | 20% 1 10%
11/04/2015 | 4593 10 7 | 70% 6 60%
13/04/2015 | 2202 10 10 |100% 7 70%
14/04/2015 | 4258 10 9 | 90% 4 40%
15/04/2015 | 4005 10 8 | 80% 6 60%
16/04/2015 | 6119 10 10 |100% 6 60%
17/04/2015 | 5461 10 5 | 50% 2 20%
18/04/2015 | 4951 10 6 | 60% 4 40%
20/04/2015 | 2230 10 7 | 70% 7 70%
21/04/2015 | 5395 10 6 | 60% 2 20%
22/04/2015 | 5488 10 7 | 70% : 10%
23/04/2015 | 6127 10 8 | 80% 3 30%
24/04/2015 | 4679 10 2 | 20% 4 40%
25/04/2015 | 5668 10 3 | 30% 0 0%
27/04/2015 | 2998 10 5 | 50% 3 30%
28/04/2015 | 6299 10 6 | 60% 3 30%
29/04/2015 | 5418 10 > | 20% 2 20%
30/04/2015 | 5546 10 > | 20% 3 30%
Total general | 113186| 240 160 | 67% 83 35%
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DESPACHOS DE MAYO

DEenacto | CAJAS | DESPACHOS| CUADRE | o | TRANSIORTE o,
02/05/2015 | 5580 10 5 50% 2 20%
04/05/2015 | 2187 10 4 40% 3 30%
05/05/2015 | 5101 10 4 40% 1 10%
06/05/2015 | 4959 10 7 70% 2 20%
07/05/2015 | 4302 10 10 100% 5 50%
08/05/2015 | 3250 10 10 100% 0 0%
09/05/2015 | 1790 10 10 100% 4 40%
11/05/2015 | 1157 10 10 100% 6 60%
12/05/2015 | 3002 10 10 100% 6 60%
13/05/2015 | 2724 10 10 100% 0 0%
14/05/2015 | 3585 10 10 100% 3 30%
15/05/2015 | 2897 10 10 100% 2 20%
16/05/2015 | 2428 10 8 80% 1 10%
18/05/2015 | 1480 10 6 60% 3 30%
19/05/2015 | 3873 10 10 100% 4 40%
20/05/2015 | 3379 11 11 100% 4 36%
21/05/2015 | 3894 11 8 73% 2 18%
22/05/2015 | 3648 11 9 82% 3 27%
23/05/2015 | 3078 11 11 100% 4 36%
25/05/2015 | 1999 11 8 73% 1 9%
26/05/2015 | 3939 11 11 100% 6 55%
27/05/2015 | 5609 11 11 100% 5 45%
28/05/2015 | 3994 11 8 73% 2 18%
29/05/2015 | 3349 11 11 100% 5 45%
30/05/2015 | 2893 11 9 82% 8 73%
Total general | 84097 260 221 85% 82 32%
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DESPACHOS DE JUNIO

DEenacto | CAJAS | DESPACHOS| CUADRE | o | TRANSIORTE o,
01/06/2015 | 2152 10 10 100% 4 40%
02/06/2015 | 3276 10 8 80% 2 20%
03/06/2015 | 3565 10 10 100% 3 30%
04/06/2015 | 4103 10 7 70% 8 80%
05/06/2015 | 3187 10 10 100% 5 50%
06/06/2015 | 2763 10 10 100% 7 70%
08/06/2015 | 1528 10 10 100% 1 10%
09/06/2015 | 3428 10 10 100% 5 50%
10/06/2015 | 2911 10 10 100% 7 70%
11/06/2015 | 3563 10 8 80% 6 60%
12/06/2015 | 3350 10 10 100% 7 70%
13/06/2015 | 3108 10 10 100% 6 60%
15/06/2015 | 2246 10 9 90% 3 30%
16/06/2015 | 4489 10 5 50% 9 90%
17/06/2015 | 4222 10 6 60% 7 70%
18/06/2015 | 3682 10 10 100% 4 40%
19/06/2015 | 3084 10 10 100% 6 60%
20/06/2015 | 2753 10 10 100% 6 60%
22/06/2015 | 1540 10 10 100% 4 40%
23/06/2015 | 3762 10 10 100% 6 60%
24/06/2015 | 3553 10 10 100% 8 80%
25/06/2015 | 3270 10 10 100% 8 80%
26/06/2015 | 3622 10 10 100% 5 50%
27/06/2015 | 3210 10 10 100% 4 40%
30/06/2015 | 3977 10 4 40% 5 50%
Total general | 80344 250 227 91% 136 54%

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO II: TIEMPOS POR INCIDENCIAS MENSUAL
TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE ENERO

FECHA DEMORA DE D189k b2 ERVACION
DESPACHO | TRANSPORTE TERNAI\'\IJI?NPl?ngSE ol oo
03/01/2015 01:08:00 38 Conferencia
15/01/2015 01:00:00 30 Embalaje
17/01/2015 00:40:00 10 Embalaje
20/01/2015 01:15:00 45 Conferencia
20/01/2015 01:00:00 30 Embalaje
26/01/2015 01:40:00 70 Embalaje
26/01/2015 04:55:00 265 Picking
26/01/2015 01:00:00 30 Embalaje
30/01/2015 00:40:00 10 Conferencia
30/01/2015 01:00:00 30 Conferencia
30/01/2015 01:34:00 64 Embalaje
30/01/2015 01:55:00 85 Embalaje
30/01/2015 01:34:00 64 Conferencia
31/01/2015 00:55:00 25 Embalaje

TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE FEBRERO

FECHA DEMORA DE lEL G LI
DESPACHO | TRANSPORTE | TRONDHOFTE | OBSERVACION
02/02/2015 00:31:00 1 Embalaje
02/02/2015 00:57:00 27 Conferencia
03/02/2015 01:00:00 30 Conferencia
05/02/2015 01:10:00 40 Conferencia
09/02/2015 03:35:00 185 Picking
11/02/2015 01:00:00 30 Conferencia
16/02/2015 02:00:00 90 Embalaje
27/02/2015 00:51:00 21 Embalaje
28/02/2015 01:16:00 46 Embalaje
28/02/2015 00:53:00 23 Conferencia
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TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE MARZO

DEMORA DE
FECHA | DEMORADE | +p,NSPORTE |OBSERVACION
DESPACHO | TRANSPORTE EN MINUTOS
04/03/2015 01:05:00 35 Embalaje
04/03/2015 00:33:00 3 Embalaje
04/03/2015 01:29:00 59 Embalaje
04/03/2015 01:03:00 33 Conferencia
05/03/2015 01:29:00 59 Embalaje
05/03/2015 01:03:00 33 Conferencia
11/03/2015 00:50:00 20 Conferencia
11/03/2015 01:25:00 55 Embalaje
12/03/2015 02:50:00 140 Lotificacion
12/03/2015 01:26:00 56 Embalaje
13/03/2015 02:40:00 130 Corte de Luz
18/03/2015 00:33:00 3 Embalaje
21/03/2015 01:00:00 30 Conferencia
25/03/2015 01:12:00 42 Embalaje
25/03/2015 00:37:00 7 Conferencia
25/03/2015 01:02:00 32 Conferencia
26/03/2015 00:57:00 27 Conferencia
26/03/2015 01:02:00 32 Embalaje
31/03/2015 01:05:00 35 Embalaje
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TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE ABRIL

DEMORA DE
FECHA | DEMORADE | +p,\NSPORTE |OBSERVACION
DESPACHO | TRANSPORTE EN MINUTOS
01/04/2015 03:47:00 197 Picking
06/04/2015 00:40:00 10 Embalaje
08/04/2015 01:08:00 38 Embalaje
09/04/2015 02:10:00 100 Embalaje
09/04/2015 02:10:00 100 Conferencia
10/04/2015 01:28:00 58 Conferencia
10/04/2015 01:46:00 76 Embalaje
10/04/2015 01:28:00 58 Embalaje
10/04/2015 00:43:00 13 Conferencia
10/04/2015 02:20:00 110 Picking
10/04/2015 01:45:00 75 Conferencia
10/04/2015 02:20:00 110 Lotificacion
10/04/2015 01:45:00 75 Embalaje
11/04/2015 01:55:00 85 Embalaje
11/04/2015 05:45:00 315 Sellador
11/04/2015 01:30:00 60 Conferencia
15/04/2015 00:45:00 15 Conferencia
17/04/2015 01:10:00 40 Embalaje
17/04/2015 00:20:00 20 Embalaje
17/04/2015 03:00:00 150 Conferencia
17/04/2015 03:00:00 150 Almacén
18/04/2015 03:00:00 150 Lotificacién
18/04/2015 00:35:00 5 Embalaje
18/04/2015 01:40:00 70 Embalaje
18/04/2015 01:40:00 70 Embalaje
20/04/2015 01:14:00 44 Embalaje
20/04/2015 01:55:00 85 Embalaje
20/04/2015 01:55:00 85 Embalaje
21/04/2015 01:10:00 40 Conferencia
21/04/2015 00:42:00 12 Embalaje
21/04/2015 00:45:00 15 Embalaje
21/04/2015 00:50:00 20 Embalaje
22/04/2015 01:20:00 50 Conferencia
22/04/2015 01:15:00 45 Embalaje
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22/04/2015 02:36:00 126 Embalaje
23/04/2015 04:30:00 240 Picking
24/04/2015 01:24:00 54 Embalaje
24/04/2015 01:00:00 30 Embalaje
24/04/2015 02:16:00 106 Embalaje
24/04/2015 01:50:00 80 Embalaje
24/04/2015 01:17:00 47 Conferencia
24/04/2015 02:25:00 115 Embalaje
24/04/2015 01:50:00 80 Embalaje
25/04/2015 00:55:00 25 Embalaje
25/04/2015 01:50:00 80 Embalaje
25/04/2015 04:25:00 235 Lotificacién
25/04/2015 00:47:00 17 Conferencia
25/04/2015 01:50:00 80 Embalaje
25/04/2015 04:25:00 235 Sellador
27/04/2015 00:50:00 20 Conferencia
27/04/2015 00:52:00 22 Conferencia
27/04/2015 02:31:00 121 Embalaje
27/04/2015 02:31:00 121 Embalaje
28/04/2015 02:55:00 145 Almacén
28/04/2015 01:02:00 32 Conferencia
28/04/2015 00:55:00 25 Conferencia
28/04/2015 04:45:00 255 Picking
29/04/2015 01:00:00 30 Conferencia
29/04/2015 01:00:00 30 Conferencia
29/04/2015 02:20:00 110 Embalaje
29/04/2015 01:30:00 60 Embalaje
29/04/2015 01:20:00 50 Embalaje
29/04/2015 02:20:00 110 Almacén
29/04/2015 01:20:00 50 Embalaje
30/04/2015 00:55:00 25 Embalaje
30/04/2015 01:47:00 77 Conferencia
30/04/2015 01:00:00 30 Embalaje
30/04/2015 01:19:00 49 Embalaje
30/04/2015 00:50:00 20 Embalaje
30/04/2015 01:00:00 30 Embalaje
30/04/2015 03:48:00 198 Picking
30/04/2015 01:44:00 74 Embalaje
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TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE MAYO

DEMORA DE
FECHA | DEMORADE | +p,\NSPORTE |OBSERVACION

DESPACHO | TRANSPORTE EN MINUTOS

02/05/2015 02:35:00 125 Picking
02/05/2015 03:35:00 185 Picking
04/05/2015 00:50:00 20 Embalaje
04/05/2015 01:10:00 40 Embalaje
04/05/2015 00:35:00 5 Embalaje
04/05/2015 01:10:00 40 Embalaje
05/05/2015 01:12:00 42 Conferencia
05/05/2015 01:01:00 31 Conferencia
05/05/2015 01:02:00 32 Embalaje
05/05/2015 01:34:00 64 Picking
05/05/2015 01:40:00 70 Picking
05/05/2015 01:34:00 64 Lotificacion
06/05/2015 01:01:00 31 Embalaje
06/05/2015 01:31:00 61 Conferencia
06/05/2015 01:31:00 61 Embalaje
16/05/2015 00:50:00 20 Embalaje
16/05/2015 00:50:00 20 Embalaje
18/05/2015 01:24:00 54 Embalaje
18/05/2015 01:24:00 54 Conferencia
18/05/2015 00:52:00 22 Embalaje
18/05/2015 00:52:00 22 Embalaje
21/05/2015 00:35:00 5 Embalaje
21/05/2015 00:45:00 15 Embalaje
21/05/2015 00:45:00 15 Embalaje
22/05/2015 00:52:00 22 Conferencia
22/05/2015 00:52:00 22 Embalaje
25/05/2015 00:49:00 19 Embalaje
25/05/2015 00:49:00 19 Embalaje
28/05/2015 01:15:00 45 Embalaje
28/05/2015 01:12:00 42 Embalaje
28/05/2015 01:12:00 42 Conferencia
30/05/2015 01:01:00 31 Conferencia
30/05/2015 01:01:00 31 Embalaje
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TIEMPOS POR INCIDENCIAS DE JUNIO

FECHA DEMORA DE D189k b2 ACION
DESPACHO | TRANSPORTE TERNAI\'\IlI?NPUOTFgSE e
02/06/2015 01:24:00 54 Embalaje
02/06/2015 01:24:00 54 Embalaje
04/06/2015 01:15:00 45 Embalaje
04/06/2015 02:00:00 90 Embalaje
04/06/2015 02:00:00 90 Conferencia
11/06/2015 02:07:00 97 Almacén
11/06/2015 01:52:00 82 Conferencia
16/06/2015 00:56:00 26 Conferencia
16/06/2015 01:23:00 53 Conferencia
16/06/2015 01:23:00 53 Conferencia
16/06/2015 01:20:00 50 Embalaje
16/06/2015 01:20:00 50 Embalaje
17/06/2015 01:20:00 50 Embalaje
17/06/2015 01:05:00 35 Embalaje
17/06/2015 01:05:00 35 Conferencia
30/06/2015 00:40:00 10 Embalaje
30/06/2015 03:00:00 150 Picking
30/06/2015 03:00:00 150 Lotificacién

Fuente: Elaboracién Propia
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CRITERIOS PARA AUTOEVALUACION EN FASE ORDENAR
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CRITERIOS PARA AUTOEVALUACION EN FASE LIMPIAR
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CRITERIOS PARA AUTOEVALUACION EN FASE ESTANDARIZAR
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CRITERIOS PARA AUTOEVALUACION EN FASE AUTODISCIPLINA
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ANEXO IV: CRONOGRAMA DETALLADO DE PROYECTO 5S
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ANEXO V: INVERSIONES EN CAPACITACION 5S

INVERSION EN CAPACITACION DE LA PUCP
INVERSION
INVERSION: S/. 2,000.00

Cuota Inicial 2 meses 3 meses 4 meses
S7.450.00 S/.785.00 S/.525.00 S/. 397.00

Sistema de Descuento:

Ex alumno de Diplomaturas del Instituto para la Calidad 10%
Ex alumno de la PUCP 5%
Pronto pago* 5%

Posibles cambios segtn tipo de producto y politicas asumidas por la jefatura y el
area de ventas.

Informacidn sobre las formas de pago

La inversion no estd afecta al IGV, de acuerdo a lo dispuesto por el Decreto
Legislativo N° 821 y el Decreto Supremo N° 046-97-EF.

Modalidad de pagos:
Pago de cuota inicial o matricula:

(*)Centuria Campus, cancelacién en linea mediante una tarjeta Visa o
MasterCard

(*)Centuria Campus, cancelacién en linea en (*)Banco BBVA/ BCP (se
asignard un cédigo con el cual podra cancelar en banca virtual o en las oficinas
del mismo banco)

Directamente en las oficinas del Instituto para la Calidad

Pago de cuota mensuales:

(*)Centuria Campus, cancelacion en linea mediante una tarjeta Visa o
MasterCard

o Oficinas del Instituto para la Calidad

e BBVA Convenio 4372 — PUCP Catdlica Soles.

¢ BCP Convenio PUCP Catoélica Soles.

¢ Scoatiabank PUCP Catélica Soles Formacion Continua

Fuente: Instituto de la calidad PUCP
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INVERSION EN CAPACITACION DE IDIA

2 sy
@A | i cor o vetorn conine | RIS

5 "S": Pilares para la Mejora Continua

Es necesario crear entomos dentro de las Organizaciones que permitan maximizar los
recursos, el tlempo y la productividad del personal.

Pars ese fin se cred una técnica denominada 5 "S”, por sus sigias en jJaponés, que han
sido Implantadas en miles de compalias e institucones en wdo & mundo con
extraccdinarios resultados.

A partir de la instrumentacion de 1a técnica de las § "S” en las empresas, se pueden
Implantar con mucha mayor fadiidad y éxito, otros sistema de calidad modemaos scbre
todo aquelics reladonados con la 150 S000.
QBRILTINQSL

* Que los particpantes unformicen en &l Ambito organizadonal el concepto de las

5 TS", y que adquieran lineamientos y estrateglas generales para 1a implantacidn
de un sistema de calidad con dichas caracteristicas.

* Conocer la metodologia para Instrumentar un sistema de calidad 5 "S™ en su
mlm“hmawyamwmm oon
altos niveles de productividad

« Comprender en qué consisten cada uno de los términcs japoneses y los
beneficcs que nos brinda implantarios.

* Finalmente crear una cultura organizacional, basads en el compromiso, 1
disdplina y la creacdn de condiciones pars |a productividad vy 1a calidad en el
entorno.

RIBIGIDO A

Todas las sreas de la empresa: Administracion, Logistica, Calldad, Manterimiento,
Produccon, Contabilidad, sistemas, ventas, Desde sus Gerentes, Jefes y Supervisores,
mndasmoaos,mtpludosadmpamdmmumlmvd-omdmddm
de produccién.

IaMARIO: S "S”

Inenducion

= JueqodesSS
= Productvidad ol trabaiador.

Otjetivos
L Antecedentes

2 ;Cudl es o objetvo principal de 1as 5 °S°?
D. ;Que son 138 5°S°7

TECNOLOGIA — NVESTIGACION — CAPACITACION
Directo 7151412 — Cafular 996187920 Nexzel 218*2870
fomaciongida org pe — www dia or.pe
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~ UNIQUE SA
k") !g"!ﬁ Curso: 5 "S” Pilares para la Mejora Continua

R

1=
1015

2031

2
‘,‘}‘3

¢. Resistendas

I Las5°S"y sus significado
5 Benefcios drecios
Il Estudio y dascripdon de las S °S°

& 1SS Seleccionar
Benatcics

D, 25 Sehon Organizar

Benatcios,

35 S&so Umplkeza

Benafcios.

d. 4S5 S&ketsu Estandartzar

Benatcios

SS Shitsuke Autodisciping

Benafcios

(o]

@

V. Actvidades previas a la impiantacion g2 13s 5 °5°
V. Las 5°S"enlas oichas

V1 Metodologla o8 Implantacon
ViL Hadhos

Vil Paradigmas

VALOR TOTAL DE LA INVERSION !

Por I8 capactadon de 1 grupo de no més de 15 a 20 personas:

| Gl =i

Invercicn $

|5‘S‘Pﬂaresgrahlic}gm€onu\ua 12

$ 286000 |
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Re?.03 1015 1
@!Q!A UNIQUE Sa PGS
. “ | Curso: § “S* pilares para la Mejora Continua 4ce3

Consideraciones Generales

* Lapropuests NO incluye:
- Loz impuestos comespondientes : 18% de IGV
Gastos de Viaje, alimentacién y hospedaje fuera de lima si es el caso

*  El Pago es contra entrega del serviclo

*  Materiales didacticos:
Se entregardn materiales para seguimiento ce los curso

*  Parx tabajar mejor en el curso,  cantidad de asistentes no dede ser mas de 15 a 20
personas por sesion.

¢ Se entregaran certificados a nombre de IDEA,

e Pago: Al contado.

* L2 propuesta contempia que 2 capacitacion cel grupo cebde realizarse en 08
homs por sesidn.

¢  Validez ce b Oferta : 30 dias

¢ S| nuestra cotizacién es aceptada favor enviar SOLICITUD a nombre ce & empresa:

Instituto de Ingenieria Aplicada -IDIA.
* RUC 20518783531

¢ Banco ce Crédito Cra, (e En colares 191 ~ 1747918~ 1- 45
Nota:

& Clente la Organizacién dol Evento Auditorio, Proyector detashow, Pizarra
mcz.ho W’:AMQWO:&-N':CM

Ing. Roberto Granadino

Consukor Asoclado 2 IDIA. Con mas ce 30 aflos ce experencia en ¢ area del Mantenimiento
industridl, es Ingeniero Mecanico UNAC. Se ha desempefiaco como Jefe de Mantenimiento en
diversys empresas y actuaimente ocupa ¢ cargo de Jefe ce Planta en Cogomo S.A. Igualmente
es Docente de TECSUP y otras Instituciones en diversos cursos de capackackdn continua 3 nivel
profesional, tanto en & modalidad presencial como virtual, entre ks que se encuentran:
Mantenimiento Preventivo, PRnesamiento y Programacién del Mantenimiento, TPM, Técnicas de
andisis y soludon de problemas, Auditora de Mantenimiento, Hermamientas pam k2 Gestidn del
Manteniméento, etc.
Dipiomado en Acminstracion de & Produccidn en ef Centro de Desamoido Industrial de ka Sociecad
Nacional ce Incustrias.,
Redbio Curso/Entrenamiento Internacional de "LEAN MANUFACTURING™ donce se Incluye:

-Fundamentos cel Sistema de Produccidn Total-TOYOTA.

-Mejora Continua cel proceso, calidad, logistica e implementas avanzados.

-Mantenimiento de equipos.

-Gestién de productos.

-La formacidn del trabago estandartzado.

El cual fue dictaco en el Centro de entrenamiento de la Corporacién de Ingenieria de la TOYOTA,
en Nagoya-JAPON, Febrero del 2014,

Iguaimente cursd y entrend en Gestién de Procesos alimenticios, Mantenimiento Preventivo ce
maguinara aimentaria, Seguricad y Calidad en Ia empresa de manufactura PAVAN MAPIMPIANTI
en Padus-Ralia.

Entrenado en el Centro de entrenamiento muncial de AMERICA™S OLDEST CHETERTON WORLD™S
FINEST en of estado de Boston-EEUU.

Iguaimente en pantas de manufactura en Sulza, Brasl, Amgentina, Chile, etc.

Ha participaco como expositor en Congresos de mantenimiento y en convenciones como la XXII
CONVENCION PANAMERICANA DE INGENIEROS “UPADE®, desarroliado por la Unidn Mexicana de
Ascclxdones de Ingenieros y i Unitn Panamericana de Asodaciones ce Ingenieros en & ciudad
de Acapulco-México.

TECNOLOGIA - NVESTIOACION - CAPACITACION
Diracio 7151412 — Cavular 096187920 Newel 418*2870
fomaciongida org D2 — W dia org.pe

Fuente: Instituto de ingenieria aplicada IDIA
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