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RESUMEN

La presente tesis realiza el analisis y evaluacion de la productividad en linea de
produccion de la empresa Dupree Venta Directa S.R.L., ATE, 2017. Mediante la
aplicacion de Lean Manufacturing y las herramientas aplicadas como el VSM, 5°S
y el Trabajo estandarizado. Los indicadores que fueron empleados son de
eficiencia, eficacia y el Takt time. Ademas, han sido analizados bajo las teorias de

Madariaga, Fernandez, Gutiérrez, Pagés, etc.

En la introduccién se describe la situacion actual de la empresa Dupree, haciendo
énfasis que sea nivel externo e interno. Asi mismo, se refiere al marco tedrico y la
importancia que tiene el estudio de la productividad y Lean Manufacturing; se
recolecta informacion tedrica que fundamenten las variables de estudio. También,
se plantean los problemas, se define el objetivo general y los objetivos especificos

de la presente investigacion, asi como también la justificacion.

En el método se describe que la presente investigacion es aplicada, cuasi
experimental, explicativa, longitudinal y cuantitativo. También que la poblacion y
muestra son iguales por ser cuasi experimental, donde esta constituido por la
cantidad diaria de pedidos armados durante 30 dias laborales. Las técnicas

utilizadas son de observacién y de ficha de registro.

Los datos fueron analizados mediante el software SPSS version 23, donde se
realizé la contrastacion de las hipétesis. Llegando a la conclusién que la primera
etapa los procesos una productividad 89% al aplicar la herramienta de limén a favor
turistas incremento en 28% de lo que nos da una productividad total del 117%.
También, en la primera etapa los procesos una eficiencia de 95% al aplicar Lean
Manufacturing incrementa un 4% de lo que nos da una eficacia total de 99%. Y por
altimo, en la primera etapa los procesos una eficiencia del 93% al aplicar la
herramienta de Lean Manufacturing se incrementd porcentualmente un 24% de lo
gue no da una eficiencia total del17%. Se recomienda aplicar las demas técnicas
como TPM, SMED vy jidoka. Y por ultimo, que los cambios que se realice se

recomiendan registrarlo y analizarlos para seguir con la mejora continua.

Palabras Claves: Productividad, eficiencia, eficacia, Lean, Despilfarro.
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ABSTRACT

The present thesis performs the analysis and evaluation of the productivity in line of
production of the company Dupree Venta Directa S.R.L., ATE, 2017. By means of
the application of Lean Manufacturing and the applied tools like the VSM, 5'S and
the Standardized Work. The indicators that were used are efficiency, efficiency and
Takt time. In addition, they have been analyzed under the theories of Madariaga,

Fernandez, Gutiérrez, Pageés, etc.

The introduction describes the current situation of the Dupree company,
emphasizing that it is external and internal level. Likewise, it refers to the theoretical
framework and importance of the study of productivity and Lean Manufacturing; We
collect theoretical information that bases the study variables. Also, the problems are
presented, the general objective and the specific objectives of the present

investigation are defined, as well as the justification.

In the method it is described that the present investigation is applied, quasi
experimental, explanatory, longitudinal and quantitative. Also that the population
and sample are equal for being quasi experimental, where it is constituted by the
daily quantity of armed orders during 30 working days. The techniques used are

observation and registration form.

The data were analyzed using SPSS software version 23, where the hypothesis was
tested. Arriving to the conclusion that the first stage the processes a productivity
89% when applying the tool of lemon favor tourists increased 28% of what gives us
a total productivity of 117%. Also, in the first stage the processes an efficiency of
95% when applying Lean Manufacturing increases 4% of what gives us a total
efficiency of 99%. Finally, in the first stage, the efficiency of 93% when applying the
Lean Manufacturing tool increased by 24%, which does not give a total efficiency of
117%. It is recommended to apply the other techniques such as TPM, SMED and
jidoka. And finally, that the changes that are made are recommended to register and

analyze them to continue with the continuous improvement.

Keywords: Productivity, efficiency, efficiency, Lean, Waste
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.  INTRODUCION



1.1. Realidad Problemética

Las empresas en la actualidad se vienen capacitando constantemente, aplicando
meétodos de mejoras, filosofias, principios o teorias en sus respectivos procesos de
produccién para incrementar su productividad y rentabilidad. La utilizacion de estas
herramientas facilita el 6ptimo manejo sobre los recursos de la organizacion en
capital humano, materia prima, energia, etc. Mediante esta mejora continua, las
empresas respaldan su posicionamiento en el mercado donde se desenvuelven.

Las mejoras se debe tener en cuenta en lo administrativo y productivo.

La produccion en las empresas es un tema donde frecuentemente se encuentra
cuello de botella (restricciones) y para poder realizar mejoras se debe trabajar en
equipo en la organizacién. Resaltando su compromiso y su disponibilidad de los
colaboradores de empresa a poder aplicar las mejoras de forma correcta y/o
posibles cambios en cada actividad de trabajo. El cuello de botella genera
desperdicio que afecta a la productividad, que pueden ser factores de tiempo,

calidad y coste de la actividad donde se detecta el problema.

Existe una filosofia de fabricacion esbelta, que es mas conocida como Lean
Manufacturing, el cual aporta muchos conocimientos con una alternativa
consolidada a través del tiempo en su aplicacién. Se ha convertido en uno de los
mejores sistemas para mejorar de la productividad en otros paises, llevando a las
mismas a una excelencia industrial. Se puede decir de forma resumida que lean
manufacturing es un conjunto de técnicas que buscan mejorar las actividades

productivas o procesos mediante la reduccién o eliminacion de Desperdicios.

El secreto de la aplicacién se da, en crear una cultura nueva que sea facil de
implementar en la organizacion, tanto en el espacio de trabajo del colaborador
como la linea de procesos de fabricacion y enfocado directamente a los problemas
detectados donde se necesita principalmente el trabajo en equipo de los
colaboradores desde el mas alto mando hasta el menor y todo con un objetivo de

mejorar los procesos mediante los cambios o decisiones tomadas.
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La comercializacién en venta directa. Lo cual constituye una distribuciéon dinamica
que viene fortaleciendo en las economias en los distintos paises que se estan
desarrollando. Es la comercializacion de servicios o productos directamente a los
consumidores. Segun la Camara Peruana de Venta Directa (Capevedi), el primer
semestre del 2016 la venta directa movié S/ 2000 millones. “El crecimiento nos
indica que hemos superado un afio duro, demostrando que hay muchos
peruanos que ven a la venta directa como alternativa de negocio”,
indicé Hans Werner, miembro del consejo directivo de Capevedi y gerente general

de Natura Perd.

El sondeo que fue elaborado por Pisos Publica Affaires en las regiones de Lima,
Piura, Trujillo, Huancayo, Arequipa e Iquitos, revelé que el 68% de peruanos
ha comprado alguna vez por el sistema de venta directay que el 72% de
empresarios independientes que se dedican a este rubro lo hacen para conseguir
una segunda fuente de ingresos. Asimismo, el estudio evidencié que existe un total
de 603 mil empresarios en nuestro pais dedicados a la venta directa, de los

cuales el 87% son mujeres y el 13% son hombres.

En ese sentido, 71% dijeron utilizar las ganancias generadas a través de este
sistema de venta para reinvertir en dicho negocio. Segun Werner, el sector
cosmeético representd mas del 52% del total de ventas del rubro durante el semestre
mencionado, facturando S/1.149 mil millones. El empresario también resaltd el
crecimiento en la venta directa de articulos del hogar, con
una expansion de 12.1%; nutricién, con un avance de 12% y bienestar corporal,

con un crecimiento de 8.2%.

Por otro lado Perl gana en nivel de aceptacion a nivel de Sudamérica. También
Perd avanzo al quinto puesto de la tabla regional en ventas directas de acuerdo con

la informacién de ventas directas (WFDSA siglas en ingles).
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Figura 1

° Local % Sales Change
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Tabla Sudamericana de Venta Directa

La empresa objeto de estudio es DUPREE VENTA DIRECTA S.R.L. con nimero
de RUD 20522088073, se encarga de ofrecer productos mediante su catalogo a
nivel nacional. Cuenta con productos de alta calidad a un costo bajo, esto permite
contactar clientes y lo cual le ha ayudado en los ultimos afios a subir su rentabilidad
a escalas mayores. Por ejemplo, la organizacion cerr6 el afio 2016 con mas de un
millon de pedidos al afio. Un dato a resaltar es el objetivo de la empresa en
incrementar la linea de produccién ya que los pedidos sobrepasan la capacidad
actual. Por este motivo la empresa se ve en la obligacién de buscar mejoras en tus

procesos y operaciones para aumentar la productividad

Desde hace tiempo atras la empresa Dupree Venta Directa ha tenido una
importancia reduccion en su productividad, debido a la gran demanda que se esta
generando, lo cual con lleva a demoras. El querer agilizar los procesos hacen que
se cometan muchos errores y muchos movimientos innecesarios, esto conlleva a
una forma ineficiente de Pickear, verificar lo cual hacen la productividad decaida
sobre la demanda. Para el descrito la empresa ha tomado medias de contingencia
de incrementar nuevas instalaciones para poder abastecerse con la demanda, pero

lo siguiente esta en proyecto.
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En este contexto, se inicia con una investigacion de problemas, ya que pesar de
tener un sistema automatizado posee problemas y deficiencias en las actividades
de trabajo que conllevan a la baja productividad en el armado de pedido por hora,
el incumplimiento del cierre de zonas para la distribucion, la entrega oportuna, el
porcentaje de inventario de los productos que no se encuentran en el sistema y los

productos fisicos.

Respecto al parrafo anterior, para la evaluacion de los factores respecto a la
relevancia o la frecuencia ocurrida en el area, se le compara con los reclamos de
las asesoras (clientes) reportadas al &rea después de que se le ha entregado del
pedido. Para poder hacer el analisis se recopilo los datos del presente afio 2017.
El objetivo es resaltar la importancia de realizar mejoras en el proceso de trabajo y

centralizando nuestro objetivo para la investigacion.

Cabe resaltar que las incidencias se obtienen por campafia. La empresa trabaja por
campafas los cuales duran aproximadamente 20 a 23 dias de produccion de
pedidos. También, se tiene en cuenta que cada campafia tiene un objetivo variable
qgue depende de la cantidad total de pedidos que pueden ser 60 000 — 75 000

pedidos por campana.

Tabla 1 Frecuencia de reportes al Area de Picking 1 Camparias (Diciembre -
Enero / 2017)

Problemas del ._ | Porcentaje De
p Factores Frecuencia .
Area Frecuencia
e Producto Faltante 45

aja 0
Productividad Producto Sobrante 42 64.29%
Producto no Facturado 30

i Entrega a Destiempo
Cierre de g IO : 20 19.93%
Zonas Cobro del Flete Adicional 15
Inventario Producto Fantasma 30 16.48%
TOTAL 182 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Fuente: Elaboracion Propia

Se puede constatar en la tabla 1 que la frecuencia con mayor porcentaje es
respecto al problema de la baja productividad con un total de 64. 29%, con una
frecuencia alta en reportes por ello toma la primera posicion con 45 reportes,
seguido por producto sobrante con 42 reportes y por ultimo con 30 reportes de
producto no facturado que son enviados un producto por otro. El segundo es el del
cierre de zonas con un porcentaje de 19.23% que cuenta con reportes de entrega
a destiempo con 20 reportes dado que el carro sale con los pedidos y el pedido no
esta listo para despachar, también con 15 reportes sobre el costo del flete ya que
al mandar las cajas restantes tienen un precio adicional. Y por ultimo el inventario
con un 16.48% de frecuencia y con 30 reportes de producto fantasma dado que
existe en el sistema pero no en fisico o viceversa.

De tal manera que el problema de productividad baja tiene mayor frecuencia con
64.29% vy por lo tanto se toma como el factor a investigar, tomando en cuenta el
registro de reportes de producto faltante, producto sobrante y producto no
facturado.

Por consiguiente, la baja productividad sera analizada en todo el proceso ya

descrito (Figura 2). Se describe mediante el siguiente diagrama de Causa — Efecto.

Figura 2
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En la Figura 2, se observan las causas posibles de la baja productividad que tiene
como consecuencia la entrega a destiempo de los pedidos, dado que afectan

directamente a la asesora (cliente).

Y con los datos mostrados, el andlisis cuantitativo es la mejor opcion para poder
saber la relevancia de las posibles causas por las cuales la productividad es baja.
El tiempo improductivo promedio (TIP) sera la base para el andlisis. La informacion

esta levantada por fuente propia (ver tabla 2).

Tabla 1 Causas de la baja Productividad (Campafia 01 / Diciembre - Enero)

ftem Descripcion TIP(min)

1 abastecimiento ineficiente )8
2 Perdidas de productos 14
3 Espacio limitado de trabajo 24
4 Métodos de trabajo inexistentes 47
5 Mal uso de los recursos 18
6 Falta de comunicacién 45
7 Uso incorrecto de los equipos 12
8 Equipo limitado 29
9 Falta de control y seguimientos en los

procesos 46
10 | Equipos dafiados 30
11 |Personal reducido 16
12 | Falta de experiencia 35
13 | Mal Pickeo 45
14 | Falta compromiso laboral 24
15 | Cambio De Cajas 37

TOTAL 451

Fuente: Elaboracion Propia
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Obteniendo los datos correspondientes al diagrama causa — efecto, los resultados
pasan a ser analizados mediante el diagrama de Pareto para poder tener las

posibles causas de la baja productividad y enfocar todo el estudio en ellos.

Tras el andlisis Pareto se muestra los datos conseguidos donde se resalta las
principales causas de la baja productividad, que son las 9 primeras causas danto

como resultado en el acumulado de 79%.

Tabla 2 Analisis Pareto de causas de la baja Productividad

item Descripcion TIP(min) | %acumulado
4 | Métodos de trabajo inexistentes 47 10%
9 Falta_de estandarizar actividades de
trabajo 46 21%
6 Falta de comunicacion 45 31%
13 | Mal Pickeo 45 41%
15 | Cambio De Cajas 37 49%
12 | Falta de experiencia 35 57%
10 | Equipos danados 29 63%
Equipo limitado 29 70%
abastecimiento ineficiente 28 76%
14 | Falta compromiso laboral 24 81%
Espacio limitado de trabajo 24 87%
Mal uso de los recursos 18 91%
11  Personal reducido 4G 94%
Perdidas de productos 14 97%
Uso incorrecto de los equipos 12 100%
TOTAL 450

Fuente: Elaboracion Propia

Tras el analisis Pareto se muestra los datos conseguidos donde se resalta las
principales causas de la baja productividad, que son las 9 primeras causas danto

como resultado en el acumulado de 79%.
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Figura 3
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En la Figura 3, de manera gréfica se obtiene el analisis Pareto, tomando los datos
de la tabla 3, desde este punto, se concierte a buscar y generar un enfoque
adecuado que sea las mas precisas para las causas de la baja productividad, bajo

el mando de las herramientas practicas, teéricas y practicas.
1.2. Trabajos previos

BALUIS, Carlos. Optimizacion de procesos en la fabricacion de termas eléctricas
utilizando herramientas de lean manufacturing. Tesis (Titulo de ingeniero industrial)
Pontifica Universidad Catolica del Pera. Lima-Peru (2013). Muestra una empresa
del sector metal mecanica cuya produccion se basa en fabricar termas eléctricas, y
también comercializa calentadores instantaneos. Por ello realiza un analisis en
linea de fabricaciéon donde encuentra desperdicios a lo largo de los procesos. Se
puede mejorar cada actividad de trabajo y especialmente en la fabricacion de
tanques en donde la capacidad es muy restituida. Por consiguiente, plantea la
implementacion de la herramienta Value Strem Mapping (VSM) donde se podra
inscribir todos los indicadores necesarios y controlar los tiempos de ciclo de los
procesos. Luego implementar la filosofia Lean y disminuir los desperdicios que
detectan en la fabricacién. Por dltimo, el Kanban, para poder nivelar los inventarios
y para disminuir el tiempo el sistema SMED. Finalmente, al término de la
implementacion obtuvo un VAN positivo y un TIR de 20%, lo cual sobrepasa los
resultados estimadas por la empresa. Por otro lado, el desperdicio detectado es

eliminado al término total del proyecto.

CRUZ, Osmar. Implementacion de manufactura esbelta en una empresa de hilados
textiles para mejorar la productividad y el control de la planta. Tesis (Titulo de
ingeniero industrial) Universidad Catdlica de Santa Maria. Arequipa- Peru (2015).
La investigacion se plantea en una empresa textil peruana que sus indices de
rentabilidad en el mercado cada vez estan creciendo gracias a la apertura de
mercados nacionales y sobre todo el crecimiento de la industria textil a nivel
latinoamericano. Esto trae como consecuencia una alta demanda en los procesos
y por ende los métodos que se practican en los procesos de la empresa se saturan,
puede dafiar la produccion y causar pérdidas econdmicas y considerables. Para
ello se propone la implementacion de ciertas herramientas de la Manufactura

Esbelta para que se realice los cambios necesarios para elevar la produccion, saber
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el costo y Beneficio de lo dicho. Se llega a concluir que se logra aumentar la
eficiencia en los procesos en un 20% vy reducir los retrasos generados
anteriormente. La aplicacion de las 5’s reduce el tiempo de basqueda y traslado de

almacén en solo 10 minutos.

GACHARNA Sanchez Viviana Paola y Gonzalez Negrete, Diana Cal Propuesta de
mejoramiento del sistema productivo en una empresa de confecciones Mercy
empleando Herramientas de Fabricacion Lean Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial)
Bogoté Pontificia Universidad Javeriana Facultad de Ingenieria, 2013. La empresa
objeto de estudio estuvo sometido al objetivo Principal de elaborar una propuesta
de mejoramiento mediante la implementacion de herramientas de Lean
Manufacturing, y para lo cual los investigadores escogieron que serian las 5s y el
VSM. LOS investigadores concluyeron que se identificaron las variables que
afectaban al proceso productivo de la empresa, y para lo cual se elaboran una
comparacion entre metodologias para la mejor eleccion y la implementacion y esto
conllevo a que se redujera el tiempo de ciclo en un 12 % El Takt time en un 20%, y
que se puede identificar el cuello de botella que afecta al flujo de produccién.

CORDOVA, Frank. Mejoras en el proceso de fabricacion de spools en una empresa
metalmecanica usando la Manufactura Esbelta. Tesis (Titulo de ingeniero
industrial) Pontifica Universidad Catdlica del Perd. Lima-Pera (2012). Después del
analisis se obtuvo que los problemas estan en el traslado de acciones, en la junta
apuntada y otros. Por ello se propone la manufactura Esbelta para Implementar
todas sus herramientas y poder ampliar en todo los procesos la mejora continua.
Finalmente, se obtiene que de las seis herramientas de la manufactura esbelta dos
de las 5s y el Kanban impacta en los defectos totales en un 62.09%. Resaltando
gue para Kanban, la inversidén que se realiza es considerable y que mayormente se
trata capacitaciones a todo el personal de las modificaciones posibles o mejoras

que se da.

ASMAT, Luis & PEREZ, Jean. Redisefio de procesos de recepcion,
almacenamiento, Picking y despacho de productos para la mejora en la gestion de
pedidos en la empresa distribuidora Hermer en el Perl. Tesis (Titulo de ingeniero
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industrial) Universidad San Martin de Porres. Lima-Peru (2015). La investigacion se
centra en empresa de distribucion de pedidos en todos los productos de oficina. La
empresa no cuenta con datos historicos de sus procesos y que generan los pedidos
de manera artesanal sin tomar en cuenta la calidad, calendarios de entrega y nada
de programaciones. Para ello, se propone la aplicacion de la metodologia de James
Hrrintog, donde se muestra indicadores de los procesos empresariales, también
una etapa fundamental en la empresa que es la actualizacion. Y finamente se
obtuvo la reduccién del tiempo en todas las actividades y mejora la eficiencia en la
entrega del pedido justo a tiempo con un cronograma indicado acorde a las rutas y

cantidad de pedidos.

CONCHA Guiailla, Jimmy Gilberto y BARAHONA Defaz, Byron Ivan. Mejoramiento
de la Productividad en la Empresa INDUACERO CIA LTDA en base al desarrollo e
implementacion de la Metodologia 5 S y VSM. Herramientas del Manufactura Tesis
Titulo de Ingeniero industrial) Riobamba Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo, Escuela de Ingenieria Industrial, 2013. La investigacién se planted con
el objetivo principal de mejorar de la productividad en la empresa por medio de la
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing, Para lo que los
investigadores llegaron a la conculcacion de que las herramientas a utilizar serian
el VSMy las 5, la primera para el analisis de la situacion y futura de la empresa, y
la segunda para la capacidad cerca de la manera eficiente del uso de los recursos
de la empresa a los trabajadores De la misma, dado que ellos son el talento humano
gue llevan el proceso productivo. Conclusién de Como se obtuvo un aumento en la
productividad y la eficiencia de la empresa, para obtener una vision un largo plazo
de posibles mejoras y se obtuvo un 15% de incremento en las utilidades.

LOPEZ, Jeidy & HERRERA, Fernando. Impacto de la implementacién de la
metodologia Lean Manufacturing en la produccion de la micro empresa generales
E.ILR.L. en el afio 2016. Tesis (Titulo de ingeniero industrial) Universidad Privada
del Norte. Cajamarca — Peru (2016). La empresa objeto de estudio estuvo sometido
a la implantacion de la metodologia descrita. Para hacer el andlisis respectivo de
cada proceso. En la empresa se encontro problemas de movimientos innecesarios,
la falta de limpieza. Todas caracteristicas para poder la aplicacion correcta de la

Lean. Altérmino de la implantacién se concluy6 con un incremento en la produccién
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66.67%, respecto a la productividad laboral en 66.67 %, y que los costos son
resultados positivos.

GUERRERO, Anelli. Reduccion de costos generados por no conformidad de
costura mediante la implementacién de herramientas Lean Manufacturing. Tesis
(Titulo de ingeniero textil) Universidad Nacional Mayor de San Marco. Lima- Peru
(2016). La investigacion se centra principalmente en la reduccion de costos. El
estudio del analisis realizado a la empresa identifico grandes desperdicios, donde
se realizaban reproceso innecesario. La implementacion de la metodologia se dio
a cabo mediante las herramientas como el Kaizen como la mejora continua. Todo
lo propuesto llevo al punto de mejorar los reproceso pasando de 17.5% a 4.4%. .
Los indicadores del proyecto un TIR de 50% lo cual evidencia que es rentable la

implementacion.

ROMERO, Daniela. Planificacién y control de la produccion para aumentar la
productividad en la empresa de limpieza Kryzzal. Tesis (Titulo de ingeniero
industrial) Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo. Chiclayo-Lima (2016).
En la empresa se tiene mucho desorden y no cuenta con ninguna planificacién ni
control sobre los procesos. La planificacion es de los factores de mejora continua
gue sea implanto en la empresa junto al sistema de control donde se puede verificar
lo implantado y esto conlleva a su seguimiento donde se detecta alguna falla a
tiempo. Lo que mas resalta de la implantacién es el andlisis costo beneficio, donde
resulta que el proyecto es factible con el indicador que nos indica que por cada sol
invertido se ganara 2.45 soles. Y cuenta con un TIR de 47% que es aceptable.

CARDONA, John. Modelo para la implantacién de técnicas Lean Manufacturing en
empresas Editoriales. Tesis (Magister de ingeniero industrial) Universidad Nacional
de Colombia. Manizales-Colombia (2013). La empresa no cuenta con técnicas ni
herramientas para poder mejorar la clasificacion. La investigacion determina un
analisis sobre los problemas que se presentan en la calificacion de los productos.
Los movimientos innecesarios para poder entregar el pedido del cliente son
relevantes, por ende la implementaciéon de modelo de gestion es una alternativa.
Le cual arroja que la clasificaciéon de los productos, el orden y la estandarizacién

de los movimientos son mejorados a través de las técnicas y herramientas de la
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metodologia Lean Manufacturing. Por consiguiente, se obtendra la satisfaccion de
los clientes atendidos con un 98% de su totalidad.

1.3. Teorias relacionadas al tema

La presente tratara de abordar el tema de gestidon de inventarios y como es la
optimizaciéon de la organizacion. Gestion de inventarios tiene como objetivo

implantar nuevos método o procedimientos para aumentar la calidad del servicio.

1.3.1. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing que en espafiol significa “Produccion ajustada”. Es el
seguimiento de modernizar la estructura de los procesos de un bien o servicio,
mediante la anulacion de todas las actividades innecesarias que generan
sobrecostos. Se puede tener en cuenta también que son un conglomerado de
técnicas japonesas que estan sometidas particularmente a Deming con sus

principios de calidad (Rajadell y Sanchez, 2013, p.2).

Por otro lado, Palencia (2014, p.9) lo define como procedimientos de una
organizacioén incluida en la forma de pensar que tiene un objetivo que es buscar
siempre un control y seguimiento en las actividades, realizar las actividades con el
menor tiempo con la misma produccién y mas. También con la eliminaciéon de
actividades en exceso que causan demoras y por ende costos elevados lo cual el
cliente no va a pagar. Lean Manufacturing puede traducir como “Sin Grasa”,
“Esbelto”, esta filosofia es insertada para agilizar los procesos o actividades con
seguridad que se cumplira todo lo establecida. Esta bajo los principios de “Sistema

Toyota” y “Just in Time”.

También, es una manera de pensar en centro de labores ya que principalmente se
concentra en el capital humano. Donde se centra la forma correcta de realizar
alguna actividad, al mismo tiempo mejorando cada actividad del modelo de
procesos que cada empresa posee. Se busca lo que no es necesario para la

actividad para poder erradicarla del sistema, a esto se le denomina “Desperdicios”
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que pueden ser “sobrecostos”, “inventario”, “movimiento” y “defecto”. La filosofia
Lean muestra todo lo innecesario que se esta realizando en los centros de trabajo
y en las actividades correspondientes a cada proceso de produccion para que sean
eliminados del sistema. También, se puede decir que no es algo rigido que solo se
necesita seguir los pasos al pie de la letra, tampoco que es una forma pensar fuera
de lo comun. Su metodologia consiste en estudiar los procesos y analizarlos para
luego mediante los elementos, herramientas o técnicas se pueda mejorar cada
actividad. Cabe resaltar que la filosofia va mejorando segun lo aprendido en cada
estudio realizado y en la aplicacion, segun cada herramienta o dimension utilizada

en la implantacion en una industria o servicios (Hernandez y Vizan, 2013, p.10-11).

Asi mismo Dinas et al. (2009) sefiala que cada herramienta de manufactura tiene
un impacto en el desempefio global de una empresa una empresa y qué

relacionada Debe ser comprometida por la misma (p. 111).

Y por ultimo Lean Manufacturing es un método asociado “socio-tecnolégico” de
implementacion en las actividades de trabajo para mejorar, donde los “Despilfarros”
son un todo lo que no aumenta el valor al producto terminado. Eliminarlos puede

ahorrar tiempo, costo y aumentar la calidad y productividad (Tejeda, 2011, p.282)

El despilfarro es todo lo que no es necesario en los procesos y que no aumente el
valor del bien ni servicio. Al momento de la implementacion de la filosofia es
imprescindible tener las ubicaciones de los despilfarros y clasificarlos segun sus
caracteristicas por su naturaleza en el proceso de fabricacion, esto se hace mas
sencillo debido a que el despilfarro se organiza en grupos que a continuacion se

describe:
Sobreproduccion

En este grupo se describe como todo lo fabricado en exceso, donde se invierte
tiempo y recursos mas de lo necesario. Es uno de los que tienden a ser letales para
el sistema de productivo debido a que no genera el progreso en las actividades de
trabajo, esto se debe a que suele parecer ideal generar mucha produccion y como
consecuencia hay mas ganancias, lo cual es gravisimo error. Por otro lado, el

generar mas de lo necesario significa perder lo mas valioso para un sistema de

30



procesos que es el “Tiempo”, donde trae consigo mismo otras inversiones como el
consumo de mas material, el incremento del transporte al interior de a la empresa
y el sobre stock en almacén. Esto puede ser considerado en caso de se cuente
con un flujo no nivelado, exceso de stock y las medidas a tomar son implementar
pull (Kanban) y herramientas de nivelacién de produccién (Rajadell y Sanchez,
2013, p.2).

Tiempo Vacio

En este grupo de despilfarro de encuentra las actividades innecesarias que
consumen mucho tiempo y que no generan ningun valor al producto. Esto se debe
a la coordinacion ineficiente entre los procesos o colaboradores de la empresa. En
este grupo esta el famoso “Cuello de Botella” que es cuando una actividad
predeterminada con capital humano ya definidos se encuentra saturados en su
puesto de trabajo debido a la carga del exceso de trabajo y por otro lado que los
demas estan vacios esperando su turno sin producir nada. Esto de sebe a la falta
de métodos eficientes ya que las deficiencias en la distribucién no son tomadas a
conciencia y piensan en elevar la demanda sin pensar el retroceso que significa al
no tener una organizacion adecuada. Las medidas a tomar pueden ser capacion a

los operadores, una redistribucion y herramienta de jidoka (Palencia, 2014, p.22).
Movimientos Innecesarios y transporte

En este grupo de despilfarro se encuentran los movimientos o procedimientos de
un recurso totalmente innecesario, dando lugar a la pérdida de tiempo y la falta flujo
en la linea. Esto puede ser a la nada distribucion entre maquinas y materiales ya
gue estas pueden estar muy distanciadas. Esto impide que el flujo sea directo como
se desea en todos los procesos. La forma adecuada es optimizar el centro de la
actividad. Se presentan como mucha circulacion del material y exceso de
movimientos y descoordinacién con el flujo. Para eso se requiere trabajadores
multifuncionales, cambios y regulacion en la distribucion del flujo (Rajadell y
Sanchez, 2013, p.22-25).
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Fuente: Lean Manufacturing (La evidencia de una necesidad)
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Sobre proceso

En este grupo de despilfarro esta los valores incrementados al proceso o al servicio
mas que el cliente lo espera. Esto se debe a que se realiza actividades que no si
bien suman valor al producto, obliga a tener més tiempo y una mayor dedicacion
para el producto que sin estos complementos puede resultar con la misma calidad.
Para que se produzcan los dichos complementos son causados por malas
decisiones, la falta de conocimientos a los clientes o no cuentan con los
requématenos de estos y que los cambios tecnoldgicos o la implementacién de
algin método mejora no ha sido reestructurado el sistema de produccién. Las
medidas a tomar son a redisefiar los procesos para que el flujo sea continuo y

estandarizacion de procesos (Palencia, 2014, p.24)
Stock (Exceso de inventario)

En este grupo de despilfarro se encuentra la famosa “Raiz de todos los males”,
debido que son los mas relevantes en una empresa donde esconden las todos los
problemas resumidos de todos los procesos que se pueda tener. El stock es una
medicion para la empresa para saber el estado general en que se encuentra debido
gue es como un paciente que necesita constante observacion. Por todo la
consecuencia de este despilfarro se debe a la exceso de productos almacenados
para abastecer y cubrir las necesitas de la demanda. El hecho de que los productos
sobren antes y después de satisfacer la demanda, resalta el las existencia estan en
sobre-stock. Para poder tener en cuenta el cambio, lo esencial es cambiar la forma
de pensar de los trabajadores, ya que mayormente se pretende hacer lo méas
sencillo pero lo cual si no hay procedimientos no existe cambio alguno. Medias a
tomar cambio de pensamiento, Just in time o sistema pull (Rajadell y Sanchez,
2013, p.26-28).

Error Humano

En este grupo de despilfarro si bien se puede manejar y controlar, influye
demasiado en la productividad. Esto genera un esfuerzo mas o incrementar
recursos para poder obtener el mismo resultado. Se muestra por falta de
capacitacién, mala distribucion de las maquinas o la falta de estandarizaciones o

métodos de trabajo. El trabajo con el personal mismo ya que son parte fundamental
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de los procesos. Las medidas a tomar son automatizar un toque humano (Jidoka),
5's, Kanban, estandarizar las operaciones, etc. (Palencia, 2014, p.25).

Lean Manufacturing se focaliza en reducir o eliminar los despilfarros y esto genera
muchas oportunidades de mejora, lo porcentajes depende de los grupos para que
después de tome una decision adecuado para poder mejorar cada proceso

productivo.

Figura 5
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OPORTUNIDAD
DE MEJORA

Despilfarro una oportunidad de mejora

La filosofia tiene como un Unico objetivo eliminar el despilfarro mediante las
herramientas (TPM, 5°S, Kanban, etc.). Se caracteriza ya que implementa a través
de personales capacitado para la toma de decisiones o parla ejecutarla. Dado que
su Unico objetivo es mejorar la empresa en todas sus dimensiones. También se
centra en obtener productos de la misma calidad con los cambios implementados.
Donde resalta la identificacibn de todos los colaboradores de la empresa

empezando de los proveedores hasta terminar con el cliente.

La filosofia tiene como un Unico objetivo eliminar el despilfarro mediante las

herramientas (TPM, 5°S, Kanban, etc.). Se caracteriza ya que implementa a traves
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de personales capacitado para la toma de decisiones o parla ejecutarla. Dado que
su Unico objetivo es mejorar la empresa en todas sus dimensiones. También se
centra en obtener productos de la misma calidad con los cambios implementados.
Donde resalta la identificacion de todos los colaboradores de la empresa

empezando de los proveedores hasta terminar con el cliente.
Pilares de Lean Manufacturing

Para la implementacién se necesita mucho conocimiento sobre el tema y mas
conocer términos que desconocidas, otras que parecen lo mismo pero son
totalmente distintas, con un solo fin que alcanzar el éxito empresarial mediante las
incremento de la satisfaccion del cliente, la rentabilidad, productividad y

proactividad. Por ende existen tres pilares de la filosofia que son:
Kaizen

Es un término que significa “cambio para mejorar’, es una forma de pensar que
estas sujeta a muchos cambios para que sea constante su transformacién en los
procesos productivos y a esto se le denomina “Mejora Continua”, donde puede
pasar un tiempo determinado de una implementacion pero si te tiene esta cultura
los procesos no decaeran solo se mejorara cada mas y mas, siempre buscando los

problemas con las soluciones correspondientes.

Asi mismo Hernandez y Vizan (2013, p.27-28) afirma que Kaizen viene de KAI-
cambio y Zen- Bueno que nos quiere decir “Cambio para mejorar”. Por otro lado es
la forma de ver la mejora, es la forma como utiliza las cualidades del personal y que
se tenga un estrategia para poder utilizar todas cualidades posibles para el éxito.
Dado que esta actitud va de la mano por como se organiza para los cambios
constantes en las practicas. Su aplicacion no es tan sencilla como parece esto se
debe a que es una forma de pensar y se tiene que cambiar en toda la organizacion.
Las ventajas son muy favorables que hasta en un afio puede tenerse un crecimiento
de 10% (Hernandez y Vizan, 2013, p.27-28).

Control Total de Calidad

Es el cumplimiento de las constantes verificaciones y controles puesto en los

procesos para poder saber el estado de esta. Donde se puede decir que son
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procedimientos o técnicas empleadas para hacer las cosas correctas y esto que
se dé al instante para notar los cambios. Esto ayudara a llegar las metas propuesta
como satisfacer al cliente ya se interné o externo. Es un trabajo se constante

supervision.

También Rajadell y Sanchez (2013, p.14) lo describe un conjunto integrado entre
las mismas funciones de la empresa, donde todas areas de la organizacion
participan en el control de calidad, por otro lado de la misma forma de incluyen a
los proveedores, distribuidores y otras personas o alguna actividad que esta sujeta

a la empresa.
Just in Tim

En términos espafoles quiere decir “Justo a tiempo”, es donde la empresa produce
solo los productos necesarios, en cantidad solicitada y al momento oportuno como
se esta en los planeamientos. Este es un conjunto de técnicas en donde se tienden

a priorizar las entregas oportunas del pedido al cliente.

Asi mismo Hernandez y Vizan, 2013, p.162) describe que el Just in time es una
combinacion de calidad, coste y flexibilidad para producir productos que solo se
necesitan en el momento indicado y en cantidades indicadas para poder cubrir toda
la demanda.

1.3.2. Técnicas de Lean Manufacturing para aplicar
1.3.2.1.5s

Es un sistema de implementacidn que se basa en las ideas de la limpieza y el orden
en el centro de actividades de una forma metodolégica que se rige a
procedimientos. Esta técnica es muy conocida a nivel mundial por todas las
industrias debido a que sus procesos no son complicados y que los resultados son
muy restantes y sencillas. Las 5's es muestra los resultados en forma cuantifica y
tangible ya que se trabaja directamente con el personal de la organizacién. De
esta manera se pretende que el cambio se note por ellos mismo y por consiguiente
seguir con la misma filosofia para poder cambiar la actitud al momento de realizar
las actividades correspondientes a cada uno de ellos. Por otro el objetivo es llegar

a la toma de conciencia que las pequefas cosas son importante en su entorno, esto
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instintiva a la proactividad donde cada uno se hara responsable de su centro de
labores (Hernandez y Vizén, 2013, p.27-28).

Las 5’s se caracteriza por ser términos japonés donde cada uno de los principios
empiezan con dicha letra los cuales son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.
Que la eliminacion de lo que no sirve, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina

respectivamente. Lo cuales sera descritos a continuacion:
Seiri

Que en espafiol quiere decir “Organizacidén”, en este principio se incita que se
realice un andlisis de los objetos que se encuentran el area de trabajo. Ya que
mediante este analisis se predeterminara que objetos son necesarios para la
actividad a realizarse y con este resultado se debe organizar los dichos objetos.
Los articulos innecesarios roturarlos y ubicarlos en su respectivo lugar asignado y
si no cuenta con uno, crearle uno almacenaje para tener de su disposicién

inmediata pos si es necesario para otra actividad.

Asi mismo Palencia (2014, p.29), lo describe como una técnica para clasificar y
eliminar los articulos que no tienen nada que ver en la operacion, con un solo
propésito de esquivar que algunos objetos no sean impedimento para realizar la
actividad de forma correcta. Esta técnica te aumenta la seguridad de trabajar sin
impedimentos, donde se podra facilitar la visualizacion del trabajar para alguna

anomalia.
Seiton

Que en términos espanoles quiere decir “Orden”, en este principio se promueve
realizar el andlisis de frecuencia de los articulos que estan dentro de la actividad
que debe realizar el trabajador dicho articulos deben estar ya separadas de las que
no son necesarias (Seiri). Los articulos seran ordenados segun a la frecuencia de
uso, colocando los articulos cerca o lejos del trabajador segun su orden de

frecuencia.
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De igual forma Tejada (2011, p.295) describe que este principio es la forma como
ubicar los articulos correctamente ordenados, segun la frecuencia de utilizacién del

trabajador.

Seiso

Que en términos espafioles quiere decir “Limpieza”, en este principio se tienden a
cuidar el centro de trabajo mediante el respectivo deshecho de particulas que
puedan dafiar a las maquinas o por ser totalmente fastidiosas como el polvo,
papeles tirados, etc. Cabe resaltar que este principio de deber realizar de forma

progresiva, donde quiere decir que este principio viene después de ordenar.

Ademas Palencia (2014, p.30) menciona que es inspeccionar todo el centro de
trabajo con el fin de encontrar lugares sucios y poder eliminarlos, dado que esto
ayuda adelantarse algun problema que se pueda presentar en alguna parte del
centro de trabajo.

Seiketsu

Que en términos espafoles quiere decir “Estandarizacion”, en este principio se
debe consolidar todo lo realizado en los tres principios anteriores, que no sea solo
por un dia o una semana, como normalmente suele sucedes por ende no se
consigue los objetivos trazados. Se tiende a seguir con la metodologia
implementada. Se crea procedimientos para que esta filosofia se mantenga. Lo

que se promueve es crear el habito del orden y limpieza para un trabajo organizado.

También Tejada (2011, p.295) menciona que este principio se encarga de verificar

se lleva acabo los principios anteriores.
Shitsuke

En términos espafioles quiere decir “Disciplina”, este principio es el mas importante
y clave para que la implementacion sea exitosa. Dado que su objetivo es incentivar
la aceptaciéon y la colaboracion en la nueva cultura. En este caso el lider a cargo de
la implementacion debe usar diversas técnicas o0 mecanismos para que se logre lo

mencionado.
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También Rajadell y Sanchez (2013, p.62) describe que es una normalizacién que
tiene el propdsito de crear el habito a la utilizacién de las técnicas implementadas.
Se debe crear el autocontrol, donde cada trabajar de responsabilice por seguir en
la misma filosofia. Es la mejor conducta a seguir donde se incrementa con la
practica donde cada personal podra resolver los problemas que se presente en el
centro de trabajo.

1.3.2.2. VSM

El VSM es una metodologia desde la alta direccién de una planta Y ser aplicada
directamente sobre una de las familias de los productos que produce valor por un
equipo determinado Por otra parte también es muy Util para tener una vision amplia
de la Industria en la cual se desenvuelve una organizacion y por ultimo el VSM no
hace referencia a la ubicacion de un proceso o maquina fisica dentro de la planta
tradicionalmente sélo se representa mediante un flujo de materiales (Madariaga,
2013, p.228).

1.3.2.3. Estandarizacién

La estandarizacion es un conjunto de tablas, graficas y descripciones que ayudan
a tener las técnicas mas eficientes y eficaces que prevén los conocimientos
precisos sobre las maquinas, el recurso humano, materiales e informacion de los
proceso de un empresa. Con el fin de generar un producto directamente
proporcional con la calidad, de un modo fiable de que los proceso astean
optimizados. También es el modo seguro, baratro y rapido de poder logar un bien
0 un servicio eliminado proceso que no generen valor al producto (Madariaga,
2013, p.27-28).

También Madariaga (2013) que dice que la implementacion de herramientas de
Manufacturing puede mejorar la productividad debido a que impide la fabricacion
de productos defectuosos y permite un trabajo estandarizado de cada proceso

involucrado en su fabricacion (p. 221).
1.3.2. Productividad

Es el arte de conseguir con los mismos recursos mas objetivos, para ello es

conveniente implementar politicas innovadoras y trazar objetivos reales y
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alcanzables. Esto exige una coordinacién entre las virtudes de esfuerzo dado que
es una constante lucha por lograr mejorar o elevar la productividad mediante
meétodos. También es tener paciencia ya que los resultados no siempre se dan
rapido. También es considerado como una suma de esfuerzos para llegar a una
meta (Pagés, 2010, p.18).

Y adicionando para Prokopenko (1989, p.3-4) describe que es la relacion entre lo
producido por un conjunto de procesos que genera un bien o un servicio y lo
recueros empleados para poder conseguir lo producido. También es el uso correcto
de los recursos que posea la organizacion. Esto se puede presentar de la siguiente
formula

Producto

Productividad=
Insumo

Donde también resalta que la productividad individual (PI) se define de la siguiente

formula

Producto

~ Insumo del esfuerzo del trabajdor

Por otra parte Fernandez (2010) se muestra que para poder determinar la
productividad bajo el término de las personas, es lograr los objetivos trazados y por
ende implantar el desarrollo de métodos de calidad, para que esto se resulte
eficientemente se necesita lo minimo de inversion, lo cual permita mostrar todas las
capacidades que puedan tener el trabajador respecto a sus labores

correspondientes (p.9).

Asi mismo Carro y Gonzales (2012) resalta que la productividad es el indice de la
evolucion de la red de proceso, que tiene una relacion de lo obtenido con todos los

recursos empleados que se presentan el sistema de produccion (p.3).

Por otro lado, Gutiérrez, Humberto (2010), resalta que los objetivos que son
obtenidos por un proceso pueden ser definidos como la productividad, el cual tiene
dos componentes, la eficiencia y la eficacia, al momento de realizar diversas

modificaciones y mejoras en los proceso se logran incrementarlos y tomando en
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cuenta los recursos que son empleados se puede decir que la productividad es alta
o baja, y poder realizar diagnosticos en los procesos con esta medicion (p.21).

Finalmente, para Miranda, Jorge y Toirac, Luis (2010), menciona que la
productividad es un indicador que puede medir los niveles productivos de elaborar
un bien o un servicio, y es un indicador importante para poder ver el estado de
enriguecimiento de una organizacion, pero para eso se tiene que tener muy en
cuenta los recursos gque se han empleado y ello sera a premisa para poder mejorar

los resultados.

Factores que afectan la productividad

Anaya, julio (2007) menciona existe factores para el aumento de una productividad,
esto recae a la funcion que tiene cada proceso por eso mismo a continuacion se

describe los mismos:

- Mejoras tecnoldgicas: Se refiere busqueda de informacion para mejoras
en tecnologia comunicacion automatizacion de procesos de datos entre
otros mediante la robdtica adecuada y una economia justificada.

- Disefio del producto: Esto consiste en la mejora de los prototipos o disefios
en los productos, tomando como premisa algunos factores que son decisivos
como embalaje qué estado y peso poder tener una productividad alta, todo
ello dado que sirve como apoyo para una mejor manipulacién y
almacenamiento.

- Curva de aprendizaje: Es la implantacion de un proceso nuevo donde esta
sujeto un crecimiento acelerado del indice de la productividad, ley del 80%,
esto debido a la curva de aprendizaje cudl es un fendmeno en identificar el
rendimiento habitual en un proceso de crecimientos iniciales para
diagnosticar avances de las nuevas mejoras.

- Mejora en métodos de trabajo: Este es el proceso que consiste en crear
una mejora en los diferentes procesos operativos a través de una
racionalizacion y simplificacion de algunos procedimientos eliminar de los

mismos (p.88-89).
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Tipos de productividad

Fleiman et.al (2007) desde su punto de vista la productividad se puede medir o

total lo cual se describe a continuacion:

- Productividad total: La medicidén general o total en relacion del producto
obtenido y el total de insumo empleado para poder generar un bien en un
determinado periodo es la medicion.

- Productividad parcial: Es la medicion que se obtiene varios indices
mediante la subdivision del producto en los factores de produccién

material maquinaria mano de obra y tiempo.

Indicadores de la productividad

Gutiérrez (2010) donde dice que la productividad se puede ver expresada mediante
dos elementos, la eficiencia y eficacia, donde los resultados obtenidos de estos
puede medirse en unidades producidas, utilidades empleados, también se puede
cuantificar el nimero de trabajadores, tiempo empleado, maquina, en resumen el

producto el producto de la eficiencia y eficacia (p .21).
Productividad = eficiencia x eficacia

Asimismo Fernandez, Manuel y Sanchez, José (1997) define calificacion y
eficiencia de la siguiente manera eficiencia hacer las cosas correctas forma debido
a lo que sé quiere es que los recursos sean bien empleados optimizar lo maximo
posible. Eficacia dos puntos hacer todo lo que se tiene para poder alcanzar tipos

planeamos o programados y mediante esto tener resultados (p.22)
Diferencias entre eficacia y eficiencia
Eficiencia

Es el esfuerzo que se realiza para conseguir las metas trazadas con el uso del
minimo esfuerzo o recurso posible. Conseguir las metas a un bajo costo y también
otras variables que se puedan disminuir, de esta manera lo describe El Fondo
Editorial Fca (2013, p.25)

- Entrenar a los subordinados
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- Cumplir las tareas y obligaciones
- Resolver problemas
- Hacer las cosas de la manera correcta

- Enfasis en los medios Eficacia

Eficacia

Pérez (2010, p.157) describe que es el nivel de contribucién para el logro de las
metas. Muestra el grado de desempefid en las operaciones de un proceso
productivo de un bien o un servicio. Para finalizar el proceso es eficaz si cumple

con su finalidad designada.

- Proporcionar eficacia los subordinados
- Obtener resultados

- Optimizar la utilizacion de los recursos
- Alcanzar objetivos

- Hacer las cosas correctas

- Enfasis en los resultados

Con todo lo descrito en el parrafo anterior, se puede ver que la definicion es muy
diferente, para terminar la productividad es el indice de lo todo lo que sale de un

proceso productivo y todo lo entra en la misma.
Importancia de la productividad

Para Prokopenko 1989 toda actividad humana se beneficia cuando hay un aumento
en la productividad dado que ello implica también el mejoramiento directo de todos
los niveles de vida de los colaboradores en la actualidad. La productividad es
turismo las fuentes principales para crecimiento econémico requiere eso general de

la sociedad (p. 6-7)
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1.4. Formulacion del problema

1.4.1 Problema General

¢,De qué manera la aplicacién de Lean Manufacturing mejora la productividad en la

linea de Produccion en la empresa Dupree Venta Directa?

1.4.2. Problemas Especificos

¢De qué manera la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la

linea de Produccién en la empresa Dupree Venta Directa?

¢De qué manera la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la linea

de Produccién en la empresa Dupree Venta Directa?

1.5. Justificaciéon del estudio

1.5.2. Economia

La presente investigacion busca mejorar la productividad en la empresa Dupree
venta directa, econémicamente confiable es lo mismo dado que lean manufacturing
reduce los desperdicios o actividades que no generen valor ni agreguen valor en la
empresa y Los costos de fabricacion e impactando positivamente en las utilidades
gue se generen empresa, lo que coincide con lo escrito en la revista sistemas y
telematica (marzo 2010) que si se reduce la cantidad de productos defectuosos y
desperdicios costé ademas el nivel de inventario operativos y el capital invertido por
consecuencia se genera un aumento de ingresos que impactan en las utilidades y

directamente positivamente.
1.5.3. Técnica

La aplicacion de lean manufacturing para mejorar la productividad de la linea de
produccion en empresa Dupree venta directa es una técnicamente justificable,

debido que aporta soluciones agiles y un valioso conocimiento en torno las mejoras

44



de procesos productivos mediante técnicas nuevas e innovadoras logrando el
maximo aprovechamiento del talento humano la tecnologia y del material, asi un
aumento actividad. Todo lo dicho concuerda por Tejeda, Anne (2011, p.282) Quién
dice que lean manufacturing tiene como objetivo eliminacion de despilfarros el
aumento en la calidad del servicio en poco tiempo Los costos de produccion y el
tiempo.

1.5.4. Social

El alcance que posee la aplicacion es cumplir las actividades de inventario sin
necesidad si presiones u métodos erroneos, lo cual lleva a un pésimo clima laboral.
La aplicacion del método genera una alta aceptacion de parte del cliente. Para
poder generar un buen clima laboral. “Consolidarse como la empresa lider en venta
directa a nivel nacional” (Dupree, 2016) Ayudaran a conseguir la vision y la mision
de la empresa dado que aplicacién de lean manufacturing servira de apoyo para

lograr las metas propuestas por la empresa

1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipétesis General

La aplicaciébn de Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de

Produccion en la empresa Dupree Venta Directa

1.6.2. Hipotesis Especificos

La aplicacion Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de Produccion en

la empresa Dupree Venta Directa
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La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la linea de Produccion
en la empresa Dupree Venta Directa

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivos General

Determinar como Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de

Produccién en la empresa Dupree Venta Directa

1.7.2. Objetivo Especifico

Determinar como la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la

linea de Produccién en la empresa Dupree Venta Directa

Determinar como la aplicacion Lean Manufacturing mejora la eficacia en la linea de

Produccion en la empresa Dupree Venta Directa S.R.L.
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2.1. Tipo y disefio de investigacion

La presente investigacion se basa en la aplicacion de Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en linea de Produccién en la empresa Dupree Venta
Directa. De esta manera se haré varios cambios en el proceso que se llevan a cabo
para armar el pedido. En este aspecto se realizara varias pruebas en el proceso.
Se aplicara las 5’s donde su objetivo es eliminar desperdicios en todo el proceso y
también el VSM, donde los mencionados tendran un serie de pruebas en su impacto
en la productividad y por consiguiente identificar cual o cuales son las cusas que
generan que la productividad baje o suba.

Por otro lado, El disefio de estudio es Cuasi Experimental porque se mide la
consecuencia que tomo la variable independiente en este caso Lean Manufacturing
de la variable dependiente productividad. Asi como describe Hernandez,
Fernandez y Baptista (2010) menciona que el estudio experimental es la accion que
se da para realizar un experimento y luego visualizar las causas de las

consecuencias de ello (p.3).

Adicionando a lo descrito en el parrafo anterior, el disefio cuasi experimental se
refiere a sujetos o grupos de estudio que no son asignados aleatoriamente y estan

conformado por un pre test y un post test.

Por su finalidad es aplicable, en la razén de que vamos a utilizar los fundamentos
y las técnicas de Lean Manufacturing, para obtener la mejora de la productividad
en el area de lo que significa donde Garcés (2010) menciona que utilizando las
teorias y las leyes cientificas se propone transformar una de las variables de estudio

Y no el enriquecimiento de la teoria (p. 70).

Por su nivel de profundidad explicativa, dado que cuando apliguemos la variable
Lean Manufacturing que va un provocar un efecto en la variable Productividad. La
investigacion de tipo explicativo es mas que la descripcion de conceptos Estan

orientados a responder por las causas y fendmenos fisicos o sociales Es asi que
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Su interés se concentra en explicar por qué ocurre un fenbmeno y caracteristicas

tiene porque Relacionan las variables (Valderrama, 2013, p.174).

Por su enfoque es cuantitativo ya que la investigacion esta basada en las fases
entre si, con una idea que se va acotando que una vez definidos generan los
objetivos generales y las cuestiones especificas. El método cuantitativo consiste en
la recoleccion de datos numéricos de los objetivos participantes o fendmenos que
analiza y diagnostica mediante pruebas estadisticas, para validar la hipotesis y

probar teorias (Valderrama, 2013, p.105).
2.2. Operacionalizacion de las variables

2.2.1. Definicion conceptual

Lean Manufacturing (Variable Independiente):

Es una manera de pensar en centro de labores ya que principalmente se concentra
en el capital humano. Donde se centra la forma correcta de realizar alguna
actividad, al mismo tiempo mejorando cada actividad del modelo de procesos que
cada empresa posee. Se busca lo que no es necesario para la actividad para poder
erradicarla del sistema, a esto se le denomina “Desperdicios” que pueden ser
“sobrecostos”, “inventario”, “movimiento” y “defecto”. La filosofia Lean muestra todo
lo innecesario que se esta realizando en los centros de trabajo y en las actividades
correspondientes a cada proceso de produccion para que sean eliminados del
sistema. También, se puede decir que no es algo rigido que solo se necesita seguir
los pasos al pie de la letra, tampoco que es una forma pensar fuera de lo comun.
Su metodologia consiste en estudiar los procesos y analizarlos para luego mediante
los elementos, herramientas o técnicas se pueda mejorar cada actividad. Cabe
resaltar que la filosofia va mejorando segun lo aprendido en cada estudio realizado
y en la aplicacion, segun cada herramienta o dimensién utilizada en la implantacién

en una industria o servicios (Hernandez y Vizan, 2013, p.10-11).

Productividad (Variable dependiente): Es el arte de conseguir con los mismos
recursos mas obijetivos, para ello es conveniente implementar politicas innovadoras
y trazar objetivos reales y alcanzables. Esto exige una coordinacién entre las

virtudes de esfuerzo dado que es una constante lucha por lograr mejorar o elevar
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la productividad mediante métodos. También es tener paciencia ya que los
resultados no siempre se dan rapido. También es considerado como una suma de

esfuerzos para llegar a una meta (Pagés, 2010, p.18).

2.2.2. Definicién Operacional

Lean Manufacturing (Variable Independiente):

Es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de
mejora y optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en identificar
y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos

0 actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios.
Productividad (Variable dependiente):

Es consecuencia del trabajo del ser humano. Se obtienen cuando desarrolla bien
su trabajo y entiende que cada mejora es una oportunidad para crecer. No es
responsabilidad exclusiva de un departamento dentro de la organizacion de las

empresas, debe ser un propdsito claro de todos sus integrantes.
2.2.3. Dimensiones
Lean Manufacturing

Lead time interno (DTD): Es el indice de la fabricacion total del pedido o producto.
Es el tiempo trascurrido desde el punto de inicio hasta el punto fina. En este caso
desde armado de caja hasta el pedido zonificado. Vazquez (2013, p.75), determina

la forma de medicién de lead time o tiempo de espera es:

Tabla 3 Indicador de Takt Time

Tiempo disponible
unidades demandas

Tiempo de takt =

Fuente: Indicadores de Lean Manufacturing
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Productividad

Eficacia: Es un indice que entre lo producido con lo esperado. Por ende Fuentes

(2012, p.42) plantea la siguiente formula:

Tabla 4 Indicador de Eficacia

Eficaci Pedidos Producidos 100%
= *
ficacta Pedidos Programados °

Fuente: calidad y Competitividad

Eficiencia: Es un indice del cumplimiento de una meta con los recursos empleados
o designado de modo que se pueda disminuir y mejorar el indicador. Por ende

Fuentes (2012, p.42) plantea la siguiente formula:

Tabla 5 Indicador de Eficiencia

MPro ramas
Hombre g « 100%

Horas
hombre

Eficiencia =
Ejecutadas

Fuente: calidad y Competitividad
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Tabla 6 Matriz de Operacionalizacién

Variable

Definicién conceptual

Definicién operacional Dimensiones

Indicadores

Escala

Lean Manufacturing

Es una manera de pensar en
centro de labores ya que
principalmente se concentra en
el capital humano. Donde se
centra la forma correcta de
realizar alguna actividad, al
mismo tiempo mejorando cada
actividad del modelo de
procesos que cada empresa
posee

Es wuna filosofia de
trabajo, basada en las
personas, que define la
forma de mejora vy
optimizacién de un
sistema de produccién
focalizandose en
identificar y eliminar todo

tipo de “desperdicios”

Lead Time
Interno (DTD)

Tiempo disponible
unidades demandas

takt time =

Razén

Productividad

Es el arte de conseguir con
los mismos recursos mas
objetivos, para ello es
conveniente implementar
politicas innovadoras y trazar
objetivos reales y
alcanzables. También es
tener paciencia ya que los
resultados no siempre se dan
rapido. También es
considerado como una suma
de esfuerzos para llegar a
una meta.

Es consecuencia del
trabajo del ser humano.
Se obtienen  cuando
desarrolla bien su trabajo
y entiende que cada

Eficacia

Pedidos Producidos
* 100%

Eficacia =
ficacia Pedidos programados

Razon

mejora es una
oportunidad para crecer.
No es responsabilidad
exclusiva de un
departamento dentro de la
organizacion de las
empresas, debe ser un
propdsito claro de todos
sus integrantes

Eficiencia

Horas

Hombre
Horas

hombre

Programas

Eficiencia = * 100%

Ejecutadas

Razén

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3. Poblacién y muestra
2.3.1. Unidad de estudio

Para el proyecto, se ha considerado el centro de trabajo de la empresa Dupree

Venta Directa S.R.L., enfocando el andlisis en el area de Picking.
2.3.2. Poblacion

Para Borja (2012, p. 30) es un motivo de estudio de un conjunto de sujetos y
seleccion de elementos, la presente investigacion es de tipo finita porque de su
totalidad de analisis se tiene conocimiento. Por ende se tomara como poblacion la
cantidad diaria de pedidos armados durante 30 dias laborales, en el cual se

recopilara los datos correspondientes a este trabajo.

De esta manera se determina porque la restriccion es la productividad, en
conclusion el periodo que se ha delimitado cuenta con un inicio y un final estricto,
ademas que se tiene como objetivo que se pueda medir en cada variable las

dimensiones.
2.3.3. Muestra

Para Bernal (2010, P.161) la muestra es un subconjunto de la interés de la
poblacién, y para poder conseguir la informacién correspondiente es en donde se
realizara las mediciones. Por contar como poblacion la cantidad diaria de pedidos
armados durante 30 dias laborales, y que se encuentra por debajo de los 100
individuos, por tanto seguiin Cardona (2002, p.121) dice que es recomendable tomar
a la poblacion como muestra. Por consiguiente es de tipo censo la muestra de esta
investigacion y se llevara a cabo las mediciones dentro de la etapa ya mencionada,

para poder realizar los célculos correspondientes en los indicadores.
2.3.4. Muestreo

Para Hernandez (2010, p.278) debido a que el resultante tiene caracteristicas
especificas, aquellas que proceden de una seleccién formal, el método de seleccion

es de tipo no probabilistica.

En esta investigacion se establece la razén, ya que se considera el no aleatorio-

intencional.
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2.3.5. Criterios de exclusion e inclusiéon

De los 30 dias tomados por la muestra, como criterio de exclusion se considera los
dias laborales establecidos por la empresa de lunes a sabado, con horas
designadas por la empresa.

2.4. Técnicas e instrumento de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Para la presente investigacion, se utilizan las técnicas de observacion indirecta y el
archivo; Dado que nos permitird tomar los datos de los hechos suscitados en la
empresa Dupree Venta Directa y registradores para luego sean calculados y

analizados. A continuacion, una definicion de observacion:

La observacion es una Técnica de proceso riguroso que permite conocer de forma
directa el objeto de estudio para su descripcion y analisis sobre la realidad
estudiada (Bernal et al., 2010, pp. 257-259).

Ampliando mas en el tema, Ortiz, Frida y Garcia, Maria (2006) resalta que la
observacion se divide en cuatro tipos: directa, indirecta, por entrevista y por
encuesta. La primera se caracteriza por su interrelacion entre el investigador y los
sujetos de los cuales se obtuvo los datos; La segunda Consiste en tomar datos del
sujeto a medida que los hechos se realizan ante los ojos del observador, mientras
qgue las dos ultimas obtuvieron la primera mano por cuestionarios y preguntas,

respectivamente (p.122).
Registro de Datos

Palella et al. (2006), nos dicen que el fichero es una técnica que consta en los datos
del registrador que se obtiene en las diversas etapas y los procesos que se van
desarrollando. Para resaltar uno de los beneficios es que permite recoger con
claridad y autonomia de los diferentes principios y objetivos de una estructura
organizada y légica (p.135)
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Instrumentos de recoleccién de datos

En la presente investigacion como instrumento principal la ficha de registro, dado
que permitird registrar y guardar los datos obtenidos con el cronometro A

continuacion, una definicion de Cronometro:

La Oficina Internacional del Trabajo (1996), menciona que un cronometro sirve para
el estudio de tiempos y existen dos tipos, mecanico y electronico. Los mecénicos
son de 3 esferas graduadas, que graddan un minuto por vuelta a intervalos de 1/5
de segundo. Los electrones cumplen las mismas funciones que el tipo mecanico,
es decir, medir la duracion de diferentes elementos, no obstante una de sus
ventajas es realizar una cronometraje con vuelta a cero sumamente preciso. La
mayoria de los modelos se utilizan de diferentes formas y se puede ajustar para el

registro de fracciones de segundos, minutos y horas (pp 273- 279)
Ficha de Registro

Palella et al. (2006), las fichas son una guia de almacenamiento de la informacién
bajo un formato o esquema puede que constituya de forma libre, adecuadas y los

fines del trabajo. Cada archivo contiene una serie de variables de datos (p.155)
Confiablidad del instrumento

Para la confiabilidad del presente proyecto de investigacién, consulte la ficha
técnica del instrumento de medicacion, el cronometro digital marca Casio HS-70W.

La ficha técnica esta en los ANEXOS.

Robles et al. (2015) menciona que los dados que la confiabilidad del instrumento
es un requisito de calidad de todo el instrumento de la meditacion, considerado
como el grado de precision y descarte el error, a través de la consistencia, la
estabilidad temporal y el acuerdo entre los Expertos (p.3).

Adicionalmente, los datos son obtenidos del registro de la base de datos de la

empresa Dupree Venta Directa.
2.5. Método de andlisis de datos.

Zapata, Oscar (2005), los dados que una vez que se conoce la poblacién con la

gue se va trabajar, que se cuenta con los conceptos teoricos y operacionales de la
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medicién poner una prueba Los supuestos a priori con los que contamos en el

marco teorico (p.222).

Asi mismo, Herndndez, Roberto, Fernandez, Carlos y Baptista, Pilar (1991), que
dice que el andlisis de los datos se efectud sobre la matriz de datos, donde estan
estos han (Codificacion y transferencia), asi como también guardados en un archivo
para que el investigador pueda analizarlos usando un programa de computadora (p
375).

Software

El SPSS es Mejor software para el analisis de datos para la investigacion presente;
Ademas, siendo mas especificos se usara la version 23 en espafiol, por su facil

manejo y accesibilidad analisis de datos

Asi mismo, Belén, Maria Y Navarro, Yadira (2010) mencionan que el SPSS Un
programa estadistico de analisis de bases de datos para aplicaciones practicas o
necesidades de investigacion, dado que permite manejar bancos de datos de gran

magnitud y también analisis estadisticos muy complejos (p.15) .
2.5.1. Analisis Descriptivo

Para incrementar el analisis de los resultados en todo el transcurso de la
investigacion y ademas en la culminacion de la misma, siendo la teoria la gestion
de inventarios, es totalmente necesario de los elementos que se aplicaran y usaran
en la investigacién, por tal motivo se emplearan gréaficos, Pareto, flujo grama, etc.
Los cuales podran describir los cambios que se ocasiona en las variables y por
ende ayudaran a tomar decisiones después de ver los resultados.

2.5.2. Analisis Comparativo

Segun Juérez et al. (2002), el andlisis comparativo es la aplicacion de pruebas
comparativas dependiendo del nivel de investigacion y el analisis de la normalidad

realizado (p.19).
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2.5.3. Andlisis Inferencial

Juarez et al. (2002) mencionan que la estadistica inferencial es aquella que estima
Los atributos de la poblacién, comprobando la relacion entre variables, comparando

grupos y haciendo inferencias (p.8).

Levy Jean Pierre y Varela, Jesus (2006), dicen que para valorar la normalidad
invariante de los datos son necesarios los contrastes de normalidad. Entre las

cuales destacan el contraste de Kolmogorov-Smirnov, y Shapiro-Wilk.

Kolmogorov smirnov: este contraste compara la funcién de distribucion empirica
con la teoria de una poblacién normal. Ademas no resulta muy apropiado cuando
el tamafio de muestra es pequefio porque su potencia es baja para ese tipo de
muestras. Shapiro-Wilk: mide el grado de ajuste una recta de las observaciones de
la muestra representadas en un grafico de probabilidad normal. (No superior a 30.
y que no requiere que los parametros de la distribucion de los especificados (pp.
31-32).

Contrastacion de las Hipoétesis

De acuerdo con la opinion de Bardn, Javier (2013), dependiendo de cémo se
construyen las muestras, se clasifican el experimento. Cuando la observacion en
un grupo estad asociado al segundo grupo se llaman apareadas, cuando los
individuos de un grupo de tratamiento han sido independientemente extraidos, se
llama independientes. Los contrastes con muestras, el valor obtenido en la
significacién no se permite decidir si se rechaza o no la hipotesis nula Para realizar
el contraste existen varios tipos de pruebas, como el estudiante de pruebas

paramétricas, y Wilcoxon para pruebas no paramétricas (p.25).
2.6. Aspecto Etico

Como futuro ingeniero industrial, que con la presente investigacion de manera la
aplicaciéon de Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de Produccién
en la empresa Dupree Venta Directa 2016, es necesario constatar que se respeta
los derechos de autores, ensayos articulos, etc. Los cuales son la base tedrica de

esta investigacion y asi como las fuentes de las citas.
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2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Actualidad de la empresa

DUPREE

La empresa Dupree Venta Directa S.R.L., es procedente de Colombia y que viene
realizando sus actividades desde el 2009. La empresa esta dedicada a la
comercializacion de bienes de consumo y  servicios directamente a los
consumidores, mayormente a sus hogares, centro de trabajo u otro lugar, siempre

fuera de locales comerciales mediante catélogos.

Aspectos Legales

Razdn Social: Dupree Venta Directa
Apoderado: Benavides Escala Jhonny Cristian
Apoderado: Burga Vicens Antonio Martin
Apoderado: Salas Rizo Patron Alfredo Javier

Actividad Comercial: Venta al mayor de productos.

Ubicacion

Pais: Peru

Ciudad / Distrito: Lima / Ate
Direccion: Av. La mar N°240

Urbanizacion: Vulcano (Ovalo Santa Anita)
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Ubicacion Geografica de la empresa Dupree Venta Directa

Contacto
Pagina web: www.dupree.pe
Teléfono: (+511) 204200

Facebook: https://www.facebook.com/dupreeperu

Mision

Respaldamos el crecimiento integral de la mujer, nos apasionan: la realizacion de
sus suefios, la mejora de su nivel de vida y el de su familia. Trabajamos en equipo
para ofrecerle una oportunidad de negocio propio en el que la calidad del producto,
el servicio y la calidez en el trato son el sello diferenciador y la garantia del éxito.
Visién

Ser la compafiia de venta directa N°1 de moda y hogar que brinda la mejor

oportunidad de negocio y desarrollo integral para la mujer con productos de
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excelente relacion calidad-Precio. En el 2017 tendremos presencia en 5 paises de

Latinoamérica, en donde la oportunidad de destacarnos en nuestro foco de

negocios.

Valores

Integridad: Es actuar con altos niveles de rectitud, comportamiento ético y
caracter moral en nuestras relaciones, en las actividades analiticas,
econdémicas y humanas en general.

Cultura de Alto Desempefio: Es creer en la empresa para que se pueda
alcanzar la Excelencia Empresarial.

Sentido de Urgencia: Es la determinacion de mantenernos concentrados
en los resultados y sus plazos fijados hasta lograr nuestro propdsitos,
impulsando el cambio y movilizando a otros para poder contribuir a alcanzar
los objetivos de nuestra vision,

Pasion: Es la alegria, el dinamismo, la energia y el entusiasmo que nace de

disfrutar el trabajo.

ORGANIGRMAS

A continuacion, se muestra las gréficas de la estructura organizacional o funcional

de la empresa Dupree Venta Directa, donde se detalla las areas que integran, las

personas quienes la conforman y el modo de comunicacién entre las mismas. Para

ellos se conceptualiza lo siguiente:

Organigrama Funcional: Revelan las principales funciones de cada
trabajador, ademas el modo do comunicacién con los demas, resaltando

claramente lo que hace y en qué area se encuentra.

Organigrama Estructural: Revelan las areas que la integran, mostrando su

jerarquia, cargos y el modo de comunicacion.

Andlisis de los procesos

Se dard una descripcién simplificada de todos los procesos del area de Picking

(linea de Picking), area de produccion de la empresa Dupree Venta Directa, area
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de estudio. Que servira para ser analizada y diagnosticada, para el ver estado del
area actual. Por consiguiente dar alternativas de soluciones a los problemas
sobresalientes y trazar metas para mejorar la productividad con sustento en los

resultados de las mejoras realizadas.
Productos

Continuando con la descripcion de los procesos de la linea de Picking, se detalla
los productos que son el valor de los clientes, dado que los mismos cumplen las
expectativas de los consumidores y por ende la organizacion recibe beneficios

cuantitativos y cualitativos.

En primer lugar, uno de los productos que sustenta la empresa son las cajas en
donde se envian los pedidos. Estas mismas son compradas en millares para poder
ostentar una campafia, dado que las misma cantidades ya son proyectas por el
area de compras. La empresa cuenta con tres tipos de cajas, en donde se distribuira

los productos segun la cantidad que contenga un guia.

Figura 7
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Informacién detallada de las cajas campafia 05 (Febrero/marzo)

En la figura anterior se muestra en forma detallada de la utilizacion de las cajas en
un campafa (05). Cabe resaltar que la caja niamero cinco, ya no existe en la
empresa, debido a que ocupaba mucho espacio en los caminos de envio y en

donde se podia enviar dos cajas tres y ahorrar espacio. Por otro lado, cabe
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mencionar que el sistema al momento de imprimir las etiquetas automaticamente

distribuye la cantidad necesaria para cada caja.

Es muy importante resaltar que el tamafio de todos los productos esta medidos y

subidos al sistema para que sea automatizada la distribucion. Por eso mismo es
gue una guia se puede partir en 2-3- 4 y 5 guias y etiquetas para poder armar los
pedidos de forma adecuada y que se envia comodamente en las distintas cajas que
el sistema designe, pero hay una guia principal la cual es 1/1 lo cual puede ir en
caja 1,2 o 3 segun el sistema. Por eso mismo la figura muestra detalladamente
cuantas cajas han sido armadas en la campafa (05). Para terminar se infiere que
para un totora de 72544 facturas o guias se necesitd 65074 cajas de las cuales
33843 eran caja 1, 15649 caja 2 y 15582 caja 3.

A continuacion se muestra las fotografias de los tipos de las cajas, etiquetas y guias

o factura que posee la empresa Dupree Venta Directa.

$141
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Figura 8

Fotografias de cajas, etiquetas y guias
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Asi mismo posee posé productos de consumo que estén clasificados en diferentes
grupos para una mayor organizacion de las mismas. Estos productos se
encuentran en el almacén tanto de Vulcano (Ate) como el Lurin con tres campafas
de adelanto. Y se abastecen en cada campafa en las respectivas ubicaciones que

se le da en el sistema de Pick To Light.

Tabla 7 Algunos Productos Cosmeéticos

CODIGO DESCRIPCION LINEA
88351 | BODY CREAM ESSENTIAL 1 LITRO COSMETICOS
88552 | DESODORANTE ROLL ON STROM 75G COSMETICOS

563004 | CREMA LITRO TROPICAL ISLAND - PERU COSMETICOS
69657 | DESODORANTE ANTITRANSPIR. SHORT DISTANCE COSMETICOS
62056 | DESODORANTE MIHNOS BLACK COSMETICOS
87216 | CREMA HUMECTANTE PERFUMDA MINI ROCKN LOV COSMETICOS
71138 | DESODORANTE THE FIRST 75G COSMETICOS
72831 | CREMA LIQUIDA R. BABY BABALU DULCES CAR. COSMETICOS
32052 | SHAMPOO LITRO BABALU DULCES CARICIAS COSMETICOS
48146 | CREMA CON AVENA VITAMINA E Y SILICONA AZ COSMETICOS
75704 | SHAMPOO MANZANA VERDE LITRO COSMETICOS
62149 | LOCION HIDRATANTE CORPORAL BABA C.Y TE V COSMETICOS

Fuente: Elaboracion
Tabla 8 Algunos Productos de cuidado de Hogar

CODIGO DESCRIPCION LINEA
31822 | SET X 4 CEPILLOS LIMPIADORES ROJO CUIDADO DEL HOGAR
81160 | GLOSSY FLOOR 500 ML - PE CUIDADO DEL HOGAR
60040 | MICROWAVE 1-2-3 250ML - PE CUIDADO DEL HOGAR

118437 | VALVULA ATOMIZADORA BLANCA C.E CUIDADO DEL HOGAR
99795 | FLOOR SCRUB 500 ML - PE CUIDADO DEL HOGAR
89024 | ORGANIZADOR MULTIPLE CUIDADO DEL HOGAR
78209 | ORGANIZADOR DE ESCOBAS BASIC CUIDADO DEL HOGAR
44243 | LIMPIADOR DE VENTANAS FRESH CUIDADO DEL HOGAR
83884 | WC TANK TABS - PE CUIDADO DEL HOGAR
81154 | GERM CONTROL 500ML - PE CUIDADO DEL HOGAR
31894 | WC ANTIBACT GEL 500ML - PE CUIDADO DEL HOGAR
54997 | SHINY GLASS 500 ML - PE CUIDADO DEL HOGAR
71151 | ENVASE VACIO 250ML VALVULA ATOMIZADORA CUIDADO DEL HOGAR
53184 | SET X 5 PANOS CELULOSA CUIDADO DEL HOGAR
22634 | SET X 2 ESPONJAS ABRASIVAS INOXIDABLES CUIDADO DEL HOGAR

Fuente: Elaboracion
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Se muestra por medio de fotografias algunos de los productos mostrados en las
tablas anteriores, es importante recalcar que la empresa cuenta entre 1200 a 1500

productos por campaiia.

Figura 9

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografias de algunos productos que vende Dupree
Flujo General De Armado De Pedido

La representacion de todas las actividades y de su secuencia entre las mismas del
armado de pedido en la empresa Dupree Venta Directa, se realiza mediante el
flujograma. Ya que es un forma gréafica de representar los procesos que tiene el
armado de pedidos a nivel general.

El flujograma del armado de pedido detallado de la empresa Dupree se muestra en
la siguiente figura.
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Tabla 9 Flujograma General del armado de pedido

FLUJIOGRAMA GENERAL DEL ARMADO DE PEDIDO

Facturacion

Almacén

Picking

Despacho

v
Verificar los
pedidos

v
Programacién de
Digitacién

v

éestd
correcto?

v

Digitacion delos
pedidos

v

Revisar la linea
de Picking

v

Subirinformacion
al sistema

éEsta
abastecido
Picking?

Imprimirlas
guias y etiquetas

Enviaralanzado

v

Gestion de
abastecimiento

v
Abastecimiento
del almacén

v
informacién delas

linea de Picking

v
Abastecimiento
de lalinea de
Picking

ubicacionesenla |-

v

dEsta
abastecido
Picking?

Informacién de
campafia Actual

+

Inventariode la
campafia anterior

' Almacén

Verificar el
producto en las
ubicaciones

éPertenece a
la campafia
actual?

éEs su
ubicacion?

v

Reunién sobre

cambiosen la
campafia

y
Armado de cajas
v

b

(Picking)

Lanzado

v
Pickeo de los
Productos

+

Verificar los
productos

éEsta
completo
el pedido?

v

Embalajede
las cajas

v

Armado de pallet
segun la zona

éVerifica que

Informacién de
campafa

4

Programacion de
entregas

A 4

Planeacion de
camiones

Programacién de
cierrede cortey
zonas

A

Certificarla
salidade
despacho

v

Despacho de
pedido

el pedido esta
completo?

Fuente: Elaboraciéon
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Es importante describir las areas involucradas en el proceso de armado de pedido.
Todos son importante, pero hay algunos que estdn mas ligados en el proceso y
quienes estan en plena coordinacion para poder sacar adelante la produccion de la

empresa Dupree Venta Directa. Estas son las siguientes:

e Facturacion
Esta area, esta dedicado a todo lo relacionado con las asesoras (Clientes)
con las siguientes funciones:

- Es la encargada de tener contacto directo con las asesoras comerciales,
quienes con jefas directas de las asesoras. Esto permite que las hojas de
prepedido lleguen al area de forma ordenada y por zonas, esto permite que
al momento de digitar y por ende imprimir las guias, facilite a Picking en el
proceso de cierre de zonas.

- También es el area en donde se ponen en contacto con las asesoras para
poder verificar alguna duda que surgen de las hojas prepedidos. Lo cual al
verificar que todo esta correcto, se pasa a los digitadores quienes cumplen
con niveles de exigencia altos ya que una campafa puede llegar a tener
hasta 75000 facturas y en donde no debe haber ningun error. Todo lo
descrito esta sometido siempre en completa coordinacion con las demas

areas, dado que es el area inicial del armado de pedido.

e Almacén

Esta area, esta relacionada con los productos que se va armar el pedido y
cuya responsabilidad recae sobre ellos ya que sin productos el pedido no

puede ser despacho. Sus funciones con las siguientes:
- Esta area, esta encargada de decepcionar los materiales que se
utilizan en toda la empresa y en otras areas. Esta recepcion de debe
a un previo proceso que ellos realizan que es la gestibn de
abastecimiento. En este proceso se realiza pedidos de los productos
a utilizar en la campafa, esto puede ser recibido directamente de
Importacién, ya que los productos son de china en su mayoria, o de

Lurin. En donde es el segundo almacén que tiene la empresa Dupree.
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- También se encargan de realizar los registros en el sistema de las
salidas y entradas que realizan antes, durante y después de las
campafas. lo cual permite un seguimiento a las mercaderias que
estan en constante movimiento.

- Porotro lado, la funcion esencial de esta area es de abastecer la linea
de Picking, en donde existe aproximadamente 1200 ubicaciones en
donde tienen que abastecer con el producto correspondiente.
También cabe resaltar que si el producto no tiene stock, buscan otro
producto que sea lo mismo y esto se le llama producto sustituto.

- El personal se encuentra en la linea de Produccion toda la campaiia,
con el propdsito de abastecer las ubicaciones. El personal tiene la
total responsabilidad de tener abastecida sus ubicaciones
designadas.

e Picking

Esta area de Picking de la empresa Dupree esta relacionada con el proceso de

armado de pedido. Cuyas funciones son las siguientes:

Esta area, es la encargada de tomar la guias que son emitas por el area
de facturacién y realizar el armado de pedido. Esto deriva a un conjunto
de procesos, en donde el trabajo en equipo es una de las necesidades
para poder lograr la entrega de los pedidos a tiempo.

También, se encarga que los pedidos que se envian, sea con la mayor
calidad posible. Esto aborta que lo productos estén en buen estado, que
su embalaje sea correcto, que el pedido no lleve sobrantes ni faltantes y
por ultimo que los productos estén ordenado en la caja enviada.

Por otro lado, cabe resaltar que es el &rea mas importante de la empresa
debido a que es se presenta la parte de produccion, y cuya funcion

principal es siempre elevar la productividad del area.
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e Despacho
Esta area, esta relacionada principalmente con el envio de los pedidos
respectivamente certificados. Las funciones son las siguientes.

- Esta area, estad encargada de programar lo dias de entrega de los
pedidos, para ello realizan la programacion de los cortes que en total
son 11.

- También realizan la programacion de las fechas para el cierre de
zonas que es fundamental para el &rea de Picking. Esto servira para
poder planificar con el transporte con los dias ya establecidos en las
programaciones ya mencionadas anteriormente.

- Es importante resaltar que su funcion esencial es que las asesoras
reciban sus pedidos a tiempo y segun lo programado. También que
el area certifica los pedidos para poder realizar el enviéo de los
productos, cuyo proceso es la comprobacién que el pedido esta

armado.
Andlisis de los procesos de armado de pedido

A continuacién se describe los procesos segun su orden de sucesion del armado

de pedido en la linea de Produccion de la empresa Dupree.

- Cajas: Esta operacion consiste del armado de cajas, mediante una maquina
armadora de maquina. Se ajusta la maquina para poder armar caja uno, caja
dos o tres, ya que son de distinto tamafio. Se toma la caja y se invierte para
doblar la parte inferior, se vuelve al estado normal y se pasa por la maquina
y esta lo sella. Asi sucesivamente hasta poder abastecer a lanzado con los
tres taflamos e caja. Cabe resaltar que después de pasar la caja y ya lo
armo, estas se apilan a niveles de una altura prudente claro que depende
del nimero de caja.

- Lanzado: Esta operacion consiste de poder lanzar las cajas al sistema de
Pick To Light. Para ello, se toma la guia y la etiqueta donde sea vea que son
de la misma persona y el mismo numero de guia. Se toma el nimero de caja
segun lo que diga en la etiqueta (caja uno, dos o tres), y por ultimo se hace

leer en el lector del sistema y se manda para el posterior proceso.
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- Pickeo: Esta operacion consiste en hacer caso al sistema, ya que el sistema
con el que se trabaja se llama Pick To Light que quiere decir pedido con
luces. En este proceso se cuenta con letras en donde estan ubicadas casi
220 ubicaciones, divididas en 40 cada uno. Las letras con A, B, C, D, E, Fy
la secuencia en las mismas para el pickeo.

- Verificacién: Esta operacion consiste en verificar que los productos estén
completos y segun lo detallado en la guia. Pero, hay cajas que les faltan
productos y para ello el personal manda a su ayudante (embaladora) a
buscar el dicho producto. Cuando se cuenta con el o los productos se cierra
la caja con todo lo verificado. Cabe resaltar que si no hay el producto en las
ubicaciones y tampoco en almacén, se re realizan nota de crédito.

- Embalaje: Esta operacion consiste que en es el sellado de las cajas ya estan
verificas y también son quienes ayudan a la persona que estan verificando.

- zonificacién: Esta operacion consiste en clasificar las zonas, lugar donde
sera enviado. Y se arman en parihuelas y se certifica la salida del area. Si el
pedido no esta completo al momento de verificar con el PDA, sera enviado
a verificacion para su cierre de caja correspondiente con los productos

completos.

A continuacion se detalla los recursos que tiene el area de Picking de la empresa
Dupree, donde se brinda el andlisis completo de cada uno de ellos.

El talento humano

Es el recurso principal con la que cuenta la empresa Dupree, ya que son factor
importante para la produccion. Por otro lado son quienes realizan todo la parte
operativa para que empresa sea competitiva en el mercado. Lo dicho recae en toda
el area de los jefes hasta los operarios. Los cuales muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 10 Cuadro de Jerarquia del area de Picking

GERENTE

Martin Burga

JEFE DE AREA

Luis Cruzalegui

SUPERVISORES

Cesar zorrilla Eduardo Ferias

ASISTENTES

Paola Campos Cristina Aliaga

OPERARIOS

94 Auxiliares de Picking

Fuente: Elaboracion

MAQUINARIAS

A medida que la tecnologia avanza, las maquinarias se van modificando con mayor
eficiencia en su uso y que permiten realizar las actividades con mayor
productividad. Las maquinarias con las que cuenta la empresa Dupree representan
una valiosa parte del capital y por ello es importa ya sea pequefio, grande, liviano,
pesado, etc. La empresa Dupree en el area de Picking actualmente cuanta con las

siguientes maquinas que se describe en la tabla siguiente.
Horarios

Para la empresa Dupree el tiempo es uno de los factores que se tiene que manejar
de la mejor manera se designa para el area de Picking un horario adecuado. En

dicha area se maneja una jordana de 9 horas de las cuales el tiempo real que se
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utiliza en el de 7.5 horas, ya que lo restante se deriva adecuadamente para el
refrigerio y hora de almuerzo de los trabajadores. Los dias laborables son de lunes
a sabado. Cabes resaltar que se trabaja en dos turnos. En la siguiente tabla se

muestra de forma detallada la jornada del area de Picking.

Tabla 11 Jornada del turno mafiana

Horario Tiempo empleado ACtiViriaa?ianue s€
6:00 am — 8:45 am 2h-15m Operacion
8:45 am — 9:00am 15m Refrigerio
9:00 am — 1:00 pm 4h-00m Operacion
1:00 am — 1:45 pm 45m Almuerzo
1:45 pm — 3:00 pm 2h-15m Operacion
Tiempo de trabajo 8 Horas
Tiempo de descanso 1 Horas

Fuente: Elaboraciéon

Tabla 12 Jornada del turno Tarde

Horario Tiempo empleado Actle(laatljianue s€
1:00 pm — 1:45 pm 45m Operacion
1:45 pm — 2:30 pm 45m Almuerzo
2:30 pm — 6:45 pm 4h-15m Operacion
6:45 pm — 7:00 pm 15m Refrigerio
7:40 pm —10:00 pm 3h Operacion
Tiempo de trabajo 8 Horas
Tiempo de descanso 1 Horas

Fuente: Elaboracion
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2.7.2. Propuesta de mejora

Una propuesta de mejora es presentar un conglomerado de decisiones para el
cambio en diferentes dimensiones en una empresa. Con un solo propésito de

mejorar la productividad, rentabilidad, eficiencia, eficacia, etc.

La propuesta de mejora para esta tesis consta de instrumentos para poder cumplir
los objetivos, cuya finalidad es de mejora la productividad, eficiencia, eficacia de

linea de Produccién mediante la aplicacion de Lean Manufacturing.

Las técnicas que son tomadas en cuenta en la aplicacion son el resultado se los

siguientes pasos.
FODA

Es una técnica para el analisis de una organizacion, donde se puede ver sus
oportunidades y fortalezas en el rubro que se desenvuelve y cuales son sus
amenazas y debilidades a que estan expuesto en lo exterior. Tal como ya lo

mencione en esta técnica se utiliza cuatro conceptos que son la siguiente:

o F

Fortaleza

e O

Oportunidad

e D

Debilidad

e A

Amenaza

Por consiguiente se detalla en la siguiente figura el analisis de la Toda de la

empresa Dupree
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1a

: Elaboracién Prop

Fuente

Figura 10

El analisis de FODA de la empresa Dupree Venta Directa

AMENAZAS

* Aumento de la competencia

*Poco tiempo en el rubro

*Cambios en sistema de importacion
*Competencia con constante evolucién
*Nuevos competidores

*Desastres naturales

*Infraestructura con poca capacidad
*Mala calidad del transporte

SEUJII)U| Sa|qelle

DEBILIDADES

A

*Bajo nivel tecnoldgico

*Falta de maquinas modernas
*errores en con envia de pedidos

*No cuenta con mucha publicidad

*No cuenta con productos de campafia
*Bajo nivel de desarrollo tecnolégico
*Sin mejora continua

Fortalezas Debilidades
- ) o
Oportunidades Amenazas

provechar)

SEuJ3)1X] sa|qelle

*Cobertura nacional
*Productos con altos indices de calidad
*Altos indices de consumo por venta directa

| FORTALEZAS |

@ 3
*Competencia en precios

*Materia prima bajo costo —
*Productos con altos indices de consumo masivo

T

OPORTUNIDADES

*Implementacidn en la estructura de produccién
*Nuevos Canales de distribucién

*La demanda es constante

*La venta directa esta en crecimiento

*Los productos son comerciales

*Plazo de entrega

*Cliente satisfecho

Analisis de FODA de la empresa Dupree
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Linea de Produccidon a estudiar

La linea de Produccion a estudiar de la empresa Dupree venta directa, aborda un
conglomerado de procesos y operaciones para poder realizar el armado de pedido
para las asesoras. Por lo mismo, se muestra el DAP de la linea de Produccién antes

de realizar las mejoras correspondientes.

Figura 11

Planchas de cajones

<1:> Armado de cajas

| —— —» Cajas armadas

Traslado a lanzado 1 > J
Lanzado

Guias y etiquetas

\J

Pickeo de los
productos

a
\

Traslado ala
mesade

|
§

verificaciéon

Verificacion

de los
productos

A
\J

Fuente: Elaboracidon Propia

Espera

U

Embalaje

()
VIRV,

( 4 Zonificacién
ACTIVIDAD NUMERO
DI
2 1 Verificacién
N
—> 2
L 1] =
2 Traslado a despacho
[ '
1
TOTAL 0 Armado de Pedido

Diagrama de Actividades (DAP)
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Para ampliar el estudio a mas detalle se presenta en la siguiente figura el diagrama
de andlisis para el armado de pedido de la empresa Dupree Venta Directa.

Tabla 13 Diagrama de Analisis de Procesos

DIAGRAM DE ANALIS DE PROCESOS
Area de trabajo: Nombre del proceso Empresa Fecha
PICKING Amado de Pedido Dupree Venta Directa
. . Terminaen; ., 25/08/2017
Inicia en: Armado de caja Zonificacion

. Operacion Q 58 Inspeccion |:| 28 Demora D -

: Transporte —> 18 Almacén V - Tiempo 449

&

« Distancia Realizado por: Olivo Corpus Joseph Luis

o0 Simbolos Tiempo | Distancia

N Descripcién de las actividades O | = | ) |v (seq) (cm)
Armado de caja

1 |Conectar al maquina armadora de cajas ® 12

2 |Encender la maguina { 5

3 |Ir por la plancha de caja e 10 150

4 [Trasladar hasta la mesa de armado /‘ 10 150

5 |Agarrar la caja 2

6 |Voltear la caja ® 2

7 |Doblar la parte inferior ¢ 3

8 [Voltear la caja ¢ 2

9 [Poner en la maquina * 2

10 |Regular el rango de cajas ¢ 12

11 |[Empujar la caja en la maquina * 2

12 |Recoger la caja al extremo de la maquina ( 5

13 |[trasladar hacia lanzado e 5 225
Lanzado |

14 |Ir por la guia y por la etiqueta ? 4 170

15 |Trasladar a la mesa de lanzado ‘\ 5 170

16 [Inspeccionar los hombres e 2

17 |Inspeccionar numero de caja . ® 2

18 |agarrar la caja correcta @ | 3

19 |Pegar la etiqueta en la caja ’ 4

20 |Empujar al sistema o_| 1

21 |inspeccionar que lea el codigo —® 2
PICKING

22 |Encender el sistema de Pick To Light o] 30

23 |Verificar el nimero de guia —® 5

24 |Inspeccionar las luces encendidas (A1-A2) /‘ 2

25 [Inspeccionar la cantidad que pide 1

26 |agarrar el producto Q/ 5

27 |Apagar la luz led Q 1

28 |Llenar en la caja 5

29 |Pasar a siguiente ubicacion \Q\ 2 500

30 |Inspeccionar las luces encendidas (A3-A4) 2

76



31 |Inspeccionar la cantidad que pide e 1

32 |agarrar el producto LA 5

33 |Apagar la luz led ® 1

34 |Llenar en la caja ‘\ 5

35 |Pasar a siguiente ubicacion 2 500
36 |Inspeccionar las luces encendidas (A5-AB) ~® 2

37 |Inspeccionar la cantidad que pide e 1

38 |agarrar el producto @] 5

39 |Apagar laluz led ¢ 1

40 |Llenar en la caja ® 5

41 |Poner a la sistema rodillos (Riel) [N 1

42 |Traslado alaletra B 5 800
43 [Inspeccionar las luces encendidas (B1-B6) ] 2

44 |Inspeccionar la cantidad gue pide _® 1

45 |agarrar el producto @ 5

46 |Apagar la luz led ¢ 1

47 |Llenar en la caja ® 5

48 |Poner a la sistema rodillos (Riel) [N 1

49 |TrasladoalaletraC 8 1500
50 |Inspeccionar las luces encendidas (C5-C3) ~® 5

51 |Inspeccionar la cantidad que pide & 2

52 |agarrar el producto @ 5

53 |Apagar laluz led ¢ 2

54 |Llenar en la caja [N 5

55 |Pasar a siguiente ubicacion 2 1000
56 |Inspeccionar las luces encendidas (C2-C1) ~e 2

57 |Inspeccionar la cantidad que pide _® 1

58 |agarrar el producto @ 5

59 |Apagar la luz led ¢ 1

60 |Llenar enlacaja ¢ 5

61 |Poner a la sistema rodillos (Riel) ‘\ 1

62 |Traslado alaletraD 8 1400
63 |Inspeccionar las luces encendidas (D1-D5) . 2

64 |Inspeccionar la cantidad que pide _® 1

65 |agarrar el producto @ 6

66 |Apagar laluz led ¢ 1

67 |Llenar enlacaja ¢ 6

68 |Poner a la sistema rodillos (Riel) [N 1

69 |Traslado alaletra E 8 1550
70 |Inspeccionar las luces encendidas (E1-E5) \Q 2

71 |Inspeccionar la cantidad que pide & 1

72 lagarrar el producto @ 6

73 |Apagar la luz led ¢ 1

74 |Llenar en la caja ¢ 6

75 |Poner a la sistema rodillos (Riel) [N 1

76 |Traslado ala letra F 6 80
77 |Inspeccionar las luces encendidas (F1-F5) ~® 2

78 |Inspeccionar la cantidad que pide & 1

79 |Agarrar el producto @ 6

80 |Apagar laluz led Q 1

81 |Llenar enlacaja ’ 6

82 |Poner a la sistema rodillos (Riel) ‘\ 1

83 [Traslado a las mesas de verificacién 15 3150
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Verificacion /

84 |Encender la computadora y lector de cadigos 9/ 15

85 |Ingresar al sistema # 9

86 |Agarrar la caja de la Riel # 2

87 |Pasar la etiqueta por el sensor ¢ 1

88 [Hacer leer el codigo de los productos [N 14

89 |Verificar que este completo el pedido ~ @ 2

90 |Verificar que la cantidad sea la correcta ® 13

91 |Pasar la guia por el sensor Q] 1 40

92 |verificar que la guia sea igual que la etiqueta 4

93 |Pasar que la embalen 1 35
Embalaje /

94 |Tomar la caja 1 1

95 |Verificar que la caja tenga la guia @ 5

96 |Verificar que sea del mismo propietario o 2

97 |Embalarlo Q- 4

98 |Traslado a la riel de zonificacion e 3 70
Zonificacion

99 |Verificar la zona de destino B 2

100 |encender el PDA ¢ 10

101 [Ingresar al sistema ® 12

102 [Colocar la zona de en el sistema 'Y 4

103 |Certificar su salida de Picking —9 2

104 [Trasladarlo a Despacho o 13 2580

El diagrama de andlisis muestra que para poder armar un pedido de un promedio

de siete Productos, se observa que se emplea 449 segundos en total en la linea de

Fuente: Elaboracion Propia

Produccion en la empresa Dupree Venta Directa.

Identificacién de Despilfarros

Los despilfarros son actividades u objetos que no aportan ningun valor a un
proceso, como esta descrito en la teoria y que genera sobrecargas de trabajo o

desgasto de algun recurso de la empresa.

Para este punto, se creo tablas de identificacion de despilfarro de cada proceso que

tiene el armado de caja y también el valor agrado que tenga o no tenga en la

actividad realizada.
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Tabla 14 Despilfarro de armado de cajas

DUPREE Identificacion del despilfarro y su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas
Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: | Luis Cruzalegui |Proceso | Armado de caja
Tipos de Despilfarro
N° Actividad WERD | iy || S e | Tiempo Transporte Excesode |  Error Comentario
(seg) | Agemo | Agegado | mecesarics Vacio | innecesario | Innecesario Inventario | humano
1 [Conectar al maquina armadora de cajas 12 12
2 |Encender la méaquina 5 5
3 [Ir por la plancha de caja 10 10 1 Movimientos Innecesarios.
4 |Trasladar hasta la mesa de armado 10 10 1 1 Transportar mas de lo debido .
5 |Agarrar lacaja 2 2
6 |Voltear la caja 2 2
7 |Doblar la parte inferior 3 2
8 |Voltear la caja 2 2
9 |Poner en la maquina 2 2
10 |Regular el rango de cajas 12 12
11 |[Empujar la caja en la maquina 2 2 1 Movimientos Innecesarios.
12 |Recoger la caja al extremo de la maquina 5 5 1 Movimientos Innecesarios.
13 |trasladar hacia lanzado 5 5 1 Exceso de produccion
TOTAL 72 12 27 32 2 0 4 0 0 0 0

En el proceso de armado de caja, tal como se muestra en la tabla 14, tiene 2

Fuente: Elaboracion Propia

despilfarros de sobreproduccién y 4 despilfarros de movimientos incensarios.

Tabla 15 Despilfarro de Lanzado

DUPREE Identificacin del despilfarroy su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas

Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: Luis Cruzalegui |Proceso | Lanzado
o L. Tiempo Valor SinValor Valor Tipos de Despilfarro .
: o T il o ) vl I
1 |Ir por la guia y por la etiqueta 4 4
2 |Trasladar a la mesa de lanzado 5 5
3 |Inspeccionar los nombres 2 2
4 |Inspeccionar nimero de caja 2 2
5 |agarrar lacaja correcta 3 3 1 1 1 |Movimientos Innecesarios.
6 |Pegar la etiqueta en la caja 4 4
7 |Empujar al sistema 1 1
8 |inspeccionar que lea el codigo 2 2 1 1 1 Movimientos Innecesarios.
TOTAL 23 9 9 5 1 1 2 1 0 0 1

En el proceso de lanzado, tal como se muestra en la tabla 15, tiene 1 despilfarro de

sobreproduccién, 1 despilfarro de tiempo vacio, 2 despilfarros de movimientos

Fuente: Elaboracion Propia

innecesarios, 1 despilfarro de transporte innecesario y 1 de error humano.
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Tabla 16 Despilfarro de Pickeo

Identificacion del despilfarroy su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas

Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: Luis Cruzalegui |Proceso | Picking
| Tipos de Despilfarro
N° Actividad Tl(i:n;o A;:;:;ﬂ :::;I:; Valm. - ﬁem?a " . Sobreproceso Ex:eso«{e Error Comentario
Vacio Inventario [ humano
1 |Encender el sistema de Pick To Light 30 30
2 |Verificar el nimero de gufa 5 5 1 1 |El operario se demora.
3 |Inspeccionar las luces encendidas (A1-A2) 2 2
4 |Inspeccionar la cantidad que pide 1 2
5 |agarrar el producto 5 5 Movimiento innecesario
6 |Apagar la luz led 1 1
7 |Llenar enla caja 5 5
8 [Pasar a siguiente ubicacion 2
9 [Inspeccionar las luces encendidas (A3-Ad) 2 2
10 |Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
11 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
12 |Apagar la luz led 1 1
13 |Llenar en la caja 5 5
14 |Pasar a siguiente ubicacion 2
15 |Inspeccionar las luces encendidas (A5-A6) 2 2
16 |Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
17 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
18 |Apagar la luz led 1 1
19 |Llenar en la caja 5 5
20 |Poner a la sistema rodillos (Riel) 1 1
21 |Traslado a la letra B 5 5 1 El operario espera.
22 |Inspeccionar las luces encendidas (B1-B6) 2 2
23 [Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
24 |agarrar el producto 5 5 1 1 [Movimiento innecesario
25 |Apagar la luz led 1 1
26 |Llenar enla caja 5 5
27 [Poner a la sistema radillos (Riel) 1 1
28 |Traslado a la letra C 8 8 1 El operario espera.
29 [Inspeccionar las luces encendidas (C5-C3) 5 5
30 |Inspeccionar la cantidad que pide 2 2
31 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
32 |Apagar la luz led 2 2
33 |Llenar en la caja 5 5
34 [Pasar a siguiente ubicacion 2 2
35 |Inspeccionar las luces encendidas (C2-C1) 2 2
36 |Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
37 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
38 |Apagar la luz led 1 1
39 [Llenar en la caja 5 5
40 [Poner a la sistema radillos (Riel) 1 1
41 |Traslado a la letra D 8 8 1 El operario espera.
42 [Inspeccionar las luces encendidas (D1-D5) 2 2
43 [Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
44 |agarrar el producto 5 5 1 1 [Movimiento innecesario
45 |Apagar la luz led 1 1
46 |Llenar en la caja 6 6
47 |Poner a la sistema rodillos (Riel) 1 1
48 |Traslado a la letra E 8 8 1 El operario espera.
49 |Inspeccionar las luces encendidas (E1-E5) 2 2
50 [Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
51 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
52 |Apagar la luz led 1 1
53 [Llenar en la caja 6 6
54 [Poner a la sistema radillos (Riel) 1 1
55 |Traslado a la letra F 6 6 1 El operario espera.
56 |Inspeccionar las luces encendidas (F1-F5) 2 2
57 [Inspeccionar la cantidad que pide 1 1
58 |agarrar el producto 5 5 1 1 |Movimiento innecesario
59 [Apagar la luz led 1 1
60 [Llenar en la caja 6 6
61 |Poner a la sistema rodillos (Riel) 1 1
62 [Traslado a las mesas de verificacion 15 15 1 El operario espera..
TOTAL 231 48 80 100 8 7 0 0 9

Fuente: Elaboracion Propia
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En el proceso de Picking, asi como se muestra en la tabla 16, tiene 8 despilfarros
de sobreproduccién, 7 despilfarros de tiempo vacio, 10 despilfarros de movimientos

innecesarios, 1 despilfarro de transporte innecesario y 9 de error humano

Tabla 17 Despilfarro de Verificacion

Identificacion del despilfarro y su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas
Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: Luis Cruzalegui |Proceso | Verificacion

L Tiempo | valor | Sinvalor | valor Tipos de Despilfarro ,

L Actvidad (Seg) Agregado | Agregado | innecesarios | sobreproduccidn M | STl e Sobreproceso Erzoh|| G Comentari
Vacio | innecesario | Innecesario Inventario | humano
1 |Encender la computadora y lector de codigos| 15 15
2 |Ingresar al sistema 9 15
3 |Agarrar la caja de la Riel 2 2 1 1 Movimiento innecesario
4 |Pasar la etiqueta por el sensor 1 1 1 Movimiento innecesario
5 |Hacer leer el cdigo de los productos 14 1 1 Movimiento innecesario
6 |Verificar que este completo el pedido 2
7 |Verificar que la cantidad sea la correcta 13 13
8 |Pasar la guia por el sensor 1 1 1 Movimiento innecesario
9 |verificar que la guia seaigual que la efiqueta | 4 4 1 1 1 |Movimientoinnecesario
10 |Pasar que la embalen 1 1
TOTAL 62 13 3l 9 0 1 5 1 0 0 1

Fuente: Elaboracion Propia

En el proceso de Verificacion, asi como se muestra en la tabla 17, tiene 1 despilfarro
de tiempo vacio, 5 despilfarros de movimientos innecesarios, 1 despilfarro de

transporte innecesario y 1 de error humano.

Tabla 18 Despilfarro de Embalaje

DUPREE Identificacion del despilfarro y su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas
Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: Luis Cruzalegui |Proceso| Embalaje
, » Tiempo | Valor | Sinvalor | Valor Tipos de Despilfarro )
N Actividad (seg) | Peemto | et |mecssns | pepoucin T\'em'po an‘mient.o Transporte heproceso Bicesode | Error Comentario
Vacio | innecesario | Innecesario Inventario | humano

1 [Tomar la caja 1 1

2 |Verificar que la caja tenga la guia 5 5 1 Movimiento innecesario
3 |Verificar que sea del mismo propietario 2 2

4 |Embalarlo 4 4

5 [Traslado a la riel de zonificacion 3 3 1 Movimiento innecesario

TOTAL 15 4 8 0 0 2 0 0 0 0

En el proceso de Embalaje, asi como se muestra en la tabla 18, tiene 2 despilfarros
de movimientos innecesarios.
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Tabla 19 Despilfarro de Zonificacion

DUPREE Identificacion del despilfarro y su valor agregado en la linea de Picking para el armado de cajas
Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: Luis Cruzalegui |Pr0ceso | Zonificacion

o e Tiempo | valor | Sinvalor | Valor _Tip%de Despilfarro ra—

ctivida (seg) Agregado | Agregado. | imecesarios |sopreprouccin TIE"\FU Movlm\em.o Transporte Sobrepraceso Excesode | Error omentario

Vacio innecesario | Innecesario Inventario [ humano
1 |Verificar la zona de destino 2 2
2 |encender el PDA 10 10
3 |Ingresar al sistema 12 12
4 |Colocar la zona de en el sistema 4 4
5 |Certificar su salida de Picking 2 2
6 |Trasladarlo a Despacho 13 3 1 1 Movimiento innecesario
TOTAL 43 2 13 0 0 0 1 0 1 0

Fuente: Elaboracion Propia

En el proceso de zonificacion, asi como se muestra en la tabla 19, tiene 1

despilfarros de movimientos innecesarios y 1 despilfarro de exceso de inventario.

Y para finalizar en la siguiente tabla se muestra un conglomerado de los datos
mostrados anteriormente.

Tabla 20 Resumen de total de Despilfarro de los procesos

DUPREE Identificacion del despilfarroy su valor agregado en [a linea de Picking para el armado de cajas
Elaborado por: Olivo Corpus Joseph Luis Revisado por: | Luis Cruzalegui
N Proceso fenpe Valor Agregado i ; Valorl Sobreproduccio Mov‘\mientTolposfraen?e;tpe”farm Bicesode
(seg) Agregado | innecesarios pn Tiempo Vaclo — Innecepsar\'o Sobreproceso - Error humano

1{Armado de cajas 1 12 il 32 2 0 4 0 0 0 0
2|Lanzado 2 9 9 5 1 1 2 1 0 0 1
3|Picking 21 4 80 100 8 7 10 1 0 0 9
4Verificacion 62 13 kil 9 0 1 5 1 0 0 1
5{Embalaje 15 4 3 8 0 0 2 0 0 0 0
6{Zonificacion X 2 8 13 0 0 0 1 0 1 0
Total U6 8 I 167 1 9 3 4 0 1 il

Fuente: Elaboracion Propia
Se muestra las cantidades totales del tipo de despilfarro de toda la linea de Picking.
En la tabla se muestra un incremento de movimientos innecesarios que comprado

con los demas despilfarros es el que tiene mayor presencia en el proceso.
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Decisidn sobre las herramientas Lean

Tabla 21 Seleccién de Herramientas de Lean Manufacturing

SELECCION DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTORING
Herramientas de Lean Manufacturing
Problemas de la empresa ; Estandarizacion Control )
VSM 5§ . SMED ) TPM | Jidoka IT Kanban
de trabajo visual
Abastecimiento ineficiente 1 1 1 1 1
Perdidas de productos 1 1 1 1 1 1
Espacio limitado de trabajo 1 1 1 1 1
Métodos de trabajo inexistentes 1 1 1
Mal uso de los recursos 1 1 1
Falta de comunicacion 1 1 1 1 1 1
Usoincorrecto de los equipos 1 1 1 1 1
Equipo limitado 1 1 1 1 1
Falta de control y seguimientos en los
procesos ! 1 1 1 1
Equipos dafiados 1 1 1 1 1
Personal reducido 1 1 1
Falta de experiencia 1 1 1
Mal Pickeo 1 1 1 1 1 1
Falta compromiso laboral 1 1 1 1 1
Cambio De Cajas 1 1 1 1
TOTAL 15 15 10 2 9 4 3 4 7

Fuente: Elaboracion Propia

Las principales herramientas que ayudan a mejorar la productividad de la
implementacion Lean Manufacturing en la empresa Dupree Venta Directa son de
las 5°s, estandarizacion de trabajo y VSM. Ya que como muestra la figura. Son las
herramientas para poder reducir o eliminar los problemas presentados en la linea

de Produccion.

Para poder sustentar la tabla anterior y justificar el motivo de su eleccidn, se realiza
la siguiente tabla de beneficios. Esto es realizado con ayuda de los beneficios que
brinda la filosofia Lean Manufacturing para poder mejorar la productividad y cuales

son lo que tienen mayor impacto en dichos beneficios.
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Tabla 22 Seleccién por beneficio de las Herramientas

SELECCION DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTORING
Herramientas de Lean Manufacturing

- Estandariza
Beneficios ) . Control ,
VSM 55 cion de SMED ) TPM Jidoka i) Kanban
) visual
trabajo

Es una base importante parala

implementacion de Lean 1 1 1 1 1 1 1
Manufacturing.
Trabajo en equipo. 1 1 1
Reducir Despilfarro. 1 1 1 1 1 1 1
Mejora del servicio al cliente. 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Contribuye amejorarala
- 1 1 1 1 1 1 1 1 1
productividad.
Mejora el ambiente laboral. 1 1 1 1 1
SuImplementacion no requiere altos
1 1 1 1 1 1
Costos.
Estandariza cada proceso del armado
i 1 1 1 1
de pedido.
Total 8 8 7 4 7 3 4 4 5

Fuente: Elaboracion Propia

De igual manera que en la tabla de eleccion de las herramientas, en esta tabla
también se ve la importancia que tiene las 5’s, control visual y el trabajo
estandarizado quienes aportan una gran mejora a todos los problemas de la
empresa Dupree Venta Directa. Los principales aporte es que son parte importante
de Lean Manufacturing para su implementacién sea exitosa, también el costo de
implementacion no es muy elevado y por ultimo ayuda mucho en mejorar el servicio

del cliente, lo cual para la empresa Dupree Venta Directa es de suma importancia.

Después de haber seleccionado las herramientas a implementar se pasa a

presentar el cronograma de tesis.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 12

Duracion

Id Mo(Nombre de tarea Comienzo Fin
de lene 17 | 06feb'18 [13feb'18 | 20feb'18 |27feb'18 | O6mar'18 |13 mar18 20mar‘18 27 mar18 (O3 abr18 |10abr'18 17 abr18 |24abr'18 |01 m{
tare| lo1 /o4 07 /10|13 16 19|22 25|28 /03 06|09 1215/ 182124 27 30 02|05/ 08 11|14 1720232620 02
1 De Lean Para Mejorar La Productividad Enlalinea g2 dias mar jue 27/04/17
De Produccién, En La Empresa Dupree Venta Directa S.R.L., Ate, 2017. 14/02/17
2 s INICIO 10 dias mié 15/02/1:sab 25/02/17 ——
3 - Reunién con el jefe de Picking 1 dia mié 15/02/17mié 15/02/17
a - Estudio del mercado competitivo de la empresa 1 dia jue 16/02/17 jue 16/02/17 ¥
5 - Presentaciéon del proyecto 5 dias vie 17/02/17 mié 22/02/17 —
6 ™= Aprobacién del proyecto 1 dia jue 23/02/17 jue 23/02/17 ) 1
7 -y Fomentar el proyecto con los operarios y demas. 1 dia vie 24/02/17 vie 24/02/17 ) 1
8 - Gestionar permisos y otros 1 dia sab 25/02/17sab 25/02/17 h 1
9 > Panificaciéon 5 dias lun 27/02/17vie 03/03/17 1
10 |wg Registrar los requerimientos para el proyecto 2 dias lun 27/02/17 mar 28/02/17 h-
. Charla del proyecto con los operarios 1 dia mié 01/03/17mié 01/03/17 h 1
12wy Recopilacion de datos 1 dia jue 02/03/17 jue 02/03/17 b 1
13 =y Analisis de los datos 1 dia vie 03/03/17 vie 03/03/17 ) 1
14  Implementaciéon de las herramientas 37 dias sab 04/03/17lun 17/04/17 1
15 | & Propuesta de mejora 5 dias sab 04/03/17jue 09/03/17 |
16 | Estudio de la linea a mejorar 1 dia sab 04/03/17sab 04/03/17
17 ey Realizar diagramas DAP y flujo 2 dias lun 06/03/17 mar 07/03/17 -
18 |wegy Identificacion del despilfarro 2 dias mié 08/03/1%jue 09/03/17 %
19 | A4 Implementacion de VSM 5 dias vie 10/03/17 mié 15/03/17 | === |
20 W Primeras actividades del VSM 2 dias vie 10/03/17 sab 11/03/17
21 =g Disefio del VSM 2 dias lun 13/03/17 mar 14/03/17
22 | Seleccion de las herramientas 1 dia mié 15/03/17mié 15/03/17 h
23 A Implementaciéon de las 5's 18 dias jue 16/03/17mié 05/04/17
24 wm Primeras actividades de las 5°s 2 dias jue 16/03/17 vie 17/03/17
25 |wg Clasificacion 3 dias vie 17/03/17 mar 21/03/17 =
26 | Organizacién 3 dias mar 21/03/1 vie 24/03/17 =
27 w limpieza 3 dias vie 24/03/17 mar 28/03/17 =
28 w Estandarizacion 3 dias mar 28/03/1vie 31/03/17 b
29 | Disciplina 4 dias vie 31/03/17 mié 05/04/17 =
30 |# Implementacion de la estandarizacion de trabajo 7 dias jue 06/04/17sab 15/04/17 ===
31 = Primeras actividades de estandarizacién 2 dias jue 06/04/17 vie 07/04/17
32 wemy Aplicacién de hojas de trabajo estandarizados 5 dias sab 08/04/17sab 15/04/17 h ~
33 " Cierre del proyecto 4 dias mar 18/04/1 vie 21/04/17 —re—
34 |wm Evaluacion de los indicadores 1 dia sab 22/04/17sab 22/04/17
35 |m estudio de costos-beneficio 1 dia mar 25/04/1 mar 25/04/17 h -
36 |wm Estudio de los beneficios conseguidos 1 dia mié 26/04/1 mié 26/04/17 h 1
37 |y Archivar documentos 1 dia jue 27/04/17 jue 27/04/17 h 4
38 = Delean Para Mejorar La. Productividad Entalines: 0 dfas jue 27/04/17 jue 27/04/17 & 27/04
De Produccién, En La Empresa Dupree Venta Directa S.R.L., Ate, 2017.
Tarea Resumen del proyecto Tarea manual L 1 solo el comienzo E Fecha limite &
Proyecto: GANTT Divisién e Tarea inactiva solo duracion solo fin a Progreso
Fecha: vie 30/06/17 Hito * Hito inactivo Informe de manual Tareas Progreso manual
Resumen "1  Resumen inactivo Resumen manual 1 Hito externo

Pagina 1

Cronograma del Desarrollo del Proyecto de TesiS
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Anadlisis financiero

En este punto se detalla las inversiones realizadas para la implementacion de las

herramientas de Lean Manufacturing.
Inversion

Para lograr correctamente la implementacion se realiza una inversion sea minima

0 una inversion fuerte. A continuacion se muestra las tablas donde especifica la

inversion.
Tabla 23 Requerimientos de las 5°s
Requerimientos de las 5’s

Proceso Material cantidad costo
Armado de caja Escoba 1 S/. 5.00
Armado de caja Recogedor 1 S/. 4.00
Armado de caja Guantes 4 S/.  12.00
Armado de caja Cilindro de basura 1 S/. 12.00
Picking Guantes 10 S/.  30.00
Lanzado Cilindro de basura 1 S/. 12.00
Mesa central Estante de madera 1 S/. 250.00
Verificacion Recogedor 5 S/.  20.00
Verificacion Escoba 5 S/.  25.00
Zonificacién Guantes 4 S/.  12.00
Mesa central Cinta de sefalizacién 1 S/. 12.00
Mesa central Cilindro de basura 1 S/. 12.00
Mesa central Hojas Bond 1000 S/. 25.00
Mesa central Tinta de impresion 2 S/.  40.00
control visual Pintar Toda el area S/. 350.00

Total de Inversion S/. 821.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 24 Horas de recurso humano de 5°s

Horas de recurso humano de5's

Clasificacion | Capacitacion |Implementacion| total de horas |  costo
Orden 2 2 4 S/, 480.00
limpieza 2 2 4 S/. 480.00
Estandarizacion 2 3 5 S/.  600.00
Disciplina | 2 | 3 | 5 S/, 600.00
total de inversion 5/. 2,160.00 Fuente:

Elaboracion Propia

Tabla 25 Horas de Estandarizacion de trabajo

Horas de Estandarizacion de trabajo
Clasificacion | Capacitacion | Implementacion | total de horas costo
Informacion de
1 2 3 S/. 360.00
proceso
Tablade
. 1 1 2 S/. 240.00
observaciones
rabajo 1 2 3 S/. 360.00
estandar ' '
Hoja de
L, 1 2 3 S/. 360.00
operacion
total de inversion S/. 1,320.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 26 Total De Inversién

Total de inversion para mejorar la productividad d la
Empresa Dupree.
Criterio Valor

Horas de Planeamiento del
VSM

S/. 550.00
Horas de Estandarizacion de
trabajo

S/. 1,320.00
Requerimientos de las 5’s

S/. 821.00
Horas de recurso humano de
5s

S/. 2,160.00
Total de Inversion

S/. 4,851.00

Fuente: Elaboracion Propia

Implementacion

Implementacién de VSM

Datos Necesarios:

Numero de Dias trabajados al mes: 30 Dias

Numero de turnos: 2 Turnos

Numero de horas por turno: 7.5 Horas

Descansos sostenidos: Break y Almuerzo un total de 60 minutos/ 1 hora

Demanda diaria: 5200 Pedidos/Dia.

Calculo:
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Tiempo disponible al dia
2 Turnos / Dia x 7.5 Horas/Turno x 60 Min/Hora x 60 Seg/Min = 54000 Seg/ Dia

Tiempo Disponible 54000 Seg/Dia

AT TN~ pemanda 5200 Pedidos/ Dia

=10.2 Seg/Pedido

Mapeo de cada proceso
Sellado de caja o Armado de caja

Datos Necesarios:

Entrada: 500 cajas de cada numero o tamafio.
NUumero de operarios: 1

NUmero de operarios: 1

Tiempo de proceso: 71s

Salida: 20 Cajas Selladas

71 Seg

TC= 30 Cajas Seliadas

=3.55 Seg/Cajas Selladas

Lanzado
Datos Necesarios:

Entrada: 20 cajas
Numero de operarios: 2
NUumero de maquinas: 1
Tiempo de proceso: 27 s
Salida: 20 Cajas lanzadas

2 x27 Seg
" 20 Cajas lanzadas

=2.7 Seg/Cajas lanzadas
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Pickeo

Datos Necesarios:

Entrada: 20 cajas
Numero de operarios: 7
NUumero de méaquinas: 1
Tiempo de proceso: 7.5 s
Salida: 8 cajas Pickeados

7x7.5 Seg

~8 Cajas Pickeados =6.6Seg/Cajas Pickeados

Verificacion
Datos Necesarios:
Entrada: 480 Cajas Pickeados
NUumero de operarios: 12
NUumero de méaquinas: 12
Tiempo de proceso: 15s
Salida: 320 Cajas Verificados

12 x 15 Seg

TC= 330 Cajas Verificados

= 0.06 Seg/Cajas Verificados

Embalaje
Datos Necesarios:
Entrada: 320 Cajas Verificados

Numero de operarios: 12
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NUumero de maquinas: -
Tiempo de proceso: 4 s
Salida: 320 Cajas Embaladas

12 x4 Seg

TC= 330 Cajas Verificados

=0.15 Seg/Cajas Embaladas

Zonificacion

Datos Necesarios:
Entrada: 320 Cajas Embaladas
Numero de operarios: 3
Numero de maquinas: 1
Tiempo de proceso: 4 s
Salida: 320 Cajas Zonificadas

3 x4 Seg

TC = 0.04 Seg/Cajas Zonific

- 320 Cajas Zonificadas
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Puntos a mejorar

1. La base de dato del porcentaje de la utilizacion de las cajas segun el

namero, actualmente no son tomados en cuenta. En este registro se
indica cuéles son las cantidades necesarios para poder abastecer
eficientemente ha lanzado con cajas selladas. La no utilizacion es este
registro ocasiona que el operario selle cajas que en el proceso de lanzado
no requiere, y tenga una sobreproduccion de las otras cajas. Este mismo
problema ocasiona la reduccion de espacio en el area de trabajo.

Las etiquetas y guias son emitidas el area de facturacion son colocadas
en un stand a un 1.5 m de la meza de lanzado. En el stand las guias son
encimadas, ocasionando desorden en las guias. Las guias son
separadas por zonas y ubicadas en diferente cajon que cuenta del stand.
Se realiza orden y limpieza en la meza de trabajo para poder agilizar los
movimientos, reduciendo los despilfarros.

El problema de la demora en pickeo es ocasionado por el operario
cuando realiza la comprobacion de numero de guia de la caja con el
namero de guia que sale en sistema Pick To light. El cual se debe utilizar
las luces con la que se cuenta en el sistema. Las luces no solo muestran
las ubicaciones de donde el operario debe Pickear, sino que las luces
muestran un caja es diferente a la otra. Este método de pickeo es
realizado por algunos operarios antiguos, lo cual se debe uniformizar
para que sea el proceso de pickeo altamente eficiente.

En el proceso de Verificacion es en donde obtiene un mayor tiempo de
espera para que la produccién sea rapida, y se debe a al desorden con
la que se trabaja. Al momento de realizar el intercambio de cajas, al
momento de buscar los productos y con la adrenalina de producir mas,
los operarios cometen errores que a les afecta al mismo instante su
trabajo. Para este problema que es mas en toda la area de Picking se

implementa la mejora de la filosofia de las 5’s.

A continuaciéon se ubican e identifican en el mapa las posibles mejoras de

acuerdo a los numeros listados anteriormente.
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Mapa Del Estado Actual Del Armado De Pedido

Pronéstico
< D d
Proveedor . PLANEACION POR emanda - o
China/Colombia | —\ CAMPARNA ¢ \ A 'ente)
Compras Pre-Pedidos >esora
A
v Demanda del cliente
5200 Pedidos por Dia
H (Takt Time de 10.3
@) @) A segundos)
o)
i e S 53 c 6 /‘%g s o%’b [
5 0 N Q
Almacén <X & & 28 =% "%, Yo @) 0
S & S s 3 £ % &, %
£ 5 & I 9 €0 2% o
Abastece al drea de Picking &L AN ~ qQ = > N 9’? 0’7
(o) .rg’ (2] o & O 7 O}' i $J‘
T @ €9 > %
\&J - Distribucion

Armado de caja

O/

Pickeo de cajas
(PICK TO LIGHT)

Verificacién de los
productos

O/

Embalaje de los pedidos

O

Despacha los pedidos alas
asesoras

O/

Paletizado y salida a
despacho

O/

#Operarios: 1 #Operarios: 2 #Operarios: 7 #Operarios: 12 #Operarios: 12 #Operarios: 3
#Maquina: 1 #Méquina: 1 Sistema (piok toright) #Maquina: 12 Herramienta:1 Entrada 320 cajas
Entrada 20 cajas Entrada 20 cajas Entrada 20 cajas Entrada 480 cajas/hora Entrada 320 cajas TC: 0.04 Seg
TC: 3.55 Seg TC: 2.7 Seg TC: 6.6 Seg TC: 0.06 Seg TC: 0.15 Seg Salida 320 cajas
Salida 20 cajas Salida 20 cajas Salida 8 cajas Salida 320 cajas Salida 320 cajas Zonificados
Selladas Lanzadas - Verificadas embaladas
Pickeados
4 5
3 Minutos 5 Minutos Minutos 10 Minutos Minutos
Espera Espera de Espera Espera Espera
3.55 2.7 6.6 0.06 0.15 0.04 TCT=13.1 Seg.
94




Situacion de mejora futura para la linea de produccion en el area de Picking de la

empresa Dupree.

1. El operario revisa la base de datos de la utilizacion de las cajas y se dedica
a sellar las cajas correspondientes y abastecimientos oportunamente al
proceso de lanzado. Manteniendo su area de trajo en orden y limpio bajo
los conceptos segun la implementacion de las 5°s.

2. Los operarios del proceso de lanzado puede tomar las guias del stand
directamente, esto se debe a que las guias y etiquetas estas cada una en
el cajon y separados por zonas a donde sera distribuida. Manteniendo su
area de trajo en orden y limpio bajo los conceptos segun la implementacion
de las 5's.

3. El operarios se concentra en identificar las luces para realizar el pickeo de
forma répida, sin embargo cada cierto tiempo de pickeo de revisa que los
cbdigos sea el correcto, del cual se esta realizando el pickeo. Manteniendo
su éarea de trajo en orden y limpio bajo los conceptos segun la
implementacion de las 5’s. Los operarios de verificacion, pueden trabajar
con mayor espacio, debido a los benéficos de las 5°S. esto permite a una
mayor rapidez al momento de verificar los pedidos. Asi mismo esto ayuda a
las embaladoras, zonificadores y en general a toda la empresa, pero sobre
todo a la linea de produccién en el area de Picking de la empresa Dupree.

A continuacion se presenta el mapa del estado futuro de la linea de la linea
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Implementacion de las 5°

Luego de haber realizado todo el estudio de la situacion actual en la empresa
Dupree Venta Directa. Se pasa a un punto importante de la tesis, que es la
implementacion de sus herramientas seleccionadas. Por lo tanto prosiguiendo con

el planificado, se dara paso a la implementacion de las 5°s.

Donde las 5's es una técnica muy simple para poder implementar en un érea de
trabajo. También es una de las principales herramientas para que la

implementacion de Lean Manufacturing sea exitosa.

Cabe recalcar que esta metodologia se basa en la eliminacion de despilfarros. Su
implementacion requiere de mucha constancia y persistencia, dado que con ello se

busca mejorar la productividad de la empresa Dupree Venta Directa.

Continuando con lo planificado, se presenta las actividades descritas en el
cronograma del proyecto para poder facilitar la implementacion de esta metodologia
en la empresa Dupree Venta Directa.

Primeras Actividades.

Las primeras actividades son aquellos requerimientos que son necesarias para la
implementacion tanto para el inicio, el transcurso y para el cierre de la

implementacion.
Compromiso de la alta gerencia

El compromiso se inici6 con una charla de introduccion del tema con todo el
personal presente del area de Picking, lo cual se menciond lo requerido y el
compromiso que se espera de los operarios dado que era un beneficio para cada

uno de ellos y también para la empresa.

Es un punto donde se realiza con toda la seriedad posible y con la voluntad de las
ala direccion, ya que esta demostrado que para la implantacion sera un éxito el
80% de lo mismo depende de la alta direccién, por las misma condiciones que
mayormente ellos poseen, como el poder de brindar los requerimientos y el

liderazgo ante todos.
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La charla fue dada por el supervisor, el sefior Cesar Zorrilla. Tan como se muestra
en las siguientes fotografias

Figura 13

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia de la primera charla sobre las 5°S

Figura 14

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia de la charla y el compromiso de todos con el proyecto
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La charla culmino con la participacion de algunos trabajadores, quienes aportaron
opiniones favorables sobre la implementacién y se mostraron entusiastas por

participar y formar parte del proyecto para mejorar el area.

Se resalta que la empresa Dupree Venta Directa dio una charla de las 5's en el mes
de enero de 2017, por lo cual los trabajadores ya tenian un previo conocimiento lo

cual ayudo mucho a que la charla sea de forma dinamica y exponencial.

La charla fue brindada en las instalaciones del area de Picking, previa coordinacion
con el jefe el sefor Luis Cruzalegui, dicha charla duro 30 minutos y fue dada a todo

el personal incluyendo a los dos turnos.
Comité de implementacién de las 5°S (Comité de mejora)

Después de la primera charla que resultod un éxito. Se dio el paso a la conformidad
de la estructura del comité quienes realizar diferentes funciones para llevar a cabo
una buena implementacion. Entonces la estructura se qued6 de la siguiente

manera.

- Jefe principal del comité, en este caso es el jefe del area de Picking, Luis
Cruzalegui.

- Lideres de area del comité de mejora en este caso son los dos supervisores,
Cesar Zorrilla y Eduardo Farias.

- Facilitadores del comité de mejora, en este caso son las dos asistentes de
Picking, Paola Campos y Cristina Aliaga. También un auxiliar de Picking,
Joseph Olivo.

La forma de eleccion los miembros del comité fue dado de forma voluntaria, dando
resultado que la mayoria son de altos puestos de trabajo y por ende facilitaria mejor

la implantacion.

Los representantes tendran que cumplir con las siguientes funciones que al
momento del compromiso queda pactado la responsabilidad de llevar a cabo todo

lo establecido. Las funciones son:

- Ser ejemplo ante los demas, ser promotores del orden y de la limpieza en la

linea de Picking.
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Fuente: Elaboracion propia

- Estudiar cada proceso y procurar que la implantacion disminuya la carga de

trabajo a los operarios y no que agreguen sobrecargas de trabajo sobre las

mismas.

- Cumplir con lo planificado para poder llevar el orden de la implementacion.

- Realizar auditorias en el area de Picking, donde se ha implementado la

metodologia de las 5’s.

Se muestra en la figura 15 una forma resumida de lo descrito anteriormente

Figura 15

ESTRUCTURA DEL COMITE DE IMPLEMENTACION DE LAS 5°S

Nombre

Caargo

Funcién

Luis Cruzalegui

Jefe principal del comité

« Ser el responsable de coordinar las actividades de la
ejecucion de la implementacion de las 5’s.

* Ser un lider, para poder Guiar a todos los trabajadores
a la implementacion exitosa.

César Zorrilla

Eduardo Farrias

Lideres de area

» Estar en constante capacitacion a los trabajadores,
sobre los conceptos y suimplementacion de las 5°s.
» Organizador de la actividades del cronograma

Paola Campos

Cristina Aliaga

Joseph Olivo

Facilitadores

« Auditar la implementacién de las 5's
» Medir los resultados de la implementacion de las 5°s.

Cronograma de la implementacion

Estructura del comité de Implementacion de las 5°s

En una reunion que se llevo acabo entre los miembros del comité de la

implementacion de las 5's, se desarrolld las actividades a realizar mediante el

siguiente cronograma.
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1a

. Elaboracion Propi

Fuente

Figura 16

Id ModkNom bre de tarea DuraciénComienzo
de 13 mar 17 20 mar 17 27 mar 17 03 abr 17 10 abr 17
tarea Jlvis| ol s lvis]of] Jlv slol s |lvis ol mlx]|s|v Lim |
1 == Conogramade las 5's 18 dias jue 16/03/17
2 >~ Primeras Actividades 2 dias jue 16/03/17 [ —-—.
3 Compromiso de la alta gerencia ldia jue 16/03/17 =
a - Comité de implementaciéon de las 5°S 1 dia vie 17/03/17 —]
8y - Creacion cronograma de la implementacion 1 dia sab 18/03/17 T
6 »~ Clasificar 3 dias lun 20/03/17 —_—
7 -y Establecer criterios a seguir 1 dia lun 20/03/17 ==
8 |y Identificacién de los objetos necesarios e innecesarios 1 dia mar 21/03/17 P
9 |wm Registrar las tarjetas rojas 1 dia mié 22/03/17 Fm
10 » Ordenar 3 dias vie 24/03/17 A"
11 ey Organizar los espacios donde se designara lo necesario 1 dia vie 24/03/17 —
71’27-.1‘ Ubicar los objetos segun su uso. 1 dia sab 25/03/17 e
13 |y Organizar el area 1 dia lun 27/03/17 =5
14 » Limpieza 3 dias mié 29/03/17 _l—
15 |wm Identificar zonas sucias l1dia mié29/03/17 | 1
16 | Delimitar responsables 1 dia jue 30/03/17 | ‘=
17 | Designar los roles de limpieza 1 dia sab 01/04/17 ==
18 | Charlas sobre limpieza 1 dia sab 01/04/17 =
19  |wm Previa evaluacién 1dia sabo01/04/17 —
20 »+ Estandarizacién 3 dias lun03/04/17 |
21 |y Crear estandares a Implementar 1 dia lun 03/04/17 =
22 |wm Control visual 1 dia mar 04/04/17 =
23 |wmy Sefializacién 1dia mié 05/04/17 | T
24 | # 4 dias vie 07/04/17 '
25 |wm Estudio del avance 2 dias vie 07/04/17 —
26 |y concientizar para la permanecia en todo el orden y limpieza 1 dia lun 10/04/17 R
27 |-y Crear formatos de auditoria 1 dia mar 11/04/17‘
28 ™3 Fin de la Aplicacién De Las 5°S Odias mié 12/04/17 | o 12/04
Tarea I Tarea manual I Fecha limite <+
Dwisson.  swsseessssssaesaeg solo duracion SUSSSSE Tarea hito de predecesor controlador de ruta de ace @
Hito - Informe de resumen manual Tarea de de predecesor BEi0tE) e —
Proyecto: Conograma de las 5's| Resumen "1 Resumen manual """ Tarea normal de predecesor de wita de a
Fecha: lun 03/07/17 Resumen del proyecto ————————-"1  solo el comienzo [ Progreso
Tarea inactiva solo fin ) Progreso manual
Hito inactivo Tareas externas
Resumen inactivo Hito externo

Cronograma del desarrollo de implementacion
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Implementacion de Seiri (Clasificar)

Seiri o clasificar traducido al espafiol, es la primera de las cinco “s y su objetivo
principal es separar lo necesario de lo incensario para el area de trabajo o para

una actividad predeterminada.
Criterios para la implementacion

Se detalla los criterios que son tomados en cuenta para poder realizar una

correcta implementacion:

- Tarjeta roja: Estas tarjetas cumplen la funcion de separar lo necesario de lo
innecesario, con la ventaja de tener sugerencias y opiniones que se debe
hacer con el objeto analizado. Asi como se muestra en la siguiente figura:

Figura 17

Fuente: Elaboracion propia

Modelo de tarjeta roja

Esta es una de las herramientas del control visual con el que se cuenta para poder

facilitar la ubicacion inmediata de los objetos.
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Después viene el registro de todos los objetos que han sido identificados con la
tarjeta roja. Lo cual se toma en cuenta el siguiente registro:

Tabla 27 Registro de Objetos de tarjetas Rojas

—_—

REGISTRO DE OBJETOS DE TARJETAS ROJAS
D U P R E E DUPREE VENTA DIRECTA

Revisado por: Aporbado por:

Fecha | Inspeccionadopor: |Area Objeto Canidad |Ubicacion |Categoria Tipo Estado Sugerencia

N|Jlojlu|slw i |-

Fuente: Elaboracién Propia

- Proceso de clasificacién : Para este punto, se utiliza el siguiente

diagrama:

Figura 18

ARTICULOS AR'I_'_ICULOS ARTICULOS EXTRAS
MNECESARIOS DAMNADOS-
INNECESARIOS

B
dmmmmmmmmm e ————

utilices para

Fuente: Elaboracion Propia

1
4 +
‘-____ S o

Diagrama de seleccion de necesario y no necesario
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Implementacion

Después de realizar el proceso de identificar lo necesario de lo innecesarios y llenar
el registro de las tarjetas rojas. El siguiente paso es separar lo clasificado, cable
resaltar que los objetos que son observados por que son duda su necesidad se

espera maximo de 48 horas y si no es utilizado se clasifica como incensario.

Las siguientes fotografias son tomadas a lo largo de la linea de Picking.

Figura 19

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia del Desorden en la linea de produccion
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© Olivo Corpus Joseph (2017)

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Figura 20

Fotografia del Desorden de objetos

Figura 21

Fotografia del Desorden en los cajones de la mesa central
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Figura 22

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia del Desorden de objetos incensarios

Figura 23

© Olivo Corpus Joseph (2017)

i s .

Fotografia del Desorden alrededor de la linea de produccion
Registrar los objetos de las tarjetas rojas

El resultado de la implementacion se da en la recopilacion de informacion del

registro de las tarjetas rojas. Lo cual se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 28 Registro de Objetos de Tarjetas rojas

DUPREE

REGISTRO DE OBJETOS DE TARJETAS ROJAS

VENTA DIRECTA

DUPREE

Revisado por:

Aprobado por:

N° Fecha Inspeccionado por: Area Objeto Cantidad Ubicacion Categoria Tipo Estado Sugerencia
1 15/03/2107 Juan Silva Picking Cinta Adhesiva 16 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa otros
2 15/03/2107 Edwin Bocanegra Picking Ligas 3 Mesa principal Innecesario Insumos No se usa reubicar
3 15/03/2107 Joseph olivo Picking Vasos 38 Mesa principal Innecesario otros No se usa reubicar
4 15/03/2107 Maria Castafieda Picking Hojas de papel 200 Linea de Picking Necesario Insumos Se usa reubicar
5 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Boletas 50 Linea de Picking Innecesario otros No se usa Separar
6 15/03/2107 Paola Campos Picking Cajas grandes 22 Linea de Picking Necesario Insumos Dafiados reubicar
7 15/03/2107 Alex Huaman Picking Wincha 2 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa reubicar
8 15/03/2107 Diana Ventura Picking plancha de cajones 15 Linea de Picking Innecesario otros No se usa Separar
9 15/03/2107 Mercedes Morales Picking Casco 4 Linea de Picking Necesario Herramienta Se usa reubicar
10 15/03/2107 Jenny Camarena Picking Cables 5 Mesa principal Innecesario otros No se usa Separar
11 15/03/2107 Joseph olivo Picking Lentes 3 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa otros
12 15/03/2107 Joseph olivo Picking Protector de PDA 3 Mesa principal Necesario otros Se usa Tirar
13 15/03/2107 Jenny Camarena Picking Ropa 5 Linea de Picking Necesario Materia Prim Se usa reubicar
14 15/03/2107 Juan Silva Picking desarmador 1 Mesa principal Innecesario Herramienta No se usa Separar
15 15/03/2107 Joseph olivo Picking Catalogos 20 Parihuela Necesario Materia Prim Dafiados reubicar
16 15/03/2107 Joseph olivo Picking Cuchillas 7 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa reubicar
17 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Cinteros 18 Linea de Picking Necesario Herramienta Se usa reubicar
18 15/03/2107 Juan Silva Picking Bolsas 25 Linea de Picking Innecesario otros No se usa Separar
19 15/03/2107 Edwin Bocanegra Picking Engrapador 1 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa reubicar
20 15/03/2107 Joseph olivo Picking Perforador 1 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa otros
21 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Lapiceros 20 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa reubicar
22 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Plumones 25 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa otros
23 15/03/2107 Edwin Bocanegra Picking Parihuelas 12 Piso Necesario Herramienta Dafiados reubicar
24 15/03/2107 Jenny Camarena Picking PDA 2 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa otros
25 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Guantes 15 Parihuela Necesario Herramienta Se usa reubicar
26 15/03/2107 Cistina Aliaga Picking Mascarilla 4 Mesa principal Necesario Herramienta Se usa reubicar

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se muestra en la tabla, se registraron un total de 26 tarjetas rojas de los elementos necesarios e innecesarios. Lo cual

elimino despilfarros en los alrededores del area de Picking, facilitando contar con espacio y el facil acceso a los mismos.
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Implementacion de Seiton (Organizacién)

Seiton u organizar traducido al espafiol, es la segunda S” y su objetivo principal es
ordenar los objetos necesarios para una actividad lo mas cercano posible, segun la

frecuencia de su uso6 y también es eliminar lo innecesario.
Criterios para la implementacion

Se detalla los criterios que son tomados en cuenta para poder realizar una

correcta implementacion:

- Criterio de organizacion: Es un criterio que relaciona el area de trabajo con
las condiciones que faciliten al trabajar encontrar y devolver los objetos
necesarios que utilizan. En este criterio se toma el principio de las “3F”(Facil

de ver, Facil de acceder, Facil de devolver)

3 ¢Donde? Posicion fija

¢, Qué? Obijeto fijo

CLAVES

¢, Cuanto? Cantidad fija

- Criterio de frecuencia y de uso: El presente Criterio toma en cuenta la
frecuencia del uso de los objetos necesarios para una actividad y la
ubicacion que se le da a los mismos. Lo dicho ayuda al acceso facil que tiene
el operario al momento de realizar sus funciones. Por consiguiente se

muestra la tabla de criterio.

FRECUENCIA DE USO UBICACION
Todo el dia Colocar lo mas cerca posible
Muchas veces al dia Colocar cerca del personal
Varias veces al dia Colocar cerca al area de trabajo
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Algunas veces a la semana Colocar en area

Algunas veces al mes Colocar areas comunes
Algunas veces al afo Colocar en el almacén o archivero
Su uso es muy escaso Guardar en un archivo muerto

Implementacion

Después de tener los objetos necesarios se les somete a los criterios planificados.
Y se realiza en forma conjunta con el comité la designacion de las ubicaciones de

los objetos.

Lo primero que se realizo fue facilitar dos parihuelas para que sea utilizara de base
de los cajones, que se disefié en un extremo del proceso de verificacion. Estos
cajones se designaron para poder llenar los productos en mal estado que son
encontrados al momento de verificar 0 que tengan mala calidad. Se implemento

una caja grande para tipo de producto como ropa, fragancia, hogar y Johnson.

Por otro lado, se habitdé un estante para poder ubicar objetos de reciclaje y de
objetos no necesarios pero si importantes como la caja de botiquin, los lapicero,

plumones, hojas de conteo, lentes y guantes.

Y los cascos que solamente se utiliza para ingresar al area de almacén, se ubico
en el estante donde los operarios de almacén ubican su casco, cada uno de ellos

rulados con los nombre de los supervisores.

También se cambi6 de ubicacion los cinteros que mayormente no se encontraban
en la mesa sino debajo de ella junto a la caja de basura. Por ende se designd que
los cinteros estén en la caja de la mesa de verificacion, para no tener
inconvenientes de pérdida e intercambio de cinteros entre mesas. Y se designé una
caja para tener las cintas de embalaje de bajo de su mesa como maximo 3, ya que

anteriormente se encentraban por el proceso de zonificacion.
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© Olivo Corpus Joseph (2017)

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Figura 24

Fotografia del Orden en documentos

Figura 25

Fotografia del orden de cajas
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Figura 26

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia de la ubicacion de cascos

Figura 27

© Olivo Corpus Joseph (2017)

Fotografia del Ubicacion de los productos

A continuacion de muestra el registro de los objetos necesarios que se obtuvo en

la primera S” con su frecuencia de uso y su ubicacién final desganada.
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Tabla 29 Frecuencia de uso y Ubicacion de los Objetos

DUPREE

REGISTRO DE OBJETOS DE TARJETAS ROJAS
DUPREE VENTA DIRECTA

Revisado por:

Cesar zorrilla

Aprobado por :

Luis Cruzalegui

A Ubicacién
N° Fecha Inspeccionado por: Area Objeto Cantidad Ubicacidon Categoria Tipo Frecuencia A
designada
. sl . . I . . . Mesa de
1 18/03/2017 Juan Silva Picking Cinta Adhesiva 16 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia . L
verificacién
. ~ . . . . . Algunas
4 19/03/2017 Maria Castafieda Picking Hojas de papel 200 Linea de Picking Necesario Insumos veces a la Estante
. . . Lo . Varias veces Mesa de armado
6 20/03/2017 Paola Campos Picking Cajas grandes 22 Linea de Picking Necesario Insumos B .
al dia de caja
. s . - . . Algunas
7 21/03/2017 Alex Huaman Picking Wincha 2 Mesa principal Necesario Herramienta Estante
veces al mes
Algunas
9 22/03/2017 Mercedes Morales Picking Casco 4 Linea de Picking Necesario Herramienta veces ala Estante
semana
. L L . . . Mesa de armado
11 23/03/2017 Joseph olivo Picking Lentes 3 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia de caja
. L L . Algunas
12 24/03/2017 Joseph olivo Picking Protector de PDA 3 Mesa principal Necesario otros Estante
veces al mes
Varias veces
13 25/03/2017 Jenny Camarena Picking Ropa 5 Linea de Picking Necesario Materia Prim al dia Cajones de calidad
. . . . . . . Algunas
15 26/03/2017 Joseph olivo Picking Catalogos 20 Parihuela Necesario Materia Prim veces a la Estante
. . . L . . Varias veces
16 27/03/2017 Joseph olivo Picking Cuchillas 7 Mesa principal Necesario Herramienta al dia Estante
1
- . sl . . . . . . Mesa de
17 28/03/2017 Cistina Aliaga Picking Cinteros 18 Linea de Picking Necesario Herramienta Todo el dia e L
verificaciéon
Varias veces
19 29/03/2017 Edwin Bocanegra Picking Engrapador 1 Mesa principal Necesario Herramienta al dia Mesa central
. . L . . Algunas
20 30/03/2017 Joseph olivo Picking Perforador 1 Mesa principal Necesario Herramienta Mesa central
veces al mes
21 31/03/2017 Cistina Aliaga Picking Lapiceros 20 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia Estante
22 01/04/2017 Cistina Aliaga Picking Plumones 25 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia Estante
23 02/04/2017 Edwin Bocanegra Picking Parihuelas 12 Piso Necesario Herramienta Todo el dia zonificaciéon
24 03/04/2017 Jenny Camarena Picking PDA 2 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia Mesa central
Mesa de armado
25 04/04/2017 Cistina Aliaga Picking Guantes 15 Parihuela Necesario Herramienta Todo el dia de caja
. . L. . L . . . Mesa de armado
26 05/04/2017 Cistina Aliaga Picking Mascarilla 4 Mesa principal Necesario Herramienta Todo el dia de caja

Fuente: Elaboracion Propia
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Operaciones mejoradas

Con la designacion de los nuevos lugares y la buena coordinacién entre los
trabajadores con el comité de la implantacion de las 5°S del &rea Picking de la
empresa Dupree Venta Directa, se muestra las mejoras y la eliminacién de los
despilfarros que se ha obtenido. Lo cual ayuda a buscar los objetos mas facil y

ahorrar tiempo lo cual lleva a realizar la actividad de trabajo con mayor eficiencia

en la linea de Produccion.

Y por ultimo, permite darles a los trabajadores una mayor seguridad en su trabajo
y por otro lado genera un ambiente agradable de orden, que libera el estrés de los
trabajadores al momento de realizar sus funciones ya que estan con mas espacio

para moverse.

A continuacion se muestra las operaciones en donde se tiene mejoras con la

organizacion.

Figura 28

Planchas de cajones

Guias y etiquetas

Fuente: Elaboracion Propia

ACTIVIDAD | NUMERO

2
. 1 Verificacion
2
1

Traslado a despacho
1

10

ooeg0

4
S
E
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Mejoras con la Organizacion (DAP)
Implementacion de Seiso (Limpieza)

Seiso o limpieza traducido al espafiol, es la tercera S” y su objetivo principal es la
eliminacién toda la suciedad o polvo que se pueda generar en el area o actividad

de trabajo sea por parte de la maquina o por el factor humano.
Criterios para la implantacion

Se detalla el criterio que es tomado en cuenta para poder realizar una correcta

implementacion:

- Roles de Limpieza: Su principal objetivo es delimitar responsabilidad los
trabajadores, estableciendo procedimientos con el fin de mantener su area
de trabajo sin polvo y desorden.

Este criterio pretende incentivar la limpieza como un hébito para los
trabajadores y que se utilice las herramientas de limpieza de forma correcta.
La responsabilidad recae sobre ellas mismas dado que los beneficiados
directamente son los operarios ya que ellos mismos son los que se estan

generando su ambiente de trabajo propio.

Implementacion

Para poder mejorar el area de trabajo de cada operario y eliminar el polvo y la
suciedad en la linea de Produccién de la empresa Dupree venta Directa, se realiza
la designacién de roles sobre las actividades de limpieza que realizan cada uno

minutos antes de terminar tus laborares.

A continuacion se muestra la tabla de designacién de roles de cada personal y la

ubicacion que se encuentran.

Cabe resaltar que no hay puesto fijo de cada ubicacion, ya que semanalmente rotan

los trabajadores. Y ello permite que se cuente con trabajadores multifuncionales.
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Tabla 30 Designacion de roles para la limpieza

D l l R E E REGISTRO DE OBJETOS DE TARJETAS ROJAS DUPREE VENTA DIRECTA
Revisado por: Cesar zorrilla Aprobado por : Luis Cruzalegui
N° Ubicaciéon Responsable Proceso Turno Tiempo Elementos Frecuencia Procedimientos
1 Al-A2 Trabajador 1 Picking Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
2 A3-A4 Trabajador 2 Picking Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias | . R R R
3 AS5-A6 Trabajador 3 Picking Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias leplar.el estante de posibles polvos y retirar
4 B1-B6 Trabajador 4 Picking Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias cajas que quedan cfe los productos
5 C1-C2 Trabajador 5 Picking Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias abastecidos.
6 C3-C5 Trabajador 6 Picking Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
7 D1-S Trabajador 7 Picking Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
8 E1-E5 Trabajador 8 Picking Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
9 F1-F5 Trabajador 9 Picking Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
10 PC 1 Trabajador 10 Verificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
11 PC 2 Trabajador 11 Verificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
12 PC 3 Trabajador 12 Verificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
13 PC4 Trabajador 13 Verificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
14 PC5 Trabajador 14 Verificaciéon Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
15 PC 6 Trabajador 15 Verificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
16 PC7 Trabajador 16 Verificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
17 PC8 Trabajador 17 Verificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
18 PC 9 Trabajador 18 Verificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
19 PC 10 Trabajador 19 Verificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
20 PC 11 Trabajador 20 Verificaciéon Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
21 PC 12 Trabajador 21 Verificaciéon Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias
22 PC13 Trabajador 22 Verificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/trapo Todos los dias Quitar el polvo, botar la basura y barrer el
23 Embalaje 1 Trabajador 23 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias area de trabajo
24 Embalaje 2 Trabajador 24 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
25 Embalaje 3 Trabajador 25 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
26 Embalaje 4 Trabajador 26 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
27 Embalaje 5 Trabajador 27 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
28 Embalaje 6 Trabajador 28 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
29 Embalaje 7 Trabajador 29 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
30 Embalaje 8 Trabajador 30 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
31 Embalaje 9 Trabajador 31 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
32 Embalaje 10 Trabajador 32 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
33 Embalaje 11 Trabajador 33 Embalaje Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
34 Embalaje 12 Trabajador 34 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
35 Embalaje 13 Trabajador 35 Embalaje Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Trapo/plumero Todos los dias
36 zonificacién Trabajador 36 zonificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias
37 zonificacion Trabajador 37 zonificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias Quitar de las parihuelas las suedad y ubicar
38 zonificacién Trabajador 38 zonificacion Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias en su lugar respectivo
39 zonificacién Trabajador 39 zonificacion Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias
40 Cajas Trabajador 40 Armado de cajas Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor/trapo Todos los dias Quitar el polvo de lay barrer el area de
41 Cajas Trabajador 41 Armado de cajas Marfiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor/trapo Todos los dias trabajo.
42 Lanzado Trabajador 42 Lanzado Mafana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias
43 Lanzado Trabajador 43 Lanzado Mafiana / Tarde Al iniciary terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias . R .
= — — n ” Barrer el darea de trabajo y ordenar las cajas
44 Apoyo Trabajador 44 Lanzado Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias
45 Inventarios Trabajador 45 zonificaciéon Mafiana / Tarde Al iniciar y terminar el turno Escoba/Recogedor Todos los dias

Fuente: Elaboracion Propia
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En la limpieza que se realiza no toma mas de 10 minutos en cada turno, y
mayormente la suciedad y el polvo se generan en mismo turno, ya que el turno
anterior deja limpio el area de trabajo. En este procedimiento de limpieza se
aprovecha para poder ordenar los objetos que estan el area de trabajo, con ello se
méaxima lo tiempos. Y por ultimo todo lo realizado genera que los trabajadores
caminen libremente y que el area de trabajo se vea limpio y se sienta un ambiente

agradable.

A continuacion se muestra fotografias de la limpieza que se realiza con sustento a

lo explicado anteriormente.

ANTES DESPUES

Implementacion de Seiketsu (Estandarizacion)

Seiketsu o0 estandarizacién traducida al espafiol, es la cuarta S y su objetivo
principal es definir estdndares para tener un control visual en el area de Picking, de
tal manera que algin cambio. Esta es la manera mas facil de realizar las actividades

de mejoras.
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Criterios para la implementacion

Se detalla los criterios que son tomados en cuenta para poder realizar una correcta

implementacion:

- Control Visual: El control visual es la forma mas facil de poder delimitar las
ubicaciones de los objetos. Por otro lado es una de las herramientas

necesarias para poder implementar la cuarta S”.

Implementacion

Se implementdé mediante el color naranja los nimeros de las computadoras que
son maquinas necesarias para el proceso de la verificacion. Esto ayudara a que las
guias que son enviadas a la mesa central, para luego ser entregadas al area de
almacén y por ende buscar los productos que falten y ser devueltas al area de
Picking. En este proceso se tiene que ver en el sistema de quien es la guia y lo cual
tiene un tiempo de demora que con esta medida se solo se necesita escribir el

namero del ordenador donde es verificado y por ende disminuir el tiempo.

También se rotulo los nombres de los objetos que se ubicaron en el estante que se

Implemento.

Los colores sirven para poder identificar el lugar y que gracias a ello, los
trabajadores pueden distinguir su ubicacién y asi no perder el tiempo en buscar

como anteriormente se hacia.

Por otro lado se utilizo el periddico mural con el que se cuenta en el area de Picking,

para poner afiches y los datos o avances la implementacion de las 5°S.

A continuacion se muestran fotografias como sustento de lo mencionado

anteriormente.
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© Olivo Corpus Joseph (2017)

Figura 29

EXTINTOR

Fotografias de sefalizacion (Control visual)
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Implementaciéon de Shitsuke (Disciplina)

Shitsuke o Disciplina traducido al espafiol, es quinto y el Gltimo de las S” y su
objetivo es mantener lo implementado en los cuatro principios de las 5°S
anteriormente puestos en préactica. Eso se realiza mediante las auditorias y las
acciones correctivas que se tomen al detectar los errores frecuentes que se estan

presentado en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa.
Criterios para la implementacion

Se detalla los criterios que son tomados en cuenta para poder realizar una correcta

implementacion:

- Auditoria: Es una herramienta para poder diagnosticar el estado o el avance
de proyecto. En esta auditoria se cuenta con preguntas que reflejen
objetivamente lo que le hace falta y lo que se implemento6 para poder ver el

avance Y los resultados obtenidos.

Implementacion

Se inici6 con realizar un modelo de evaluacion que sirve para ver el avance estado
que se encuentra la implementacion en la linea Picking. Lo cual se coordiné con el

comité que designo los responsables o responsable de realizar las auditorias.

Al final de las auditorias se realiza una charla para poder revelar las mejoras que

se esta obteniendo o para implementar las observaciones correctivas.

A continuacién se muestra el modelo de las auditorias de las 5°s.
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Tabla 31 Auditoria de la Mesa Central

AUDITOR et
. AREA ettt eaeeea
LISTA DE CHEQUEO 5°S
. . e .. FECHA
(Mesa Central) Calificacion Calificacion
(ANnterior)....ccceeeeueenen. (Actual).ccceeeeeneiiiananne
CALIFICACION
5°S N*° ITEM CRITERIO DE EVALUACION (¢] 1 2] 3
Documentos o objetos pueden
Control Visual ser identificados a simple vista.
1
=
o Existencia de documentos
o Documentos .
S 2 clasificados.
% . » Procedimientos para descartar
= 3 Estandarizacion lo innecesario.
()
Escritorios Material ordenado.
Normas .Reglas parja desecharlo
5 innecesario.
Rétulos que permitan facil
Rétulos de diferenciaciéon . . d . ,p
identificacion.
. L, Todo tiene su lugary esta en su
Organizaciéon de documentos
7 lugar.
. Documentos facil de identificar
Etiquetas .
8 y localizar.
o Orden y sin objetos
N Cajones de Escritorio X Y st )
= 9 innecesarios.
g 3 ) Ubicados segun frecuenciay
&= Herramientas y equipos
o 10| modo de uso.
: Rincones, mezas, etc. .sin polvo
Polvo y suciedad .
11 y suciedad .
Computadoras, archivos, mesas,
Equipos etc. Sin polvo, grasa o basura.
<t
g 12|
= 13 Habito de limpieza Es notorio la limpieza.
- Sin basuras, machas y/o objetos.
Piso
14
) ) A Todo tiene su lugary esta en su
Herramientas de limpieza
15 lugar.
Evidencias del compromiso de |Presencia de la alta gerencia en
16| todos las reuniones.
o Recursos y normas para
sostenibilidad de las 3's mantener el proyecto.
2(: 17
E Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
b= seguimientos del avance del
g 18| proyecto
et ] Pruebas de incentivos por Competencias entre
avances del proyecto de las [colaboradores.
19| 5°'S
Regist d ditorias.
20 Pruebas de auditorias €gistros de auditorias
o1 Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir.
Son observadas y son cambiadas
Normas y reglas .
22 para mejorar.
<
= Dejan apago todos los equipos.
= Equipos
o 23
o
o No utilizan lugares no
comer. Beber .
24 autorizados.
. . Compainerismo, respeto,
25 Trabajo en equipo empatia y comprension.

Fuente:

Elaboracion Propia

120




Tabla 32 Auditoria de la Linea de Picking

LISTA DE CHEQUEO 5°S

(Linea de Picking) Calificacidn Calificacién FECHA
(Anterior)................... (Y V) I— | |
CALIFICACION
5°S | N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION o 11 21 3
. Se puede distinguir todo lo
Control visual . .
1 innecesario.
= . Productos y trabajo incensario
o Materiales -
O 2 eliminado.
<
Q . . Todo cerca de la maquina esta
w Maquinas y equipos .
% 3 en uso frecuencia.
© Estandares para eliminar Hay procedimientos para
4 objetos eliminar excesos.
5 Herramientas Todas estdn en uso frecuente.
. . Se identifica las dreas de
Rétulos de almacenamiento )
6 almacenamiento.
i Los objetos estdn debidamente
- Rétulos de lo almacenado
= 7 rotulados.
N — — -
<Z: 8 Indicadores de cantidad Minimo y Maximo definas.
2 Estén organizados de tal modo
o Herramientas que facilite su ubicacién y su
9 retorng
o, Hay sefializaciones en las areas
Sefializacion .
10 de trabajo.
11 Maquinas Maquinas limpias.
< 12 Limpiezay inspeccion Inspecciona el dreay se limpia.
IN| . Designar responsabilidades
= Limpieza responsable )
s 13 segun turno.
= Maquinas, equiposy Sin polvo, grasa, basura.
14 herramientas
15 Piso Sin basura.
Evidencias del compromiso de |[Presencia de |a alta gerencia en
16 todos las reuniones.
o i Recursos y normas para
o sostenibilidad de las 3’s
< 17 mantener el proyecto.
N
E Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
g seguimientos del avance del
E 18 proyecto
i Pruebas de incentivos por JCompetencias entre
avances del proyecto de las |colaboradores.
19 5'S
20 Pruebas de auditorias Registros de auditorias.
21 Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir.
Son observadas y son cambiadas
Normasy reglas .
Z 22 para mejorar.
g 23 Equipos Dejan apago todos los equipos.
3 No utilizan lugares no
a comer. Beber ,
24 autorizados.
Trabajo en equipo Compa’nerlsmo, resp?c?to,
25 empatia y comprension.

Fuente:

Elaboracion Propia
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También se realizas tablas para la realizar seguimientos cada semana de la

implementacion. Para ello se muestra las tablas siguientes.

Tabla 33 Lista de Seguimiento de las 5°s

LISTA DE CHEQUEO 5'S

ORGANIZACION y CLASIDICACION

ITEM

No

PUNTOS DE CHEQUEO

ACCION CORRECTIVA

Productos

1

éSe pueden ver indicadores de
cantidad a simple vista?

éEstan las areas libres de
articulos almacenados
directamente sobre el piso?

¢Hay area para almacenamiento
de tijeras, herramientas, etc.?

éHay un lugar designado para
al-macenar articulos
defectuosos?

¢Hay signos de las (3) claves de la
organizacién en las areas de
almacenamiento?

HERRAMIENTAS

éSe pueden identificar
facilmente articulos almacenados
en lugares equivocados?

éLa organizacidn actual facilita el
retorno de las herramientas a su
lugar de origen?

éEstan las herramientas de uso
frecuente cerca del lugar de uso?

¢Estan los articulos de uso regular
cerca del lugar de uso?

10

¢Se aplican medidas para evitar
friccion o impactos entre las
herramientas de corte?

11

¢éSe utiliza codigo de colores para
facilitar la organizacion?

12

éSe aplican medidas para evitar
friccion o impactos entre las
herramientas de corte?

13

éEs corregido inmediatamente el
almacenamiento incorrecto?
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LISTA DE CHEQUEO 5'S
LIMPIEZA

ITEM

No

PUNTOS DE CHEQUEO

ACCION CORRECTIVA

Productos

¢Fue eliminado el sucio de las
plataformas, materia primay
producto final?

¢Fue eliminado el polvo de area
de trabajo?

¢Eliminacion de 6xidos y basura?

éEliminacion de suciedad de
anaqueles ?

EQUIPOS

¢Ha sido removido todo el polvo,
sucio grasoso, etc. de los ductos
de aire y de cables?

¢Ha sido removido el sucio de los
mandémetros y visores de aceite?

¢Polvo y aceite hasido
re-movido de maquinas, equipos
y sus alrededores?

¢Ha sido el polvo, hollin y sucio
grasoso removido de las
maquinas?

10

¢Ha sido removido el sucio de los
manometros y visores de aceite?

11

éHa sido removido el holliny
sucio grasoso de los rincones y
peguefias aberturas?

12

¢Ha sido removido el polvo y
sucio pegado en las [|dmparas?

13

¢Ha sido removido el sucio
graso-so de herramientas,
moldes, instrumentos de corte,
etc.?
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LISTA DE CHEQUEO 5°S -
AREA ..ottt ettt et et et e e st e e e e s e s e e e s sesaeasennenen
CONTROL VISUAL
FECHA oottt s e ressesa e besse st esaeseseneen
N° ,
PUNTOS DE CHEQUEO Sl NO ACCION CORRECTIVA
1 éEstan limpias las
magquinas?
5 éSon correctos los colores

de sefializacion?

éEsta limpio el piso del
area de trabajo?

éActuan de acuedo alas
reglas?

¢Estan correctamente
marcadas las lines del

éSe distingue articulos
inncesarios a simple vista?

¢Estan en operacién las 3
claves de organizar?

éSe aplica las 3 claves de
organizar en los equipos?

éSe aplica las 3 claves de
9 |organizarenlas
herramientas?

Fuente: Elaboracion Propia

Como resultado de las auditorias se puede obtener el estado actual del avance del
proyecto como las mejoras que se ha obtenido. También esto servir4 para la toma
de decisiones para la alta direccién a planes futuras.

Evaluacién de las 5°'s

Llegado al punto final de la implementacion de las 5°s, se para a verificar y comparar
las mejoras dentro de la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa.
En los aspectos que el &rea se encuentre ordenado, limpio, control visual Para ello
primero se muestra el resultado obtenido en la primera auditoria antes de
implementar las 5°s. A continuacion se muestra los porcentajes obtenidos en la
primera auditoria, antes de empezar la implementacion. El registro se encuentra en

el Anexo.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 30

CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA ESTANDARIZACION DISCIPLNA
M Seriesl 38% 43% 33% 40% 35%

45%

40%

35%

30%

25%

20%

15%

10%

5%

0%

Porcentajes de la primera auditoria de las 5°s

Ahora se muestra los porcentajes obtenidos después de la implementacion de las 5°s. El Registro esta en el anexo 2
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 31

CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA ESTANDARIZACION DISCIPLNA
M Seriesl 93% 88% 95% 90% 88%

96%

94%

92%

90%

88%

86%

84%

82%

Porcentajes de la segunda auditoria de las 5
Y por ultimo se muestra la comparacion de la primera y la Gltima auditoria de la implementacién de las 5°s.

Figura 32
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Fuente: Elaboracion Propia
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Como ultimo valor agregado a la implementacion de las 5’s. Se elabor6 el manual
de que describe todo lo implementado. Para mas detalle se encuentra en el anexo.

Este manual es el principal objetivo que tiene es dar a conocer los pasos para la
implementacion de las 5's. el manual serviré para la contante mejorar debido a su

gran utilidad en tedrica.

Implementacion de estandarizaciéon de trabajo

Luego de establecer la primera herramienta, se pasa a la segunda herramienta que
es la estandarizacion. El cual mejora la productividad en la linea de Produccion de

la empresa Dupree venta directa.

Esta herramienta permite realizar mejorar en cada proceso que se realiza en la lia

de Picking, y por ello se toma una guia de formatos.

Adicionalmente se resalta que para la implementacion de la estandarizacion, se
necesita el apoyo del todo el personal en especial de los que estan tiempo en ese
puesto de trabajo. Ya que sus aporte son de utilidad para mejorar el proceso y por

consiguiente mejorar la productividad de la linea de Picking.

Primeras Actividades.

Las primeras actividades son aquellos requerimientos que son necesarias para la
implementacion tanto para el inicio, el transcurso y para el cierre de la

implementacion.
Compromiso del personal

Se informa a los trabajadores de la implementacion, los propositos de la
implementacion y las ventajas que traen los posibles cambios que se realice. Y por
consiguiente se pasa a realizar las observaciones de los varios ciclos que realiza el

trabajador.

A continuacion se detalla los procesos empleados para armar el pedido en la linea

de Picking.
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Tabla 34 Detalle del proceso de Armado de caja

Proceso Armado de caja
Responsable Personal Designado
Inicia Seleccién de numero de caja
Culmina Caja armada

Armar la caja donde se llenaran los productos
de los pedidos y pegar las etiquetas.

Sé alineo la meza junto ala maquina de
armado de cajas, lo cual permite coger la caja
de forma directa. en este caso las cajas son
puestas invertidas para poder doblar
directamente. También se afadio un caja de
herramientas y materiales.

Propésito

Cambios realizados

Indicadores Cantidad de caja armadas, eficienciay eficacia
Materiales Plancha de cajas
Producto Caja armada

cinta adhesiva con logo de la empresa, cuchilla,

Equipo y material .
guantes, lentes y mascarilla.

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla se describe los cambios realizados, los equipos y materiales necesarios
para la operacion.

Tabla 35 Detalle del Proceso de Lanzado

Proceso Lanzado
Responsable Personal Designado
Inicia ver el numero de caja de la etiqueta
. Caja etiquetada y hacer leer la etiqueta en el
Culmina . . .
sistema Pick To Light
3 Armar la caja para el pedido con su guia
Propdsito 1ap P guay

etiqueta
Se ordenaron las cajas, las guias son Unicas para
Cambios realizados cada pedido y su etiqueta sobrante se envia sin

guia
Indicadores Hora efectiva de trabajo, eficacia y eficiencia
Materiales cajas armadas
Producto Caja etiquetada
Equipo y material Cajas, Guias y etiquetas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 36 Destalle del proceso de Pickeo

Proceso Pickeo
Responsable Personal Designado
Inicia Pickeo A1-A2
Culmina Pickeo F1-D5
Propdsito Abastecer la caja con los productos

Cambios realizados

Se modifico la lectura de cddigos, y se realiza
el pickeo mediante solo las luces.
Adicionalmente el modo de picar varias cajas al
mismo tiempo.

Indicadores Cajas picadas por hora, eficaciay eficiencia
Materiales Productos abastecidos por almacén
Producto Caja picada o caja abastecida con su pedido

Equipo y material

Sistema Pick To Light y guantes

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 37 Detalle del Proceso de Verificacion

Proceso Verificacion
Responsable Personal Designado
Inicia Agarra la caja de sistema de rodillos
Culmina Pedido verificado
Verificar que los productos sea la cantidad
Propdsito correctay el producto indicado en laguia o

etiqueta.

Cambios realizados

Se elimino la verificacion de guias, y se agrego
la nota de crédito en su mismo ordenador.
Adicionalmente se afiadid el contero previo
para maxima el tiempo.

Indicadores Cajas picadas por hora, eficaciay eficiencia
Materiales Lapicero, Cajas picadas.
Producto Caja picada o caja abastecida con su pedido

Equipo y material

Ordenador, lapicero, sensor de lector, mesa de
verificacion

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 38 Detalle del proceso de Embalaje

Proceso Embalaje
Responsable Personal Designado
Inicia Caja verificada
Culmina Caja embalada
L. Sellar la caja para su seguridad, mejor calidad y
Proposito

presentacion

Cambios realizados

se elimino ver el nombre de guiay etiqueta. Se
afadioé ordenar los productos de la caja

Indicadores Cajas embaladas por hora, eficaciay eficiencia
Materiales Cinta adhesiva
Producto Caja embalada

Equipo y material

Cintero, Cinta adhesiva, guantes

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 39 Detalle del Proceso de Zonificacion

Proceso zonificacién
Responsable Personal Designado
Inicia Caja embalada
Culmina Caja certificada
.. Constatar el armado de pedido y pasar a
Propésito

despacho

Cambios realizados

Se aumentaron la parihuelas de madera que no
eran utilizados por el area de almacén

Indicadores Cierre de zonas, eficacia y eficiencia
Materiales Cajas embalas, sistema de rodillos
Producto Caja certificada

Equipo y material

PDA y Parihuela

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla de observaciones de tiempos es utilizada para registrar los tiempos de
una operacion o una actividad de trabajo. Para este procedimiento se afiade si tiene
un valor agregado al producto o no. Cabes resaltar que se pasa a proceso 10 cajas
de pedidos, entre ellos 5 cajas numero tres, 3 cajas de numero dos y 2 cajas de
namero de uno. El ritmo de los trabajadores sera el mismo que se realiza en
cualquier dia. A continuacion se muestra las tablas de observacion de tiempo, de

cada uno de los procesos que se tiene para armar el pedido en la linea de

Produccion de la empresa Dupree Venta Directa.
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Tabla 40 Observacion de tiempos en el Lanzado

TABLA DE OBSERVACION DE TIEMPOS

Proceso lanzado Realizadopor: | Olivo corpusJoseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
. N° de observaciones (Seg) Tiempo Manual flempo _
N’ Actividad , ManualDe | Espera | Observaciones
de Serie (TMS)
tl2)3|4a]5]6]7[8]9]w0 Para(TMP)
1 {Ir porla quiay por la etiqueta A1 6 5 4 5 6 5 6 5 6 5
2 [Trasladar a la mesa de lanzado 51 5 6f 5 5 6f 5 6 5 5 5
3 (Inspeccionar los nomkres 20 10 2 4y 3oy 73 )
4 {Inspeccionar nimero de caja 202 3 4 32 3 3 4 4 3
5 |Agarrar la caja correcta 31 5 4 5 4 5 5 3 3 4 4
6 |Pegar la etiqueta enla caja 41 50 6 6 5 5 4 4 4 4 5 Valor Agregado
7 |Empujar al sistema LIy 2 42 2 142 202 )
8 {Inspeccionar que lea el codigo )
Obs: En este proceso ubico alos trabajadores mas rapidos Total 2 ] 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 41 Observacion de tiempos en el Pickeo

TABLA DE OBSERVACION DE TIEMPOS

Proceso Pickeo Realizadopor: | Olivo corpusJoseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
- N° de ohservaciones (Seg) Tiempo Manual flempo ,
N’ Actividad deSere TS| Manual De | Espera | Observaciones
11213 (4]5(6]7(8[9]|10 Para (TMP)
1{Inspeccionaras luces encendidas 202 3 3 1 3y o3y 3 2
2{Inspeccionar a cantidad que pide LI 102 2 1 3 2 2 2
3|agarrar el producto 5160 7 7 5 S 77 7S b
4iApagar [a luz led L2 g2 4 141 2 2 2 2
5{Pickeo de varias cajas 81 100 15 19] 15 14[ 16| 16| 14 15 1
b|Llenar enla caja 51 6 6 6 5 6 5 5 5 6 b Valor Agregado
7|Pasar a siguiente ubicacion 20 3 33 3y Y Y 72 2 Valor Agregado
Obs: Es el formato para todas las letras de Pickeo (A, B, C, D, EyF) Total 30

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 42 Observacion de tiempos en la Verificacion

TABLA DE OBSERVACION DE TIEMPOS

Proceso Verificacion | Realizadopor: | Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
iidad N° de observaciones (Seg) Tiempr.JManuaI Tiempo fpera | Obsemadones
1123 4[5[6[7|8]9]|10]|deSerie(T™MS)| ManualDe
1 Agarrar |a caja de [a Riel 2UA13[213]13]2(3]4)2 3
) Pasar la etiqueta por el sensor LI313)211]3]3[3]3]2 )
3| Hacerleerel codigodelosproductos |14 |24 (25 (49 (44 (30 (12 (35| 5| 19 i
4| Verificarque este completoel pedido | 2| 5| 3| 2 bla13f2]2 3
5| Verificarquelacantidad sealacorrecta [ 13|15 (34 |4 | 82|28 | 18| 5| 16(15 25
6 [verificar que laguiaseaigual quelaetiqueta| 4 [ 3 [ 2 [ 1|23 (3 (3|33 3
] Pasar que sea embalada LI212)2(1]1)3[4]3]2 ) Valor Agregado
Obs: Se toma el tiempo a 10 cajas diferentes Total 63 3 0

Fuente: Elaboracion Propi
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Tabla 43 Observacion de tiempos en el Embalaje

TABLA DE OBSERVACION DE TIEMPOS

Proceso Embalaje Realizado por: Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
N° Actividad N° de observaciones (Seg) Tiempo Manual|  Tiempo Espera | Observaciones
1112|3456 7| 8| 9/|10|deSerie(TMS)| Manual De
1|Tomar la caja 1 2l 31 21 2] 2 2 1 1 2 2
2|Verificar que la cajatenga la guia 5 4 4 5| 5 4] 5 4/ 5 4 5
4|Embalarlo 4 5/ 71 7/ 51 5 4/ 4 5 5 5 Valor Agregado
5|Traslado alariel de zonificacidn 3 5 4 31 3 5 5 5 5 5 4 Valor Agregado
Obs: Se toma el tiempo a 10 cajas diferentes Total 16
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 44 Observacion de tiempos en el Zonificacion
TABLA DE OBSERVACION DE TIEMPOS
Proceso Zonificacién | Realizado por: | Olivo corpus Joseph Revisado por: Luis Cruzalegui
N° Actividad N° de observaciones (Seg) Tiempc.> Manual Tiempo Espera Observaciones
2 (3|4 |5|6| 7] 8| 9| 10|deSerie(TMS)| Manual De
1 |Verificar la zona de destino 20 2 1 2| 2f 1 2| 2| 2 2
2 |Ingresar al sistema 12 | 14| 14) 12| 14| 12| 14 15| 12| 12 13
3 [Colocar lazona de en el sistema 4 4 6| 4 4 5| 5/ 5 5
4 |Certificar su salida de Picking 2 1 31 2 1 1} 1] 1f 1 1 1 Valor Agregado
Obs: Dos trabajadores arman las parihuelas y uno certifica las cajas Total 21

Fuente: Elaboracion Propia
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Hoja de trabajo estandar

Este tipo de documento es muy importante para la linea de Picking, debido a que

en los procesos que se necesita para poder armar los pedidos son ciclos repetitivos.

La hoja estandar permite eliminar los movimientos innecesarios, los tiempos de
espera y sobre todo lo el despilfarro que se encuentre en el proceso o la actividad

que se esté realizando.

Pues de tomar los tiempos observados y en donde se elimina los que no aportan
valor y los que no son incensarios para el proceso, se para a la elaboracion de la
hoja estandar, cuya procedencia es de la ficha mostrada por Francisca Madariaga.
La ficha es adaptada a las necesitas de la linea de Produccion de la empresa

Dupree Venta Directa.

En la hoja se describira lo siguiente:

- Nombre del proceso

- Encargado de su realizacion
- Encargado de su aprobacion
- Nombre de las actividades

- Tiempo de ciclo y actividades

A continuacién se muestran las hojas de trabajo estandar de la linea de Produccion

de la empresa Dupree Venta Directa.
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Tabla 45 Trabajo estandar del proceso de Armado de caja

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Armado de caja | Realizado por: | Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
o . Tiempo
N° de observaciones (Seg) Ti Manual
N° Actividad 1empo YA \tanual De Planchas de @
de Serie (TMS) cajas
123 5(6[7]8 Para (TMP)
1 |Conectar al maquina armadora de cajas | 12 14 10| 11| 10 10 1 @
2 |Encender la maguina 5 6 5 5 5 4 5 @ Méolina @
3 |Ir por la plancha de caja 10 11 14l 1) B3] ©» 1 @ armi dora @
4 |Trasladar hasta la mesa de armado 10 10 Bl uf 10 1 10 0
. E
5 |Agarrar lacaja 2 2|1 3] 2 2 N @ @
7 |Doblar la parte inferior 2 3 2| 2 2 2 3 @ @
8 |Voltear la caja 1 2 2 3 2 2
9 |Poner en la maquina 1 2 U 2 2 2 @ Vesa de i
10|Regular el rango de cajas 12 11 “ o9 1 12 12 erade s
11|Sellado de caja
12 |Recoger la caja al extremo de la maquina 4 6| 6 4 6 5 5
13 |trasladar hacia lanzado 5 71 5 4 5 5 6
TOTAL 68 1 3 + Seguridad ‘ Inspeccion
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) TC0=82

Fuente
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Tabla 46 Trabajo estandar del proceso de Lanzado

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Lanzado Realizadopor: |  Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
Tiempo
N° de observaciones (Se Tiempo Manual ickToli
N Actividad (e p, Manual De | Espera , PickTo Lght
de Serie (TMS) Estante de Guias
112(3[4)5(6([7]38 10 Para(TMP)
1 {Irpor la quia y por la efi 4 4
por la quia y por la etiqueta 6 5 5 6f 5 6 5 6 5 \@ Mesalanzad0<>
2 (Trasladar a la mesa de lanzado 50 5 6 5 5 6 5 6 5 5 5
3 {Inspeccionar los nombres 2010 4 2 2 3 2 2 3 2
4 Inspeccionar nimero de caja 20 2 3| 4 3 2 3 3 4 4 3 ®@@@
5 |Agarrar la caja correcta 315 4 5 4 5 5 3 3 ¢4 4 . l@)
6 [Pegar la etiqueta enla caja 415 6 6 5| 5| 4 4 4 4 5 Cajasarmadas @
7 |Empujar al sistema LI 2 4 2 22 2
8 {Inspeccionar que lea el codigo 2
Total 2 b 0 , y
Seguridad ‘ Inspeccion
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) TC0= 27 +

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 47 Trabajo estandar del proceso de Pickeo

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Pickeo Realizadopor: | Olivocorpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
, N N° de observaciones (Seg) Tiempo Manual Tlempo
N Actividad de Sere [TV Manual De | Espera cetante de Pick
112131als0 607 89|t erie (TMS) — stante de Pic eoO
1{Inspeccionar as luces encendidas 202 3 3} U 3 1 3 y 3 2
2|Inspeccionar [a cantidad que pide Tra 212 2001 30 2 2 2 @ @ @ @ @
3|agarrar el producto S0 6 7| 7} S5 S5 7 7 7 5 6
A Apagarlaluz led Lyy g 2 4 414 2 2 2 2 @
5|Pickeo de varias cajas 8| 10| 15 19| 15 14] 16| 16| 14f 15 14 Sistemaderodilos | Caja
6|Llenaren la caja 51 6 6 6 5 6 5 5 5 6 6
7|Pasar a siguiente ubicacion 20 30 3 3 3 Y 2 2 22 2
Total 30 0
Seguridad ‘ i0
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) T0C=34 + : nspeccion

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 48 Trabajo estandar del proceso de Verificacién

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Verificacidn | Realizadopor: | Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui
N° de observaciones (Se ' :
N’ Actividad b T|empc?ManuaI Tlempo Espera Q) Embalaje
{203 4[5[6]7]8]9]10]{deSerie(TMS)| ManualDe @
1 [Agarrara caja de [aRiel 214131203 13|2(3[4]2 3 @ ¢ |
2 Pasara etiqueta por el sensor LI3|3]2]1]3]3]3]3]2 ) @ 3§ "
3 |Hacerleerel codigo de los productos W50 4005|2519 8 @ 58 §
4 \Verificar que este completo el pedido 215132 b1a3)2]2 3 @ 8;% :
5 \Verificar que la cantidad sealacomects [ 1315 (34| 44| 42|28 {18 (25| 16|15 55 i Q N
6 |verificar que laguia seaigual que laetiqueta | 4 [ 3 [ 21 1] 2(3]3[3|3]|3 3
S|stemade rodills| Caja |(1)
7 Pasar que sea embalada Llaj2j2|1|1]3]4]3]2 ]
. | | Tt 8 3 0 Seguridad ‘ Inspeccion
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) T0C=69

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 49 Trabajo estandar del proceso de Embalaje

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Embalaje | Realizado por: | Olivo corpus Joseph Revisado por: Luis Cruzalegui
N° de observaciones (Se i i
N° Actividad (Seg) T|emp<'> Manual Tiempo Espera Sistemade rodillos @
112|3|4|5(6(|7]| 8| 9]|10|deSerie(TMS)| Manual De
1|Tomar la caja 1 2l 31 2] 2 2 2 1f 1 2 2
2|Verificar que la caja tengala guia 5 4 4 5| 5| 4 5 4 5 4 5
3|Embalarlo 4 51 7/ 71 5 5 4 4 5 5 5
4(Traslado a la riel de zonificacién 3 5 4 3[ 3 5 5 5 5 5 4 GO0
TOta| 16 0 0 + Seguridad ‘ |
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) TCO=16 nsp

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 50 Trabajo estandar del proceso de Zonificacion

HOJA DE TRABAJO ESTADAR

Proceso Zonificacion | Realizado por: | Olivo corpus Joseph | Revisado por: Luis Cruzalegui

N Actividad N" de observaciones (Seg) Tiempo Manual|  Tiempo Espera Sistemaderodillos | Caja

112(3|4(5|6|7]|8]|9]|10]|deSerie(TMS)| Manual De f
1 |Verificar la zona de destino 2 2l 21 1 2f 2f 1 21 2] 2 2 T @ g?
2 [Ingresar al sistema 12| 14) 14] 12| 14 12 14| 15 12| 12 13 @ ?
3 |Colocar lazona de en el sistema 41 4 6 6| 6| 4 5 5 5 5 @ %
4 |Certificar su salida de Picking 1 1 11 14 1 15 1 1

Total = 0 0 + Seguridad ‘ Inspeccion
Tiempo de Ciclo del operario (TCO) TOC=21

Fuente: Elaboracion Propia
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Hoja de operacion

Es un documento en donde se indica los pasos a seguir para realizar los procesos
durante el ciclo de trabajo que se repite, es dirigido a todos los operarios del area
de Picking sean antiguos o0 nuevos.

Esta es uno de los documentos méas importantes y relevantes de la estandarizacion
de trabajo, dado que es un herramienta que describe los pasos a cumplir y da la
observaciones del caso. Lo mencionado permite tener un trabajo uniforme y con
mayor calidad en el armado de cajas en la linea de Produccion de la empresa

Dupree Venta Directa.

Para la elaboracion de esta hoja de operacion se describe los siguientes criterios:

Proceso

- Encargado de su realizacion
- Encargado de su aprobacion
- Paso principal

- Punto clave

- Razén

A continuacion, se muestra las hojas de operaciéon para cada proceso del armado

de caja en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa.

142



Tabla 51 Hoja de Operacion de Armado de cajas

HOJA DE OPERACION

Proceso: Realizado por: Aprobado por:
Armado cajas Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui
N° Paso Principal Punto Clave Razén
1 Conectar al maquina Conectar la maquina a la corriente eléctrica, inspeccionando que |Para el comienzo del proceso de armado
armadora de cajas las conexiones estén bien unidades. de caja.
2 |Encender la méaquina Bajar la cuchilla de del boton encender. Para utilizar lamaquinay sellar las cajas.
. ) Debido a que se necesita un paquete de
) Iralas parihuelas en donde se encuentra las planchas de caja, )
3 {Ir por la plancha de caja ] , planchas para poder realizar el armado
ordenado segtin su numero de caja. . . .
de cajay tener un trabajo contindo.
Para ordenar en la mesa de armado y
Trasladar hasta la mesa de . e
4 d Traer las planchas a la mesa de armado de caja. pode realizar mas facil el proceso de
armado .
armado a la hora agarrar las cajas.
) ) ) |Parateneren las manos la cajay se facil
5 |Agarrar lacaja Tomar |a caja de forma de directa de la mesa de armado de caja. L ey
su manipulacion.
Se dobla de partes inferiores debido a
L Tomarla cajay doblar las partes inferiores y posteriores parta  |que lamaquina lo sella de forma directa
6 |Doblar la parte inferior . . ,
tenerla caja lista para el sellado. y paraello se necesita pasar la caja ya
formada.
i . L i Para que se pueda tener el tamafio de la
, Tomar la cajay poner al inicio de lamaquina en formadirectay | . L
7 [Poner en lamaguina derecha cajay se pueda regular lamaquina para
' el préximo sellarlas
. . L. Para que se pueda sellar correctamente
. Girar lamaneja que se encuentra al extremo de la maquina hasta ) i
8 |Regular el rango de cajas _ ) _ lacajay se mantenga la calidad desde el
que se ajuste al tamafio de la caja que se desea sellas. .
inicio de los procesos.
) Después del sellado, se toma la caja al extremo de la maquina. i .
Recoger la caja al extremo de , o - , , Esto permite tener las cajas listas para
9 Ademds cuando se realiza el ciclo repetitivo se apilalas cajas de

lamaquina

ocho o de siete cajas de altura segln la criterio del trabajador.

que facilite el proceso de lanzado

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 52 Hoja de Operacion de Lanzado

HOJA DE OPERACION
Proceso: Realizado por: Aprobado por:
Lanzado Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui
N° Paso Principal Punto Clave Razon
o Parapoder tener en lamesa de
) , Dirigirse al estante en donde se _
1 |Irporla guia y por la etiqueta L lanzado y realizar de forma
encuentran las guias y etiquetas. | . .
eficiente el proceso.
Verificar el Nombre de cajaque  [Para poder facilitar la
, dice en la etiqueta que se verificacion de pedido, dado que
3 |Inspeccionar los nombres . : , ,
encuentraen la parte superior  {la cajavacon la etiquetay guia
izquierda de la etiqueta. seglin el nombre.
Verificar el nimero de cajaque  [Para poder facilitar el llevado de
, , . |dice enlaetiqueta que se los productos ala caja, dado que
4 {Inspeccionar numero de caja . : , ,
encuentraen laparte superior  |la cajava segln la cantidad de
derecha de la etiqueta. productos que tiene en la guia.
, Tomar la caja que se encuentra  |Para poder etiquetary dar paso
5 |Agarrar lacaja correcta , o
detrds de lamesa. al siguiente paso.
Desoerar |as etiauetas v peearen Para que los lectores del sistema
iqu
, _ Pe6 | _ VPeE de Pick To Light, lo detecte y
6 |Pegarlaetiquetaenlacaja  [ambas caras de lacaja, enel
. , puedan prender las luces para
recuadro sefialado en la caja. , _
que se pueda realizar el pickeo
Tomar la caja etiquetada y poner
. . al sistema de rodillos y cerca del [Para que no se puedan equivocar
7 [Empujar al sistema e, . \
sensor que verificalainsercion  |enrealizar el pickeo.
del pedido al sistema Pick To
, .. |Hacerleerel cddigodela Parateneren el sistemael
8 [Inspeccionar que lea el codigo

etiqueta en el sensor del sistema

registro de las guias Pickeada.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 53 Hoja de Operacion de Pickeo

HOJA DE OPERACION
Proceso : Realizado por; Aprobado por:
Pickeo Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui
N° Paso Principal Punto Clave Razdn
, _ Verificar las luces que se enciendenalolargo |Para poder ver donde estas las luces y por
1 {Inspeccionaras luces encendidas

del estante que les toca Pickear.

ende dirigirse alas dichas luces.

[ ]

Inspeccionar la cantidad que pide

Verificar la cantidad que muestra la en estante
enlarespectiva ubicacion.

Para poder agarrar la cantidad indicada y
facilite a la verificacion del pedido.

Agarrar el producto

Agarrar con lamano derechalos productos.

Para maximizar el uso de las manos ya que la
mano izquierda realizara el paso siguiente.

Apagarlaluzled

Presionar sobre los botones, hasta apagar las
luces.

Para dar paso a las siguientes seria de luces
de otra caja que es para Pickear.

Presionar sobre los botones que salen las
luces, qué estén cerca de donde se esta

Para poder Pickear con mayor rapidez. No es
lo mismo Pickear una caja, a Pickear dos a tres

5 |Pickeo e varias cajas , o . .
realizando el trabajo. Verificando los colores y |cajas en una sola caminata hasta donde se
su secuencia picada. encuentran las cajas.

6 |Llenarenlacaja Colocar los productos sobre la caja. Para poder tenerlos productos en la caja.

Pasar a siguiente ubicacion

Tomar la cajay pasar a la otra ubicacion. Hacer
leer en el sensor de la otra ubicacion.

Para poder realizar el respectivo Pickeo de
los demas productos que pidan enla guia.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 54 Hoja de Operacion de Verificacion

Proceso : Realizado por: Aprobado por:
Verificacion Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui
N° Paso Principal Punto Clave Razon
Tomarlacajaconambas  |Paraque se puedallevarala
1 |Agarrarla cajade laRiel mano, sujetando lacajade  |mesay se realice el proceso
las partes laterales. de verificacion.
Pasar laetiquetade lacaja  |Para poder teneren el
2 |Pasarlaetiqueta porel sensor  [por el sensor que se ordenador los productos que
encuentraen lamesa. pile la caja,
o Tomar los productos y buscar {Para verificar que es el
Hacer leer el codigo de los . .
3 el codigo de barras. Luego  [producto que se pide seael
productos
pasar por el sensor, correcto.
B Contar todos los productos y [Para poder tener los
Verificar que este completo el , . o
4 id comparar connimerode  [productos indicados ni mas, ni
edido . ,
P productos que pide laguia. |menos.
Fdld TI0 €Nviar uno porotro,
N o Verificar que el nombre de la|Mayormente sucede este
verificarque laguiaseaigualque | , . :
6| guia seaigual que el nombre |error dehidoala
la etiqueta , .,
de laetiqueta. desconcentracion del
nnnnnnn Lda tealhain
Para que se pase por otra
Ordenarlos productosenlay| .~ .,
7 |Pasar que sea embalada verificacion de parte de |a

pasar para que se embalada.

embaladora.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 55 Hoja de Operacion de Embalaje

HOJA DE OPERACION

Proceso: Realizado por: Aprobado por:
Embalaje Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui
N° Paso Principal Punto Clave Razén
. . Para que se pueda pasar
Tomar la caja Tomar la caja de las partes laterales. L .
1 a la siguiente actividad.

rificar que la cajatengalag

Tomar la guia de la cajay verificar que
sea el mismo nombre que la etiqueta.

Para poder verificary
constatar que no se haya

2 cometido ningln error.
Cerrar la caja con la manoizquierday
con la mano derecha tomar el cintero. .
. i Para poder sellarlacajay
Pasar el cintero y embalar la caja. Pasar .
Embalarlo ) tener un pedido armado
por segunda vez para asegurar la cinta.
. ) correctamente.
Pasar la mano para liberar el aire
3 contraido en la cinta pegada.

hslado a la riel de zonificaci

Tomar la caja, cargary llevarla a sistema

Para que pueda ser

4 de rodillos. certificada.
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 56 Hoja de Operacidon de Zonificacion
HOJA DE OPERACION

Proceso : Realizado por: Aprobado por:
Zonificacién Olivo Corpus Joseph Luis Cruzalegui

N° Paso Principal Punto Clave Razén

Ver la zona que se
1 IVerificar 1a zona de destino encuentra en la parte Para que se pueda separar la

superiorizquierdade la
etiqueta.

zona en las parihuelas.

Tomar el PDA y colocar el

Para que se pueda registrar la

2 |Ingresar al sistema usuario e ingresar al L, -
. certificacion de su salida.
sistema.
ParaTuego Ser enviado a
o . despacho y tener un pedido o los
. . L Certificar mediante el ] .
3 |Certificar su salida de Picking pedidos certificados, lo cual

laser que emite el PDA.

certifica que le pedido hasido

armadn

Fuente: Elaboracion Propia
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Luego de implementar todo las herramientas, se destaca los beneficios obtenidos.

Donde a continuacion se detallara con sustento en lo implementado.
Las mejoras de estandarizacion

En primer lugar se detallara las mejoras obtenidas después de la implementacion

del trabajo estandarizado en la linea de la empresa Dupree.

Figura 33

Planchas de cajones

Cl) Armado de cajas

| Cajas armadas J

Traslado a lanzado |:|:> !
1 > Lanzado

Guias y etiquetas

> Pickeo de los
productos

Traslado a la
:2 mesa de
verificacion

Verificacion
3 de los
productos
<€> Embalaje
ACTIVIDAD NUMERO

Fuente: Elaboracion Propia

O] -
a 4

K j Zonificacién
— 2
1
[ :

2 Traslado a despacho

TOTAL 10

T
Armado de Pedido

Diagrama de Actividades Mejorada (DAP)
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Como se puede observar se eliminan algunos proceso al minimo, como lo
movimientos innecesarios, con las nuevas ubicaciones y con la estandarizacion de

trabajo.

Para mayor detalle se muestra las actividades de cada proceso donde se redujo los
tiempos que permite que la implementacion de las herramientas de Lean

Manufacturing.

Analisis Costo Beneficio

De la siguiente tabla se obtiene los datos.

Tabla 57 Data De Costos De La Empresa

DISTRIBUCION

CENTRO DE COSTO

VENTA NETA (SIN EXPO NI RECUPERO) S/. 16,845,036  S/.19,275,933  S/.17,741,249  S/.20,129,045 S/.20,937,681 S/. 18,400,149
PEDIDOS FINANZAS 120,356 115,665 82,264 98,221 113,546 105,098
Planillas y Sueldos 134768 134768 134768 134768 134768 134768
Depreciacién 4800 4800 4800 4800 4800 4800
Transporte 0 0 0 0 0 0
Alojamiento y Alimentacién 0 0 0 0 0 4000
Produccién encargada a Terceros 0 0 0 0 0 0
Energia, mantenimiento, seguridad, limpi: 4315 4315 4315 4315 4315 4315
Otros Servicios Prestados por Terceros 0 0 0 0 0 0
Suministros y material de embalaje 25000 151441 146551 168421 139394 190621

Movilidad, uniformes y utiles 75 75 75 3500 75 75
TOTAL PICKING OBJETIVO S/. 168,958 S/. 295,399 S/. 290,509 S/. 315,804 S/. 283,352 S/. 338,579
COSTO PEDIDO PICKING S/.0.06 S/.0.05 S/.0.07 S/.0.09 S/.0.05 S/.0.06 S/.0.06

PRECIO DE LA VENTA NETA S/.1.90 S/. 2.00 S/. 1.90 S/. 1.95 S/.2.00 S/.1.95 S/.1.95

Fuente: Sistema de Dupree Venta directa
Para el analisis costo beneficio de la inversidbn que se realizd en la aplicacion de
Lean Manufacturing se utiliza un promedio de unidades por hora antes y después

y a continuacion se detalla el calculo del mismo:

- Productividad Antes: 315 cajas/hora

- Productividad Después : 390 cajas/hora

- Incremento de Productividad : 75 cajas/hora = S/ 2194 nuevos soles/dia

- Al dia: 75 cajas/hora x 15 horas/dia =1125 cajas/dia = S/ 52650 nuevos
soles/dia

- Al'mes: 1125 cajas/dia X 24 dias/mes = 27000 cajas/mes = S/ 52650 nuevos
soles/dia

- Al afo: 27000 cajas/mes x 12 meses/aio = 324000 cajas/afio
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- Ganancia Anual: 324000 cajas/afio x S/ 1.92 /cajas = S/ 622080 nuevos

soles/afno

Ahora teniendo la produccion anual de la empresa se puede analizar el margen de

contribucion, Pero ellos se pasa detalla la forma aplicada:

Margen de contribucién = Ventas — Costes Variables
Los costes de la materia prima son S/ 0.06 por cada caja embalada, entonces:

- Coste anual: 324000 cajas/afio x S/ 0.06 cajas = S/ 19440

Lo cual nos da un beneficio:
S/ 324000 - S/ 19440 — S/ 134768 = S/ 467912

Los S/ 134768 que se deriva en esta ecuacion es de los costos de la mano de

obra de los trabajadores. Por lo tanto el margen de contribucion es:

S/ 622080 - S/ 169792 = S/ 452288

El margen de contribucion es la manera mas sutil y simple de relacién a las ventas
con los aportes que se mejoraron este caso al incrementar la productividad se
incrementan las unidades que se producian anteriormente de esta manera se
consta la mejora de manera econdmica en la implementacion de lean
Manufacturing para mejorar la productividad en la linea de produccion de la
empresa Dupree Venta Directa.
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lll. RESULTADOS



3.1. Andlisis Descriptivos

Este es el primer paso para el analisis de los datos una vez introducidos en el

programa SPSS programa que nos proporcioné el andlisis descriptivo de la forma

gue tienen datos que fueron evaluados tanto en sus parametros, moda, varianza,

mediana media, entre otros.

Resumen del procedimiento de datos: productividad

El resumen de este procedimiento de datos muestran la cantidad de datos

procesados y el porcentaje de devaluacion a los mismos estos fueron procesados

satisfactoriamente para el indicador de productividad. A continuacién se muestra la

siguiente tabla del resumen del indicador de productividad

Tabla 58 Resumen de procesamiento de datos productividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje Porcentaje
Productividad Antes 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Productividad Después 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Descriptivos del procesamiento de datos: productividad

Fuente: Elaboracion Propia

Los descriptivos de un procesamiento de datos lo mencionado se da a conocer en

la descripcion de datos obtenidos con SPSS se para un mayor detalle de la

descripcion de los datos recopilados el analisis mediante un grafico de cajas es

como se reflejan los valores maximos y minimos de datos insertados su mediana

los cuartiles y acerca la existencia de valores atipicos y la simetria de la distribucion

todo ello para el indicador de productividad.
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Figura 34

Fuente: Elaboracion Propia

T T
Productividad Antes Productivicad Después

Diagrama de Caja- Indicador de Productividad

e La linea central del rectangulo mostrado es la mediana que nos indica el
valor central de los datos en primer 50% y Como se muestra es el valor de
la 0.8847 y 1.1340 para la productividad antes y productividad después
respectivamente

e Los valores maximos y minimos que se observan oscilan entre 0.57 a 1.00
la productividad antes y de 0.89 a 1.27 la productividad Después.

e Agregando tal como se aprecia los gréaficos solo representan valores atipicos
es decir valores distanciados del resto de la serie de datos en la

productividad Después.

Resumen del procedimiento de datos: eficiencia

El resumen de este procedimiento de datos muestran la cantidad de datos
procesados y el porcentaje de devaluacion a los mismos estos fueron procesados
satisfactoriamente para el indicador de eficiencia. A continuacion se muestra la

siguiente tabla del resumen del indicador de eficiencia
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Tabla 59 Resumen de procesamiento de datos eficiencia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia Antes 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficiencia Después 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Elaboracion Propia
Descriptivos del procesamiento de datos: eficiencia

Los descriptivos de un procesamiento de datos lo mencionado se da a conocer en
la descripcion de datos obtenidos con SPSS se para un mayor detalle de la
descripcion de los datos recopilados el analisis mediante un grafico de cajas es
como se reflejan los valores maximos y minimos de datos insertados su mediana
los cuartiles y acerca la existencia de valores atipicos y la simetria de la distribucion

todo ello para el indicador de eficiencia.

Figura 35
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e La linea central del rectdngulo mostrado es la mediana que nos indica el
valor central de los datos en primer 50% y Como se muestra es el valor de
la 0.9537 y 0.9867para la eficiencia antes y eficiencia después
respectivamente

e Los valores maximos y minimos que se observan oscilan entre 0.77 a 1.00
la eficiencia antes y de 0.90 a 1.00 la eficiencia Después.

e Agregando tal como se aprecia los gréaficos solo representan valores atipicos
es decir valores distanciados del resto de la serie de datos en la eficiencia

Después.
Resumen del procedimiento de datos: Eficacia

El resumen de este procedimiento de datos muestran la cantidad de datos
procesados y el porcentaje de devaluacion a los mismos estos fueron procesados
satisfactoriamente para el indicador de productividad. A continuacion se muestra la
siguiente tabla del resumen del indicador de Eficacia

Tabla 60 Resumen de procesamiento de datos Eficacia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia Antes 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficacia Después 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Elaboracién Propia
Descriptivos del procesamiento de datos: Eficacia

Los descriptivos de un procesamiento de datos lo mencionado se da a conocer en
la descripcion de datos obtenidos con SPSS se para un mayor detalle de la
descripcion de los datos recopilados el analisis mediante un grafico de cajas es
como se reflejan los valores maximos y minimos de datos insertados su mediana
los cuartiles y acerca la existencia de valores atipicos y la simetria de la distribucion

todo ello para el indicador de eficacia.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 36
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e La linea central del rectangulo mostrado es la mediana que nos indica el
valor central de los datos en primer 50% y Como se muestra es el valor de
la 0.9230 a 1.1490 para la eficacia antes y eficacia después respectivamente

e Los valores maximos y minimos que se observan oscilan entre 0.75 a 1.00
la eficacia antes y de 0.99 a 1.27 la eficacia Después.

e Agregando tal como se aprecia los gréaficos solo representan valores atipicos
es decir valores distanciados del resto de la serie de datos en la eficiencia

Después.

3.2. Andlisis comparativo
el andlisis comparativo constituyen el segundo punto en el andlisis estadistico de

los datos ya procesados y evaluados este andlisis nos proporciona una comparativa
detallada acerca de los indicadores ya mencionados lo cual nos permite ver su

varianza mediante gréficos histogramas o barras.
Comparativa de datos indicados productividad

En la figura 36, se muestra el grafico de barras del indicador de productividad que
permite visualizar a simple vista en incremento del mismo después de la

implementacion de la aplicacion de lean manufacturing.
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Figura 37
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Comparativa de datos indicados eficiencia

En la figura 37, se muestra el grafico de barras del indicador de eficiencia que
permite visualizar a simple vista en incremento del mismo después de la

implementacion de la aplicacion de lean manufacturing.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 38
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Comparativa de datos indicados eficacia

En la figura 38, se muestra el grafico de barras del indicador de eficacia que permite
visualizar a simple vista en incremento del mismo después de la implementacion
de la aplicacion de lean manufacturing.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 39
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3.3 Andlisis inferencial
El inferencial proporciono a la presente investigacion descripcién de las variables

mas alla de las distribuciones, probando las hipoétesis, tanto la general como las

especificas, y generalizando los resultados obtenidos.
Andlisis de la Hip6tesis General
El andlisis de la hipotesis general del presente estudio es la siguiente:

Hipotesis Alterativa (Ha): La aplicacibn de Lean Manufacturing mejora la

productividad en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa.

Con el fin de realizar la contratacion de la hipo6tesis general, en este caso
productividad, primero se determind si la serie de los datos tienen un
comportamiento paramétrico; dado que la poblacién y nuestra constituyen una
cantidad de 30 datos, se procedié al analisis o prueba de normalidad mediante el
estadigrafo de Shapiro Wilk.
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-Regla de decision

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico

Tabla 61 Prueba de Normalidad de Productividad con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Productividad Antes ,279 30 ,000
Productividad Después ,944 30 ,117

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se encuentra en la tabla 60, la prueba de normalidad aplicada el indicador
de productividad Antes, muestra una significancia (sig.) menor a 0.05 y mayor a
0.05 lo que significa, segun la regla de decision descrita, que el comportamiento de
los datos es no paramétrico, respectivamente por consiguiente se procedera al

andlisis con el estadigrafo de wilcoxon, en la prueba de hipétesis general.
e Contrastacion de la Hipétesis General:

-Hipdtesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la
productividad en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa.

-Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
productividad en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa.

Regla de decision:

Ho: HpPa 2 Pprd
Ha: Mpra < Prd
Donde:

- u: Productividad antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.

- u: Productividad después de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.
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Tabla 62 Estadisticos de prueba de la Productividad — Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Productividad Antes 30 ,8847 , 11150 57 1,00
Productividad Después 30 1,1340 ,07700 ,89 1,27

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se muestra en la tabla 59, queda demostrado que la medida de la
productividad después es mayor a la medida de productividad antes; por ende se
rechaza la hipdtesis nula, La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la
productividad en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa., y se
acepta la hipétesis de investigacion o alterna, que nos dice La aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la productividad en la linea de Produccion de la empresa

Dupree Venta Directa.

Prosiguiendo y con el fin de realizar un analisis mas detallado para la comprobacion
de hipotesis, se presenta el estadistico de prueba, con los resultados de la prueba

de Wilcoxon para el indicador de productividad, tomando en cuenta lo siguiente:

e Regla de Decision:
e Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

e Si pvaior > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 63 Analisis del pvaior Productividad

Estadisticos de prueba

Productividad
Después
Productividad
Antes

z -4,784°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia
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De la tabla 62, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado al indicador de productividad, tanto para el Pre-Test. Que muestra un valor
de 0.00; por consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision anteriormente
descrita, se rechaza la hipétesis nula, a favor de la hipétesis alterna, aceptado que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing aumenta La aplicacién de
Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de Produccién de la

empresa Dupree Venta Directa.

Analisis de la Hipotesis Especifica 01
El andlisis de la hipotesis especifica 1 del presente estudio es la siguiente:

Hipotesis Alternativas (H1la): La aplicacion Lean Manufacturing mejora la

eficiencia en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa

Con el fin de realizar la contratacion de la especifica 1, en este caso eficiencia,
primero se determind si la serie de los datos tienen un comportamiento paramétrico;
dado que la poblacién y nuestra constitucion una cantidad de 30 dados, se procedio
al andlisis o prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

Tabla 64 Prueba de Normalidad de Eficiencia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes , 702 30 ,000
Eficiencia Después ,503 30 ,000

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se encuentra en la tabla 63, la prueba de normalidad aplicada el indicador
de productividad, muestra una significancia (sig.) menor a 0.05 y menor a 0.05 lo

gue significa, segun la regla de decision descrita, que el comportamiento de los
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datos es paramétrico y no paramétrico, respectivamente por consiguiente se
procedera al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon, en la prueba de hipotesis

especifica 1.

e Contrastacion de la Hipotesis Especifica 01

-Hipdtesis Nula (Ho): La aplicacion Lean Manufacturing no mejora la eficiencia en

la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa

-Hipo6tesis Alternativa (Ha): La aplicacién Lean Manufacturing mejora la eficiencia
en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa

Regla de decision:

Ho: HPa 2 Hpd
Ha: Mpra < PPd
Donde:

- u: Eficiencia antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.

- u: Eficiencia después de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 65 Estadisticos de prueba de la Eficiencia — Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia Antes 30 ,9537 ,07044 7 1,00
Eficiencia Después 30 ,9867 ,03010 ,90 1,00

Fuente: Elaboracién Propia

Tal como se muestra en la tabla 64, queda demostrado que la medida de la
productividad después es mayor a la medida de Eficiencia antes; por ende se
rechaza la hipétesis nula, La aplicacion Lean Manufacturing no mejora la eficiencia

en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa, y se acepta la
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hipétesis de investigacion o alterna, que nos dice La aplicacién Lean Manufacturing
mejora la eficiencia en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa

Prosiguiendo y con el fin de realizar un andlisis mas detallado para la comprobacion
de hipétesis, se presenta el estadistico de prueba, con los resultados de la prueba

de Wilcoxon para el indicador de Eficiencia, tomando en cuenta lo siguiente:

e Regla de Decision:
e Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipoétesis nula

e Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 66 Estadisticos Analisis del pvaior Eficiencia

Estadisticos de prueba

Eficiencia
Después -
Eficiencia Antes
z -2,369°

Sig. asintética (bilateral) ,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 65, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado al indicador de productividad, tanto para el Pre-Test. Que muestra un valor
de 0.02; por consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision anteriormente
descrita, se rechaza la hipétesis nula, a favor de la hipétesis alterna, aceptado que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing aumenta La aplicacion Lean
Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de Produccion de la empresa Dupree

Venta Directa

Andlisis de la Hipotesis Especifica 2

El analisis de la hipotesis especifica 2 del presente estudio es la siguiente:
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Hipotesis Alternativas (H2a): La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
eficacia en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa

Con el fin de realizar la contratacién de la especifica 2, en este caso eficiencia,
primero se determind si la serie de los datos tienen un comportamiento paramétrico;
dado que la poblacion y nuestra constitucion una cantidad de 30 dados, se procedio

al andlisis o prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

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

Tabla 67 Prueba de Normalidad de Eficacia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes ,881 30 ,003
Eficacia Después ,959 30 ,295

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se encuentra en la tabla 66, la prueba de normalidad aplicada el indicador
de productividad, muestra una significancia (sig.) menor a 0.05 y mayor a 0.05 lo
gue significa, segun la regla de decision descrita, que el comportamiento de los
datos es paramétrico y no paramétrico, respectivamente por consiguiente se
procedera al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon, en la prueba de hipétesis

especifica 2.

e Contrastacion de la Hipotesis General:
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-Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la eficacia
en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa

-Hip6tesis Alternativa (Ha): La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
eficacia en la linea de Produccién de la empresa Dupree Venta Directa

Regla de decision:

Ho: HPa 2 HPd
Ha: Mpa < HPd
Donde:

- u: Eficiencia antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.

- u: Eficiencia después de aplicar herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 68 Estadisticos de prueba de la Eficacia — Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficacia Antes 30 ,9230 ,06103 75 1,00
Eficacia Después 30 1,1490 ,05689 ,99 1,27

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se muestra en la tabla 67, queda demostrado que la medida de la
productividad después es mayor a la medida de productividad antes; por ende se
rechaza la hipotesis nula, La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la eficacia
en la linea de Produccion de la empresa Dupree Venta Directa, y se acepta la

hipétesis de investigacion o alterna, que nos dice La aplicacion de Lean
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Manufacturing mejora la eficacia en la linea de Produccién de la empresa Dupree

Venta Directa

Prosiguiendo y con el fin de realizar un andlisis mas detallado para la comprobacion
de hipétesis, se presenta el estadistico de prueba, con los resultados de la prueba

de Wilcoxon para el indicador de productividad, tomando en cuenta lo siguiente:

e Regla de Decision:
e Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipoétesis nula

e Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula
Tabla 69 Analisis del pvaior Eficacia

Estadisticos de prueba

Eficacia
Después -
Eficacia Antes

Zz -4,787°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 68, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado al indicador de productividad, tanto para el Pre-Test. Que muestra un valor
de 0.02; por consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision anteriormente
descrita, se rechaza la hip6tesis nula, a favor de la hipétesis alterna, aceptado que
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing aumenta La aplicacion de
Lean Manufacturing mejora la eficacia en la linea de Produccién de la empresa

Dupree Venta Directa.
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V. DISCUSION



Durante el desarrollo de la presente tesis se ha demostrado que la aplicacién de
Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la linea de produccién de la
empresa Dupree venta directa, se ha observado cambios relevantes en la
organizacion, y en todos los procesos y areas estudiadas. Tanto en eficiencia como
la eficacia de cada proceso involucrado en la linea de produccioén, lo cual permite

establecer bases para la mejora continda.

Como se puede apreciar en la tabla 56, queda demostrado que la productividad de
la linea de produccién de armado de pedido en la empresa Dupree, ha mejorado
en un 28%, como consecuencia de la aplicacion de Lean Manufacturing. Este
resultado es similar al encontrado por GUERRERO, Anelli (2016), que en su
investigacion que forma parte de antecedentes de la presente tesis, determiné que
gracias a la aplicacion de Lean Manufacturing se pudo incrementar la productividad
de 17.5% a 24.4% en la empresa. Todo lo resaltado en este parrafo, concuerda
,también, con lo dicho por Madariaga (2013) dice que la implementacién de
herramientas de Manufacturing puede mejorar la productividad debido a que impide
la fabricacién de productos defectuosos y permite un trabajo estandarizado de cada
proceso involucrado en su fabricacion (p. 221).

También, el resultado es similar al encontrado por Concha et al. (2013). Que en su
tesis que es parte de los trabajos previos de esta investigacion, determino que
mediante la aplicacion de Lean Manufacturing se pudo incrementar las utilidades
en un 15%. Todo lo resaltado en este parrafo, concuerda, también, con lo dicho por
Pagés (2010) dice que la productividad es el arte de conseguir con los mismos
recursos mas objetivos, para ello es conveniente implementar politicas innovadoras
y trazar objetivos reales y alcanzables. El aumento de la productividad genera el

aumento de los demas indicadores (p.18).

Cbémo se puede apreciar en la tabla 61, queda demostrado que la productividad de
la linea de produccién de armado de pedido en la empresa Dupree, ha mejorado
en un 4%, como consecuencia de la aplicacion de Lean Manufacturing. Este
resultado es parentesco al encontrado por CRUZ, Osmar (2015) que su
investigacion forma parte de antecedentes de la presente tesis, determiné que

gracias a la aplicacion de Lean Manufacturing y se puede incrementar la eficiencia
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en 20% de la empresa hilados textiles. Todo lo mencionado en este apartado
concuerdo también con el punto de vista de Rafael et al. (2010) quién dice que las
herramientas de Lean Manufacturing es la mejor base para el desarrollo de
oportunidades de mejora dado que contribuyen alcanzar el nivel alto de la eficiencia

y sobre lineas de produccién dentro de una empresa (p.45).

Asi mismo, el resultado es similar al encontrado por CORDOVA, Frank (2012). Que
su tesis es parte de los trabajos previos de esta investigacion, determino que
mediante la aplicacion de Lean Manufacturing se pudo incrementar un impacto en
los defectos totales en un 62.09%, prosiguiendo de mejorar la eficiencia en los
trabajadores. Todo lo resaltado en este parrafo, concuerda, también, con lo dicho
por Tejeda (2011) que dice que los “Despilfarros” son un todo lo que no aumenta el
valor al producto terminado. Eliminarlos puede ahorrar tiempo, costo y aumentar la

calidad y productividad (p.282).

Por dltimo, cdmo se puede apreciar en la tabla 62, queda demostrado que la
productividad de la linea de produccion de armado de pedido en la empresa
Dupree, ha mejorado en un 24%, como consecuencia de la aplicacion de Lean
Manufacturing. Que su tesis es parte de los trabajos previos de esta investigacion
por Lopez, Jeidy & Herrera (2016) que su investigacion que forma parte de
antecedentes de la presente tesis, determind que gracias a la implementacion de
herramientas de manufactura se pudo incrementar la eficacia en la empresa una
disminuyendo la capacidad ociosa y aumentando la capacidad utilizada en 66.67%.
Todo lo resaltado en este apartado concuerda también con la mencionada por
Dinas et al. (2009) sefiala que cada herramienta de manufactura tiene un impacto
en el desempefio global de una empresa una empresa y qué relacionada Debe ser
comprometida por la misma (p. 111).
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V. CONCLUSIONES



La filosofia de Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de produccion

en la empresa Dupree Venta Directa en un 28%.

La filosofia de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la linea de produccion, en
la empresa Dupree Venta Directa en un 24%. El aumento de la eficacia trae como
consecuencia disminuir los tiempos de ciclos y el Takt time que paso de tener 12

segundos por cada pedido armado a 9 segundos por cada pedido armado.

La filosofia de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de produccion,
en la empresa Dupree Venta Directa en un 4%. El aumento de la eficiencia trae
como consecuencia que los recursos empleados en el armado de pedido, no sean

desperdiciados.

Por ultimo, la implementacion de las herramientas seleccionadas como las 5°'S y
el trabajo estandarizado, los cambios en la empresa se dieron de mediato al igual
que los beneficios. Los operarios hicieron que las estaciones de trabajo estén
limpias y organizadas. Por lo tanto el personal se sentia mas seguro, satisfecho y

orgulloso de su trabajo.
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VI. RECOMENDACIONES



Teniendo como punto de inicio la aplicacion Lean Manufacturing como las 5 SS
trabajo estandarizado y como ellas las principales bases de la filosofia como la
estabilidad y la estandarizacion respectivamente, y sobre todo haber demostrado
qgue las mismas produce un incremento significativo en la productividad, y todo lo
qgue conlleva a ello en los procesos productivos se recomienda la alta gerencia los

jefes los siguientes areas a la siguiente:

Se recomienda primeramente utilizar estas herramientas de manufactura Para
como el TPM, SMED vy jidoka entre otras para seguir con la mejora continua dentro
de la empresa, con el fin de poder aumentar mas la productividad la empresa y en
la investigacion desarrollada.

Con referencias a las herramientas ya aplicado se sugiere que el 5s se extienda
con mas areas de la empresa como el area de administracién, gerencia,
facturacion, distribucion, almacén, Contabilidad, Recursos, humanos, etcétera.
Ademas, se recomienda brindar incentivos a los trabajadores con el fin de motivar
los asi mantener la linea de produccién limpia y ordenada ya que los trabajadores
debe ser conscientes para este Pilar de es fundamental y sostiene la filosofia
aplicada a través del tiempo para mantener el nivel alcanzado de las 5 eses y evitar
gue esto descienda se sugiere seguir realizando auditorias en plazos sefalados
social socializando la informacién de las mismas dentro de toda la empresa todo
ello con el fin de contribuir mantener o mejorar la eficiencia dentro de la persona

Dado que se requiere hacer las cosas de la manera Correcta

Para finalizar se recomienda que cada cambio en alguna operacion o proceso sea
actualizado en las hojas de trabajo estandarizado brindadas en la presente
investigacion, ya que esto contribuira en un incremento mayor de correos
reconocimiento del personal de tal forma que sus ideas se han tomado en cuenta y
luego la gerencia. Por ende las proximas decisiones gerenciales permitiendo a la

presa logran sus objetivos y Por ende ser eficaces.
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VIII. ANEXOS



ANEXOS
ANEXO 1 Acta de Conformidad 5°S

DUPREE ACTA DE CONFORMIDAD

1-Informacion General
Nombre del|aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de Produccién en la empresa
Proyecto:|Dupree Venta Directa. Ate, 2017

Fecha: 10 Marzo del 2017 Duracién (minutos): 60 min
i Luis Cruzalegui Cesar Zorrilla Eduardo Feria Paola Campos
Asistieron: — - - -
Cristina Aliaga Joseph Olivo Edwin Bocanegra

2-Desarrollo de la Reunion

La presente reunién se dio como parte del involucramiento del personal de la empresa Ronald Graf a cargo de la
implementacion de las 5°S en el area de Picking

3.Temas tratados y acuerdos

N° Tema Descripcion Actividades Responsable Fecha Estado
Se entreno al personal gerencial y
Implementacién A Srmi .
1 P ) de cadaarea acerfa d.ellos terminos Cesar Zorrilla 10/03/2017 Pendiente
delos5’S de conceptos y principios parala
implementacion de las 5'S
Implementacién |descripcion breve acerca del
2 |de cadaunade |desarrollo oimplementacién de Eduardo Feria 11/03/2017 Pendiente
los 5'S cadaunadelas5’S
Formacién del|Conceptosy funciones a cargo de L . .
3 . Cristina Aliaga 12/03/2017 Pendiente
grupo de Mejora [este grupo

4.Comentarios u Observaciones
Durante la reunidn los involucrados presentaron sus sugerencias, propuestas de mejoray quejas sobre sus areas de

trabajo, que se tomaron en cuenta para su atencién oportuna:

-Mejorar la limpieza de cada drea, sobre todo la de produccién, dado que es el drea que mas provoca estos
inconvenientes.

-Ayudar a prevenir accidentes mediante la ubicacidn correcta de la maquinaria.

-Tratar de estandarizar los procesos de la empresa para que sirvan de guia a futuros empresarios.

-Determinacién de los voluntarios para formar el grupo de mejora de las 5'S y su compromiso durante el desarrollo de
la esta metodologia.

5. Conformidad

N° Nombresy Apellidos Cargo Fecha Firma
1 Luis Cruzalegui Jefe de area de Picking 10/03/2017
2 Cesar Zorrilla Supervisor de Picking 10/03/2017 égz
e
3 Eduardo Feria Supervisor de Picking 10/03/2017 A
25,
/-/, 2
4 Paola Campos Asistente de Picking 10/03/2017 /—__j:z,_;;{f
—Z= 54
5 Cristina Aliaga Asistente de Picking 10/03/2017 Zbr = X
6 Joseph Olivo Auxiliar de Picking 10/03/2017
7 Edwin Bocanegra Auxiliar de Picking 10/03/2017
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ANEXO 2 Acta de Conformidad VSM

DUPREE ACTA DE CONFORMIDAD

1-Informacion General

Nombre del|aplicacion de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de Produccidn en la empresa
Proyecto:|Dupree Venta Directa. Ate, 2017

Fecha: 31 de marzo Duracién (minutos): 60 min
. Luis Cruzalegui Cesar Zorrila Eduardo Feria Paola Campos
Asistieron: - -
Paola Campos Joseph Olivo Edwuin Bocanegra

2-Desarrollo de la Reunion

La presente reunion se dio como parte del involucramiento del personal de la empresa Ronald Graf a cargo de la
implementacidn de las 5°S en el drea de Picking

3.Temas tratados y acuerdos

N°® Tema Descripcion Actividades Responsable Fecha Estado

Se entreno al personal gerencial y

Implementacion 4 Srmi .
1 P de cada drea acer(?a t%e.los terminos Eduardo Feria 30/03/2017 Pendiente
de VSM de conceptos y principios para la

implementacion de VSM

3 |Formacién  del|Conceptosy funciones a cargo de Joseph Olivo 31/03/2017 Pendiente
grupo de Mejora [este grupo

4.Comentarios u Observaciones

Durante la reunion los involucrados presentaron sus sugerencias, propuestas de mejora y quejas sobre sus areas de
trabajo, que se tomaron en cuenta para su atencién oportuna:

Mejorar la limpieza de cada drea, sobre todo la de produccion, dado que es el area que mas provoca estos
inconvenientes.

Ayudar a prevenir accidentes mediante la ubicacion correcta de la maquinaria. -
Tratar de estandarizar los procesos de la empresa para que sirvan de guia a futuros empresarios. -
Determinacion de los voluntarios para formar el grupo de mejora de VSMy su compromiso durante el desarrollo de la
esta metodologia.

5. Conformidad

N°® Nombres y Apellidos Cargo Fecha Firma
1 Luis Cruzalegui Jefe de area de Picking 31/03/2017 %
2 Cesar Zorrila Supervisor de Picking 31/03/2017 é/}j
3 Cesar Zorrila Supervisor de Picking 31/03/2017 ,‘» -
954,
4 Paola Campos Asistente de Picking 31/03/2017 /:iz,_;; -
72 -4
5 Paola Campos Asistente de Picking 31/03/2017 Zir X
6 Joseph Olivo Auxiliar de Picking 31/03/2017 /
7 Edwuin Bocanegra Auxiliar de Picking 31/03/2017 Zé/
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ANEXO 3 Acta de Conformidad trabajo estandarizado

DUPREE ACTA DE CONFORMIDAD

1-Informacion General

Nombre del|aplicacién de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la linea de Produccién en la empresa
Proyecto:|Dupree Venta Directa. Ate, 2017

Fecha: 07 Abril del 2017 Duracién (minutos): 60 min
i Luis Cruzalegui Cesar Zorrila Eduardo Feria Paola Campos
Asistieron: - -
Paola Campos Joseph Olivo Edwuin Bocanegra

2-Desarrollo de la Reunion

La presente reunidn se dio como parte del involucramiento del personal de la empresa Ronald Graf a cargo de la
implementacién de las 5'S en el area de Picking

3.Temas tratados y acuerdos

N° Tema Descripcion Actividades Responsable Fecha Estado

Se entreno al personal gerencial y

Implementacién ) e
1 de trabajo de cada drea acerca de los términos Cesar Zorrila 07/04/2017 Pendiente

Estandarizado 'de conceptos.yl prlnC|p|o? parala
implementacion de las 5'S

Implementacién |descripcion breve acerca del
2 |de trabajo desarrollo o implementacion de Eduardo Feria 08/04/2017 Pendiente
Estandarizado |cadaunadelas5’S

Formacién del|Conceptosy funciones a cargo de .
3 . Paola Campos 09/04/2017 Pendiente
grupo de Mejora |este grupo

4.Comentarios u Observaciones

Durante la reunidn los involucrados presentaron sus sugerencias, propuestas de mejora y quejas sobre sus areas de
trabajo, que se tomaron en cuenta para su atencion oportuna:

-Mejorar la limpieza de cada area, sobre todo la de produccion, dado que es el area que mas provoca estos
inconvenientes.

-Ayudar a prevenir accidentes mediante la ubicacidn correcta de la maquinaria.

-Tratar de estandarizar los procesos de la empresa para que sirvan de guia a futuros empresarios.

-Determinacion de los voluntarios para formar el grupo de mejora de las 5'S y su compromiso durante el desarrollo de
la esta metodologia.

5. Conformidad

N° Nombresy Apellidos Cargo Fecha Firma
1 Luis Cruzalegui Jefe de area de Picking 07/04/2017 %
2 Cesar Zorrila Supervisor de Picking 08/04/2017 {55 %
el L
3 Cesar Zorrila Supervisor de Picking 09/04/2017 T |
<b¢
) L _/// =
4 Paola Campos Asistente de Picking 10/04/2017 /,.*.,21—1;{’
— S
5 Paola Campos Asistente de Picking 11/04/2017 é@‘-
6 Joseph Olivo Auxiliar de Picking 12/04/2017 /
7 Edwuin Bocanegra Auxiliar de Picking 13/04/2017 gk/

181



ANEXO 4 Primera auditoria

LISTA DE CHEQUEO 5°S

AUDITOR: Céar Zorrilla

AREA: Picking

(Mesa Central) FECHA
CALIFICACION
5°S N ° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1 2 3
Documentos o objetos pueden
Control Visual ser identificados a simple vista.
1
=
o Existencia de documentos
[=] Documentos e
S 2 clasificados.
% i . Procedimientos para descartar
= 2 Estandarizacién lo innecesario.
o
4 Escritorios Material ordenado.
Reglas d h |
Normas f g par?a esecharlo
5 innecesario.
Rotulos que permitan facil
Rotulos de diferenciaciéon ) . d A ,p x
identificacion.
Todo tiene su lugary esta en su
Organizacién de documentos gary X
lugar.
) Documentos facil de identificar
Etiquetas R x
8| y localizar.
oc Orden y sin objetos
N Cajones de Escritorio ) Y i ]
= 9| innecesarios.
g R ) Ubicados segun frecuenciay
= Herramientas y equipos
(=) 10 modo de uso.
. Rincones, mezas, etc. .sin polvo
Polvo y suciedad i
11 y suciedad .
Computadoras, archivos, mesas,
Equipos etc. Sin polvo, grasa o basura.
S 12
% 13 Habito de limpieza Es notorio la limpieza.
- Sin basuras, machas y/o objetos.
Piso
14|
. . ; Todo tiene su lugary esta en su
Herramientas de limpieza
15 lugar.
Evidencias del compromiso de |Presencia de la alta gerencia en
16 todos las reuniones. x
o Recursos y normas para
sostenibilidad de las 3's mantener el proyecto. x
g 17|
E Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
<D‘: seguimientos del avance del
% 18] proyecto
<X Pruebas de incentivos por Competencias entre
avances del proyecto de las colaboradores.
19 5°S
R istr i ri .
20 Pruebas de auditorias egistros de auditorias
- Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir.
Son observadas y son cambiadas
Normas y reglas . X
22 para mejorar.
<c
= Dejan apago todos los equipos.
= Equipos x
[} 23
w2
(=] No utilizan lugares no
comer. Beber - x
24 autorizados.
. . Compafierismo, respeto,
25 Trabajo en equipo empatia y comprensién.
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AUDITOR: Céar Zorrilla

LISTA DE CHEQUEO 5°S (Linea AREA: Picking
de Picking) FECHA
CALIFICACION
5S | N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION OI 1 2 3
. Se puede distinguir todo lo
Control visual . . X
1 innecesario.
= X Productos y trabajo incensario
O Materiales L X
O 2 eliminado.
<
=) . . Todo cerca de la maquina esta
= Maquinas y equipos . X
g 3 en uso frecuencia.
© Estdndares para eliminar Hay procedimientos para «
4 objetos eliminar excesos.
5 Herramientas Todas estan en uso frecuente. X
. . Se identifica las dreas de
Rétulos de almacenamiento . X
6 almacenamiento.
i} Los objetos estan debidamente
o Rétulos de lo almacenado X
= rotulados.
N
<Zn: 8 Indicadores de cantidad Minimo y Maximo definas. X
9 Estan organizados de tal modo
o Herramientas que facilite su ubicaciéon y su X
9 retorng
o, Hay sefalizaciones en las areas
Sefializacion . X
10] de trabajo.
11 Maquinas Maquinas limpias. X
< 12 Limpiezay inspeccién Inspecciona el dreay se limpia. X
o L Designar responsabilidades
= Limpieza responsable ) X
s 13 segun turno.
= Maquinas, equiposy Sin polvo, grasa, basura. x
14 herramientas
15 Piso Sin basura. X
Evidencias del compromiso de |Presencia de la alta gerencia en
16| todos las reuniones. X
. i Recursos y normas para
o« sostenibilidad de las 3’s X
= 17 mantener el proyecto.
N
g Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
% seguimientos del avance del X
E 18 proyecto
w Pruebas de incentivos por |Competencias entre
avances del proyecto de las |colaboradores. X
19 5'S
20] Pruebas de auditorias Registros de auditorias. X
21 Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir. X
Son observadas y son cambiadas
Normas vy reglas . X
<Zf 22 para mejorar.
g 23 Equipos Dejan apago todos los equipos. X
3 No utilizan lugares no
3 comer. Beber . X
24 autorizados.
. . C Aeri , to,
Trabajo en equipo ompa’nerlsmo resp?(? ° X
25 empatia y comprension.
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ANEXO 5 Segunda auditora

AUDITOR: Céar Zorrilla
LISTA DE CHEQUEO 5°S AREA: Picking
(Mesa Central) FECHA
CALIFICACION
5°S N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION ol 1 2 3
Documentos o objetos pueden
Control Visual ser identificados a simple vista. %
1
=
o Existencia de documentos
(@) Documentos .
S 2 clasificados.
% . o Procedimientos para descartar
= 3 Estandarizacién lo innecesario.
=)
Escritorios Material ordenado. X
Normas Beglas parja desecharlo
5 innecesario.
Roétulos que permitan facil
Rotulos de diferenciacion ) . 4 ) ’p X
6 identificacion.
Todo tiene su lugary estaen su
Organizacién de documentos gary
lugar.
. Documentos facil de identificar
Etiquetas . X
8| y localizar.
= Orden y sin objetos
N Cajones de Escritorio . Y : !
= 9| innecesarios.
g H fent X Ubicados seguin frecuenciay
= 10 erramientas y equipos modo de uso. X
Rincones, mezas, etc. .sin polvo
Polvo y suciedad . P
11 y suciedad .
Computadoras, archivos, mesas,
Equipos etc. Sin polvo, grasa o basura.
<
E 12
= 13 Habito de limpieza Es notorio la limpieza. x
- Sin basuras, machas y/o objetos.
Piso
14
i i . Todo tiene su lugary esta en su
Herramientas de limpieza
15 lugar.
Evidencias del compromiso de |[Presencia de la alta gerencia en
16| todos las reuniones.
o Recursos y normas para
sostenibilidad de las 3's mantener el proyecto.
2(: 17
E Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
= seguimientos del avance del X
% 18| proyecto
et Pruebas de incentivos por Competencias entre
avances del proyecto de las [colaboradores.
19 5’S
-0 Pruebas de auditorias Registros de auditorias.
1 Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir.
Son observadas y son cambiadas
Normas vy reglas . X
22 para mejorar.
<
= Dejan apago todos los equipos.
= Equipos x
o 23
2]
=) No utilizan lugares no
comer. Beber . X
24 autorizados.
i i Compaferismo, respeto,
25 Trabajo en equipo empatiay comprensién. X
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AUDITOR: Céar Zorrilla

LISTA DE CHEQUEO 5°S (Linea AREA: Picking
de Picking) FECHA
CALIFICACION
5S | N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION of 1 2| 3
. Se puede distinguir todo lo
Control visual . . X
1 innecesario.
= . Productos y trabajo incensario
{e) Materiales L
O 2 eliminado.
<
o Todo cerca de la maquina esta
— Maquinas y equipos .
g 3 en uso frecuencia.
© Estandares para eliminar Hay procedimientos para
4 objetos eliminar excesos.
5 Herramientas Todas estan en uso frecuente.
. . Se identifica las areas de
Rdétulos de almacenamiento ) X
almacenamiento.
i Los objetos estan debidamente
- Rétulos de lo almacenado
= rotulados.
N
<Z( 8 Indicadores de cantidad Minimo y Maximo definas.
< Estdn organizados de tal modo
o Herramientas que facilite su ubicaciény su X
9 retorng
. Hay sefalizaciones en las areas
Sefializacion .
10} de trabajo.
11 Maquinas Maquinas limpias.
- 12 Limpiezay inspeccién Inspecciona el areay se limpia. X
o . Designar responsabilidades
= Limpieza responsable h
s 13 segun turno.
4 Maquinas, equiposy Sin polvo, grasa, basura.
14 herramientas
15 Piso Sin basura.
Evidencias del compromiso de |Presencia de la alta gerencia en
16| todos las reuniones.
. . Recursos y normas para
. sostenibilidad de las 3°s
s 17 mantener el proyecto.
N
5 Pruebas de reuniones se Agenda de reuniones.
2 seguimientos del avance del X
E 18 proyecto
w Pruebas de incentivos por JCompetencias entre
avances del proyecto de las |colaboradores.
19 5'S
20] Pruebas de auditorias Registros de auditorias.
21 Cumplir horarios hay esfuerzo por cumplir.
Son observadas y son cambiadas
< Normas y reglas ]
= 22 para mejorar.
g 23 Equipos Dejan apago todos los equipos. X
3 No utilizan lugares no
a comer. Beber .
24 autorizados.
Trabajo en equipo Compa,ﬁerismo, res;??to,
25 empatia y comprension.

185




ANEXO 6 PRE-TEST de la investigacion

Horas Pedidos Objetivo /

Horas Tiempode Observacionde Pedidos Dia Turno

Turno Nominales Efectivas parada — Emblados Productividad (C/H) Emblados turno

poRIumo i 06/02/2017] 1 |Ambos| 4105 5100 80%
06/02/2017 1 Ambos 15 12 3 Falta de guias 4105 274 07/02/2017 5 Ambos 1763 5100 93%
07/02/2017 2 Ambos 15 15 4768 318
08/02/2017 3 Ambos 5 5 4800 320 08/02/2017 3 Ambos 4800 5100 94%
09/02/2017] 4 Ambos 15 145 0.5  |Abastecimiento | 4783 319 09/02/2017) 4 | Ambos 4783 5100 94%
10/02/2017 5 Ambos 15 15 4898 327 10/02/2017| 5 Ambos 4898 5100 96%
11/02/2017, 6 Ambos 15 15 4922 328 11/02/2017 6 Ambos 4922 5100 97%
13/02/2017 7 Ambos 15 14.5 0.5  |Muchos Retenidod 4356 290 13/02/2017| 7 Ambos 4356 5100 85%
14/02/2017 8 Ambos 15 135 15 Muchos Retenido; 4509 301 14/02/2017 8 Ambos 4509 5100 88%
15/02/2007) 9 Ambos L L : 4680 312 15/02/2017] 9 |Ambos| 4680 5100 92%
ggiggiz 1‘1’ imzz ﬁ 12 2 [|Faltade guias 2:‘6’3 :‘2)‘; 16/02/2017] 10 |Ambos| 4503 5100 88%
18/02/2017 2 Ambos 5 - 1756 17 17/02/2017 11 Ambos 4869 5100 95%
20/02/2017] 13 Ambos 15 145 0.5 |Muchos Retenidod 5040 336 18/02/2017] 12 | Ambos 4756 5100 93%
21/02/2017 14 Ambos 15 15 4921 328 20/02/2017 13 Ambos 5040 5100 99%
22/02/2017 15 Ambos 15 15 5015 334 21/02/2017| 14 [Ambos 4921 5100 96%
6 Ambos s s L5 |Abastecimiento/[ 254 22/02/2017| 15 |Ambos 5015 5100 98%
25/02/2017 Falta de guias 25/02/2017| 16 [Ambos 3814 5100 75%
27/02/2007] 17 Ambos 15 15 4966 331 27/02/2017] 17 | Ambos| 4966 5100 97%
18 Ambos 15 12.25 3.25 Abas:\jjcmesnm/ 4067 71 28/02/2017| 18 |Ambos 4067 >100 80%
' ) A 01/03/2017 19 Ambos 4898 5100 96%
ézgiggiz 19 Ambos 5 5 Retenidos 2898 327 02/03/2017 20 Ambos 4847 5100 95%
02/03/2017 20 Ambos 15 15 4847 323 03/03/2017 21 Ambos 4499 5100 88%
03/03/2017 21 Ambos 15 14.5 0.5 |Faltade gufas 4499 300 04/03/2017) 22 | Ambos 5092 5100 100%
04/03/2017 22 Ambos 15 15 5092 339 06/03/2017| 23 Ambos 4866 5100 95%
06/03/2017 23 Ambos 15 15 4866 324 07/03/2017 24 Ambos 4803 5100 94%
07/03/2017 24 Ambos 15 14.5 0.5 Muchos Retenido! 4803 320 08/03/2017 25 Ambos 4454 5100 87%
08/03/2017 25 Ambos 15 14 1 Muchos Retenido 4454 297 09/03/2017 26 Ambos 4814 5100 94%
09/03/2017) 26 Ambos L 1 — 4814 321 10/03/2017] 27 |Ambos| 4917 5100 96%
10/03/2017| 27 Ambos 15 14.5 0.5 Abastecimiento 4917 328 11/03/2017 28 Ambos 2843 5100 95%
11/03/2017 28 Ambos 15 13 2 Abastecimiento 4843 323
13/03/2017] 29 Ambos 15 125 25  |Abastecimiento 4690 313 13/03/2017) 29 | Ambos 4690 5100 92%
14/03/2017 30 Ambos 15 15 5108 341 14/03/2017[ 30 | Ambos 5108 5100 100%
Promedio 315 Promedio 93%
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Hora Horas Fecha Dia Turno Horas Segundos  Pedidos
Turno Programada Efectivas Efectivas  efectivos Emblados

06/02/2017| 1 | Ambos 15 54000 4105 13

06/02/2017 1 Ambos 15 12 80% 07/02/2017| 2 Ambos 15 54000 4768 11
07/02/2017 2 Ambos 15 15 100% 08/02/2017| 3 Ambos 15 54000 4800 1
08/02/2017 3 Ambos 15 15 100% 09/02/2017| 4 | Ambos 15 54000 4783 11
09/02/2017 4 Ambos 15 14.5 97% 10/02/2017] 5 | Ambos 15 54000 4898 1
10/02/2017 5 Ambos 15 15 100% 11/02/2017] 6 | Ambos 15 54000 4922 1
11/02/2017 6 Ambos 15 15 100% 13/02/2017] 7 | Ambos 15 54000 4356 1
13/02/2017| 7 Ambos 15 14.5 97% 14/02/2017] 8 | Ambos | 15 54000 4509 P
14/02/2017] 8 Ambos 15 13.5 90% 15/02/2017] 9 | Ambos | 15 54000 2680 2
15/02/2017] 9 Ambos 15 15 1°2°° 16/02/2017] 10 | Ambos | 15 54000 4503 2
i% gij ;gi; i‘; 22 Egz E E 18070/;) 17/02/2017] 11 | Ambos | 15 54000 4869 11
18/02/2017 > A boe = = oo 18/02/2017| 12 | Ambos 15 54000 4756 11
20/02/2017 3 Y = iz o750 20/02/2017| 13 | Ambos 15 54000 5040 11
21/02/2017 ” Ambo = - 1005 21/02/2017| 14 | Ambos 15 54000 4921 11
52/02/2017 = Arbos o o T00% 22/02/2017| 15 | Ambos 15 54000 5015 11
55/02/2017 e Ambos s 11 — 25/02/2017| 16 | Ambos 15 54000 3814 14
7/02/2017 7 Arbos s s 100% 27/02/2017| 17 | Ambos 15 54000 4966 11
28/02/2017 18 Ambos 1 1505 82% 28/02/2017| 18 | Ambos 15 54000 4067 13
01/03/2017 19 Ambos 15 1o 100% 01/03/2017| 19 | Ambos 15 54000 4898 11
02/03/2017 >0 AMmbos 1s 15 100% 02/03/2017| 20 | Ambos 15 54000 4847 11
03/03/2017 51 AMbos 15 145 7% 03/03/2017| 21 | Ambos 15 54000 4499 12
04/03/2017 >2 Ambos 15 1S 100% 04/03/2017| 22 | Ambos 15 54000 5092 11
06/03/2017 23 Ambos 15 15 100% 06/03/2017 23 Ambos 15 54000 4866 11
07/03/2017 24 Ambos 15 14.5 97% 07/03/2017 24 Ambos 15 54000 4803 11
08/03/2017 25 Ambos 15 14 939% 08/03/2017] 25 Ambos 15 54000 4454 12
09/03/2017 26 Ambos 15 15 100% 09/03/2017| 26 Ambos 15 54000 4814 11
10/03/2017 27 Ambos 15 14.5 97% 10/03/2017| 27 Ambos 15 54000 4917 11
11/03/2017 28 Ambos 15 13 87% 11/03/2017| 28 Ambos 15 54000 4843 11
13/03/2017 29 Ambos 15 12.5 83% 13/03/2017| 29 | Ambos 15 54000 4690 12
14/03/2017 30 Ambos 15 15 100% 14/03/2017] 30 | Ambos 15 54000 5108 11
Promedio 95% Promedio 11
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ANEXO 7 POS-TEST de lainvestigacion

Nol‘r‘:i:\a:les Horas  Tiempode Observaciénde Pedidos |ESESRENRUNN (H) Fecha Dia Turno EPedidos Objetivo /
Efectivas  parada parada Emblados mblados turno

porTumo : 18/04/2017| 1 Ambos 5595 5100 110%
18/04/2017, 1 Ambos 15 14 1 Muchos Retenido: 5595 373 19/04/2017 > Ambos 5420 5100 106%
;zﬁggg ; 22322 E 12 iggg 23; 20/04/2017] 3 | Ambos 5655 5100 111%
21/04/2017] 4 Ambos 15 14 05  |MuchosRetenido] 5855 390 21/04/2017) 4 Ambos 5855 5100 115%
P ATDOS s m 013 3% 22/04/2017( 5 Ambos 5943 5100 117%
Abastecimiento/ 24/04/2017| 6 Ambos 5768 5100 113%
6 Ambos 15 135 15 Muchos 5768 385 25/04/2017| 7 Ambos 5648 5100 111%
24/04/2017 Retenidos 26/04/2017| 8 Ambos 5644 5100 111%
25/04/2017] 7 Ambos 15 14.5 05  |MuchosRetenido] 5648 377 27/04/2017| o9 Ambos 5854 5100 115%
26/04/2017 8 Ambos 15 15 5644 376 28/04/2017| 10 |Ambos 5866 5100 115%
27/04/2017) 9 Ambos 15 15 5854 390 29/04/2017 11 | Ambos 5755 5100 113%
i:ﬁ gi; ;31; 1‘; 22222 ii E zggi iZzl; 02/05/2017| 12 | Ambos 5892 5100 116%
/o502 e " " = v 03/05/2017| 13 | Ambos 6104 5100 120%
w0 1 Abos 5 5 o100 07 04/05/2017| 14 | Ambos 6244 5100 122%
/052007 1 Ambos m s =~ 106 05/05/2017| 15 | Ambos 6353 5100 125%
05/052007] 15 Ambos I e 353 0 06/05/2017| 16 | Ambos 6468 5100 127%
06/05/2017 16 Ambos 15 15 6468 431 08/05/2017 17 Ambos 5700 5100 112%
08/05/2017, 17 Ambos 15 15 5700 380 09/05/2017| 18 Ambos 5055 5100 99%
09/05/2017 18 Ambos 15 13.5 1.5 Muchos Retenido. 5055 337 10/05/2017 19 Ambos 6277 5100 123%
10/05/2017] 19 Ambos 15 15 6277 418 11/05/2017| 20 | Ambos 6124 5100 120%
11/05/2017] 20 Ambos 15 15 6124 408 12/05/2017| 21 | Ambos 5594 5100 110%
12/05/2017 21 Ambos 15 15 5594 373 13/05/2017| 22 | Ambos 5874 5100 115%
13/05/2017] 22 Ambos 15 145 0.5  |Abastecimiento 5874 392 15/05/2017| 23 | Ambos 5146 5100 121%
12; gij igg ii mzzz E 1: gzgg ‘3‘;‘7) 16/05/2017| 24 | Ambos 5655 5100 111%
BT v = " o e 17/05/2017| 25 | Ambos 5783 5100 113%
18/052007] 26 Abos " " o1 94 18/05/2017| 26 | Ambos 5915 5100 116%
/0500 27 Ambos I I pr 9 19/05/2017| 27 | Ambos 5876 5100 115%
200052007 28 Ambos s I 02 02 20/05/2017 28 |[Ambos 6024 5100 118%
22/05/2017] 29 Ambos 15 15 5727 382 22/05/2017] 29 [ Ambos 5727 5100 112%
23/05/2017] 30 Ambos 15 15 5870 391 23/05/2017 30 | Ambos 5870 5100 115%
Promedio 390 Promedio 115%
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Hora Horas Fecha Dia Turno Hor.at ° Segueros Pedidos
Programadal | Efectivas Efectivas  efectivos Emblados
18/04/2017| 1 | Ambos 15 54000 5595 10
18/04/2017 1 Ambos 15 14 93% 19/04/2017| 2 Ambos 15 54000 5420 10
19/04/2017 2 Ambos 15 15 100% 20/04/2017| 3 Ambos 15 54000 5655 10
20/04/2017 3 Ambos 15 15 100% 21/04/2017| 4 Ambos 15 54000 5855 9
21/04/2017 4 Ambos 15 14 93% 22/04/2017| 5 | Ambos 15 54000 5943 9
22/04/2017 5 Ambos 15 15 100% 24/04/2017| 6 | Ambos 15 54000 5768 9
24/04/2017| 6 Ambos 15 13.5 90% 25/04/2007] 7 | Ambos 15 54000 5648 10
iz gz ;gg ; 2”‘ EOS i 1;‘-55 1907(;’/; 26/04/2017] 8 | Ambos 15 54000 5644 10
mbos ° 27/04/2017] 9 | Ambos 15 54000 5854 9
27/04/2017) 9 Ambos 15 15 100% 28/04/2017| 10 | Ambos | 15 54000 5866 9
28/04/2017| 10 Ambos 15 15 100% 29/04/2017| 11 | Ambos | 15 54000 5755 9
29/04/2017| 11 Ambos 15 15 100% 02/05/2017] 12 | Ambos | 15 54000 5892 9
gij 8; igi; ﬁ 2: Ezz i i igg;: 03/05/207] 13 | Ambos 15 54000 6104 9
04/05/2017 ” Ao = = T00% 04/05/2017| 14 | Ambos 15 54000 6244 9
oot mbos | 15|15 | oo ([ cosmu & Db Lo o |
06/05/2017 16 Ambos 15 15 100%
08/05/2017 5 Ambos = = 100% 08/05/2017| 17 | Ambos 15 54000 5700 9
09/05/2017 s Ambos s 3o 50% 09/05/2017| 18 | Ambos 15 54000 5055 11
10/05,/2017 15 AMbOS 1 15 100% 10/05/2017| 19 | Ambos 15 54000 6277 9
11/05/2017 20 AmbOS s 1 100% 11/05/2017| 20 | Ambos 15 54000 6124 9
12/05/2017| 21 Ambos 15 s 100% 12/05/2017| 21 | Ambos 15 54000 5594 10
13/05/2017| 22 Ambos 15 1.5 97% 13/05/2017| 22 | Ambos 15 54000 5874 9
15/05/2017] 23 AMmbos 15 15 100% 15/05/2017| 23 | Ambos 15 54000 6146 9
16/05/2017 24 Ambos 15 15 100% 16/05/2017 24 Ambos 15 54000 5655 10
17/05/2017 25 Ambos 15 15 100% 17/05/2017| 25 Ambos 15 54000 5783 9
18/05/2017 26 Ambos 15 15 100% 18/05/2017| 26 Ambos 15 54000 5915 9
19/05/2017 27 Ambos 15 15 100% 19/05/2017| 27 Ambos 15 54000 5876 9
20/05/2017 28 Ambos 15 15 100% 20/05/2017| 28 Ambos 15 54000 6024 9
22/05/2017 29 Ambos 15 15 100% 22/05/2017| 29 Ambos 15 54000 5727 9
23/05/2017| 30 Ambos 15 15 100% 23/05/2017| 30 | Ambos 15 54000 5870 9
Promedio 99% Promedio 9
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ANEXO 8 Ficha de Juicio de experto 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE L7 A m/czraﬁfg ................ .
N° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! [RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si No

L Eron)  FTmauFrie Z:u?ugi - — =

DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 Cepp fane —]

VARIABLE DEPENDIENTE; /720 (ick £Jc1 10 $7¢2 Si No si No Si No

DIMENSION 1 Si No Si No Si No
2 ES e 2 -

DIMENSION 2 Si No Si No Si No
3 L Ereguc it — it Ll

-~
Observaciones (precisar si hay suficiencia): /»‘{IP &e =
Opinion de aplicabilidad: Apllcablo@] Aplicable después de corregir [{J) No aplicable [ ]
A "~ Al 5 D2

Apellidos y nombres del juez validado I Mg: 17.6 /,/“’Z o 2 C? y DNI:.. __&/’a'-:)’-/é .............

1Pertinencia:El item comresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exaclto y directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir |a dimension
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ANEXO 9 Ficha de Juicio de experto 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DE

L INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA DE LA P
O EMPRESA DUPREE VENTA DIRECTA RODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
N° VARIABLES7DIMENSIONE7INDIC, ‘
VARIABLE INDEPENDIENTE: ADORES { l’;‘l’t TenNc:)a‘ %Rels‘;vanc:la: Scilaﬂda;ll: ‘ Rugersncies J]
e s _rtipe FRic/uineG | | | | | | =
DIMENSION 1 [ si | No | si | No | si_| No | |
1 Lead Time l\ | \l |\ | | | 1
| |
VARIABLE DEPENDIENTE; /770 puck o/ 0O [ si | No | si | No ‘l Si % No l\ 1
DIMENSION 1 T si | No | si | No | si | _No | | &
2 Eficacia [ e=) T —1 | | | 1 ¥
DIMENSION 2 T si | No | si_| No | si | No | = =
3 Efi | | | | | | { T |
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 4/AW v
Opinién de aplicabilidad: Aplicable pd Aplicable después de corregir [1

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/@ 6—
Especialidad del validador:....- 777 2SI Lea

1Pertinencia:El item coresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo

3Claridad: 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

ANEXO 10 Ficha de Juicio de experto 3
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE (4”53—91’“954’/’%'4"%

N° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sug i
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si No
lEanw pnw Fichopinsa.
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

1 (Ep ez £ - =,
VARIABLE DEPENDIENTE; fm20puc ot £ 0 Si No Si No Si No
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

2 L el = -
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

3 el A 1 —1

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5/ M i

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ 9\ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ..... Le@—*—'\)[&" ...... W ...... ﬁ" ................ DNIOéc&L{JL’é .............

Pei El item ¢ ponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para rep al te 0

dimension especifica del constructo -

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es l

congciso, exacto y directo + e

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firm{:ﬁﬂ‘ﬁ%n rmante.
son suficientes para medir la dimensién emi

e oe V1SS
°[. .
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ANEXO 11 Similitud De Turnitin

turnitindJ)

Portafolio de la clase Peer Review Mis notas Discusidn Calendario

ESTAS VIENDO: INICIO > DESARROLLO DE TESIS

iBienvenido a la pagina de inicio de su nueva clase! Podras ver todos los ejercicios de tu clase en la pagina principal de tu clase, asi como ver informacion adicional acerca de los ejercicios. entregar tu trabajo y tener acceso a los comentarios paratus %
trabajos.

Mueve el cursor sobre cualquier elemento de la pagina principal de la clase para ver mas informacion.

Pagina de Inicio de la clase

Esta es la pagina de inicio de su clase. Para entregar un trabajo, haga clic en el botdn de "Entregar” que estd a la derecha del nombre del ejercicio. Si el botdn de Entregar aparece en gris, no se pueden realizar entregas al ejercicio. Si estd permitido entregar trabajos

mas de una vez, el boton dira "Entregar de nueve” después de que usted haya entregado su primer trabajo al ejercicio. Para ver el trabajo que ha entregado, pulse el botdn "Ver". Una vez la fecha de publicacidn del ejercicio ha pasado, usted también podra ver los
comentarios que le han dejado en el trabajo haciendo clic en el botond e "Ver".

Bandeja de enfrada del ejercicio: DESARROLLO DE TESIS
Infarmacion Fechas Similitud

Comienzo 30-may-2017 7:28FM

Fecha de enfrega 144ul-2017  11:59PM 4% Entregar de nuevo E
Publicar 144ul-2017  12:00AM

DESARROLLO DE TESIS ®
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ANEXO 12 Manual de las 5’s.

CManudd de la

implementacion de
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VIGENCIA:
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Manual De La Implementacion De Las 5'S PAG:3

PRESENTACION
Como motivo de la nueva reestructuracion y las nuevas metas fijadas para el

2017, por parte de la empresa, se debe de implementar una cultura de mejora
continua para poder cumplir con los objetivos trazados, y a medida que se
implemente nuevos instrumentos o técnicas para poder mejorar los procesos de
la organizacion, estos podran ser aprovechados al maximo y por ende aumentar

su Productividad.

El principal objetivo de la elaboracion del manual de la implementacién de las
5’S, es poder contar con un documento formal de donde los colaboradores de
la empresa podran emplearla para manejar la Mejora Continua. Esto se realiza
como uno de los pasos a seguir para poder alcanzar las metas trazadas para el

presente afio, principalmente en los procesos que necesitan orden y limpieza.

El presente manual abarca a todas las areas de la empresa Dupree Venta
Directa como almacén, Picking, Distribucién, Facturacioén, Contabilidad, RR.HH
etc.

Por tal motivo, el manual presenta objetivos, teorias respecto al tema empleado,
también diagramas y formatos para la respectiva implementacion y llenado que
sirvan para realizar mejoras y programaciones para mejorar los procesos y por
ultimo las fichas de seguimientos para la respectiva evaluacion.
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Manual De La Implementacion De Las 5'S

INTRODUCCION
A partir de los afios ochenta la técnica de las 5°S comenz6 a difundirse en Japén

para la implementacién en las diversas empresas, para poder mejorar sus
niveles de Produccién, Productividad y costos. Esta implementacién genero un
impacto positivo, por lo que se expandié en toda Asia.

Cabe resaltar que esta técnica no esta sujeta a un cambio total en la cultura o en
la forma de pensar de los miembros de la organizacién, sino es la forma como
asumen la responsabilidad de seguir los cambios realizados y que esto sea

constantemente ejecutado de la forma correcta.

En la actualidad debido a las grandes demandas, el mercado se ha vuelto muy
competitivo y por ende las empresas estan sujetas a estar en una mejora
continua. Los métodos que agregan un valor a los procesos son muchos en esta
época, tanto como para una empresa de servicios, comercio o una

manufacturera.

Esta técnica es precisa para poder eliminar tiempos improductivos, movimientos
improductivos de un &rea de trabajo. Esto trae como consecuencia una mejora
continua, lo cual es promueve una ensefianza para las personas a tomar
decisiones correctas con el fin de aumentar la productividad en cada operacién
que se ha sido implementada. Por otro lado, lo mencionado conlleva a tener una
mayor competitividad en la empresa y los niveles de productividad se

incrementen.

La técnica de las 5°S influye en los resultados de la aplicacién de Lean
Manufacturing, dado que una herramienta de la misma. Y es muy importante
porque es el paso preliminar para cualquier método o mejoramiento que se

desea aplicar en la organizacion
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VIGENCIA:

Manual De La Implementacién De Las 5'S PAG: 7

Objetivo Especificos
Crear un buen clima laboral que se base en nuevos habitos de mejora en niveles

de productividad y calidad

Reducir los tiempos improductivos
Estandarizacion de los procesos
Reducir lead-time (tiempo de espera)
Aumento en la calidad

Aumento en la productividad

PLANEACION
Compromiso

En este aspecto en muy importante que todos los miembros de la alta direccion
se comprometan con el proyecto. Dado que datos externos resaltan que el éxito
de la implementacion de las 5°s depende de la alta gerencia en un 80%. Esto se
debe a que son los que proporcionan los recursos necesarios para que se acabo
lo planificado. Y que sus funciones en primera instancia son de promover la
participacion de todos lo que estan en el proyecto, seguir con el compromiso,
controlar y verificar todo lo programado.

Se debe reforzar el compromiso mediante ejemplos de otras compaiiias quienes
han ejecutado las 5°S y han obtenido buenos resultados (Modelo de
implementacién exitosa)
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Comité de implementacion de las 5°S

El comité debe estar conformado por representantes de la alta gerencia y las
areas comprometidas, es preferible que sean personas de altos cargos que
deleguen autoridad y quienes sean lideres al momento de tomar esta
responsabilidad. EI mismo quienes tendran que gestionar los procedimientos, la
documentacion y el andlisis de los resultados de este proyecto.

En su primera instancia sera capacitar a los mismos miembros de comité. Cabe
resaltar que los supervisores son las personas clave, ya que con su liderazgo
ayuda en la eficiencia a la hora de cumplir con lo programado de la
implementacion.

Por otro lado, si no se cuenta con el personal, las funciones del comité recaen
sobre un encargado del grupo de personas o sobre los encargados de cada area
donde se realizara la implementacién de las 5°S. Cuyas funciones son los
siguientes:

« Nombrar encargados

e Capacitar a los nombrados que deben hace antes, durante y después del
proyecto.

e Sensibilizar a las personas sobre las importancias y los beneficios que
trae esta técnica.

« Constante auditoria.

Preparacion

En la etapa inicial el comité tendrd que programar las actividades que se
realizard al momento de poner en marcha el proyecto. Su duracién estimada que
tomara llevar acabo. Quienes seran los encargados de ejecutar cada actividad

y por ultimo los recursos empleados en cada uno de lo planificado.
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La denominacion de las “5S” son 5 principios de un plan de accién, donde los
términos estan originalmente escritos en japonés y su pronunciacién comienza
con la letra “S” y que son los siguientes: Seiri, Seiton, Seiso Seiketsu y Shitsuke.

Separar lo necesario de
SEIRI Clasificar — Seleccionar . .
lo innecesario
Colocar cada cosa a su
SEITON Ordenar- Organizar
lugar
SEISO Limpiar Eliminar desperdicios
SEIKETSU Estandarizacion Seguimiento
SHITSUKE Disciplina Capacitaciones

Son parte de una filosofia donde su principio es mantener el centro de trabajo
en orden, limpio y con una buena disciplina. Esto elimina todos los objetos que
no tienen ninguna para la actividad determinada o que no esta bien ubicado.

Se caracteriza por lo siguiente:

* Paso previo para cualquier implementacién de Mejora continua.
o Esta adaptada para todo tipo de organizacién.

« Aborta la eficacia, funcionabilidad y seguridad

« Se permite participar a todo el personal

« Trabajo en equipo.
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Los beneficios que otorga esta filosofia se muestra en el siguiente cuadro:

SE OBTIENE UN BUEN AMBIENTE
EN EL PROCESO.

SE OBTIENE MAYOR

PRODUCTIVIDAD

Reduce Movimientos innecesarios Se obtiene mayor comodidad al
trabajar

Reduce Despilfarros Se obtiene seguridad en las areas o

procesos.

Reduce Los accidentes Se obtiene mejoramiento en el

mercadeo

Reduce tiempo de ubicaciones Se obtiene compromiso y

responsabilidad

Reduce demoras o contratiempos. Se obtiene rapidez

Reduce el nivel de inventario Se obtiene mayor espacio

ALCANCE
Este manual abarca toda la documentacién requerida para la aplicacién de las

5’S en las diversas areas de la empresa Dupree Venta Directa S.R.L.

Objetivo General
Implementar las 5°s en la organizacién, por consiguiente el area de Picking se

sostenga en altos niveles de productividad.
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Antes de iniciar con lo planificado se debe tomar foto como evidencia del estado
actual de area de trabajo. Detalles a seguir al tomar la foto:

e Tomar foto de las areas de trabajo donde se encuentren los defectos.

« Fijar un punto fijo para realizar la toma de evidencias, dado que ese mismo
punto sera como referencia para tomarlo después con fin de contrastar la
mejora que se ha obtenido.

e Cada foto debe tener fecha, para que al momento de publicar los
resultados se vean el cambio realizado en el tiempo determinado.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5°S

12 S: SEIRI (Clasificacion-Seleccion)

Este principio consiste en clasificar y eliminar objetos que no generan ningin
valor al producto con el fin que los mismos objetos no sea impedimento de poder
realizar libremente la actividad laboral. Los materiales necesarios deben
mantener cerca y a la mano del trabajador mientras lo deméas se puede eliminar
o buscar un mejor lugar para este mismo.

Pasos para de la implementacion de Seiri

Primero.- identificar las zonas criticas
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Cuarto.- Clasificar los articulos segun su criterio.

Objetos Criterio

+-Méas de un mes se archiva.

. -Mas de 1-5 afios se archiva como documentos
+-Documentos sin
muertos
usar

-Mas de 5 afos se eliminan y se genera un archivo
después.

. Deberan ser almacenados en su lugar
Articulos en exceso .
correspondiente.

~ Si existe la posibilidad se ser arreglado y tiene bajo
Dafados _ ) L
costo se realiza y si no, se elimina.

. . Deberan ser colocados en un lugar seguro o de lo
Articulos peligroso X L
contrario serdn eliminados.

Saco, chompa, cartera, etc. Deberan ser ubicados en
Articulos Personales | su lugar correspondiente. No se debe dejar nada al
termino de las horas trabajas.

Inservibles Seran eliminados

Solo debe haber al menos 1 como maximo en el
Adornos ) ) , i .
area, lo demas sera removido de lugar o eliminarlo.

Quinto.- En esta etapa se debera capacitar a todo el personal quienes haran la
seleccion. Esta capacitacion tendra como objetivo de reconocer los articulos




VIGENCIA: VIGENCIA:
DUPREE VENTA DIRECTA S.R.L. DUPREE VENTA DIRECTA S.R.L.
Manual De La Implementacién De Las 5'S e Manual De La Implementacién De Las 5'S pAcT
llustracion 1 Diagrama de flujo para clasificar necesarios de lo innecesarios, aplicando los criterios mostrados en la anterior
etapa asi como su ubicacion adecuada ya designada por el comité.
ARTICULOS ARTICULOS ARTICULOS EXTRAS Sexto.- Se pasa a la identificacion y su respectiva clasificacion de los objetos.

NECESARIOS DANADOS-

INNECESARIOS

i
1
1
1
i
i
i
1
1
1
i
i
i
i
i
1
1
1
i

v

En esta etapa se empleara todo el material mostrado anteriormente para la
identificaciéon y calificacion sea eficiente. Por otro lado, los elementos ya
separados se almacenaran momentaneamente en un lugar especial para que se

]
1
1
1
1
i
E tome evidencias de la misma forma se debera aplicar la tarjeta roja cuya
1 m .. n . e .
! utilizacion solo es para objetos de las cuales se tiene duda su utilidad. Se aplicara
1
| por ende la regla de las 48 horas, donde si el objeto no es utilizado en este rango
1
de tiempo quiere decir que se clasifica como innecesario y luego pasa a su

respectiva eliminacién o cambio de ubicacion.

Cabe resaltar que la Tarjeta Roja es una herramienta del control visual, cuya
finalidad es evidenciar a objetos del cual se tiene duda la utilizacién a simple

éSon
utilices para

vista, para poder mejorar los procesos de una organizacion.

otros? . . ’ .
Los modelos pueden variar pero su contenido es lo mas esencial en esta

herramienta dado su importancia. En el color si se aconseja que sea un rojo que
brille ya que asi se puede ver rapidamente en las areas de produccion,
escritorios, etc.

ELIMINAR

i
i
1
1
1
i
1
1
i
i
1
1
i
1
v

ORGANIZARLOS [ REPARARLOS VENDERLOS OTRAS AREAS

Fuente: Elaboracién Propio
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Modelo 1
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22S: SEITON (Ordenar- Organizar)

Luego de haber eliminado los objetos incensarios, el paso siguiente es ordenar
segun si utilizacion.

La finalidad de este principio es de mantener a todos los objetos en forma
ordenada, identificada y de acceso facil para el personal que suele utilizarlo. Lo
realizado en el primer principio ayuda a tener ya localizado las herramientas,
equipos, documentos etc.

Se mejora el area de trabajo generando a simple vista una perspectiva buena y
un ambiente motivador.

Pasos para de la implementacion de Seiton

Primero.- El criterio que se toma es la frecuencia y la secuencia del orden de
trabajo para poder organizar todos los objetos en sus respectivas ubicaciones
que seran designadas también. Para ello se debe utilizar el “Principio de las 3F”

Facil ver

3 F Facil acceso

Facil de retornar a la

ubicacién original.

También para que el trabajo sea mas simple y se pueda brindar todas las
herramientas para que se realice una organizacion correcta se aplica la 3 claves

de la organizacion.
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Modelo 2
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Se resalta que las ubicaciones pueden ser designadas segun a criterio del
trabajador en coordinacién con el comité o encargado de esta etapa de la
implementacién son una sustentacién concisa.

Quinto.- ayudarse con paneles visuales para poder agilizar la bisqueda de los
objetos.

Sexto.- paralélatemente se debe realizar una limpieza preliminar para limpiar las
ubicaciones donde seran colocados los objetos. Asi mismo los lugares de donde
fueron sacados los objetos.

328S: SEISO (Limpieza)

Pasos para de la implementacion de Seiso

Este principio se basa en limpiar todo el entorno al area de trabajo, incluyendo
los equipos y herramientas para asegurar que el trabajo este en buenas
condiciones. Ya que el polvo, sustancias externas, basuras, suciedad pueden
ocasionar dafios en las herramientas o maquinas. También podria ocasionar

accidentes.

La empresa esta encargada de la limpieza general que se da las instalaciones,
pero cada uno debe ser tener su lugar de trabajo limpio. La suma de todo
conlleva a tener un ambiente agradable para el trabajo.

Pasos para de la implementacion de Seiton

Primero.- Realizar una campafa de limpieza, con el propésito de concientizar
al personal de la importancia de la limpieza. Esto servird para identificar que
limpiar y que método utilizar.
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3 ¢ Doénde? Posicion fija
;Qué? Objeto fijo
C LAV E S ¢Cuanto? Cantidad fija

Segundo.- Organizar bajo los conceptos de PEPS/FIFO, que es primero en

entrar y primero en salir

Tercero.- Todo debe tener su nombre, codigo o color que sea caracteristico de
cada proceso o area.

Cuarto.- Designar la ubicacién. En este paso se tomara como referencia la
frecuencia de los objetos que se relacionara con su Ubicacion.

FRECUENCIA DE USO UBICACION

Todo el dia Colocar lo més cerca posible

Muchas veces al dia Colocar cerca del personal

Varias veces al dia Colocar cerca al area de trabajo

Algunas veces a la semana Colocar en area

Algunas veces al mes Colocar areas comunes

Algunas veces al afio Colocar en el almacén o archivero

Su uso es muy escaso Guardar en un archivo muerto
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Un escritorio
desordenado

Segundo.- realizar un listado de los objetos necesarios, innecesarios, dafiados
y otros.

Tercer.- utilizar criterios para detectar articulos incensarios, dafados,
innecesarios y otros.

En la ilustracién 1 se muestra el diagrama de flujo para poder clasificar los
materiales necesarios e incensarios del &rea determinada de estudio.
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En este punto es mantener al personal tranquilo y feliz en su area de trabajo.
Esto se logra por medio de brindar una ropa adecuada para el trabajo, proteccion
personal, asi como mantener un ambiente limpio con las condiciones
ambientales adecuadas.

Ya que es muy importare cuidar la salud y la seguridad del trabajar, esto se
puede dar a través de descansos, ejercicios laborales, ventilacion, iluminacion
adecuada, etc. Lo cual con lleva a disminuir los nimeros de personas enfermas,

descansos médicos, agotamiento, estrés, desmotivacion, etc.

Se tiene que brindar las condiciones ergonémicas posibles, para que el
trabajador se encuentre en éptimas condiciones en realizar su funcién. Es una
limpieza general del personal tanto fisica como mentalmente, que busca generar
armonia en el grupo de trabajo para un buen trabajo en equipo.

Por otro lado las charlas tendran el objetivo de que el personal debera utilizar
bien los implementos de seguridad, vestir adecuadamente, realizarse chequeos
médicos, cuidar el asea personal, y por ultimo tomar conciencia de la seguridad
y salud en el trabajo.

Estandarizacion

En este punto es mantener lo que se ha aplicado en las 3'S primeras. Es donde
se debe crear el habito de realizar el orden, la organizacién y la limpieza.

La estandarizacion e crear un modo de realizar los procedimientos y tareas de
tal forma que sea una forma de vivir en el trabajo.

Para poder conservar lo aplicado se tiene que hacer lo siguiente:

o Delimitar la responsabilidades de lo que como hacer, que hacer, donde y
cuando hacerlo.

« Registro en tablas dinamicas el avance de la aplicacion.

* Incentivar a la cultura de trabajo en equipo a todo el personal.

* Ejecutar el seiso cada 30-60 minutos.

204

VIGENCIA:
DUPREE VENTA DIRECTA S.R.L.

Manual De La Implementacion De Las 5'S PAG: 22

» Establecer afiches donde se recuerden el orden y limpieza.

e Hacer participar al personal en biusqueda de soluciones.

e El reconociendo sobresaliente del que lo cumple o a quienes cumplen
con las normas.

e Asegurarse que todo esté bien programado.

e Cumplir y vigilar el cumplimiento de manera sistematica con los
estandares de trabajo requerido.

e Seguir con capacitaciones contantes.

e Ser ejemplo de los demas.

« Ser coherente con lo que dice y lo que hace.

e Realizar auditorias de las 5’S para ver el cumplimiento y realizar mejoras

o modificaciones.

ADITORIADE 5°'S
La finalidad de estas auditorias es recopilar informacién que es una evidencia

concisa y objetiva que muestra se encuentra la implementacion y los resultados
conseguidos. La seccién de la lista de chequeo (Check list) se encuentra en los
anexos, también de los seguimientos.

Para poder medir los resultado o el avance de la implementacion de las 5’s de
debera trabajar con la siguiente escala que es de LIKERT, lo cual servird para
verificar el avance y también el contraste de las mejoras surgidas a través de la
aplicacion.
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e Programar campanas de limpieza y auditorias.

« Publicaciones de avance y su impacto.

La organizacién junto con el control es importante para facilitar la
estandarizacion.

528: SHITSUKE (Disciplina)

En este dltimo principio se crea nuevos habitos de orden y limpieza. Dado que
consiste es un nuevo orden de vida para el trabajo mediante normas o
procedimientos que se efectliien diariamente ya que es muy comun que se vuelva
a relazar lo que antes de hacia.

Esta disciplina de refleja en la impuntualidad, lugares sucios, el desorden y el no
contar con los implementos de seguridad a pesar de tenerlos.

Este punto se logra cuando se practica constantemente los cuatro primeros
principios.

Para poder promover el cambio de debe realizar las siguientes acciones:

e Después de trabajar deje limpia su area.

e Colocar en su lugar de origen el material o herramienta utilizada.

« Colocar desperdicios y chatarra en sus respectivos lugares.

o Estableces reglas para cada actividad.

¢ Respetar las normas.

* Realizar reuniones breves, en caso no se cumpla con las normas o

acuerdos realizados.

La disciplina se logra cuando el trabajador toma conciencia y asume la
responsabilidad de realizar el cambio en su trabajo y su vida. Por otro lado, la
organizacion también debera comprometerse con los siguientes puntos:

o Publicar fotos de antes y después.
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Segundo.- Determinar las causas de la suciedad, esto ayudara a realizar una
planeacién de limpieza o modificar algunas cosas que estan generando mucha
suciedad. Las preguntas que se debe realizarse son las siguientes.

¢ So6lo fue un descuido? | ¢Se puede prevenir? ¢,Coémo llego la
suciedad?

¢Se cay6é o alguien lo | ;Qué se debe hacer | ;De donde proviene?
tiro? para disminuir?

Tercero.- realizar un plan de accién para cada situaciéon. Como por ejemplo las
siguientes acciones.

Cambiar de habito. Modificar procedimiento | Capacitar para la
de trabajo. conservacion del orden

y limpieza.

Cuarto.- implantar un programa de limpieza. Se debe especificar que se debe
hacer en cada 4area de trabajo segun su frecuencia diaria, semanal, quincenal,
etc. La intencién es que el personal realice el programa de forma natural sin
alterar las condiciones de trabajo.

43 S: SEIKETSU (Estandarizacion- Bienestar Personal)

En este principio de abraca dos conceptos que es la preocupacién por el
personal y tener que conservar los tres principios anteriores.

Bienestar Personal
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ESCALA DE MEDICION

1 91-100 Excelente

2 71-90 Muy Bueno

3 51-70 Promedio

4 31-50 Por debajo del promedio
5 0-30 Insatisfecho

CONCLUSIONES

e La implementaciéon de las 5°S requiere del compromiso de todos los
involucrados y el esfuerzo en equipo de los responsables para cumplir con
todo lo planificado.

o El cambio de cultura que se pretende implementar con las 5°s reduce los
inconvenientes de poder realizar el trabajo con libertad.

« Esta metodologia ayuda a la empresa ser competitiva
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AUDITOR:,
LISTA DE CHEQUEO 5°S AREA:
(rieaclopeeliEsti) T : Calificacion | FECHA
Calificacion (Anterior).
(Actual). l I
CALIFICACION
5'S|N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1] 2]3|4]|5
Se puede distinguir todo lo innecesario.
Control visual
1
= X Productos y trabajo innecesario eliminado.
S Materiales
Sl 2
§ Todo cerca de la maquina estd en uso frecuencia.
= Maquinas y equipos
3
© Estandares para eliminar | Hay procedimientos para eliminar excesos.
4 objetos
5 Herramientas Todas estdn en uso frecuente.
, . Se identifica las dreas de almacenamiento.
Rétulos de almacenamiento
Los objetos estan debidamente rotulados.
o Rétulos de lo almacenado
<
N — = =
Z | 8| Indicadores de cantidad Minimo y Méximo defines.
2 Estan organizados de tal modo que facilite su
© Herramientas ubicacién y su retorno.
9
— Hay sefializaciones en las dreas de trabajo.
Sefalizacién
10
11 Méquinas Maquinas limpias.
12 Limpieza e inspeccién Inspeccion el area y se limpia.
N L Designar responsabilidades segun turno.
i Limpieza responsable
% 13
= Maquinas, equipos y Sin polvo, grasa, basura.
14 herramientas
15 Piso Sin basura.




DUPREE VENTA DIRECTA S.R.L.

VIGENCIA:

Manual De La Implementacion De Las 5’S PAG: 25
AUDITOR:
AREA:
LISTA DE CHEQUEO 5°S
e Calificacién (Anterior] Calliieeaien T
(Actual) | |
CALIFICACION
5'S|N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1| 2]3]4]5
Presencia de la alta gerencia en las reuniones.
Evidencias del compromiso
de todos
16
= . Recursos y normas para mantener el proyecto.
« sostenibilidad de las 3s
S |17
£ Pruebas de reuniones se | Agenda de reuniones.
% seguimientos del avance del
E 18 proyecto
Lt Pruebas de incentivos por | Competencias entre colaboradores.
avances del proyecto de las
19 515
Registros de auditorias.
Pruebas de auditorias g
20
. - Hay esfuerzo por cumplir.
Cumplir horarios
21
Son observadas y son cambiadas para mejorar.
Normas y reglas
<[22
e 1 "
= Dejan apago todos los equipos.
o Equipos
2 (23
o No utilizan lugares no autorizados.
Comer. Beber
24
Compaiierismo, respeto, empatia y comprension.
Trabajo en equipo
25
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AUDITOR:
LISTA DE CHEQUEO 5°S (Area de AREA:
produccién) lificacié FECHA
Calificacion (Anterior)..... Eallilcaclon
(Actual I I
CALIFICACION
5'S|N° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1] 2|3|4]5
Evidencias del compromiso | Presencia de la alta gerencia en las reuniones.
16 de todos
e , Recursos y normas para mantener el proyecto.
« sostenibilidad de las 3's
K 17
5 Pruebas de reuniones se | Agenda de reuniones.
% seguimientos del avance del
f_i 18 proyecto
i) Pruebas de incentivos por | Competencias entre colaboradores.
avances del proyecto de las
19 5S
20 Pruebas de auditorias Registros de auditorias.
o - Hay esfuerzo por cumplir.
Cumplir horarios
21
Son observadas y son cambiadas para mejorar.
Normas y reglas
<[22
E 23 Equipos Dejan apago todos los equipos.
o ™ 5
a No utilizan lugares no autorizados.
a
Comer. Beber
24
. . Compafierismo, respeto, empatia y comprension.
o Trabajo en equipo
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Lista de chequeo de control visual

AUDITOR:
LISTA DE CHEQUEO 5°S -
CONTROL VISUAL AREA
FECHA:

PUNTOS DE CHEQUEO Sl

NO

ACCION CORRECTIVA

¢Estan limpias las méquinas?

éSon correctos los colores de
sefializacion?

¢Esta limpio el piso del area
de trabajo?

¢Acttan de acuerdo a las
reglas?

(Estan correctamente
marcadas las lineas del piso?

¢Se distingue articulos
innecesarios a simple vista?

¢Estan en operacion las 3
claves de organizar?

¢éSe aplica las 3 claves de
organizar en los equipos?

éSe aplica las 3 claves de
organizar en las
herramientas?
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ANEXOS
Lista de verificacion para auditorias
AUDITOR:,
AREA:
LISTA DE CHEQUEO 5°S
(0ficina) Calificacion (Anterior) Salificacion i
=) (el (Actual
CALIFICACION
5'SN° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1] 2]3|4]5
- Documentos u objetos pueden ser identificados a
A Control Visual simple vista.
z
8 2 Documentos Existencia de documentos no clasificados.
<
Q R Procedimientos para descartar lo innecesario.
o Estandarizacion
2 3
S|4 Escritorios Material ordenado.
5 NBLaas Reglas para desechar lo innecesario.

Rétulos de diferenciacion

Rétulos que permitan facil identificacion.

4 Organizacién de documentos

Todo tiene su lugary esta en su lugar.

Etiquetas

Documentos féciles de identificar y localizar.

ORGANIZAR
)

Cajones de Escritorio

Orden y sin objetos innecesarios.

10

Herramientas y equipos

Ubicados segun frecuencia y modo de uso.

11

Polvo y suciedad

Rincones, mezas, etc. Sin polvo y suciedad.

12

Equipos

Computadoras, archivos, mesas, etc. Sin polvo,
grasa o basura.

13

Habito de limpieza

Es notorio la limpieza.

LIMPIEZA

14

Piso

Sin basuras, machas y/o objetos.

15

Herramientas de limpieza

Todo tiene su lugary estd en su lugar.
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LISTA DE CHEQUEO 5'S
ORGANIZACION

AUDITOR:.

AREA

ITEM

N°| PUNTOS DE CHEQUEO

NO

ACCION
CORRECTIVA

Productos

éSe pueden ver
indicadores de cantidad a
simple vista?

¢Estdn las areas libres de
articulos almacenados
directamente sobre el
2 piso?

¢Hay area para
almacenamiento
herramientas, etc.?

¢Hay un lugar designado
para almacenar articulos
defectuosos?

¢Hay signos de las (3)
claves de la organizacién
en las dreas de
almacenamiento?
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Lista de segui

ydelai

itacion de 5'S

LISTA DE CHEQUEO 5°S
LIMPIEZA

AREA

FECHA:

ITEM | N®

PUNTOS DE CHEQUEO

Sl [NO

ACCION CORRECTIVA

éFue eliminado el sucio de las
plataformas, materia primay
producto final?

¢éFue eliminado el polvo de drea
de trabajo?

Productos

¢Eliminacion de oxidos y basura?

¢Eliminacion de suciedad de
anaqueles?

¢Ha sido removido todo el polvo,
sucio grasoso, etc. de los ductos
de aire y de cables?

¢éHa sido removido el sucio de los
mandmetros y visores de aceite?

¢Polvo y aceite ha sido removido
de maquinas, equipos y sus
alrededores?

¢Ha sido el polvo, hollin y sucio
grasoso removido de las
maéquinas?

EQUIPOS

10

¢Ha sido removido el sucio de los
mandmetros y visores de aceite?

11

¢Ha sido removido el holliny
sucio grasoso de los rincones y
pequefias aberturas?

i,

N

¢éHa sido removido el polvo y
sucio pegado en las ldmparas?

13

¢éHa sido removido el sucio graso-

so de herramientas, moldes,
instrumentos de corte, etc.?
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Lista de verificacion para auditorias
AUDITOR:,
AREA:
LISTA DE CHEQUEO 5°S
i Calificacion (Anterior). Eelliiczidin T
(Actual
CALIFICACION
5'SN° ITEM CRITERIO DE EVALUACION 1] 2]3|4]5
- Documentos u objetos pueden ser identificados a
A Control Visual simple vista.
z
ke 2 Documentos Existencia de documentos no clasificados.
o
<
Q R Procedimientos para descartar lo innecesario.
s Estandarizacion
2 3
S|4 Escritorios Material ordenado.
5 NBLaas Reglas para desechar lo innecesario.
) . e Rétulos que permitan fécil identificacion.
Rétulos de diferenciacion
S Todo tiene su lugar y estd en su lugar.
= 4 Organizacién de documentos
~N
:Z(g 3 Etiquetas Documentos faciles de identificar y localizar.
S 4 Cajones de Escritorio Orden y sin objetos innecesarios.
Ubicados segun frecuencia y modo de uso.
Herramientas y equipos
10
= Rincones, mezas, etc. Sin polvo y suciedad.
Polvo y suciedad
11
- Computadoras, archivos, mesas, etc. Sin polvo,
Equipos grasa o basura.
< |12
§ o Hébito de limpieza Es notorio la limpieza.
= Sin basuras, machas y/o objetos.
Piso
14
Todo tiene su lugary esta en su lugar.
Herramientas de limpieza
i)
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MA0809-EA

CASIO.
HS-70W

ENGLIS

Time Display Stopwatch Display
Day of the week
)
Lap counter Split time
Year
Month Lap time
Day oo
]~ Total
Second Y |_ elapsed time
Seconds
Minute Minutes  1/1000th of a second
Stopwatch Mode Recall Mode
Press®.

* Astickeris affixed to the glass of this stopwatch when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the stopwatch.
on its model, the configuration of your stopwatch may differ somewhat from that shown in the
illustration.

OPERATING PRECAUTIONS

*A b:gol)’y isinstalled at the factory. Have it replaced by a CASIO distributor at the first sign of low power (dim

Do not use or store this slow«a«:h in areas exposed to temperature extremes, strong magnetism, strong
vibration, or Slrbﬂ%a

« Heat can shorten battery life and cause malfunction. Keep the stopwatch away from heaters and direct sunlight

n using it

« Nevertry fo take the stopwatch apart. Doing S0 can cause malfunction.

* To clean the stopwatch, use a soft, dry cloth or a cloth moistened in a solution of water and a mild neutral
detergent. Wring out all excess moisture from the cloth. Never use thinner, benzene, alcohol or other similar

agents.
« B sure to keap alluser documentation handy for future eferonce.

CASIO COMPUTER CO., LTD. assumes no responsibility for any loss, or any claims by third parties that may
arise through the use of this stopwatch.

GENERAL GUIDE

(© button ... Starts and stops timing.

) button between the current ime and stopwalch screens.
) button forms lap/split and reset operation (stopwatch beeps).

® button ..... Recalls lap/split time records and total elapsed time.

1ST SPLIT
SPLIT TIME AND LAP TIME | NDSPLIT |
Spiit time (SPLIT) is the time | 3RDSPLIT _ |
elapsed from the start to a |
specific point.
Lap ime (LAP) is the time ISELAP
elapsed from one pom to another 3RD LAP

orfor one lap around a I

USING THE STOPWATCH

The stopwatch beeps to signal © and &

Working range

The total elapsed time and split time display is fimiled to 9 hours 59 minutes 59.999 seconds. Lap time display is

limited to 59 minutes 59.999 seconds.

Therealter it will be reset and started again. The lap counter starts from 1 to 99 and repeats from 0.

While the stopwatch is reset to all zeros, holding down the (&) button will toggle the lower display area between

display of lap time and split time.

» 100 (indicating the number of Iaps) will flash on the display when memory is full (100 lap times in the cument
group).

NORMAL TIME

&) button operations.

RESET
CHART

BUTTON
OPERATION

DISPLAY

NET TIME

sTOP
(a+b)

RESET
CHART 9 . @ @

BUTTON
OPERATION

DISPLAY

After stopping a net time operation by pressing ©), you can resume it by pressing © again.

ANEXO 13 Ficha técnica del cronometro

LAP/SPLIT TIMES
START STOP RESET
1STLAP 2ND LAP 3RD LAP
0 T4 @ b @b g asbs ()
CHART -»>
1ST SPLIT (a)
2ND SPLIT (a+b)
3RD SPLIT (a+b+c)

BUTTON

OPERATION © @

DISPLAY
MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 different runners.

START 1ST 2ND 99TH 1 RESET
RUNNER RUNNER RUNNER RUNNER
FINISHES FINISHES FINISHES FINISHES
CHART |
: | |
BUTTON
OPERATION © @ @ @ © @
Difference between current fnisher
and previous finisher
DISPLAY

Finishing position

You can use me vsmll mode 1o view data in stopwatch

« There is en: memory to store a total of up to 200 records, _divided between two record groups of 100 each. |
you record 100 times, the 100th time will not be stored in memory until you reset the stopwatch to all zeros.

« Starting a new stopwach elapsed time operation will cause the older of the two record groups to be deleted
aulomamally in older to make room for a new grou? of records.

LAP record that displays the fastest lap from among all of the lag times currently in memot

« Record 1 [(he newos1 !ecord)wﬂl awaysbe displayed first whenever you press the (R button to switch from the
Stopwatch Mode to the R

« In the Recall Mode, each pmss o' the (8 button will toggle the display between record group 1 and racord group Z

« Lap time records in memory can be recalled while an elapsed time operation is in progress or slopp:

« Memory records are cleared whenever a new Stopwatch Mode elapsed time operation is smrad by pmssmg the
(© button after pressing the (&) button 1o reset the stopwatch to all zers.

Hokling down the @© or @ button scrolls at high speed.

©  Coogue) , ©  pegmEm ©
{0 03 48es (w0338 2F

® \ /7 ® FHSE W @

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE

1.In the Timekeeping Mode, hold down () for about two seconds.
MUTE@ 2. Press (C) on a fime signal to corract the saconds.
3. Flashing setting can be changed. Press (8 1o move the flashing.

SECONDS HOUR MINUTES

{__oar  jwf wontH |}

4.Use O (+)and @ (> )\m change the flashing seting.

« Holding down the @& bunon scrolls at high speed.
5. Press @ 10 exit the semng
* Year digits can be set up 10 lhe yeal 2099.

12/24-hour Timekeeping
In the Timekeeping Mode,
timekeeping.

YEAR

pmss (© to toggle between 12-hour and 24-hour

Beeper On/Off

In the Timekeeping Mode, hold down the (&) button for about two seconds to toggle the beeper on or off.

Auto Return

The stopwatch returns to the Timekeeping Mode if left unused for a few minutes.

CARE OF YOUR STOPWATCH

« This stopwatch is water resistant up to five bars (atmospheres), which means you can us it in the rain of in
areas where splashing water is present.
Never, however, omfa!a the buttons of the stopwatch while it is immersed in water.

* You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced every 2 to 3 y«

« Should moisture appear inside the stopwatch, have it checked immediately by your dBalBrO( a CASIO distribute

SPECIFICATIONS

Accuracy at a normal temperature (TIME): <30 seconds per month
(STOPWATCH): 99.9988%

Display capacity:
- Time Dlsphy Hour, minutes, seconds, am/pm, . yoar month, day and day of the week
Calendar system: Pr programmed until the year 2099

+ Stopwatch Disp!
Measuring capacity: (Total elapsed time display) 9 hours 59 minutes 59.999 seconds
(Lap time display) 59 minutes 59.999 seconds
(Split time display) 9 hours 59 minutes 59.999 seconds
Measuring unit: 1/1000 se coﬂd
Measuring modes: Net time, |
Memory capacity: 2 sets of 1
Battery: One lithium battery (( )
g4 Approx. 5 yeavsognm“ ‘operation on type CR2032
(includes an average of 30 presses of button per day.)
Operating Temperature: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)

{imo,spit e, 1s1-100th place timo, l2p counter (up 10 99)
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ANEXO 13 FOTOS

Peridodico Mural Antes

Peri6édico Mural Actual
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Linea De Produccién
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Lanzado (lectores del PICK TO LIGHT)

Sistema de verificacién
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Sistema de Zonificacion (PDA)

Sistema PICK TO LIGHT
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Estantes De Productos A Pickear

Equipo de la implementacién (Premio por orden 'y Iimpieza)
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