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RESUMEN

La presente tesis tiene como finalidad implementar herramientas Lean para
mejorar la productividad en el almacén de una drogueria. Esta investigacion se inicio
conociendo la situacion que atravesaba la organizacion y se identificaron los problemas
con ayuda del diagrama de Ishikawa, cinco porqués y listas de verificacion.

Para mejorar la productividad se aplicaron tres herramientas, la primera fue la
metodologia 5°S la cual se ejecut6 con el objetivo de reducir los tiempos muertos y costos
en el proceso de picking por medio de la seleccion, organizacion, limpieza,
estandarizacion y seguimiento, la segunda fue el sistema Kanban utilizada para asegurar
la exactitud de registro de inventario ya que existian diferencias entre lo fisico y lo que
se tenia en el sistema y la tercera fue Poka-Yoke empleada para evitar errores ademas de
reducir las devoluciones por despacho de productos dafiados.

Luego, mediante el software estadistico SPSS se identificaron las variables criticas y se
analizaron los datos recolectados por medio de una prueba estadistica, esta es una forma
de evaluar la evidencia actual y propuesta que proporcionan los datos para probar las
hipétesis y verificar la validez de la mejora.

Finalmente, se mantuvieron las mejoras implementadas por medio de herramientas de
control. Ademas, se redujeron los tiempos en el proceso de picking, se asegurd la

exactitud del inventario y se redujeron las devoluciones por productos defectuosos.

Palabras claves: Herramientas Lean, 5°S, Kanban, Poka-Yoke, exactitud de registro de

inventario, devoluciones, proceso de picking, productividad y SPSS.



ABSTRACT

The present thesis aims to implement Lean tools to improve productivity in the
warehouse of a drugstore. This research began by knowing the situation that the
organization was going through and the problems were identified with the help of the
Ishikawa diagram, five whys and checklist.

To improve productivity, three tools were applied, the first was the 5'S methodology
which was implemented with the aim of reducing downtime and costs in the picking
process through selection, organization, cleaning, standardization and monitoring, the
second It was the Kanban system used to ensure inventory record accuracy since there
were differences between the physical and what was in the system and the third was Poka-
Yoke used to avoid errors in addition to reducing returns for dispatch of damaged
products.

Then, using the SPSS statistical software, the critical variables were identified and the
data collected was analyzed by means of a statistical test, this is a way to evaluate the
current and proposed evidence provided by the data to test the hypotheses and verify the
validity of the improvement.

Finally, the improvements implemented by means of control tools were maintained.
Additionally, picking times were reduced, inventory accuracy was ensured, and returns

for defective products were reduced.

Keywords: Lean Tools, 5'S, Kanban, Poka-Yoke, inventory record accuracy, returns,

picking process, productivity and SPSS.
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INTRODUCCION

La productividad de la entidad desarrollada en la investigacion con el rubro de
Drogueria presenta una serie de dificultades en el tiempo de picking porque se producen
demoras clasificando y ubicando la mercaderia por falta de sefializacion de las areas de
trabajo, también en el control de exactitud de inventario, dado que el fisico no coincide
entre los pardmetros establecidos con lo digital y las devoluciones de los clientes porque
les llegan productos en mal estado, al presentarse estos problemas es de suma urgencia la
implementacién de una mejora de procesos Yy actividades en el almacén con el fin de
mejorar la productividad.

En el primer capitulo, se describe la problematica principal desglosandolo en 3 problemas
especificos, el objetivo principal que se requiere conseguir, objetivos especificos, se
delimita la investigacion y se indica la justificacion e importancia.

En el segundo capitulo, se menciona a los antecedentes del estudio como la herramienta
que utilizd, las bases tedricas vinculadas a las variables herramienta lean y productividad,
también se especificd la definicion de términos basico para mayor comprension del
trabajo.

En el tercer capitulo, se abordd la hipétesis general y las especificas detallando las
variables en definicion conceptual y operacionalizacion.

En el cuarto capitulo, se plantea el tipo y nivel de investigacion siendo un estudio
explicativo de tipo pre experimental con enfoque cuantitativo, la poblacién y muestreo,
por ultimo, las técnicas e instrumentos de recoleccién de datos y las de procesamiento de
andlisis de la informacion.

En el quinto capitulo, se describe la situacion actual de la empresa con el desarrollo de la
mejora de cada hipdtesis presentando los resultados obtenidos, siendo verificado por
medio del SPSS, para luego comprobar si las herramientas lean logra su objetivo de
mejorar la productividad.

Al finalizar se presentan las conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO Y DELIMITACION DEL
PROBLEMA

1.1 Formulacion y delimitacion del problema

La drogueria en que se desarrollara la implementacion se desemperia en el rubro
de importacion y comercializacion al mayor y/o menor de dispositivos médicos, si
bien la empresa esta constituida hace 3 afios, se empez6 a consolidar y facturar con
mayor fuerza y frecuencia a partir de la pandemia por el virus Covid-19, alrededor
de noviembre del 2021 empez6 con las importaciones directas desde China de
pruebas antigeno hisopado y pruebas rapidas IGM/IGG para abastecer a clinicas,
hospitales y empresas privadas para su reactivacion. En el cual uno de sus areas que
presentdé mayor dificultad fue la del almacén dado que anteriormente llevaban una
rutina mas pausada, el cual la empresa no previa las mejoras 0 nuevos procesos a
seguir ya que se empez0 a realizar importaciones cada 3 0 4 semanas generando mas
productos y guia de ingreso en el almacén al igual que mayores guias de salida
ocupando el 90% de capacidad del almacén el cual anteriormente s6lo cubrian el
50%.

Cuando la empresa empez0 a incrementar sus ventas diarias y a la vez a principios
de este afio proveer al estado, se evidencio la falta de control y gestién que se tenia
en el almacén, generando la disminucion de la productividad. Por este motivo se
realizd una lista de problemas de acuerdo a nuestras primeras observaciones y se le
presentd al jefe de almacén para que asigne un puntaje segun los criterios de la
organizacion. Para posteriormente analizar estos datos mediante un diagrama de
Pareto, obteniendo un enfoque claro sobre que problemas se requiere una solucion
inmediata.

Segun Stachd (2009), indica que “Esta herramienta es especialmente valiosa en la
asignacién de prioridades a los problemas de calidad, en el diagndstico de causas y

en la solucion de las mismas” (p.4).



Tabla 1 Problemas diagnosticados

Puntaje % %
No Problemas ) Total Acumulado
Recolectado
total

1 Demoras en el tiempo de picking 98 23 23

2 Diferencias preocupantes en ERI 93 22 45

3  Devoluciones por productos 77 18 64
Las herramientas de conteo manual no

4 son seguras con la nueva cantidad de 69 16 80
productos en el almacén

5 Mala cIaSJflcaC|on y separacion de la 40 9 89
mercaderia

5 No se reconoce visualmente la cantidad 14 3 93
de productos por empaque

; No se conoce la ubicacion de los 8 9 95
productos

8 No hay personal de limpieza habitual 8 2 96

9 Falta de capacitacion 7 2 98

10 Hay |mplgmentos innecesarios dentro 5 1 99
del almacén

11 Errores de packing 3 1 100

Total 422 100

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la Tabla 1 los problemas 1, 2 y 3 necesitan una solucién
inmediata porque cuentan con un mayor porcentaje, el resto sera solucionado de
manera indirecta ya que estan involucrados con los tres primeros problemas. A

continuacion, en la Figura 1 se detallaron los tres primeros problemas.

Problemas identificados en el Almacén.
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Figura 1 Problemas identificados en el almacén
Fuente: Elaboracion propia



El concepto del principio de Pareto se obtuvo de Gutiérrez y de la VVara (2013) donde
sefiala que “la viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el
Ilamado principio de Pareto, conocido como Ley 80-20 o pocos vitales, muchos
trivales, en el cual se reconoce que pocos elementos (20%) generan mayor parte del
efecto (80%)” (p.140).

Con este resultado se procedio a realizar la formulacion del problema general y
especificos que se detallan en el transcurso de la investigacion y se refleja en la matriz

de consistencia (Anexo 1).

N°1 = Problematica 1 = Demoras en el tiempo de picking
N°2 = Problematica 2 = Diferencias preocupantes en Exactitud de registro de
inventario.

N°3 = Problematica 3 = Devoluciones por productos.

Describiendo y analizando el feedback ofrecido por el jefe de almacén de acuerdo al
resto de listado desde el numero 4 al 11 el cual influye para la toma de decision sobre
la filosofia a utilizar, los problemas se describen en: sobre tiempos, errores y falta de
visualizacion de tarjeta, esto generaba la disminucion de la productividad.

Es por eso que optamos por la implementacion de Herramientas Lean para esta
investigacion, sustentando mediante lo redactado por Rajadell & Sanchez, (2010),
indica que esta filosofia Lean tiene como principales pilares “La mejora continua, el
control total de la calidad, eliminacién de despilfarro, el aprovechamiento de todo el
potencial a lo largo de la cadena de valor y participacion de los operarios” (p.10)
mediante la utilizaciéon de una coleccion de herramientas (TPM, 5°S, SMED,
Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, entre otros) que se desarrollaron principalmente

en Japon.
Para la primera problematica:

1. Demoras en el tiempo de picking:
Se refiere a que en el proceso de picking se generan demoras porque los
productos no se encuentran clasificados y ordenados, los anaqueles no estan
sefializados y las herramientas de embalaje se encuentran desordenados, en su
area de trabajo hay elementos innecesarios que no permiten desempefar sus
actividades facilmente, por esta razon no se cumple con el horario establecido

de entrega, los clientes muestran su malestar porque esperan mas de lo indicado.



Es por ello que nos preguntamos ¢ Como se puede reducir el tiempo de picking?
Ya sabiendo el porqué de los problemas se plantea la aplicacion de la

herramienta 5°S que proviene de las Herramienta Lean.
Diferencias preocupantes en exactitud de registro de inventario:

En la toma de inventario manual es necesario mayor exactitud ya que el margen
de error en cantidades por producto es amplio al del sistema digital, a
consecuencia de que las cajas no se encuentran rotuladas y las herramientas a
utilizar no son las adecuadas para contabilizar la gran cantidad de productos que

la empresa va de aumento cada mes.

Es por ello que nos preguntamos ,Como asegurar el ERI mensual? Ya sabiendo
el porqué de los problemas se plantea la aplicacion de la herramienta Kanban
que proviene de las Herramienta Lean, dado que ha obtenido una
implementacion fuerte en inventario de almacén de la mano de las tarjetas de
identificacion con la informatica, actualizando esta herramienta con la

tecnologia que avanza dia a dia.

Devoluciones por producto:

En la actividad de recepcion y almacenaje no hay una actividad de clasificacion
y separacion de productos en buen y en mal estado cuando llegan de una
importacion o al realizarse un ingreso de mercaderia al almacén, esto produce
que al preparar el pedido el cliente recibe la mercaderia rota, aplastada o abierta
generando un malestar. Como empresa asumen la devolucion, coordinando la
preparacion del pedido, el recojo y la distribucion esto ocasiona un mayor tiempo

de trabajo fuera de lo programado y gastos adicionales.

Es por ello que nos preguntamos ¢;Como reducir las devoluciones? Ya sabiendo
el porque de los problemas se plantea la aplicacion de la herramienta Poka-Y oke
que proviene de las Herramienta Lean.

Se pretende que al mejorar estas 3 problematicas se produzca un aumento de

productividad y ahorro monetario.



Tabla 2 Técnica de los 5 Por qué, para la delimitacion del problema

Problemas ¢Por qué? ¢Por qué?  ¢Por qué? ¢(Porqué?  ¢Por qué?
2. ¢Por qué
existen 3. ¢Por qué 4. ;Por qué
1. ¢Por qué retrasos en no se han no se han
hay una el proceso implementa- implementa- 5. ¢(Por qué
baja de picking, do do estudios se deben
productivi- error en la herramientas con las aplicar las
dad en el exactitudde que herramientas  herramien-
almacén de inventarioy resuelvan los 5S, Kanbany tas Lean en
una devolucién  problemas Poka-Yoke el almacén?
¢(Por qué drogueria? de pedidos generados en en el
hay  una por mal el almacén?  almacén?
baja estado?
productivi- Porque se
dad en el Porque deben
almacén de existen Porque no Porque no se implementar
una retrasos en se han han las mejoras
drogueria? el proceso planteadoel implementa- Porque se para
de picking, uso de do estudios deben aplicar incrementar
error en la herramien- con las las la
exactitud de tas que herramientas herramientas productivi-
inventario y resuelvan 5S, Kanban Lean en el dad del
devolucién  los y Poka-yoke almacén. operario 'y
de pedidos problemas en el asi  contar
por mal presentados almacén. con un
estado. almacén
eficiente.

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la Tabla 2, se realiz6 un andlisis mediante preguntas. Con
esta técnica se determing las causas raices, se llegé al problema principal y se

realizd la mejora en el almacén de la drogueria.
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A continuacion, se detallan las causas que se identificaron al desarrollar el diagrama

de Ishikawa como se observa en la Figura 2.

Materiales:

Productos dafiados: Se observd que al recepcionar los productos no se tenia un
criterio de almacenamiento para aquellos que estaban en buen estado y dafiados.
Existencia de material innecesario: En las areas de trabajo se identifico
existencia de acumulacion de materiales que no eran utilizados como
herramientas en desuso, cajas en mal estado, escaleras deterioradas y otros
elementos que obstruian el desarrollo del proceso de picking.

Falta de control de materiales: No se contaba con los recursos necesarios para el

correcto conteo y control de materiales.

Mano de Obra:

Falta de capacitacion: El operario no estaba capacitado para realizar un correcto
almacenamiento, traslado y cuidado del producto, ademas de la clasificacion de
los materiales.

Pierden tiempo ubicando el producto: Se verificd que los pasillos no contaban
con letreros de ubicacién, al igual que las columnas y areas de trabajo, generando
que el operario demore al encontrar el producto.

Retrasos en la extraccion del producto: Existia desorden en la clasificacion de
los productos debido a que no se almacenaban por familia ocasionando retrasos.
Desconocen procedimientos: No tenian establecidos procedimientos para
mantener el orden y limpieza del almacén, tampoco al clasificar los productos

dafados.

Medicion:

Procedimientos no estandarizados: No cuentan con normas claras que sirvan de
guia para ejecutar un proceso en concreto o procedimientos de actividades,
ademas de formas de trabajo en equipo.

Diferencia de stock fisico y del sistema: Al realizar el cruce de stock se
encuentran grandes diferencias ocasionando que el operario vuelva a realizar el
conteo de productos.

No existe un espacio asignado para productos dafiados: EI almacén no cuenta
con anaqueles especificos para colocar los productos que se encuentran rotos,
chancados, mal sellados, con liquido derramado, entre otros, ocasionando

devoluciones por despachar items dafiados.



Meétodo:

- Demoras en el proceso de picking: Como lo antes mencionado, el operario no
identificaba las ubicaciones de los pasillos y anaqueles, ademas perdia tiempo
en extraer los productos porque no estaban ordenados por familia y entre otras
actividades que generaban demoras en el proceso.

- Diferencias en la exactitud del inventario: Se validé que no realizaban un control
adecuado del inventario porque no existia una exactitud en el cruce de productos
fisicos almacenados y los registrados en el sistema.

- Devoluciones por producto dafiado: Cuando se verificaba el ingreso de los
productos estos no eran clasificados por su estado y al momento de realizar el
despacho el cliente recibia productos dafiados generando asi la devolucion del
pedido.

Medio Ambiente:

- Area desordenada: Se registr6 que los operarios no contaban con lugares
especificos donde guardar sus herramientas de trabajo y sus equipos de
proteccidn personal provocando el desorden en el area de trabajo.

- Suciedad en los pisos y anaqueles: Se observo existencia de polvo porque no se
tenia una programacion de limpieza, ni Gtiles de aseo adecuados.

- Residuos sin ubicacion: No se contaba con una zona especifica de acopio para

los desechos que generaba el almacén.

1.1.1 Problema General
¢Cémo mejorar la productividad en un almacén de productos terminados de

una drogueria 20217

1.1.2 Problemas especificos
a) ¢Como reducir los tiempos en el proceso de picking en un almacén de
productos terminados de una drogueria 2021?
b) ¢Como asegurar la exactitud de registro de inventario en un almacén de
productos terminados de una drogueria 20217
c) ¢Cdémo reducir las devoluciones por pedido en un almacén de productos

terminados de una drogueria 2021?



1.2 Objetivo general y especificos
1.2.1 Objetivo general
Determinar si la implementacion de las herramientas Lean permite mejorar la

productividad en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

1.2.2 Objetivos especificos

a) Evaluar si la implementacion de 5°S permite reducir los tiempos en el
proceso de picking en un almacén de productos terminados de una
drogueria 2021.

b) Evaluar si laimplementacion de Kanban permite asegurar la exactitud de
registro de inventario en un almacén de productos terminados de una
drogueria 2021.

c) Evaluar si la implementacion de Poka-Yoke permite reducir las
devoluciones por pedido en un almacén de productos terminados de una
drogueria 2021.

1.3 Delimitacién de la investigacion: Temporal y Espacial
- Delimitacion espacial: Se desarrollé en un almacén de productos terminados de

una drogueria que se encuentra ubicado en el distrito de Surquillo, Lima, Perd.

- Delimitacion temporal: El periodo de estudio y analisis de la investigacion fue
en el afio 2021. Se tomaron datos como referencia los primeros cuatro meses del
afio y se implementaron en los cuatro meses restantes, en el cual se desarrollaron

las siguientes etapas:

lera etapa, Se recolectaron y analizaron los datos en los meses de enero a abril,

ademas se identificaron los problemas que atravesaba el area.

2da etapa, Se realiz6 la implementacion de la metodologia 5°S en los meses de
mayo Yy julio, en julio se implemento la herramienta Kanban y en agosto se aplico
Poka-Yoke.

3era etapa, Finaliza con la muestra de resultados en el mes de septiembre.

1.4 Limitaciones del estudio

No se dispone de autorizacion para usar el nombre de la empresa.



1.5 Justificacion e importancia

1.5.1 Justificacion

El objetivo es mejorar la productividad en un almacén, para ello, implica

reducir los tiempos en el proceso de picking, asegurar la exactitud del

inventario y por ultimo reducir las devoluciones por pedido.

Teorica

Segun Bernal (2010) indica que “en investigacion hay una justificacion
tedrica cuando el propdsito del estudio es generar reflexion y debate
académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria,
contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente”
(p.106).

Contribuye con nuevos conocimientos teniendo como base las teorias
existentes para su implementacion como son las 5’S, Kanban y Poka-Yoke
cuyo resultado permitio disminuir el tiempo de picking, asegurar mayor
exactitud en inventarios y reducir las devoluciones por pedido.
Justificacion metodoldgica

De acuerdo con Naupas, Valdivia, Palacios, & Romero (2018) manifiestan
que “cuando se indica que el uso de determinadas técnicas e instrumentos
de investigacion pueden servir para otras investigaciones futuras. Puede
tratarse de técnicas o instrumentos novedosos como cuestionarios, test,
pruebas de hipétesis, modelos, diagramas de muestreo, etc.” (p.221).

Este tiene un enfoque cuantitativo que implementa parametros estadisticos
relacionando las variables dependientes e independientes y con los datos
historicos de la compaiiia vs. los existentes en la mejora. Siendo medible
disminuir el tiempo de picking con la herramienta 5°S, mejorar la exactitud
de inventario de manera manual con la digital mediante Kanban y evitar
errores en separacion de productos de buen estado con mal estado para
disminuir la cantidad de productos devueltos por el cliente.

Justificacion social

Como afirma Naupas, Valdivia, Palacios, & Romero (2018), este aplica
“cuando la investigacion va a resolver problemas sociales que afectan a un
grupo social” (p.221).

Se busca mejorar las actividades del proceso de almacen donde los

operarios incrementen su productividad de manera Optima, se sientan
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1.5.2

motivados y comodos en su jornada laboral cumpliendo con sus horas
asignadas, asi mismo, ayudar a los pequefios almacenes que quieran
implementar herramientas Lean con la finalidad de mejorar su desempefio.
- Justificacion practica

Como sefala Bernal (2010), “se considera que una investigacion tiene
justificacion practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema
0, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirian a
resolverlo” (p.106).

Demostrar y justificar el aporte obtenido luego de la implementacion de
las herramientas Lean ya que se describe el antes y después de la
metodologia aplicada demostrando el resultado final a través de
indicadores por cada hipdtesis evidenciando mejores resultados en la

productividad.

Importancia

Esta investigacion contiene importantes herramientas de ingenieria que
generaron valor a la organizacion, aumentando la productividad y obteniendo
notables ahorros econémicos.

En este trabajo de investigacion se implementaron herramientas Lean para
mejorar la productividad en un almacén de productos terminados de una
drogueria, alcanzando dicha meta con la aplicacion de las 5’S, Kanban y
Poka-Yoke.

Gracias a esto se solucionaron los problemas que afectaban al almacén, siendo
también de ayuda y referencia en otros almacenes que estén atravesando por
problemas similares.

Ademas, es un gran aporte a la comunidad ya que es util, confiable y sigue un
método de investigacion con todos los lineamientos.

Con la aplicacion de las herramientas Lean se logro reducir el tiempo en el
proceso de picking, asegurar la exactitud del registro inventario y reducir las

devoluciones por productos en mal estado.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del estudio de investigacion

La manufactura moderna inici6 segiin Socconini (2019) por “James Watt con la
invencion de la méquina a vapor de doble accion, en 1776. Con este hecho se estaba
poniendo en marcha la Revolucion Industrial. Mas adelante, la propuesta de Eli
Whitney con su ingeniosa maquinaria de piezas intercambiables” (p.14) la cual logr6
la base de la estandarizacién en 1798 con producir una produccion masiva.
En el sector del automdvil se produjo la crisis de produccién en masa ya que crecieron
los lotes, el proceso de produccién se alarga y el stock se acumula se Ilamaba como
fordismo y el taylorismo en ese momento dejo de ser viable, porque en el taylorista
perseguian un objetivo en especifico sin priorizar la optimizacién del conjunto de
produccion (Rajadell & Sanchez, 2010).
Eiji Toyoda un ingeniero japonés, llegé a la conclusion que el mayor problema es el
despilfarro en un proceso de produccién, por lo tanto después de la crisis del petroleo
de 1973 se propuso implementar las reducciones de costos y eliminar los elemento
innecesarios cumpliendo con los requerimientos de los clientes, Rajadell & Sanchez
(2010) indica que “se impuso en muchos sectores el nuevo sistema de produccion
ajustada lean manufacturing, de manera que empez6 a transformar la vida econémica
mundial por la difusion del toyotismo como sustituto del fordismo y del taylorismo”
(p-4).
Las técnicas de organizacion de la produccion Herndndez & Vizéan (2013), indican
que “surgen a principios del siglo XX con los trabajos realizados por F.W.Taylor y
Henry Ford, que formalizan y modifican los conceptos de fabricacion en serie que
habian empezado a ser aplicados a finales del siglo XIX” (p.12) una de las
representaciones mas importantes fue la elaboracion de turbinas de barco o fusiles en
Europa y EEUU correspondientes a cada pais.
Puesto que Madariaga (2019) describe que “John Krafcik, miembro del equipo de
investigadores del MIT International Motor Vehicle Program (IMVP) que realizé un
detallado estudio comparativo sobre las plantas de montaje de vehiculos ubicadas en
quince paises, fue el primero en utilizar la expresion Lean produccion” (p.9) el cual
empiezan a indicar las nuevas técnicas de produccion para con los proveedores
automovilisticas de Japdén, que presentdé mayor eficiencia que las compafiias

americanas.
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A modo que Jeffrey (2006) redacta que en 1996 “James Womack y Daniel Jones
definen el lean manufacturing como un proceso de cinco pasos: definir el valor del

cliente, definir el flujo de valor, hacerlo fluir, tirarlo (pull) y definir la excelencia”

(p.36).

Investigaciones relacionadas con el tema
A continuacion, las investigaciones nacionales

Herrera & ldidquez (2018), realizaron la tesis “Implementacion de las herramientas
lean manufacturing para la gestion de un almacén frigorifico de un operador
logistico”, su objetivo fue incrementar la eficiencia con dicha herramienta, utilizo la
metodologia de investigacion cuasi - experimental con el enfoque cuantitativo, en
dicha tesis se demostr6 que se redujo los tiempos en la actividad de picking y
almacenaje considerablemente entre 80 a 85 por ciento y en 7 minutos
correspondiente; el estudio aportdé una estructura lean que desarroll6 con las

herramientas 5’°S, toma de tiempos y encuestas.

Hilario (2017), desarrolld la tesis “Mejora de tiempos de picking mediante la
implementacién de la metodologia 5°S en el &rea de almacén de la empresa IPESA
SAC sucursal Huancayo”, su objetivo fue que implementando la metodologia
mencionada mejoraron el tiempo de picking, la desorganizacién, horas de operarios
y el despacho, optaron por la investigacion tipo aplicativa con el nivel descriptivo,
concluyendo que se mejord el proceso en tiempo de picking entre 85 a 86 por ciento,
la desorganizacion en su totalidad y se lograron obtener mayor espacio de trabajo, la
investigacion aport6 el desarrollo de la herramienta presentada en la investigacion
como la 5’S dado que se enfocaron en mejorar el picking, la toma de tiempos en

despacho y los procesos en el area de almacén.

De la Cruz & Lora (2014), disefiaron e implementaron el trabajo de maestria
“Propuestas de mejora en la gestion de almacenes e inventario en la empresa
Molinera Tropical”, como objetivo indicaron redisefiar los procesos,
responsabilidades y funciones, disefiar indicadores que evallGen el desempefio, la
metodologia que emple6 se basa en el uso de herramientas de calidad, concluyé que
la productividad y el nivel de servicio fueron las variables clave en el plan de

operaciones porque vincularon la mision y vision con los objetivos estratégicos y por
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el lado operacional alinearlo con los objetivos especificos del area de almacén, el
aporte que brindé a la tesis esta referida a la toma de tiempos, mejora de

responsabilidades y actividades.

Déavila (2018), elabord la tesis de “Implantacion de un modelo basado en
herramientas lean logistc y su impacto en la gestién de almacén de una empresa
industrial Trujillo 2018, su objetivo fue determinar su impacto para resolver los
problemas presentados, trabajé con el enfoque experimental de nivel pre
experimental, la aplicacién obtuvo mejoras identificando el cuello de botella en todos
los procesos, disminuyendo los costos y tiempos, es por ello que la aplicacién
desarrollada aporté una ensefianza y demuestra desde su perspectiva plantear las
herramientas lean, entre ellas 5’S , mejora de procesos, toma de tiempos en cada

almacenero.

Cornejo & Leodn (2017), en su tesis disefiaron una “Propuesta de mejora para la
optimizacion del desempefio del almacén central de franco supermercados”, su
objetivo fue generar una propuesta de mejora para optimizar los procesos de
recepcion, almacenamiento y distribucion de mercaderia, su disefio fue no
experimental de tipo descriptivo, concluy6 que se mejoré los procesos de actividades
en el almacén estableciéndose indicadores de desempefio asociados a los procesos de
logistica (recepcion, almacenamiento y despacho), el aporte fue que el estudio es en

base a la herramienta 5°S y permitié optimizar la productividad.
A continuacion, las investigaciones internacionales

Veas (2021), ejecuto la tesis “Propuesta de disefio de un modelo Kanban para mejorar
el stock de producto terminado en una empresa fabricante de colchones”, su objetivo
fue identificar las causas de demora en despacho y mejorarlo, la metodologia que
usaron fue exploratoria y explicativa, descriptiva y cuantitativa/cualitativa, se
concluyd que se mejorod los tiempos de despacho, esta investigacion contribuye el

uso eficiente de la herramienta Kanban.

Gomez (2011), elaboro la tesis “Propuesta de mejora en la gestion de almacenes en
una empresa distribuidora de Ramo Alimenticio”, su objetivo fue aprovechar los
espacios del almacén, el nivel de investigacion fue de nivel descriptivo y tipo factible,

se concluyo que gracias a las herramientas empleadas disminuyd las devoluciones
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2.2

debido a lotes vencidos y mejoraron aspectos infraestructurales para la productividad
del operario, el aporte que ofrecié fue la implementacion de 5°S y la gestion de

mejoras aplicando sus caracteristicas.

Polania & Vargas (2013), realizaron la tesis “Sistema de Gestion de almacén para S
Y D Colombia S.A”, su objetivo fue reducir los costos operacionales en recepcion,
almacenamiento y distribucion, se concluyo que los procesos deben tener el analisis
estadistico de la toma de tiempos de esa manera mejoraron las actividades del
objetivo propuesto, el aporte que brindd es la investigacion en productividad del
almacén, proceso de ordenes completas y perfectas y la estructura jerarquica de

recepcion.

Herrera (2018), diseno la tesis “Propuesta de mejoramiento del proceso logistico de
gestion de almacenes en la empresa inemflex S.A.S”, su objetivo fue reducir la
locacién de inventarios, la metodologia que utilizaron fue cuantitativo, se concluy6
que se presentaron resistencias al cambio, capacitaciones y se mejoré mediante
generar los indicadores de analizar, controlar y mejorar las propuestas, el aporte fue

los estudios realizados en las actividades de ingreso y salida del almacén.

Pinto de los Rios (2015), realiz6 el méster profesional “Implementacion del método
Kanban en las empresas constructoras pequefias y medianas en la ejecucion de un
proyecto en Colombia”, su objetivo fue mejorar la comunicacion entre clientes y
proveedores, optimizar la productividad y eficiencia de dichas actividades, usé la
metodologia experimental, se concluyo que el estudio basado en Kanban reemplaza
algunas operaciones existentes controlando y mejorando los procesos, el aporté fue
la investigacion general y completa de dicha herramienta para el lineamiento

completo de actividades.

Bases tedricas vinculadas a la variable o variables de estudio

2.2.1 Lean Manufacturing
Segin Socconini (2019), él argumenta que son procesos continuos y
sistematicos que permiten identificar y eliminar los desperdicios o
despilfarros, comprendiendo este Gltimo como aquellas tareas que no generan
valor en este, pero si en costos y trabajo. Esta eliminacion sistemaética se

realiza con trabajos en conjunto con colaboradores capacitados y organizados.
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2.2.2

Lo complementa Hernandez & Vizan (2013) indicando que “es una filosofia

de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora y

optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en identificar y

eliminar todo tipo de desperdicios” (p.10).

Los pilares de Lean

De acuerdo a los autores, Rajadell & Sanchez (2010) indican que, “la

implementacion exige el conocimiento de unos conceptos, unas herramientas

y unas técnicas con el objetivo de alcanzar tres objetivos: rentabilidad,

competitividad y satisfaccion de todos los clientes” (p.11).

Estos son:

La filosofia mejora continua: el concepto Kaizen

Segun Rajadell & Sanchez (2010), indican que esta filosofia se basa en
que los colaboradores y directivos realicen mejoras de manera progresiva
y constante. Esta contiene tres componentes principales: percepcidn para
detectar problemas, generar ideas donde se encontraran los resultados, y,
por ultimo, decidir, realizarlo y llevarlo a cabo.

Lo complementa Gémez & Brito (2020) mencionando que “Kaizen
significa que hay que solucionar los problemas inmediatamente cuando
se presenten, siguiendo una metodologia, pero también significa que
siempre habré algo que puede pensarse mejor para que los siguientes

resultados sean superados” (p.107).

Control total de la calidad

Desde el punto de vista de Mohammad (2014), sostiene que este pilar

busca la mejora en la satisfaccion del cliente y desempefio

organizacional, proporcionando productos y servicios de alta calidad con

la contribucion de todas las partes interesadas.

Segin Rajadell & Séanchez (2010), sefiala que sus principales

caracteristicas son:

- Todas las areas colaboran, este pilar, en la elaboracion del producto
disminuye el costo de produccion y las fallas, asegurando que sea
rentable y un costo bajo para el cliente.
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- Todos los trabajadores contribuyen en este pilar, incluyendo al
proveedor, distribuidor y otros que estan involucrados en la
organizacion.

- Este pilar estd totalmente incorporado con otras responsabilidades

inherentes de la compaiiia.

Just in Time

Segun Lonnie (2010), él menciona que el JIT es control de calidad y
permite aprovisionar la cantidad en el momento y el lugar exacto.

Asi mismo, Gomez & Brito (2020) refiere que esta metodologia “enfoca
todo proceso de fabricacion con dos estrategias basicas: Eliminar toda
actividad innecesaria o fuente de despilfarro (desperdicio) y fabricar lo

que se necesite, cuando se necesite y con la maxima calidad” (p.148).

2.2.3 Herramientas del Lean Manufacturing

De acuerdo con Hernandez & Vizan (2013), afirman que estas herramientas

“pueden implantarse de forma independiente o conjunta, atendiendo a las

caracteristicas especificas de cada caso. Su aplicacion debe ser objeto de un

diagndstico previo que establezca la hoja de ruta idonea” (p.34).

TPM: Asegura que las maquinarias estén en excelentes condiciones y que
se continte produciendo elementos con los estandares de calidad, en el
tiempo de ciclo apropiado y con la colaboracion de todos los
colaboradores (Rajadell & Sanchez, 2010).

Estandarizacion: Busca eliminar los despilfarros y reducir la variacion.
El estandar es la referencia con la que se compara y se trata de
procedimientos, instrucciones, normas, simbolos, marca, cantidad, valor,
entre otros (Madariaga, 2019).

Heijunka: Técnica utilizada para la preparacion y nivelacion del
requerimiento del consumidor, en tamafio y diversidad a lo largo de un
plazo de tiempo, usualmente se desarrolla en la jornada de trabajo
(Hernandez & Vizéan, 2013).

Jidoka: Busca la sustitucion de los trabajos manuales por la maquinaria
automatizada. Esta maquinaria localiza el momento en que se produce

una situacion anomala (Madariaga, 2019).
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- SMED: Son las siglas de “Single Minute Exchange of Dies”. Esta
metodologia ha sido desarrollada por Shigeo Shingo y esté disefiada para
reducir los tiempos de cambio (Lonnie, 2010).

- 8 D: “Constituyen una metodologia en la que resuelve problemas de una
manera sistematica y documentada mediante el registro de las acciones
emprendidas en una serie de 8 pasos que son desarrollados por un equipo
multidisciplinario” (Socconini, 2019, p. 215).

Teniendo en cuenta las distintas herramientas existentes, para la investigacion
se aplicd lo siguiente: 5°S debido a que existian problemas de seleccion, orden
y limpieza que causaban demoras en el proceso de picking, Kanban porque
los productos no estaban rotulados originando una inexactitud de registro de
inventario y Poka-Yoke por errores en el proceso de despacho, ya que se

entregaban productos dafiados generando devoluciones por pedido.

Metodologia de las 5°S

Segun Socconini (2019), manifiesta que “las 5 S constituyen una disciplina
para lograr mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la
estandarizacion de habitos de orden y limpieza. Esto se logra implementando
cambios en los procesos en cinco etapas” (p.131).

Asi mismo, Hernandez & Vizan (2013) indican que su finalidad es evitar que
aparezcan indicios de disfuncionalidad en la organizacién ademas que

perjudiquen la eficiencia, los que sobresalen son:

- Suciedad en la planta: maquinaria, instalaciones y otros.

- Desorganizacion: pasillos ocupados, herramientas mal ubicadas, entre
otros.

- Elementos rotos: enseres, vidrios, sefializaciones, topes entre otras cosas.

- Falta de manual de operaciones.

Tal como Rodriguez (2010), menciona sus beneficios:

- Disminuye los elementos que no son necesarios en el trabajo.
- Se accede y devuelve facilmente los elementos o piezas de trabajo.
- Evita que se pierda tiempo buscando los elementos de trabajo en sitios no

ordenados ni adecuados.
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- El ambiente es visiblemente agradable.

- Crea y mantiene condiciones de trabajo seguras.

- Se aplica en todo tipo de trabajos como es de produccion o servicios.

- Conserva el buen estado de las maquinas, herramientas, equipos,
mobiliarios, entre otros.

- Se trabaja en equipo.

Para la implementacion se sigue un proceso de 5 etapas como se observa en la

Figura 3.
Etapa 1: Etapa 2: Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5:
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke
Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Es remover Es ordenar Es basi- Es lograr que Es hacer un
de nuestra los articulos camente los procedi- habito de las
area de necesarios eliminar la mientos y actividades
trabajo todos para nuestro suciedad. actividades de 5's. para
los articulos trabajo se ejecuten asegurar que
que no son estableciendo constante- se mantengan
necesarios. un lugar mente. las areas
especifico para de trabajo
cada cosa.

Figura 3 Etapas de las 5'S
Fuente: Lean Manufacturing paso a paso

e Seiri (Seleccionar)
En este paso se separan del entorno laboral lo necesario de lo innecesario.
Se llama innecesario aquellos elementos que no se han de usar en las
actividades. Cuando se haya realizado la separacion de lo innecesario se
lista y guarda provisionalmente en el depésito. Dentro de un determinado

tiempo y se determina sobre los elementos (Madariaga, 2019).

Por su parte Rodriguez (2010) menciona sus beneficios:

- Despeja la zona ocupada por materiales innecesarios.

Se visualiza facilmente las herramientas, instrumentos, archivos y
otras piezas de trabajo.

- Disminuyen los tiempos de busqueda.

- El area de trabajo se vuelve mas segura.

- Genera el habito de no acumular materiales en lugares inadecuados.
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- Disminuye la degeneracion del material, equipo, objeto, entre otros

por almacenarse en lugares desorganizados.

Segun Rodriguez (2010) para implementar la primera S se debe

considerar lo siguiente:

1. Registrar por medio de fotografias
Este paso inicia con la toma de fotografias para registrar la situacion
que atraviesan las areas de trabajo. Asimismo, se usan como
evidencia de los problemas que poseen en relacion al orden y
limpieza.
El andlisis de lo registrado debe llevar a la busqueda de una solucién
con la finalidad de identificar qué elementos son innecesarios,
ocupan un lugar en el area y obstruyen el desempefio de las
actividades.

2. Determinar el ambiente a aplicar
Los altos directivos deben detallar los lugares donde se
implementaran las 5°S segun la situacion reflejada en el diagnéstico
inicial. Esta puede ser aplicada a un area especifica, algunas zonas o
toda la organizacion.

3. Establecer criterios de seleccion
En este paso se definen los criterios para la clasificacion y evaluacion
de los elementos, las cuales son:
- Conservar sélo lo que se necesita
- Estado en que se encuentra
- Frecuencia de utilizacion
- Importancia
- Cantidad
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A continuacion, en la Figura 4 se describen ciertos criterios utilizados.

——» REPARAR
DEFECTUOSO
(Deteriorado, —— > DESECHAR

e — REUTILIZAR PIEZAS

CONSERVADOS SIN
— UTILIZACION ———» DESECHAR
(Poco funcionales)

—» DESECHAR
OBJETOS
INNECESARIOS T OBSOLETOS ——— > DONAR

—» DONAR

FUNCIONALES — > REUBICAR

MOHOSO, VENCIDO
— (Peligroso)

———— DESECHAR

Figura 4 Disposicion final segun el estado de los objetos
Fuente: Manual estrategia de las 5S. Gestion para la mejora continua

4. Realizar tarjetas rojas
Esta herramienta es usada para desechar lo innecesario, el color rojo
de la tarjeta es para la facil identificacion, asi llama la atencion y
suscita acciones a tomar.
Esta se puede completar por los operarios o supervisores del area, lo
cual contiene: fecha, descripcion del producto, responsable,
categoria, razon, fecha de decision y destino final como en la Figura
77.

5. Aplicar las tarjetas rojas
En este paso las tarjetas se colocan en los elementos innecesarios, se
completa toda la informacion y se adhiere en un sitio visible, ademas
se pone una tarjeta por producto o por grupo igualitario.

6. Realizar un informe de desechos
El area elabora la documentacion de lo realizado en una lista que se
observaen la Tabla 3. La columna de “decision final” es completada

por los altos directivos o la comision 5°S.
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Este informe es llenado por los operarios o supervisores del area,
finalmente se muestra a la comisién de las 5°S y por consiguiente se

notifica a los altos directivos.

Tabla 3 Informe de desechos

Area/ Departamento
Fecha

Responsable

Nombre del Cantidad Estado Ubicacion Motl\{o del Accpn Det_:|5|on
elemento retiro sugerida final

Fuente: Elaboracion propia

Llevar lo innecesario a un lugar temporal

Los articulos deben ser llevados a una zona de acopio temporal, con
el fin de retenerlos hasta que se tome la decision final por los altos
directivos. En la zona de acopio se conoce que elementos que estan
almacenados y asi asegurarse que no se eliminen articulos utiles.
Evaluar y eliminar los articulos innecesarios

Los altos directivos o el personal asignado evallan y toman la
decision si se vende, dona, lleva a otro lugar, reubica, repara o
elimina.

También se prepara el plan que determina qué, cuando y quiénes
participan en eliminar lo que se encuentra en la zona de acopio,
también esta incluido la logistica para retirar y movilizar los

elementos a su destino final.

Seiton (Organizar)

Como sefiala Madariaga (2019) “una vez eliminados los objetos
innecesarios, ubicaremos e identificaremos los elementos necesarios de
tal forma que el operario los pueda encontrar, utilizar y reponer en su

sitio facilmente” (p.37).

Asi mismo, Rodriguez (2010) sefiala sus beneficios:

- Accedes rapidamente a tus herramientas de trabajo.
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- El trabajo de limpieza se realiza facilmente y con mayor seguridad.

- Elimina el peligro a los trabajadores por medio de la delimitacién de

la zona de transito y lugares peligrosos.

A continuacioén, en la Figura 5 se muestran los criterios para separar

elementos innecesarios y necesarios.

Separar
(Seiri)

Innecesarios

Necesarios

Dudosos

S
e

]'
I

Basura, residuo...
Chatarra

Vender

Devolver a su
propietario

Etiquetar. . Innecesarios

Listar. //

Custodiar en almacén temporal. [~

Controlar si son utilizados o0 no durante \ .
Necesarios

un determinado periodo de tiempo.

Figura 5 Cuadro sindptico separar elementos innecesarios y necesarios

Fuente: Elaboracién propia

Segun Rodriguez (2010) para implementar la segunda S se debe

considerar lo siguiente:

1. Determinar el lugar a colocar

Cuando se hayan eliminado los articulos que no son necesarios se

realiza un analisis para aprovechar al maximo los espacios liberados,

estos son destinados para adaptar o reubicar adecuadamente lo que

es util, considerando lo siguiente:

Espacio disponible.

Facil de obtener y retornar al sitio que corresponde.
Frecuencia de utilizacion, cantidad e importancia.
Mismo lugar para aquellos articulos destinados a actividades

particulares o continuas.

2. Determinar la manera de colocar

Para determinar la manera de como colocar algun articulo, se

considera lo siguiente:

Detallar la manera para que sea practico y tenga funcionalidad.

Describir claramente los nombres.
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- Usar el inventario més conveniente.

- Distribuir los productos segun criterio de seguridad y eficiencia.
- Poner los productos segun la utilidad.

Rotular la ubicacion

Esta herramienta visual permite identificar facilmente el sitio donde
se colocan los diferentes productos y se ubican las zonas de trabajo,
ayudando a disminuir el tiempo de busqueda.

Para identificar los productos y sus localizaciones se describe de la
siguiente forma:

- Rétulo para ubicacion: Indica el lugar donde se ponen los

productos, herramientas, entre otros.

Figura 6 Rotulos de localizacion
Fuente: Manual estrategia de las 5S. Gestion para la mejora
continua

- Rotulo que indica el nombre del producto y la posicion.

Figura 7 Rotulos que sefialan nombre
Fuente: Manual estrategia de las 5S. Gestion para la mejora
continua
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Identificar por medio de colores: Esto ayuda en la répida
identificacion de lo que se quiere encontrar.

Figura 8 Sistema de identificacion por color
Fuente: Manual estrategia de las 5S. Gestion para la mejora
continua

Demarcacién

1. Demarcar con lineas para dividir las areas de trabajo

Demarcar los pasadizos de forma que movilizar los productos
sean faciles y seguros.

Trazar el trayecto de transito para la circulacion en los pasillos.
Delimitar con “lineas diagonales” de color amarillo con negro
para mostrar las zonas de peligro.

Sefializar la estacién de carros de transporte, la ubicacién de los

productos, armarios y entre otros.

Figura 9 Sefalizacion y visualizacion de lineas
Fuente: Manual estrategia de las 5S. Gestion para la mejora
continua
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Seiso (Limpiar)

El autor Socconini (2019), menciona que en este paso se realizan

asignaciones con el fin de que el colaborador sea responsable de

mantener el aseo. Ademas, de encargarse de encontrar la forma de no

generar suciedad.

Lo complementa Rodriguez (2010) mencionando sus beneficios

Aumenta el ciclo de vida del equipo, mobiliario, herramienta, entre
otros objetos.

Disminuyen los riesgos de accidentes laborales.

Incrementa la operatividad de los equipos.

La calidad de los productos mejora.

Segun Rodriguez (2010) para implementar la tercera S se debe considerar

0 siguiente:
1. Establecer el ambiente a aplicar
En esta etapa se busca mejorar la apariencia del area ademas de
evitar pérdidas y accidentes a causa del desaseo. El ambiente para
aplicar Seiso debe realizarse en:
- Atreas fisicas: piso, ventana, pared y entre otros.
- Articulo de trabajo: herramienta, mobiliario y otros.
- Magquinaria y equipo.
2. Planear las tareas de limpieza
Es de suma importancia identificar las posibles causas que producen
suciedad en la zona de trabajo, sino limpiar seria una tarea dificultosa
de mantener y tomaria més tiempo.
e Designar responsabilidades de limpieza
Los colaboradores son responsables de mantener limpio sus
zonas de trabajo. Estas se definen segln los planes mensuales o
semanales de limpieza, en donde se especifica qué, donde,
cuando y quiénes.
e Establecer estrategias de ejecucion para la limpieza
Inspeccionar debe incorporarse como parte de las actividades

diarias de limpieza, asi se asegura el buen funcionamiento de las
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maquinas o de mantener el &rea de trabajo confortable. Este se

puede llevar a cabo mediante:

- Abastecimientos de implementos de limpieza y en la
cantidad suficiente.

- Proceso de limpieza: los colaboradores del area tienen que
describir el procedimiento, especificando como se realiza la
limpieza de manera correcta, con responsabilidades claras y
probables riesgos durante la limpieza.

- Realizar una lista para verificar la limpieza y el
mantenimiento de las herramientas, maquinas, muebles y
otros elementos que necesitan verificaciones periddicas de su

estado.

3. Hacer la limpieza

Para mantener y preservar los recursos fisicos de la organizacion, se
tiene que realizar un plan general que aumente la vida Gtil de estos,
lo cual se puede hacer con:

- Limpieza general del establecimiento: iniciar con las zonas que

son mas criticas y luego continuar con las demas.

- Limpieza de los articulos de trabajo, maquinaria y equipos.
Seiso implica limpiar por completo el polvo, éxidos, suciedad y otros
que se puedan pegar a los articulos de trabajo y a cualquier ambiente
de la organizacion, con el fin de mantener la zona de trabajo en las

condiciones adecuadas.

Seiketsu (Estandarizar)

Tal como Socconini (2019) indica en este paso ‘“es recomendable

elaborar también un manual de estandarizacion para que se mantengan

las 5 S y exista continuidad en aspectos” (p.139).

Tales como:

Catalogacion de productos, lugares, estantes u otros.
Plano de los lugares.

Rétulos.

Estandares de color, limpieza y orden.

Normas.
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Las evaluaciones son realizadas de manera objetiva por un trabajador
designado. Cuando haya madurado la ejecucion, cualquier trabajador
tiene la capacidad de realizar las evaluaciones en otra area al que no
pertenezca.

Al realizarse la evaluacion es primordial comparar los resultados de la
evaluacion anterior con lo obtenido de la evaluacion actual, con estos
resultados se visualiza la situacion anterior y el resultado actual. Su
importancia radica en la contribucion de la cultura organizacional y crear
un entorno de competitividad. El entregable de este paso es la guia de
estandarizacion de cada area, donde se informa la ubicacion de los
elementos, el plano de distribucién, la guia de estandarizacion y color.
Rodriguez (2010) describe sus beneficios

- Ambiente laboral favorable para desarrollar las actividades.

- Incrementa la comodidad del trabajador al crear rutinas para la

conservacion del espacio de trabajo de manera constante.

Segun Rodriguez (2010) para implementar la cuarta S se debe considerar
lo siguiente:
1. Asignar responsabilidades
Es importante que todos los colaboradores conozcan bien sobre el
mantenimiento de las primeras tres “S”, con el fin de disminuir de
manera progresiva el tiempo de clasificacion, orden y limpieza.
Para asignar responsabilidades se usa:
- Plano para asignar el area
- Programa de tareas de mejora
2. Verificar el mantenimiento de las 3S
Es necesario hacer evaluaciones regularmente para medir la
eficiencia de las tres primeras “S”. Por medio del uso de una lista de

verificacion se va medir el nivel de estas Tabla 4.
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Tabla 4 Verificacion de las 3S

Departamento
Fecha
Evaluador(es)
Aplicacion de 3S Punto de observacion Pu?(:ua;:;on
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios
SEITON Se observa orden y rotulacion en el &rea
SEISO Se mantiene limpio el rea de trabajo, maquinaria y otros
Puntaje total
Puntaje total Nivel
0 — 2|Insatisfactorio
3 — 5|Regular
6 —7|Bueno
8 — 9|Excelente

Fuente: Elaboracion propia

3. Presentar proyectos de mejora
La comision 5°S debe alentar a que los colaboradores muestren sus
propuestas de mejora y sugerencias, con el fin de mejorar la
aplicacion de las 5’S. Una de las maneras de exponer sus ideas es
por medio de un formulario para proyectos de mejora (Figura 78) o
por un buzén de sugerencias.
Las propuestas recibidas deben ser analizadas por la comision para
luego ser presentadas a los altos directivos, quienes decidiran cuales
se implementaran. Cuando se haya aprobado, se comunica al equipo
de trabajo que realizd la propuesta para que sea ejecutada.
- Sistema de control visual
El sistema de control visual se representa por medio de graficos,
formas y colores, este facilita la comunicacion sin palabras o
interpreta su significado de manera inmediata.
Si en la organizacion se usan correctamente los simbolos y/o
colores se originara un sistema de trabajo que ayude a distinguir
el correcto funcionamiento de los equipos, asi como colocar la

documentacion correcta.

Shitsuke (Seguimiento)

Una vez concluida las cinco disciplinas anteriores se realizan auditorias
constantes y acciones correctivas para asegurar que se logra y mantiene
el nivel deseado. Si no se tiene vision, rigor y constancia es usual el

fracaso en la implantacion y mantenimiento de las cinco S. Si no se
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alcanza y mantiene un nivel correcto va a ser complicado seguir con la

aplicacion de otra metodologia (Madariaga, 2019).

Tal como Rodriguez (2010) menciona sus beneficios

Se establecen culturas de conservacion y respeto de los bienes de la

organizacion.

Se promueve el respeto de las normas y entre comparieros.

El area de trabajo mejora visualmente.

Genera conviccion de lo implica desarrollar mejoras en el ambiente

de trabajo.

Segun Rodriguez (2010) para implementar la quinta S se debe considerar

lo siguiente:

1.

Determinar y desarrollar actividades que promuevan la participacion

del colaborador

Promover que haya comunicacion.

Organizar las tareas entre la comision 5S, la subcomision vy
equipos de mejora.

Realizar actividades en la hora laboral.

Debatir para tomar las decisiones.

Motivar a que el colaborador participe en la ejecucion del
proyecto de mejora por medio del trabajo en equipo.

Determinar el rol de todos los colaboradores.

Capacitar de manera constante.

Realizar seguimientos a las actividades como accion correctiva.

Establecer el ambiente para implantar la disciplina

Es importante establecer un sitio donde se observe la disciplina y los

altos directivos evidencien con el ejemplo, para que el personal siga

SuS pasaos, como:

Puntualidad.

Devolver los articulos de trabajo a su sitio.
Limpiar lo ensuciado.

Utilizar uniformes y equipos de seguridad.

Respetar las normas.
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Esto se logra por medio de:
- Demostrar con ejemplos.
- Formar a los colaboradores con la disciplina 5°S.

- Tiempo para la aplicacion de 5°S.

2.2.5 Kanban
Segiun Socconini (2019) indica que “‘el sistema estirar (pull system) es un
sistema de comunicacion que permite controlar la produccion, sincronizar los
procesos de manufactura con los requerimientos del cliente y apoyar
fuertemente la programacion de la produccion” (p.238).
Lo complementan Rajadell & Sanchez (2010), mencionando que ‘‘se
denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de la
produccion basado en tarjetas (en japonés Kanban, aunque pueden ser otro
tipo de sefiales)” (p.96).
Asi mismo, Lonnie (2010) sefiala que su proposito es facilitar el flujo, generar
atraccion y limitar el inventario. Es una de las herramientas claves para
reducir la sobreproduccion. Sirve como un sistema de comunicacién ademas
de ser una herramienta de mejora continua.
Por otra parte, Cuatrecasas (2012) refiere que en la tarjeta se visualiza la
informacion detallada del suministro pedido que son las piezas, cédigos,
cantidad y tamafio de lote, entre otros. Estas se ponen en el conteiner o cajas
de los materiales o insumos, de modo que cada caja tiene su tarjeta y la

cantidad que indica es igual a la contiene la caja.

et a1y 90 asag
Nim. de pieza: 2214 FORJA B-2
tr:;ir: % Soporte para motor p:;’z”ff
Tipo de
aomevi:  SXOOBC MECANIZACION
Capacidad de la caja Tipo de la caja
100 B
Figura 10 Tarjeta Kanban

Fuente: Lean Manufacturing: paso a paso
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2.2.6

Existen dos clases de tarjetas, la cuales son:

a. Produccion:
Segun Cuatrecasas (2012) indica que se usa para requerir “la produccion
de un lote de producto, que llevara la correspondiente tarjeta, en
substitucion de otro de producto ya acabado solicitado por el proceso
siguiente. EI Kanban de produccion indica la cantidad que debe
ordenarse que produzca el proceso anterior” (p.202).

b. Transporte:
Segln (2012) menciona que “se utiliza para solicitar la retirada de un
lote, envase o contenedor de producto acabado en un proceso para
Ilevarlo al siguiente 0 a un almacén. EI Kanban de transporte indica la

cantidad a enviar al proceso siguiente” (p.203).

Tal como Socconini (2019) menciona sus utilidades

- Previene el exceso de produccion.

- Se trabaja con menos inventario.

- Asegura al consumidor que obtendra su producto en el tiempo indicado.

- Se produce unicamente lo que el cliente requiere.

Poka-Yoke

Segun Hernandez & Vizan (2013) lo definen como “dispositivos a prueba de
error diseflados para prevenir la produccion de defectos en la realizacién de
un servicio o fabricacién de un producto por medio de la deteccion y/o
bloqueo de las condiciones de error que posteriormente generan el defecto”
(p.165).

Lo complementan Gutiérrez & de la Vara (2013) sefialando que “el enfoque
poka-yoke propone atacar los problemas desde su causa y actuar antes de que
ocurra el defecto entendiendo su mecanica. Asimismo, reconoce que el ser

humano comete errores, que olvida, y que olvida que olvida” (p.164).

Clasificacion de mecanismos Poka-Yoke
- Fisicas: Estos mecanismos previenen los errores en los articulos u
operaciones y ayudan en la identificacion de errores o inconsistencias de

tipo fisico (Socconini, 2019).
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- Secuencial: Es fundamental el orden, todo cambio o descuido en este
probablemente genere errores, es por eso que se busca la forma de
restringir las secuencias para que se siga Unicamente un orden
predeterminado (Socconini, 2019).

- Agrupamiento: Se emplean kits en este tipo de dispositivo. En el kit se
alistan las herramientas, material, entre otros, de esta forma van a estar
listos para ejecutar la operacion (Socconini, 2019).

- Informacion: Son mecanismos de retroalimentacion para el operario, esta
contiene informacion completa y entendible para no tener errores
(Socconini, 2019).

Segun Socconini (2019) para implementar Poka-Y oke los pasos a seguir antes
y durante del evento son:
Antes se planifica en base al problema que se quiere mejorar.
- Usar el “andlisis del modo y efecto de fallas del proceso”.
- Identificar el RPN “risk priority number” mas alto.
- Establecer el alcance del proyecto.
- Escoger en el equipo a un lider.
- ldentificar a los integrantes.
- Cinco o cuatro colaboradores con entendimiento de los procesos,
productos y controles.
- Establecer fecha para el evento.
Durante, se sigue lo siguiente:
- ldentificar las fases
Estas son identificadas paso a paso para conocer las secuencias de
operacion. Es importante asistir al lugar del proceso y mirar las
operaciones para comprender las mecanicas de movimientos, tareas,

zona y traslado.

- Identificar el tipo de elemento Poka-Yoke a utilizar
Una fuente informativa para determinar en que etapa del proceso se
necesita aplicar Poka-Yoke es por medio del analisis del modo y efecto
de fallas (AMEF).
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2.2.7

2.2.8

- Caracterizar entrada y salida
La finalidad de conocer las entradas y salidas de la operacion es
comprender todo lo que puede perjudicar y transformarse en fallos,

errores y, por lo tanto, en defectos.

Productividad

De acuerdo a los autores Carro & Gonzales (2010) manifiestan que este se
involucra en las mejoras de los procesos productivos. Esta mejora se compara
entre el nimero de recursos empleados y el nUmero de bienes y servicios
elaborados.

Lo complementa Gutiérrez & de la Vara (2013) al indicar que se mide
“mediante el cociente: resultados logrados entre recursos empleados. LOS
resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas vendidas,
clientes atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos empleados se
cuantifican por medio del nimero de trabajadores, tiempo total empleado,

horas-maquina” (p.7). Como se aprecia en la Figura 11.

Unidades producidas  Tiempo util  Unidades producidas

= X
Tiempo total Tiempo total Tiempo util

Figura 11 Medicidn de la productividad
Fuente: Elaboracion propia

Picking

Como afirma Revilla, Hervas, & Campo (2013), “el picking consiste en la
recogida y la consolidacion de cargas que forman el pedido de un cliente.
Incluye el conjunto de operaciones destinadas a extraer y acondicionar los
productos” (p.157).

Lo complementa Gaitan (2013) mencionado que este “hace referencia al
nuevo disefio de unidades de carga que se corresponde con la solicitud de un
cliente, a partir de seleccionar partes de otras unidades de carga homogeneas

que se encuentran en el almacén” (p.25).

Como plantea Mauleon (2013) sus fases son:
a. Preparativos:

- Setoma la informacion y se lanzan las érdenes clasificadas.
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- Se preparan los medios y equipos de manutencion como son el pallet,
transpaletas, carretilla, elevadoras, entre otros.

Recorridos:

- El recorrido va desde el area de operaciones hasta el que se ubica el
item, luego se ubica el siguiente y asi sucesivamente.

- Sevuelve al rea desde su posicion.

Extraccion:

- Se posiciona metros de altura para alcanzar la carga, se extrae, se
registra y devuelve los excesos.

- Se pone sobre los medios de transporte como son los pallets y carros.

Verificacion del acondicionado:

- Se controla, embala, acomoda en caja, se sella, pesa y etiqueta.

- Transporte al area de salida, se escoge al transportista y se envia a su
destino.

- Se realiza el packing list del transportista.

Elementos de preparacion de pedidos

De acuerdo con Flamarique (2017), sostiene que “los elementos y maquinas

utilizados en la preparacion de pedidos varian desde los sistemas mas simples

(el clasico papel y lapiz o boligrafo) hasta los mas automatizados. Del mismo

modo, la necesidad de recursos humanos puede ser mayor o menor” (p.92).

Tal como Herndndez (2017) menciona sus elementos

Preparacién: el elemento méas usado es el papel para realizar la lista de
extraccion del item.

Extraccion de unidad por pick to light: en el proceso de preparar el pedido
se siguen las indicaciones que se muestran en las pantallas o en el led.
Extraccion de unidad por pick to voice: para preparar el pedido se siguen
las instrucciones recibidas por medio de audifonos.

Extraccion de unidades por pick to light: se prepara el pedido con lo
indicado en la gafa inteligente.

Preparacién automatica de pedidos: se prepara por medio de programas

automatizados.
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2.2.9

Inventario

Segun Arenal (2020) define que “es una relacion de los bienes de que se
disponen, clasificados segun familias y categorias y por lugar de ocupacion.
Las empresas tienen la obligacion de realizar inventario, y es necesario que
este se ajuste a la realidad” (p.9).

Lo complementa Gomez & Brito (2020) indicando que es la cantidad
“almacenada de materiales, producto en proceso o producto terminado en una
bodega o centro de distribucion. Tiene implicaciones como recurso 0cioso
desde el punto de vista financiero, y, por lo tanto, tiene un valor econémico

que debe tenerse en consideracion” (p.173).

Asi mismo, Cruz (2017) menciona los objetivos

- Disminuye el riesgo con el stock de seguridad.

- Disminuye costos pues programa las compras y la fabricacién de manera
eficiente.

- Disminuye los cambios entre la oferta de la organizacién y la demanda
de los consumidores.

- Disminuye el costo de reparto del item porque se planea el servicio de

transporte.

Tipos de inventario

Segun Cruz (2017) refiere que la gestion empresarial de “los inventarios es

fundamental para tener un control exhaustivo de las existencias y, por

consiguiente, de las inversiones que las empresas realizan en productos para

su venta 0 en materias primas para la produccion de los productos finales”

(p.26).

Asi mismo, Publishing (2007) afirma que existen diferentes tipos de

inventario, los cuales son:

- Materia prima: Compuesta por componentes simples y elementales que se
van transformando hasta que se convierta en un producto.

- Producto semielaborado: producto fabricado que se integra en otro mayor
en el que se compone el articulo final.

- Empaquetado: productos utilizados en el embalaje del item terminado

para su previa venta.

36



2.2.10

2.2.11

- Consumible: es indispensable en la fabricacion, pero no se integran en el
item terminado.
- Producto terminado: son productos acabados, que funcionan y estan

preparados para la venta.

Exactitud de registro de inventario

Segun Delgado (2016), para la mejora ERI se debe considerar lo siguiente:
Los principales problemas relacionados son faltantes y sobrantes.

Estas son causadas por las personas, maquinas a utilizar, métodos de trabajo
0 procesos, medidas técnicas y/o el ambiente en el que se labora.

Relacionandose con algunos factores que se mencionan a continuacion

- Productividad por colaboradores que trabajan en el proceso.

- Herramientas y/o maquinarias a utilizar que no contribuyen a la integridad
del proceso.

- La optimizacion de organizacién y espacio.

- Medidas no correctas con la que manipulan la mercaderia.

Se debe de tomar:
1. Un inventario fisico en el cual se identificaran las causas de los
problemas.
2. Después colocar las causas solucionables, clasificandolas por:
- Capacitacién y/o motivacion.
- Mejora de procesos.
- Mejora equipo para la toma de inventarios.

- Nueva infraestructura.

La formula para medir el porcentaje de exactitud de registro de inventario
segun Ecuador (2016), es “(Total de reg. Exactos / total de reg. Chequeados)
*100%” (p.18).

Devoluciones
Segun Mancuzo (2021), consiste en “las estrategias para organizar la cadena
de suministro responsable de recopilar, clasificar, organizar y reabastecer el

inventario que se ha devuelto o intercambiado” (1er parrafo).
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Su objetivo es evitar pérdidas y dejar en el usuario una impresion positiva, a
pesar de que el producto o servicio de la empresa no haya suplido sus

necesidades.

2.3 Definicién de términos basicos

Competitividad

Como afirma Osorio (2008), es una “medida en que una organizacion es capaz
de producir bienes y servicios de calidad, que logren éxito y aceptacion en el
mercado global. Afiadiendo ademas que cumpla con las famosas tres E:
Eficiencia, eficacia y efectividad” (p.3).

Eficiencia

De acuerdo con Lopez (2012), €l sostiene que “mide el aprovechamiento o el
desperdicio de energia, para hacer transformaciones en la materia, que es su otra
cara de la moneda, su objetivo es minimizar el desperdicio de los recursos
materiales e intangibles, incluidos el tiempo y el espacio” (p.14).

Calidad

Segun Gutiérrez & de la Vara (2013), indica que son “caracteristicas de un
producto o servicio que le confieren su aptitud para satisfacer necesidades
explicitas o implicitas” (p.5).

Ishikawa

Como sefiala Gutiérrez & de la Vara (2013), “es un método grafico que relaciona
un problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan”
(p.147).

Recursos

Son diferentes elementos que interfieren en el proceso productivo. ES
indispensable en la produccién de un producto, es decir, asegura la economia de
la organizacion (Raffino, 2020).

Desperdicios

Segun Socconini (2019) define que es “cualquier otro esfuerzo realizado en la
empresa que no sea absolutamente esencial para agregar valor al producto o
servicio tal como lo requiere el cliente. Estos esfuerzos aumentan los costos y

disminuyen el nivel de servicio” (p.33).
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Implementacion

De un modelo conlleva a la identificacion y estructuracion del proceso e
indicador originados de las tareas realizadas en la compariia (Eneque & Tello,
2020).

Tiempo de ciclo

Como dice Hernandez & Vizan (2013), “es el tiempo que transcurre desde el
inicio hasta el final de una operacion. En otras palabras, es el tiempo necesario
para completar las operaciones sobre un producto en cada estacion de trabajo”
(p.168).

Inventario

Tal como Ballou (2004) lo define como “acumulaciones de materias primas,
provisiones, componentes, trabajo en proceso y productos terminados que
aparecen en numerosos puntos a lo largo del canal de produccion y de logistica
de una empresa” (p.326).

Almacén

Como sefiala Flamarique (2017) es el “espacio fisico, recinto cubierto o
descubierto, edificio, etc., acondicionado para recepcionar, albergar y custodiar
materiales y mercancias, bien sean materias primas, productos semielaborados o
terminados y preparados para su distribucion, y que permite su clasificacion,
manipulacion y control” (p.107).

item

Segln Pérez & Merino (2020) define que “el término puede hacer referencia a
los diversos elementos o unidades que forman parte de un conjunto” (ler

parrafo).
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2.4 Mapa conceptual

En la Figura 12 se muestra el resumen de la investigacion en forma esquematica.

IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS LEAN PAR MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UN ALMACEN
DE PRODUCTOS TERMINADOS DE UNA DROGUERIA 2021
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Figura 12 Mapa conceptual de la investigacion

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion del método Kanban
en las empresas constructoras
pequefias y medianas en la
ejecucion de un proyecto en
Colombia. Pinto de los Rios (2015)
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CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1 Hipdtesis

3.2

3.1.1 Hipdtesis principal

La implementacion de las herramientas Lean permite mejorar la

productividad en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

3.1.2 Hipdtesis especificas

a) La implementacion de 5'S permite reducir los tiempos en el proceso de
picking en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

b) Laimplementacion de Kanban permite asegurar la exactitud de registro
de inventario en un almacén de productos terminados de una drogueria
2021.

c) Laimplementacion de Poka-Yoke permite reducir las devoluciones por

pedido en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

Variables

Hipotesis general

Variable Independiente: Implementacion de las herramientas Lean
Variable Dependiente: Productividad

Primera Hipotesis especificas

Variable Independiente: Implementacion de 5°S

Variable Dependiente: Tiempo en el proceso de picking
Segunda Hipdtesis especificas

Variable Independiente: Implementacion de Kanban
Variable Dependiente: Exactitud de registro de inventario
Tercera Hipotesis especificas

Variable Independiente: Implementacion de Poka-Yoke
Variable Dependiente: Devoluciones

3.2.1 Definicidn conceptual de las variables

e Variable independiente y sus dimensiones
V: Implementacion de las herramientas Lean, buscan las mejoras en el
proceso productivo, su objetivo es eliminar actividades que no generen

valor en el proceso.
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D1: Implementacion de 5°S, esta técnica se basa en cinco principios
japoneses, es utilizada para establecer y mantener el &rea clasificada,
ordenada y limpia con la finalidad de mejorar la productividad en el
trabajo.

D2: Implementacion de Kanban, metodologia que utiliza una tarjeta de
instruccion para un proceso efectivo de inventario y organizacion con el
fin de informar sobre el producto, la cantidad, fecha de vencimiento, lote,
descripcion, codificacion entre otras cosas.

D3: Implementacion de Poka-Yoke, técnica desarrollada con el objetivo
de prevenir errores causados por los humanos y siguientes defectos en los

procesos.

e Variable dependiente y sus dimensiones
V: Productividad, es la cantidad de productos que se han conseguido por
la produccion o procesos entre los recursos usados para tener o realizar el
bien o proceso.
D1: Tiempo en el proceso de picking, es el tiempo de preparaciéon de
pedido, el cual se recolectan y recogen todos los items en las diferentes
ubicaciones del almacén, luego se ordenan para su posterior empaquetado
y envio.
D2: Exactitud de registro de inventario, indice que mide si el registro del
inventario es exacto.
D3: Devoluciones por pedido, es el proceso en donde el cliente entrega la
mercaderia nuevamente por recibir productos dafiados, en mal estado,

entre otros.

3.2.2 Operacionalizacion de las variables
En el Anexo 2 se observa la matriz operacional que se aplicé en la

investigacion.
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4.1

4.2

4.3

CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

Tipo y nivel de investigacion

Es aplicada, de acuerdo a Naupas, Valdivia, Palacios, & Romero (2018) “es aquella
que basandose en los resultados de la investigacion basica, pura o fundamental esta
orientada a resolver los problemas” (p.136).

Porque se buscd resolver problemas en las actividades del almacén del cual se realizo
el estudio.

Segln Hernandez & Mendoza (2018) sefialan que “los estudios explicativos van mas
alla de la descripcion de fendmenos, conceptos o variables o del establecimiento de
relaciones entre estas; estan dirigidos a responder por las causas de los eventos y

fenomenos de cualquier indole” (p.110).

Por lo expuesto el nivel de investigacion fue de estudio explicativo cumpliendo con

las caracteristicas expuestas.

Disefio de investigacion

A modo que Cruz, Olivares, & Gonzalez (2014) sefiala que el tipo pre experimental
“consiste en administrar un estimulo o tratamiento a un grupo y después aplicar una
medicion en una o mas variables para observar cual es el nivel del grupo en estas
variables” (p.130).

Se trabajo con un disefio de investigacion experimental de tipo pre experimental
porque se implementd la variable independiente en la que se va analizar y detectar

los resultados antes y después del tratamiento sobre la variable dependiente.

Enfoque

Como sefiala Hernandez & Mendoza (2018) cuantitativa es un “conjunto de procesos
organizado de manera secuencial para comprobar ciertas suposiciones. Cada fase
precede a la siguiente y no eludir pasos, el orden es riguroso, aungque desde luego,
podemos redefinir alguna etapa” (p.5).

El enfoque fue de tipo cuantitativo, se emple6 los resultados de la encuesta y de esa

forma validar la hipdtesis propuesta.
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4.4 Poblacion y muestra
De acuerdo a los autores Hernandez & Mendoza (2018) lo definen como un
“conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones”
(p.199).
Para este proyecto de investigacion se considerd6 como poblacion de estudio los
productos, tiempos de picking, exactitud de toma de inventarios y numero de
devoluciones, entre los meses de enero a octubre 2021 siendo una finita para el Pre-
Test y Post-Test.
Segun Garcia (2007) redacta que, “los procedimientos y técnicas empleados para
escoger esta muestra deben de estar orientados a que cada muestra posible no
introduzca sesgos o desviaciones claras y sea suficientemente precisa” (p.14).
Para la muestra se considerd los mismos datos de la poblacion, se evaluaron los

periodos de acuerdo a la implementacion de la investigacion.

Variable dependiente 01: Tiempo en el proceso de picking

- Poblacion: Todos los registros de tiempo del periodo 2021.

- Muestra: Registros recolectados desde enero hasta abril del 2021, se considero
de tipo no probabilistico por conveniencia debido a que no se utilizaron férmulas

matematicas para seleccionar la muestra de la investigacion.

Variable dependiente 02: Exactitud de registro de inventario

- Poblacion:
Para la variable dependiente 2 siendo una poblacidn finita en el estudio Pre-Test
estd presentado por 4 datos de exactitud de toma de inventarios mensual del
periodo de marzo a junio 2021, mediante la implementacion de la mejora la
poblacidn fue la misma cantidad entre el periodo de julio a octubre de 2021.

- Muestra:
Para la muestra se considerd la misma que la de poblacion dado que se podria
aprovechar con mayor exactitud los resultados siento la muestra finita y es de
tipo no probabilistica por conveniencia debido a que no se utilizaron férmulas

matematicas para seleccionar la muestra de la investigacion.

Variable dependiente 03: Devoluciones

- Poblacion: Todas las devoluciones del 2021.
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- Muestra: Devoluciones desde enero a julio del 2021, la muestra es de tipo no

probabilistica por conveniencia debido a que no se utilizaron férmulas

matematicas para seleccionar la muestra de la investigacion.

Segun Tamayo (2001) indica que el muestreo por conveniencia es “aquel con el cual

se seleccionan las unidades muestrales de acuerdo a la conveniencia o accesibilidad

del investigador. Este muestreo se puede utilizar en los casos en que se desea obtener

informacidn de la poblacion, de manera rapida y econémica” (p.13)

Se especifica en la siguiente Tabla 5 la poblacion y muestra para cada variable

dependiente, comprendida en el afio 2021 los cuatro primeros meses siendo Pre-Test

y desde junio hasta octubre 2021 que finaliza la implementacion el Post- Test.

Tabla 5 Poblacion y muestra iniciales y finales

Variable . Poblacién Poblacion
Dependiente Indicador Pre Muestra Pre Post Muestra Post
Todos los
Ti Todos los registros de
. 1Empo registros de . tiempos )
Tiempo en el después / tiempos 10 registros 10 registros
1 prpoi((::isi?] ;Ie Tiempo antes recolectados Periodo recolectados
de la mejora Periodo 2021 Febrero-abril 2021 Mayo- julio
(min) 2021 2021
04 registros 04 registros 04 registros 04 registros
(%ERI mensuales de  mensuales de  mensuales de  mensuales de
Exactitud de después- exactitud de exactitud de exactitud de exactitud de

2 registro de
inventario

3 Devoluciones

%ERI antes)
| %ERI antes
de la mejora

NO
devoluciones
después/N°
devoluciones
antes de la
mejora

registro de
inventario

Marzo -
junio 2021

Todas las
devoluciones

Periodo 2021

registro de
inventario

Marzo - junio
2021

Devoluciones

Enero - julio
2021

registro de
inventario

Julio —
octubre 2021

Todas las
devoluciones

Periodo 2021

registro de
inventario

Julio -
octubre 2021

Devoluciones

Enero -
octubre 2021

Fuente: Elaboracion propia

4.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

a) Técnicas:

Tiempo en el proceso de picking

- Toma de tiempos: se realizo la toma de tiempos desde que el operario ingresa

al almacen hasta que finaliza el proceso de picking.
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Observacion directa: se registraron las actividades del proceso de picking, las
que generaban demoras, el recorrido, los cambios de actividades, entre otros.
Lista de verificacion: lista de cotejos sobre la situacion y condicion del
almacén antes y después de la mejora con respecto a la seleccion,
organizacion y limpieza.

Anaélisis del proceso: se utilizé el diagrama de anélisis de proceso (DAP).

Exactitud de registro de inventario

Observacion directa: se registraron las diferencias entre el conteo digital y
fisico.

Lista de verificacion: lista de cotejos sobre el control de inventario antes y
después de la mejora.

Analisis del proceso: se utilizd el diagrama de actividades.

Devoluciones

Observacion directa: se registro la cantidad de pedidos devueltos por
productos dafiados.

Lista de verificacion: lista de cotejos sobre el estado de los productos que se
internan en el almacén antes y después de la mejora.

Analisis del proceso: se utilizd el diagrama de actividades.

b) Instrumentos:

En todas las variables dependientes se utilizo lo siguiente:

Criterio de validez del instrumento

Validacion por juicio de expertos.

Criterio de confiabilidad de instrumento

Programa estadistico informético IBM SPSS.

Segun Flores & Flores (2021) “se emplea para contrastar normalidad cuando
el tamafio de la muestra es menor a 50 observaciones y en muestras grandes
es equivalente al test de Kolmogorov-Smirnov” (p.87).

Seguin Naupas, Valdivia, Palacios, & Romero (2018) sefialan que T-Student
“Es una prueba paramétrica llamada también prueba de diferencias de medias,
sirve para evaluar si dos grupos diferentes entre si de manera significativa
presentan diferencias de medias respecto a sus medias en una variable”

(p.435).
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A continuacion, en la Tabla 6 se muestra el cuadro resumen de las técnicas e

instrumentos utilizados.

Tabla 6 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable

. Indicador Técnica Instrumento
Dependiente

Toma de tiempos Crondmetro

Registro de

Observacion

observacion sobre las

directa actividades en el
. ) proceso de picking
Tiempoenel  |IEMPO después Lista de cotejos sobre
proceso de / Tiempo _antes . las condiciones del
icki de la mejora Lista de almacén de seleccion
picking i verificacion o, '
(min) organizacion y
limpieza
Anaélisis del Diagrama de anélisis
proceso de proceso (DAP)

Observacion

Registro de las
diferencias entre el

directa te0 digital v fisi
Exactitud de (%ERI después- conteo digital y fisico
o d %ERI antes) / Lista de Lista de cotejos sobre
registro de 0 A sobre el control de
inventario %ERI antes de verificacion . :
la mejora inventario
Analisis del Diagrama de
proceso actividades
Registro de
. observacién sobre la
Observacion .
; cantidad de
directa X
R . devoluciones por
N° devoluciones .
. o pedido
después /N sta d - b
Devoluciones devoluciones . Lista de cotejos sobre
Lista de el estado de los
antes de la e
i verificacion productos que se
mejora . .
internan en el almacén
Analisis del Diagrama de
proceso actividades

Fuente: Elaboracién propia



4.6 Tecnicas de procesamiento y andlisis de la informacion
Segun Hernandez & Mendoza (2018) sefiala que la recoleccion de datos “significa
aplicar uno o varios instrumentos de medicidn para recabar la informacion pertinente
de las variables del estudio en la muestra o casos seleccionados (personas, grupos,
organizaciones, procesos, eventos, etc.). Los datos obtenidos son la base del analisis”
(p.226).
Para la recoleccion de datos se realizé un trabajo de campo, en el cual se tomaron los
tiempos del proceso de picking, se registraron las diferencias entre el conteo digital
y fisico y la cantidad de devoluciones por pedido.
Los instrumentos utilizados fueron cronémetro, lista de cotejos, diagrama de analisis
de proceso (DAP), diagrama de actividades e informacion que ofrecia el operario del
area.
Después que se recolectaron los datos, se identificaron y analizaron las actividades
que generaban demoras en el proceso de picking, el mal procedimiento de registro
de inventario y las cantidades de devoluciones de pedidos por productos dafiados,
todo esto con el fin de eliminarlos. Se ejecutaron las herramientas Lean propuestas
para incrementar la productividad en el almacén de productos terminados de una
drogueria.
Con las variables e indicadores establecidos se midieron, analizaron y verificaron los
datos, obteniendo suficiente informacion para analizar los resultados de la
investigacion. Para ello se desarrollé la matriz de andlisis de la informacion que se

muestra a continuacion (Tabla 7).

Tabla 7 Matriz de analisis de la informacién

Variable . Escalade Estadisticos  Analisis
) Indicador . L . .
Dependiente medicion descriptivos inferencial
Tiempo en el Tiempo después / Tendencia
. Escala de
proceso de Tiempo antes de la razén central y
picking mejora (min) dispersion Prueba
. (%ERI después-%ERI Tendencia  paramétrica
Exa(_:tltud de antes) / %ERI antes de Escalg de central y T-Student
registro de . razon . 2
i . la mejora dispersion (Muestras
inventario .
o . relacionadas
N° devoluciones .
) o Tendencia o pareadas)
. después /N Escala de
Devoluciones : ) central y
devoluciones antes de razén . 2
dispersion

la mejora
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE
RESULTADOS

5.1 Resultados
En este capitulo de la investigacion se recolecto los datos y analizo la informacién

para determinar una solucion a las problematicas que presenta el almacén y validar

las hipotesis planteadas.

5.1.1 Generalidades

Descripcion de la empresa

Es una drogueria que inicio sus actividades comerciales en el afio 2018 siendo
su principal propdsito enfocarse en el bienestar fisico poniendo al alcance de
los peruanos medicamentos y equipos médicos de vanguardia a precios
accesibles.

En el afio 2020 se apertura el almacén con el fin de guardar, custodiar y
conservar sus importaciones, actualmente en esta area laboran 10 operarios,
cuentan con un espacio de 80 metros cuadrados, esta conformado por 36
anaqueles y 2 pallets de recepcion. Su vision es ofrecer este servicio a
establecimientos farmacéuticos que importan, distribuyen productos y
dispositivos médicos, ademas, tienen la proyecciéon de ampliar el almacén en

el segundo piso.
Organigrama de la empresa

En la Figura 13 se muestra la estructura general de la organizacion, este se
encuentra conformado por cinco areas. La ejecucion de las herramientas Lean

se llevo a cabo en el departamento del almacén.
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Junta de accionistas

Directorio

Control interno % Asesoria legal

Gerente general

Asistente Gerencial

| | | | |

Jefe de Gerente de Gerente de Jefe de almacén Gerente comercial
administracién finanzas proyectos
Asistente Auxiliar de Asistente de Supervisor de Representante
| administrativo ] finanzas | proyectos T almacén — de ventas online
e institucionales
RRHH | Contabilidad . SSOMA -~ Analista de
inventarios —— Marketing
mpr i .
L Compras | Facturacion y I SSGG | Operarios —
cobranza — Disefno

—— Importaciones
Figura 13 Organigrama de la entidad
Fuente: Elaboracién propia
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5.1.2 Implementaciéon de 5°S
Objetivo especifico 1: Evaluar si la implementacion de 5°S permite reducir los
tiempos en el proceso de picking en un almacén de productos terminados de

una drogueria 2021.

Anélisis de la situacion antes (Pre-Test)

En el almacén existian problemas de seleccion, orden y limpieza, esto generaba
demoras en la preparacion de pedidos afectando directamente en los tiempos
de picking, costos y en las actividades diarias. A continuacion, se muestran los
problemas identificados en el almacén:

Inicialmente se observo la existencia de materiales innecesarios en el area de
trabajo como es en la zona de embalaje, alli se encontré sefialéticas, cintas y
herramientas en desuso, también cajas en mal estado y en el area de recepcion
se hallé una bolsa con productos de limpieza. Esto genero la obstruccion en el
desarrollo del proceso de picking por la acumulacion de materiales
innecesarios (Figura 14, Figura 79 y Figura 80).

Figura 14 Materiales innecesarios
Fuente: Almacén de la drogueria

Asi mismo, se registré que no poseen con un lugar especifico en el que el
operario guarde sus EPPS (Figura 16) y recursos para el desarrollo de sus
actividades como son files, organizadores, tableros y entre otros (Figura 15),

esto originG desorden en el area y afecto en el tiempo del proceso de picking
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ya que el operario al recibir una orden de pedido se demoraba en buscar sus

herramientas y verificar la mercaderia almacenada.

Figura 15 Zona de trabajo desordenado
Fuente: Almacén de la drogueria

Figura 16 EPP sin ubicacion epecifica
Elaboracion: Almacén de la drogueria

Se aprecio que los pasillos y las areas de trabajo no estaban delimitados (Figura
17), esto provoco que los operarios estén expuestos a sufrir accidentes como
caida de objetos, tropiezos con los anaqueles y estar en zonas restringidas,
ademas de no cumplir con los estandares de buenas practicas de

almacenamiento de una drogueria.
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Figura 17 Pasillos no delimitdos
Fuente: Almacén de la drogueria

De igual manera se visualizd que no contaban con letreros de ubicacion en la
identificacion de pasillos, columnas y areas de trabajo, ademas de etiquetas en
los niveles del anaquel También existia desorden en la clasificacion de
productos porque no se almacenaban por familia, tampoco se tenia un criterio
de guardar la mercaderia ya que habia cajas de gran volumen en niveles
elevados, siendo de dificil manipulacién y peligro para el operario. Lo antes
mencionado causé demoras en el proceso de picking porque el operario no

identificaba la ubicacion y perdia tiempo en extraer el producto debido a que

no estaban ordenados por familia (Figura 81, Figura 18 y Figura 19).

Figura 18 Anaqueles sin etiquetas de identificacion
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19 Areas sin letreros de ubicacion
Fuente: Almacen de la drogueria

Se notd existencia de polvo en cajas, pisos y anaqueles (Figura 20), también
suciedad en los muebles (Figura 82) porque no se contaba con una correcta
programacion de limpieza al igual de implementos para el correcto aseo, esto
caus6 demoras en el proceso de picking ya que el operario tenia que limpiar las
cajas sucias y verificar si no estaban deterioradas o con alguna plaga de carton,

retrasando la preparacion del pedido.

Figura 20 Cajas y anaqueles con polvo
Fuente: Almacén de la drogueria
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Se identifico la existencia de cajas vacias en los pasillos uno (Figura 21) y dos
(Figura 83), esto ocasiond el incremento del recorrido y movimientos del
operario por la obstaculizacion de libre transito. Y al no tener una iluminacion
optima en el almacén se dificulta la identificacion de restos de materiales

existentes en el piso.

I
. o
| | |

‘/Vl
Figura 21 Cajas vacias en pasillos
Fuente: Almacén de la drogueria

A continuacion, se utiliz6 una lista de verificacion en forma de preguntas para

rastrear y valorar el estado actual del proceso de picking.

Lista de verificacion 5°S Pre-Test

Luego de identificarse los problemas se realizd una evaluacion como se
observa en la Tabla 8. Esta contiene 3 criterios por cada disciplina, siendo un
total de 15 criterios, para su analisis se les asigné rangos del 1 al 5, siendo 1
“malo” y 5 “excelente”. En la Figura 22 se establecieron puntajes del 0% a
100%, definiendo a los <= 35% como nivel de tipo “E” y los >80% como nivel
tipo “A”, lo que significa “se necesita implementar 5’S” y “hay que mantener
el nivel” respectivamente. En el resultado final se obtuvo un puntaje de 30.67%
siendo un nivel de tipo “E” indicando que “se necesita implementar 5°S”. Con
esta herramienta se verifico la situacion y condicién actual del almacén con
respecto a la seleccion, organizacion y limpieza. Se propuso mejoras

correctivas y se mitigaron las observaciones encontradas.
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Tabla 8 Lista de verificacion 5°S antes de la mejora

Area: Almacén

Evaluadoras: Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia

Fecha: 29/03/20201

Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Falta Bien Excelente
Criterios de evaluacion | Evaluacion
Seiri (Seleccionar)
1. ¢Existe una clasificacién de materiales y/o piezas 1
necesarias e innecesarias en el almacen?
2. ¢Los productos estan clasificados segin su rotacién? 2
3. ¢Los items se encuentran clasificados por familia? 1
Seiton (Organizar)
4. ¢El &rea de almacenamiento y anaqueles se encuentran 1
sefializados?
5. ¢Los items cuentan con un lugar identificado y 1
etiquetado?
6. ¢El area de despacho y embalaje se encuentra 3
ordenado?
Seiso (Limpiar)
7. ¢El piso esta libre de cajas, bolsas, residuos, suciedad, 1
entre otros?
8. ¢Los anaqueles se encuentran limpios? 1
9. ¢El procedimiento de limpieza es el adecuado? 2
Seiketsu (Estandarizar)
10. ¢Esté definido y documentado los procedimientos de
cémo y cuando realizarse las actividades de orden 'y 1
limpieza?
11. ¢ Los operarios saben cuales son sus funciones 3
actuales?
12. ¢Se realizan planes de mejora para la limpieza del 1
area?
Seitsuke (Seguimiento)
13. ¢Se conoce, cumplen y respetan los procedimientos de 1
trabajo?
14. ;El departamento de almacén tiene evaluaciones 5
periddicas?
15. ¢Los operarios cumplen con los reglamentos? 2

Fuente: Elaboracion propia



. Puntaje Pl{nt.a‘]e %
Nro. Evaluacion . maximo e
obtenido cumplimiento
esperado
1 | Seiri (Seleccionar) 4 15 26.7%
2 | Seiton (Organizar) 5 15 33.3%
3 | Seiso (Limpiar) 4 15 26.7%
4 | Seiketsu (Estandarizar) 5 15 33.3%
5 | Seitsuke (Seguimiento) 5 15 33.3%
Total 23
. Evaluacion de
Lo Diagndstico Inicial
30.67% E

Figura 22 Resultado de diagndstico 5'S antes de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

RADAR 5'S - ALMACEN

Seguimiento
(Seitsuke)

Estandarizar
(Seiketsu)

Criterio de evaluacion

80.0%

60.0%

Seleccionar (Seiri)
100.0%

Limpiar (Seiso)

Organizar (Seiton)

Puntaje maximo

Leyenda

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel

C: Mgjoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar 5'S

Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% | >35% | <=35%
75
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Diagrama de andlisis de proceso (DAP) antes de la mejora

En este diagrama se muestra como realizaban el proceso de picking para el
despacho de 50 productos de SARS COV 2 Antigen rapid test.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

RESUMEN
PROCESO DE PICKING Actividad Obtenido Actual
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Tipo de diagrama: Obtenido Operacion o 8.00 45.43
Area: Almacén Transporte [ 6.00 2.61
Elaborado nor- Hifume Garro, Keiko Espera D 7.00 25.37
por: Saldarriaga Lozano, Claudia Inspeccion O 2.00 1.56
Fecha: 1/04/2021 Almacenamiento - -
TOTAL 23.00 74.97
I Tiempo Simbolos .
Descripcion (min) e} = D O ~ Observaciones
1. El operario ingresa al almacén 0.54
. » Demora porgue no cuentan con un espacio para
2. Busca sus equipos de proteccion 7.50 guardar el casco, chaleco reflectivo, botas de
personal (EPP) X .
seguridad, guantes y mascarilla
3. Prepara sus herramientas de trabajo 3.08 y Demora en Ia preparacion d_e §u_tablero, hojas,
- lapicero, calculadora y reloj digital por desorden
. . . —
4. Recepciona las guias de pedidos 0.23 |
. . y — La informacién contiene nimero de guia, nombre
5. Verifica la informacion 0.42 . o
| del producto, cantidad, fecha de vencimiento y lote
6. Recoge la carretilla para trasladar los 0.49 = |
productos '
7. Se desplaza al area de almacenamiento 0.47
8. Demora en ubicar el pasillo 270 pem(_)r_a en_ }Jblcamon porque no existen letreros de
identificacion
9. Se dirige hacia el anaquel 0.21
10. Demora por obstruccion de cajas en el 332 Obstaculizacion en la linea de transito, retira las
pasillo ' [ cajas vacfas y las coloca en zona de acopio
- I
11. Demora en la bisqueda de productos . B .
por desorden 1.00 | & Busca los productos seguin su guia de pedido
—
12. Extrae el producto 12.97 <]
=
13. Limpia las cajas sucias 6.71 (
|
—
14. Coloca los productos en la carretilla 4.50 <
15. Se moviliza hacia la zona de embalaje 1.03
16. Demora en la zona por materiales
innecesarios que impiden la preparacién 1.06 |
del pedido
17. Deja los productos en la zona de 5.86 s
trabajo : B
18. Verifica la cantidad segun lote, fecha L
L 1.14
de vencimiento y nombre de producto I
— -
19, Termina de preparar el pedido 1934 _— Los_productps se colocan en la caja master para ser
enviados al rea de despacho
20. Traslada el pedido a la zona de
0.18
despacho
21. Registra en su formato 121 Llenael fo_rmato consu firmay se_llp, el operario d,e
despacho firma el cargo de recepcion de mercaderia
22. Se traslada a su area de trabajo 0.18 )
23. Comunicar que el pedido esta listo
0.83
para despacho
Total 74.97 8 6 7 2 0

Figura 23 Diagrama de analisis de proceso antes de la mejora
Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Figura 23 en el proceso de picking se identificé que
existen siete actividades que generaban demoras, causando el incremento del
tiempo de este las cuales eran:

- Busca sus equipos de proteccion personal (EPP).

- Prepara sus herramientas de trabajo.

- Demora en ubicar el pasillo.

- Demora por obstruccion de cajas en el pasillo.

- Demora en la busqueda de productos por desorden.

- Limpia las cajas sucias.

- Demora en la zona por materiales innecesarios que impiden la preparacion

del pedido.

Al dia se realizaban 6 preparaciones de pedidos de 50 cajas de SARS COV 2
Antigen rapid test, cada caja contiene 20 unidades y su precio unitario es
S/.4.00. Con estos datos obtenidos gracias a la informacion brindada por el jefe

se calculd la ganancia, el cual era la siguiente:
Ganancia antes de la mejora:

S/.4.00 20 productos 50 cajas 6 pedidos
1 producto x 1 Caja x 1 pedido x 1 dia

Dia = S./ 24,000

Con la identificacion de los problemas que atravesaba el almacén de productos
terminados se verificd que en el proceso de picking habia actividades que no
generaban valor e incrementaban el tiempo de ejecucion, por este motivo se
decidi6 tomar tiempos para demostrar que estas actividades generaban demoras

y disminuian la productividad.

Para realizar el estudio de tiempos se tomaron los datos proporcionados por el
departamento de almacén, en donde consideraron los tiempos suplementarios
con un total de 16% como se observa en la Tabla 9 para determinar el tiempo
estandar. Los suplementos son solo para varones ya que todos los operarios en

el almacén son de género masculino.
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Tabla 9 Tiempos suplementarios

Tiempos suplementarios

Tipo
Suplementos
Constantes
Suplementos
Variables

Descripcion %
Necesidades personales 5
Por fatiga 4
Trabajo de pie 4
Levantamiento de pesos 3

Total 16

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, en la Tabla 10 se muestran las tareas descompuestas en

elementos para realizar la medicion facilmente.

Tabla 10 Tareas en elementos antes de la mejora

Actividad

Elementos

1. Ingreso al almacén

El operario ingresa al almacén

Busca sus equipos de proteccion personal (EPP)

Prepara sus herramientas de trabajo

2. Verificacion de guias
de pedidos

Recepciona las guias de pedidos

Verifica la informacion

3. Desplazamiento a la
zona de almacenaje

Recoge la carretilla para trasladar los productos

Se desplaza al area de almacenamiento

Demora en ubicar el pasillo

Se dirige hacia el anaquel

Demora por obstruccién de cajas en el pasillo

4. Extraccion del
producto

Demora en la busgqueda de productos por desorden

Extrae el producto

Limpia las cajas sucias

Coloca los productos en la carretilla

5. Desplazamiento a la
zona de embalaje

Se moviliza hacia la zona de embalaje

Demora en la zona por materiales innecesarios que
impiden la preparacion del pedido

Deja los productos en la zona de trabajo

6. Preparacion del pedido

Verifica la cantidad segun lote, fecha de vencimiento y
nombre de producto

Termina de preparar el pedido

7. Despacho del producto

Traslada el pedido a la zona de despacho

Registra en su formato

Se traslada a su area de trabajo

Comunicar que el pedido esta listo para despacho

Fuente elaboracion propia
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Luego de haber descompuesto las actividades en elementos, a partir de la
semana 16 hasta la semana 18 de abril se realizaron la toma de tiempos, las
cuales fueron registrados en un formato que se encuentra en el Anexo 4. Para
determinar la cantidad de veces que debe ser observado un elemento se necesita
saber el muestreo de trabajo. A continuacion, se calcul6 el ndmero de

observaciones requeridos con la siguiente formula:

n= (40 5 - z(x)Z)Z
Yx

Siendo:

n = tamario de la muestra que deseamos determinar
n’= namero de observaciones del estudio preliminar
> =suma de los valores

x = valor de las observaciones

40 = constante para un nivel de confianza de 94.45%

Como se observa en la Tabla 11 por cada actividad se tomaron observaciones
aproximadas a la unidad.

También se decidio en los diferentes nimeros de observaciones tomar diez por
cada actividad para que exista una equivalencia al realizar el estudio (Tabla
12).

Tabla 11 NUmero de observaciones antes de la mejora

Actividad rx? X 0@ n N
1 3.17 5.61 31.47 10 9.81
2 615.30 78.20 6,115.24 10 9.89
3 98.07 31.24 975.94 10 7.73
4 0.55 2.34 5.48 10 10.05
5 1.91 4.36 19.01 10 7.61
6 2.56 5.05 25.50 10 7.94
7 2.57 5.05 25.50 10 9.69
8 76.85 27.66 765.08 10 7.08
9 0.50 2.23 4.97 10 9.04
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

117.17
10.78

1,709.40

481.82
207.60
12.98
12.69
343.87
15.33

3,907.38

0.41
17.99
0.37
7.50

34.16
10.35

130.47

69.26
45.47
11.36
11.24
58.48
12.35

197.27

2.01
13.38
191
8.64

1,166.91
107.12

17,022.42

4,796.95
2,067.52
129.05
126.34
3,419.91
152.52

38,915.45

4.04
179.02
3.65
74.65

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

6.58
10.13
6.73
7.07
6.57
9.50
6.51
8.81
8.04
6.51
9.86
7.63
10.04
7.08

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 12 Resumen de namero de
observaciones antes de la mejora

Actividad  # de observaciones
1 10
2 10
3 8
4 10
5 8
6 8
7 10
8 7
9 9

10 7
11 10
12 7
13 7
14 7
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15
16
17
18
19
20
21
22
23

7

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 la valoracion de ritmo de trabajo y el tiempo normal antes de la

mejora como se observa desde la Tabla 13 hasta la Tabla 35, tomando como

inicio las diez observaciones ya tomadas en el DAP.

Actividad 1:

Tabla 13 Actividad Nro. 1 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 1 TEEMPOS | ="\ 5 | 3 | a | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1 ey | 049 | 054 | 0.63 | 061 | 059 | 055 | 05 | 056 | 06 | 054
cronometrado
=l s Callifica_c,i(')r:j 0 PROM.
ingresa al | V&'OraCON G€ 14 50,1 10504 [ 10096 | 75% | 80% | 85% | 90% |105% | 90% | 80% | 056
almacén ritmo de
trabajo CALIFIC.
Rfr?nr;? 054 |0.515 | 0.54 |0.473 |0.488 | 0.502 | 0.495 | 0.525 [ 0.504 | 0.48 | 91%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 2:
Tabla 14 Actividad Nro. 2 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 2 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1 2 50 | 7.80 | 8.00 | 7.00 | 750 | 8.90 | 7.48 | 7.47 | 9.00 | 755 |  7.50
cronometrado
Bus_,caszs Calificacion o PR
equipos de -
proteccion Va'r(i’tr;(:odr;de 100% | 85% | 80% | 97% |100% | 75% | 90% | 95% | 70% | 90% |  7.82
personal (EPP) ;
leaiy CALIFIC.
Tiempo | o 663 | 64 | 679 | 75 |6.675|6.732|7.097| 63 [6.795| 88%
normal

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 3:

Tabla 15 Actividad Nro. 3 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS [ OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS [ OBS
N°3 TMEMPOS | v | 2 | 3 | a |5 |6 | 7 | 8|9 | 10| MPA

Tiempo | 308 1 310 | 328 | 321 | 3.18
cronometrado

250 | 3.22 | 322 | 3.28 | 3.17 3.28

ificacio PROM.
Prepara sus |Calificacion o (0]
i valoracion de
BTG 100% | 85% | 70% | 90%
trabajo ritmo de

85% | 80% | 75% | 75%

70% | 85% 3.12
trabajo

CALIFIC.
Tiempo 1 5 g | 2.635 | 2.206 | 2.889 | 2.703
normal

Fuente: Elaboracién propia

2 |2.415|2.415|2.296 | 2.695 82%

Actividad 4:

Tabla 16 Actividad Nro. 4 - antes de la mejora
ACTIL\!LDAD TIEMPOS | OBS [ OBS [0BS [ OBS [ 0BS

1 2 3 4 5

OBS | OBS | OBS | OBS | OBS MODA
10
Tiempo

0231021 | 025 | 0.25 | 0.26
cronometrado

0.22 { 0.20 | 0.23 | 0.24 | 0.25 0.25

. Calificacion o
Recepciona las

PROM.
guias de Va'r?tr;‘;%r;de 100% | 95% | 85% | 85% | 80%
pedidos

trabajo

95% | 94% [100% | 90% | 85% 0.23

CALIFIC.
TIempo 1 5 55 1 920 | 021 | 021 | 021
normal

Fuente: Elaboracion propia

0.21 | 019 | 0.23 | 0.22 | 0.21 91%

Actividad 5:

Tabla 17 Actividad Nro. 5 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
NO 5 TIEMPOS 1 5 3 4 5 10 MODA

Tiempo 1 1o | 041 | 040 | 045 | 0.44
cronometrado

0.38 | 0.47 | 0.46 | 0.47 | 0.46 0.47

Calificacién o PROM.
.Verlflca.I,a valqramon de 100% | 1059 | 1059% | 95% | 95%
informacion ritmo de

trabajo

110% | 90% | 90% | 90% | 90% 0.44

CALIFIC.
Tiempo 1 1> | 043 | 0.42 | 0.43 | 0.42
normal

0.42 | 0.42 | 0.41 | 0.42 | 041

97%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 6:

Tabla 18 Actividad Nro. 6 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 6 TEMPOS | = "1 5l 3 | 4| 5 |6 | 7 1 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo 1 49 | 0.58 | 051 | 048 | 0.46 | 051 | 0.46 | 0.49 | 053 | 054 |  0.49
cronometrado
Recoge la  |Calificacion o PROM.
carretilla para |valoracion de | ) oo, | 7000 | 806 | 1059 | 110% | 80% | 110% |100% | 75% | 75% | 051
trasladar los ritmo de
productos trabajo CALIEIC
E';rr:]p; 0.49 | 0.406 | 0.408 | 0.504 | 0.506 | 0.408 | 0.506 | 0.49 |0.398 [0.405| 91%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 7:
Tabla 19 Actividad Nro. 7 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 7 TEMPOS | = "1 5l 3 | 4 | 5 |6 | 7 1 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo 1 12 | 046 | 051 | 049 | 050 | 052 | 0.47 | 057 | 058 | 048 | 047
cronometrado
Se desplaza al |Calificacion o PROM.
areade jvaloracion de| . |1 0coc | 005 | 8506 | 859 | 80% | 100% | 75% | 75% | 90% |  0.51
almacenamient | ritmo de
o trabajo CALIFIC.
E';rr:]pa‘l) 0.47 |0.483 | 0.408 | 0.417 | 0.425 | 0.416 | 0.47 |0.428 [0.435|0.432| 88%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 8:
Tabla 20 Actividad Nro. 8 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 8 TIEMPOS | = "1 ">l 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
TIempo 1 520 1 284 | 208 | 256 | 2.86 | 2.97 | 2.87 | 2.91 | 2.50 | 2.47 0
cronometrado
Calificacién o PROM.
Demoraen | valoracion de| ;o | geo | 7004 |105% | 80% | 70% | 80% | 75% |110%|115%| 2.7
ubicar el pasillo|  ritmo de
Eeluef CALIFIC.
Ifrr;pa‘l) 27 |2.414(2.086 | 2.688|2.288 |2.079 [2.206 | 2.183 | 2.75 |2.841| 89%

Fuente: Elaboracién propia
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Actividad 9:

Tabla 21 Actividad Nro. 9 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° TEMPOS | v | 2 | 3 | 4 |5 |6 | 7 |8 | o |10]| MODPA
Tiempo 1651 1 023 | 020 | 025 | 022 | 024 | 021 | 020 | 024 | 023 | 021
cronometrado
Calificacion o PROM.
Se dirige hacia | valoracion de | ;0. | geos | 1050 | 8096 | 86% | 80% |100% | 105% | 80% | 85% | 0.2
el anaquel ritmo de
trabajo CALIFIC.
Efr”;‘;‘l’ 021 0196 | 0.21 | 0.2 |0.189]0.192| 0.21 | 0.21 [0.192]0.196| 91%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 10:
Tabla 22 Actividad Nro. 10 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 10 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
TIempo | 3 55 1 343 | 316 | 321 | 368 | 379 | 3.60 | 3.17 | 357 | 3.23 0
cronometrado
Demora por |Calificacion o RO
obstruccion de | valoracion de | ;0. | g0, | 10506 103% | 70% | 65% | 75% | 105% | 75% |102%| 3.4
cajasen el ritmo de
pasillo trabajo CALIEIC.
E';rr:]pa‘l’ 3.32 |2.744|3.318|3.306 | 2.576 | 2.464 | 2.7 |3.329[2.678(3.295| 88%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 11:
Tabla 23 Actividad Nro. 11 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 11 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 14 65 1 0.01 | 1.09 | 113 | 1.07 | 097 | 1.14 | 1.10 | 1.04 | 0.90 0
cronometrado
Demora en la |Calificacion o PROM.
busqueda de | valoracion de | 1 0. 111004 | 750 | 70% | 80% |105% | 70% | 75% | 82% |110%|  1.04
productos por ritmo de
desorden trabajo CALIFIC.
E'Oerr:]‘;‘: 1 |1.001|0.818{0.791 |0.856 | 1.019|0.798 | 0.825 [ 0.853 | 0.99 | 88%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 12:

Tabla 24 Actividad Nro. 12 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N 12 TEMPOS | = "1 5 | 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo
12.9712.11 | 12.18 | 13.98 | 11.68 | 13.74 | 13.69 | 13.91 | 12.35 | 13.86 0
cronometrado
Calificacion o PROM.
Extrae el Jvaloracion de | ;0. | 10704 10796 | 70% | 110% | 80% | 85% | 70% |105% | 75% | 13.05
producto ritmo de
trabajo CALIFIC.
Efr':]‘;‘l’ 12.97 | 12.96 | 13.03 | 9.786 | 12.85 | 10.99 | 11.64 | 9.737 | 12.97 | 104 | 91%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 13:
Tabla 25 Actividad Nro. 13 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS [ OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 13 TEMPOS | = "1 5 | 3 | 4|5 | 6| 7 | 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo | ¢ 21 1 657 | 6.96 | 6.44 | 7.42 | 7.30 | 6.45 | 6.97 | 6.54 | 7.90 0
cronometrado
Calificacion o PROM.
Limpia las | valoracion de | , 0 | 10504 | 750 |1109% | 65% | 70% |110% | 75% | 106% | 60% |  6.93
cajas sucias ritmo de
trabajo CALIFIC.
Efr':]‘;‘l’ 6.71 |6.899 | 5.22 |7.084 |4.823 | 5.11 |7.095 |5.228 [6.932| 4.74 | 88%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 14:
Tabla 26 Actividad Nro. 14 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 14 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
TIempo | oy | 464 | 457 | 435 | 489 | 423 | 4.46 | 4.00 | 4.88 | 4.95 0
cronometrado
Calificacién o PROM.
Coloca los .,
valoracion de
productos en la ritmo de 100% | 80% | 85% |106% | 75% |110% | 105% |115% | 75% | 70% 4.55
carretilla trabai
abajo CALIFIC.
E';rr:]pa‘l’ 45 |3.712|3.885 |4.611|3.668 |4.653|4.683| 4.6 | 3.66 |3.465| 92%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 15:

Tabla 27 Actividad Nro. 15 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
NP 15 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 19 03 {123 | 112 | 1.07 | 112 | 1.08 | 1.26 | 1.18 | 1.26 | 1.00 | 112
cronometrado
- Calificacién o PROM.
S2lmaYl72 valoracion de
hacia la zona | % 201 %1 100% | 75% | 85% | 90% | 85% | 90% | 70% | 80% | 70% |105% | 114
de embalaje trabai
abajo CALIFIC.
E';rr:]pa‘l’ 1.03 |0.923 | 0.952 | 0.963 | 0.952 [ 0.972 | 0.882 | 0.944 |0.882 | 1.061| 85%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 16:
Tabla 28 Actividad Nro. 16 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N 16 TEMPOS | = "1 5 | 3 | 4| 5 | 6| 7 | 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo | 66 1110 | 118 | 1.22 | 119 | 1.03 | 1.20 | 1.01 | 1.09 | 1.16 0
Demora en la cronometrado
zona _por Calificacion o PROM.
MEETEIES valoracion de
innecesarios [ 220 %1 100% | 75% | 64% | 60% | 63% |100% | 62% | 105% | 75% | 70% | 112
que impiden la trabaio
preparacion del ! CALIFIC.
el Tiempo
o) | 106 |0.825(0.755 0.732 | 0.75 | 1.03 |0.744 [1061 |0.618 | 0812 |  77%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 17:
Tabla 29 Actividad Nro. 17 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 17 TIEMPOS | =1 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
TIempo | o o6 1 533 | 637 | 622 | 598 | 529 | 5.42 | 5.38 | 6.45 | 6.18 0
cronometrado
. Calificacién o PROM.
e tos valoracion de
productos en la| ** 1 °¥ | 1009 | 115% | 65% | 70% | 80% |120% | 105%| 110% | 60% | 75% |  5.85
zona de trabajo trabaio
I CALIFIC.
E'Oerr:]‘;‘: 5.86 | 6.13 |4.141|4.354 | 4784 |6.348 | 5.691 | 5.918 | 3.87 |4.635| 90%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 18:

Tabla 30 Actividad Nro. 18 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS|[oBS [oBS |[oBs [ 0oBs | oBS [ oBS [ 0BS [ OBS [ 0BS
N° 18 TENIASS | =g 2 3 4 5 6 7 8 9 g || el
Tiempo |y 1) 1139 | 122 | 128 | 119 | 117 | 121 | 112 | 1.25 | 1.38 0
cronometrado
Verifica la PROM
cantidad segln | Calificacion o :
lote, fecha de |valoracion de | ) o, | 7004 | 8505 | 75% | 90% | 95% | 85% |105%| 80% | 70% | 1.24
vencimiento Yy ritmo de
nombre de trabajo CALIEIC.
producto
E‘;rr;pa‘l’ 1.14 |0.973|1.037| 0.96 |1.071 |1.112|1.029|1.176| 1 |0.966| 86%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 19:
Tabla 31 Actividad Nro. 19 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [OBS [ OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS
N° 19 UIEIRE g 2 3 4 5 6 7 8 9 M || e
Tiempo
19.3421.90 [ 20.18 | 20.98 | 21.21 | 19.95 | 18.33 | 18.79 | 18.34 | 18.25 0
cronometrado
. Calificacién o PROM.
Termina de .,
valoracion de
preparar el o de | 100% | 60% | 75% | 70% | 65% | 75% | 108% 105% 106% | 110%| 19.73
pedido trabai
abajo CALIFIC.
E';rr:]p; 19.34 |13.14 | 15.14 | 14.69 | 13.79 | 14.96 | 19.8 |19.73 |19.44 | 2008 | 87%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 20:
Tabla 32 Actividad Nro. 20 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [OBS [ OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 20 TIEMPOS | =) 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | MODA
TIempo 1 18 1 020 | 022 | 019 | 021 | 023 | 018 | 021 | 020 [ 019 | 0.8
cronometrado
Traslada el |Calificacion o e
- .
pedidoa la | valoracion de | ) o, | 900, | 8004 | 959 | 85% | 80% | 100% | 85% | 90% | 95% |  0.20
zona de ritmo de
despacho trabajo CALIFIC.
Tiempo | 18 1 018 | 018 | 018 | 018 | 018 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 90%
normal

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 21:

Tabla 33 Actividad Nro. 21 - antes de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 21 TEMPOS | =" 5 1 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo 1y o1 | 149 | 144 | 128 | 120 | 137 | 1.43 | 128 | 135 | 1.33 | 1.8
cronometrado
Calificacién o PROM.
Registra en su | valoracion de |, 0| 600, | 9004 | 089 |105% | 90% | 85% | 98% | 95% | 95% |  1.34
formato ritmo de
trabajo CALIFIC.
TIempo 1151 | 119 | 130 | 1.25 | 126 | 1.23 | 122 | 1.25 | 128 | 1.26 |  94%
normal
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 22:
Tabla 34 Actividad Nro. 22 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 22 TEMPOS | = "1 5 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8| 9 | 10| MOPA
TIempo 1 18 1 018 | 021 | 019 | 021 | 017 | 021 | 020 | 047 [ 019 | 0.21
cronometrado
Calificacion o PROM.
Se traslada a su| valoracion de | 0. |1 000 | 8006 | 950 | 80% | 105% | 80% | 85% |105% | 95% |  0.19
area de trabajo | ritmo de
trabajo CALIFIC.
E':rr:‘nr;‘l’ 0.18 | 0.18 |0.168|0.181 |0.168 | 0.179 | 0.168 | 0.17 [0.179|0.181| 93%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 23:
Tabla 35 Actividad Nro. 23 - antes de la mejora
ACTIVIDAD OBS [ OBS [ OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 23 TEMPOS | = "1 5l 3 | 4 | 5 |6 | 7 | 8| 9 | 10| MOPA
Tiempo | g3 1 675 | 0.91 | 0.85 | 0.83 | 0.94 | 0.88 | 0.93 | 0.81 [ 091 | 083
cronometrado
Comunicar que |Calificacién o PROM.
el pedido esta |valoracion de | |, | 11004 | 8094 | 909 |100% | 80% | 85% | 75% | 105%| 80% |  0.86
listo para ritmo de
despacho trabajo CALIFIC.
Efr”;‘;‘l’ 0.83 |0.825[0.728 |0.765 | 0.83 |0.752 | 0.748 | 0.698 | 0.851 | 0.728| 91%

Fuente: Elaboracion propia

Al culminar la valoracion de ritmo de trabajo y el tiempo normal antes de la
mejora, se procedio a calcular el tiempo estandar como se observa en la Tabla
36.
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Tabla 36 Tiempo estandar antes de la mejora

TIEMPO
NRO. DE TIEMPO .
ACTivl- PROMEDIO /0 oraciON NORMAL SUPL. ESTANDAR
DADES (TO) Ny (8%)  TNY(1s)
(TSTD)
1 0.56 0.91 0.51 0.16 0.59
2 7.82 0.88 6.90 0.16 8.00
3 3.12 0.82 255 0.16 2.95
4 0.23 0.91 0.21 0.16 0.25
5 0.44 0.97 0.42 0.16 0.49
6 0.51 0.01 0.46 0.16 0.53
7 0.51 0.88 0.44 0.16 0.51
8 2.77 0.89 2.46 0.16 2.86
9 0.22 0.91 0.20 0.16 0.23
10 3.42 0.88 3.01 0.16 3.49
11 1.04 0.91 0.94 0.16 1.09
12 13.05 0.88 11.43 0.16 13.26
13 6.93 0.88 6.07 0.16 7.04
14 4.55 0.92 4.19 0.16 4.86
15 1.14 0.85 0.97 0.16 1.12
16 1.12 0.77 0.87 0.16 1.01
17 5.85 0.90 5.26 0.16 6.11
18 1.24 0.86 1.06 0.16 1.22
19 19.73 0.87 17.24 0.16 20.00
20 0.20 0.90 0.18 0.16 0.21
21 1.34 0.94 1.25 0.16 1.45
22 0.19 0.93 0.18 0.16 0.20
23 0.86 0.91 0.78 0.16 0.91

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, en la Tabla 37 se muestran los tiempos normales y estandares del

proceso de picking antes de la mejora.

Tabla 37 Tiempo normal y estandar actual

Tiempo (minutos)

Descripcion Normal (TN)

1. Ingreso al almacén 9.95

2. Verificacién de guias de pedidos 0.64

3. Despla_lzamiento a la zona de 6.57
almacenaje

4. Extraccion del producto 22.62

5. Desplazamiento a la zona de

embalaje 7.10

6. Preparacion del pedido 18.30

7. Despacho del producto 2.39

Estandar = TN*(1+S)

11.55
0.74

7.62
26.24
8.23

21.22
2.77

Fuente: Elaboracion propia
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Aplicacion de la metodologia 5°S

Se planteo aplicar la herramienta 5°S como solucion a este problema, ademas

para identificar las actividades que no generaban valor y causaban demoras en

el proceso.

Esta mejora disminuyo el tiempo en el proceso de picking, ahora las zonas de

trabajos son seguros y aseados, se redujeron los tiempos y costos, produciendo

mayor rentabilidad a la organizacién ademéas de mejorar la productividad del

area.

En la Tabla 38 se muestra la aplicacion de la herramienta 5W+H donde se

hicieron seis preguntas del proceso a mejorar.

Tabla 38 5W+H - Objetivo especifico 1

Reducir actividades
Que generan demora,
recorridos
innecesarios, eliminar
tiempos muertos

Semana 28, 29 y
30 julio 2021

¢Qué? ¢Por qué? ¢Cuando? ¢Donde? ¢ Quién? ¢Como?
Tiempos de acceso a . .
Aplicando la primera
los productos, Semana 19 - mayo -
. etapa de 5'S: Seiri
herramientas, 2021 .
. (Seleccionar)
materiales, entre otros.
Fluio de Keiko Hifume, Aplicando la
) . Semana 20y 21 Claudia Saldarriaga | segunda etapa de
desplazamiento y . - o
. mayo 2021 y los operarios del 5'S: Seiton
control visual . . .
area de picking (organizar)
Reducir la
cpntammacwn, Semana 22y 23 Aplicando I'a tergera
suciedad y polvo en mayo 2021 etapa de 5'S: Seiso
equipos, productosy | _ . En el almacén de (limpiar)
Existen demoras en
muebles productos
" el proceso de .
Generar hébitos, . terminados de .
cumplimiento de picking una droguerfa Aplicando a cuarta
normas v resaltar Semana 24 - junio etapade 5'S:
TS yTE: 201 Seiketsu
informacion o
) (estandarizacion)
importante
iko Hi Apli la qui
Cultura de respeto, Semana 25y 26 - Ke|!<o Hlfum?, plcanco la qullnta
: : L - Claudia Saldarriaga|  etapa de 5'S:
cuidado de los bienes junio a 27 - julio . .
L y el supervisor del Shitsuke
de la organizacion 2021 ) .
almacén (seguimiento)

Aplicando el estudio
(e tiempos

Fuente: Elaboracion propia
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La ejecucion se realizé de la siguiente manera:

Seiri: Seleccionar

Se seleccion0 los objetos que no eran necesarios y se usoO la herramienta de
control de tarjetas rojas para indicar que elementos no pertenecen al area de
trabajo, estas contienen como informacion el nombre del responsable, fecha de
inspeccion, descripcion, categoria, razon del desecho y entre otros. Como se
observa en la Figura 24 se colocé las tarjetas en las sefialéticas, en las cintas
gastadas y las herramientas en desuso, también en las cajas rotas y en los
productos de limpieza ubicados en la zona de recepcion. Utilizando este
método se despejd la zona de trabajo permitiendo un mejor desarrollo en el
proceso de picking (Figura 84 y Figura 85).

Figura 24 Colocacion de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia

Luego de seleccionar lo innecesario se realizo la documentacion respectiva
para informar al departamento del almacen los motivos del desecho o la puesta
en cuarentena de los elementos, este paso es muy importante ya que se toma el
destino final de los productos a los que se colocaron tarjeta roja (Tabla 39).
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Tabla 39 Informe de desechos

Departamento Almacén
- - - - Fecha 4/05/2021
Responsables Keiko Hifume / Claudia Saldarriaga
NI A Cantidad| Estado | Ubicacion MOt“{O el Accibn sugerida Delesmn
elemento retiro final
Sefialéticas ’ Malo Zona de Dafiados y tlo LIev_ar zona de Desechar
despacho | pertenece al area | acopio temporal
. . Z LI
Cintas de embalaje 3 Malo ona de Gastado ev_ar zona de Desechar
despacho acopio temporal
. Zona de Noseusaenla | Llevarzona de .
Herramientas 5 Bueno . . Reubicar
despacho | zona de trabajo | acopio temporal
Productos de Zona de Noseusaenla | Llevarzona de .
- 2 Bueno - . . Reubicar
limpieza recepcion | zona de trabajo | acopio temporal

Fuente: Elaboracién propia

Los materiales etiquetados con la tarjeta roja fueron internados en la zona de

acopio para que los colaboradores lo visualicen y decidan si lo utilizan, venden

o donan (Figura 25). Con esta implementacién no se acumulan materiales

innecesarios.

Figura 25 Acopio de los materiales innecesarios
Fuente: Elaboracién propia

Asi mismo, se clasifico los productos en los anaqueles segun su familia (marca,

lote y fecha de vencimiento), con esta segmentacion no se almacenaran

productos que no tengan las mismas caracteristicas y asi se evitara el desorden

en la clasificacion. Aplicando esto se mejor6 el tiempo de ubicaciéon del

producto al realizar el picking (Figura 26).
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Figura 26 Productos clasificados segun familia
Fuente: Elaboracién propia

Seiton: Organizar

En esta etapa se ordend los equipos de proteccion personal y los implementos
de limpieza en areas especificas del armario, estas fueron sefializadas con cinta
roja'y amarilla, letreros y leyenda donde su identificacion sea facil, también se
delimito el piso para evitar dafios al armario. Con esta ejecucion los equipos e
implementos estan al alcance del operario y logran iniciar rapidamente sus
actividades, ademéas ya no se colocardn los objetos en lugares que no
correspondan (Figura 27 y Figura 28).

Figura 27 EPPS e implementos de limpieza ordenados
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 28 EPPS e implementos de
limpieza ubicados en un armario
Fuente: Elaboracion propia

Se delimitd los pasillos con cinta amarilla y negra para indicar los lugares de
proteccion y cuidado. Esto mejoré el flujo de desplazamiento, disminuyd los
dafos en anaqueles y productos, ademas de los riesgos sobre los operarios ya

que logran identificar los posibles peligros de manera visual (Figura 29).

Figura 29 Pasillos delimitados
Fuente: Elaboracion propia
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Asi mismo se coloco letreros para su ubicacion, los pasillos fueron enumerados
desde P1 hasta P6 (Figura 86), las columnas también fueron asignadas
numéricamente desde el 1 hasta el 52 y los niveles del anaquel fueron
sefializados con cinta verde identificando los productos aprobados, asi mismo
se etiqueto por clasificacion A, B, C y D, empezando con la letra A el nivel 1
y asi sucesivamente (Figura 30). Esto permitié que el operario identifique
donde se encuentran los productos a extraer, mejorando asi el tiempo de

picking.

Fiura 30 Anaqueles con etiquetaé de identificacion
Fuente: Elaboracion propia

De igual manera se sefializ6 el area de embalaje y despacho con letreros para
su rapida ubicacion, se delimitd con cintas de color amarillo y negro donde el
operario lo localice visualmente. Esto permitié que no se generen choques 0
dafios en la zona de trabajo (Figura 31).
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Figura 31 Areas con letreros de ubicacion
Fuente: Elaboracion propia

Seiso: Limpiar

En esta etapa se elimind la suciedad de las cajas, anaqueles, pisos y zonas de
trabajo. Se asigno a cada colaborador responsabilidades en el cuidado de esta,
por ejemplo, en zona de embalaje el operario tiene la responsabilidad de
contener la basura al momento de realizar la actividad, también se definio los
programas y métodos de aseo. Esto gener6 mejoras en el proceso de picking
porque el operario ya no realiza actividades que no generan valor como es una
de ellas la verificacion si hay cajas sucias o en mal estado (Figura 32, Figura
33y Figura 87).
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=
Figura 32 Area y cajas libres de polvo
Fuente: Elaboracion propia

Figura 33 Anagueles limpios
Fuente: Elaboracion propia
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Con respecto a la verificacion del cumplimiento se elaboré un formato

limpieza por pasillos y anaqueles (Figura 34).

de

REGISTRO DE LIMPIEZA

Mes: Julio

Nombre del Operario:

Fecha Hora Tarea Descripcion Observaciones | Verificado por:
MIERCOLES | o01-ulio [/EJ10:30 [T AP 101 pagi oS 1y2
1/F. ] 12:00 [T: [A:[P: [O:
JUEVES 02-Julio |1 10:30 [T: JA: |P: O PASILLO 3
1/F. | 12:00 |T: [A:[P: [O:
VIERNES 03-Julio  [YF-110:30 [T [A: [P |O: PASILLO 4
I/F. ] 12:00 [T: [A:[P: [O:
. 1/F. ] 10:30 {T: |A:|P: |O:
LUNES 06-dulio =SS S ANANQUELES 1-10
- 1/F.110:30 |T: [A:[P: [O:
MARTES 07-Julio et A e PASILLO 5
- - 1/F.110:30 |T: [A:[P: [O:
MIERCOLES | 08-Julio [ =Tiro5 T TaTo T PASILLO 6
JUEVES 09-Julio [ 10:830 [T [AIP: O pagy 0 1y2
WVF. ] 12:00 [T: [A:[P: [O:
. I/F. [ 10:30 |T: [A:|P: |O:
VIERNE: 10-Jul ANANQ UELES 11-20
S 0-Julio WVF. 1 12:00 |T: [A:[P: [O: Qu
. I/F. ] 10:30 |T: [A:|P: |O:
LUNES 13-ulio e e PASILLO 3
MARTES 14-ulio  [YE]10:30 IT: JA: |P: 1O: PASILLO 4
LE. [ 12:00 |T: |A:[P: |O:
= . 1/F.110:30 [T: [A:[P: [O:
MIERCOLES | 15-Julio [ ai oo PASILLOS 5y6
JUEVES 16-Julio  [E-10:30 IT: JA:IP: 1O} ANANQUELES 21-30
I/F. ] 12:00 |T: [A:[P: [O:
- 1/F.110:30 |T: [A:[P: [O:
VIERNES 17-qulio  [SA PSP EBY PASILLOS 1y 2
LUNES 20-Julio |5 |10:30 |T: A [P |O: PASILLO 3
1/F. ] 12:00 |T: [A:|P: |O:
- I1/F.110:30 [T: [A:[P: [O:
MARTES 21-aulio [ S A - PASILLO 4
= . I/F.110:30 [T: [A:[P: [O:
MIERCOLES | 22-Julio [t A to o ANANQUELES 31-40
- 1/F.110:30 |T: [A:[P: [O:
JUEVES 23dulio [ S P - PASILLO 5
- 1/F.110:30 |T: [A:[P: [O:
VIERNES 24-dulio LTS P PASILLO 6
LUNES 27-qulio |2E-|10:30 IT: JA:IP: O] pagy10S1y2
I/F. ] 12:00 [T: [A:[P: [O:
MARTES 28-Julio  |ME110:30 I T JAIP: |OLf AN ANQUELES 41-52
LVF. ] 12:00 |T: [A:[P: [O:
- - I1/F.110:30 [T: [A:[P: [O:
MIERCOLES | 20-Julio  ros St At PASILLO 3
JUEVES 30-julio |5 |10:30 |T: A [P |O: PASILLO 4
I/F. 1 12:00 [T: [A:[P: [O:
VIERNES 31gulio PR 1030 IT: AP JOI)  pAg)L OS5y 6
T:1A:[P: |0O:

I/F. | 12:00

Leyenda: HORA --> I Inicio, F: Final

TAREA --> T: Trapeado. A; Anaauel, P: Producto, O: Otros (Aspirado, Encerado, etc)

Firma y Sello:

Supervisor de almacén Encargado del area

Figura 34 Formato de registro de limpieza
Fuente: Elaboracion propia
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Seiketsu: Estandarizacién

En esta etapa se realizaron evaluaciones de manera regular por medio del

formato de verificacion, este fue utilizado para medir la eficiencia de las tres

primeras “S” ejecutadas. Como se observa en la Tabla 40 se obtuvo un puntaje

total de nueve verificando que tienen un nivel “excelente”.

Tabla 40 Verificacion de las 3S

Departamento Alr_nacen_ : : Fecha 7106/2021
Evaluador(es) |Keiko Hifume / Claudia Saldarriaga
IAplicacion de 39 Punto de observacién Pu?gLch)lon
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios 3
SEITON Se observa orden y rotulacion en el area 3
SEISO Se mantiene limpio el area de trabajo, maquinaria y otros 3
Puntaje total 9
Puntaje total Nivel

0 - 2 |Insatisfactorio

3 -5 |Regular

6 - 7 |Bueno

8 - 9 |Excelente

Fuente: Elaboracién propia

En esta etapa se estandarizo, reglament6 y se hizo un seguimiento donde las

tres primeras disciplinas se mantengan en el almacén. Para esto se coloco un

mural con estandares de limpieza y organizacion, cronograma de aseo,

estrategia de las 5’S, reglamento y otros conceptos (Figura 35).

MURAL DE MEJORA
CONTINUA

Reglamento del almacén Esténdar visual

1. Prokilido ol mpreso de pers
ausetn.

|

o e
i T e 1 et e |

$0. Fl operario dsbe dar iso o) sapervs
sobue

alacen.

Estrategia de las 5’S

Finpa 5. Autodisciplina

Fitapa - Toos runl sempc

%
| ’\ e —.
et S
Figura 35 Mural de mejora continua
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién, se detalla lo elaborado:

a. Estandares de limpieza y organizacion, se presentd iméagenes de la
situacion pre y post de las condiciones en las que debe estar el almacén
(Figura 88).

b. Estrategia de las 5’S, se coloco informacion relacionada a las etapas de las
5’S para concientizar y familiarizar al operador con esta metodologia
(Figura 89).

c. Cronograma de limpieza, se disefid para que el operario cumpla con lo
programado y de su conformidad en lo realizado por medio de su firma
(Figura 90).

d. Reglas del almacén, se elaboraron con el fin de ser cumplidas
obligatoriamente y asi salvaguardar la mercaderia, garantizar las buenas
condiciones de almacenamiento, ademas de mantener el orden y la
limpieza dentro del almacén (Figura 91).

Asi mismo se designoé a un personal para que de manera objetiva evalle si se

estan cumpliendo con la seleccion, organizacion y limpieza.

Shitsuke: Seguimiento

En esta etapa se disefi el plan de capacitacion sobre temas de la metodologia
5’S (Figura 36), dividiéndolo en 4 etapas, que es lo que dura la ejecucion, en
el mes de junio se busco familiarizar al operador con esta metodologia,
haciendo una induccion de las 5°S detallando los beneficios y la importancia
de aplicarlo, asi mismo se dictd las dos primeras etapas teniendo como criterio
el uso de las herramientas y los beneficios que estas conllevan. Para el mes de
julio se realizd la capacitacion de la tercera etapa, en la cuarta etapa el principal
objetivo es hacer que el operador identifique si se esta cumpliendo con las “3
primeras S” en sus actividades diarias, por Gltimo, en la quinta etapa se busca
reforzar con capacitaciones y verificar por medio de una evaluacién si los

operarios estan disciplinados y dispuestos a seguir con esta metodologia.

En la Figura 37, se observa el porcentaje de cumplimiento de las capacitaciones

mensuales realizadas a los operarios del departamento de almacén.
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PLAN DE CAPACITACION 2021

Fase Temas Contenido NDCE pe FE2TE] Junio Julio Agosto
capacitado
Introduccion a las 5s, ;Qué son las 5'S?, Conceptos, beneficios y dindmica P
Inicial ¢Cudles son los beneficios? y la importancia |grupal de las 5°S. 10
de aplicarlo. -
lera. "S" |¢(Qué es Seiri ?, ;Cuél es la importancia de Cor_1cep't,os, |mpqr.tanC|a dela P
Seiri aplicarlo?, criterios de uso de la herramienta y aphcacnop de Se|'r| y correcto uso 10
(Seleccionar) [beneficios. de las tarjetas rojas. E
2era. "S"  |;Qué es Seiton?, ;Cual es la importancia de Corjce[?t,os, |mpqnan0|a dela P
Seiton aplicarlo?, pasos para la aplicacion, criterios y aplicacion de Se'tfm Y correcto 8
(Organizar) |uso de la herramienta para el orden. uso de las herramientas. E
¢Qué es Seiso?, ;Cudl es la importancia de Conceptos, importancia de la P
3era. "S" Seiso |aplicarlo?, pasos para la aplicacion, criterios y [aplicacion de Seiso y correcto 9
(Limpiar)  |uso de la herramienta para mantener la uso de los elementos para el aseo. E
limpieza.
e S ¢Qué es Seiketsu?, ;Cudl es la importancia de |Conceptos, importancia de la 3
. aplicarlo?, reforzamiento del cumplimiento de |aplicacion de Seiketsu y
Seiketsu ) e . . 10
; las 3 primeras "S". reforzamiento del manteniento de
(Estandarizar) . e E
las 3 primeras "'S".
Sta, S ¢Qué es Seitsuke, ¢Cual es la importancia de |Conceptos, importancia de la p
o aplicarlo?, reforzar con capacitaciones a los  |aplicacion de Seitsuke y
Se|.t su.ke operarios y verificar que cumplan con la reforzamient. 10
(Seguimiento) metodologia 5'S. £

Figura 36 Plan de capacitacion 2021
Fuente: Elaboracién propia

Porcentaje de cumplimiento
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Figura 37 Grafico porcentaje de cumplimiento de capacitaciones

Fuente: Elaboracion

Julio
97%

Junio
93%

propia

Lista de verificacidon 5°S Post-Test

Agosto

Como se observa en la Tabla 41, en el resultado de la evaluacién realizada se

obtuvo un total de 75 puntos siendo uno de los maximos puntajes. En la Figura

38, se muestra el grafico radar 5°S el cual se obtuvo un puntaje de 100% siendo

un nivel de tipo “A” indicando “hay que mantener el nivel”. Este se encuentra

en los limites maximos, el cual garantiza que el desarrollo de las 5°S tuvo un

impacto positivo después de la implementacion.
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Tabla 41 Lista de verificacion 5°S después de la mejora

Area: Almacén
Evaluadoras: Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia
Fecha: 28/06/2021
Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Falta Bien Excelente
Criterios de evaluacion | Evaluacion
Seiri (Seleccionar)
1. ¢Existe una clasificacion de materiales y/o piezas 5
necesarias e innecesarias en el almacén?
2. ¢Los productos estan clasificados segun su rotacion? 5
3. ¢Los items se encuentran clasificados por familia? 5
Seiton (Organizar)
4. ;El area de almacenamiento y anaqueles se encuentran 5
sefializados?
5. ¢Los items cuentan con un lugar identificado y 5
etiquetado?
6. ¢El area de despacho y embalaje se encuentra 5
ordenado?
Seiso (Limpiar)
7. ¢El piso esta libre de cajas, bolsas, residuos, suciedad, 5
entre otros?
8. ¢Los anaqueles se encuentran limpios? 5
9. ¢El procedimiento de limpieza es el adecuado? 5
Seiketsu (Estandarizar)
10. ¢Esté definido y documentado los procedimientos de
coémo y cuéndo realizarse las actividades de orden y 5
limpieza?
11. ;L os operarios saben cudles son sus funciones 5
actuales?
12. ;Se realizan planes de mejora para la limpieza del 5
area?
Seitsuke (Seguimiento)
13. ¢Se conoce, cumplen y respetan los procedimientos de 5
trabajo?
14. ;El departamento de almacén tiene evaluaciones 5
periddicas?
15. ¢Los operarios cumplen con los reglamentos? 5

Fuente: Elaboracion propia
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N Puntaje | Lunfaje % RADAR 5'S - ALMACEN
Nro. Evaluacién . maiximo .. 100.0%
obtenido el cumplimiento Seleccionar (Seiri)
1 | Seiri (Seleccionar) 15 15 100%
2 | Seiton (Organizar) 15 15 100%
3 | Seiso (Limpiar) 15 15 100% Seguitmente 1000%
4 | Seiketsu (Estandarizar) 15 15 100% (Seitsuke) Organizar (Seifon)
5 | Seitsuke (Seguimiento) 15 15 100%
Total 75
Estandarizat L }
. Limpiar (Seiso)
~ (Smkelsu)loo.o% 100.0%
. Evaluacion de
Puntaje . C L. .
Diagnéostico Inicial
Criterio de evaluacion|
100% A :
Evaluacién A B C D E
Total >80% >65% >50% | >35% | <=35%

Puntaje maximo 75

Leyenda

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel
C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar 5'S

Figura 38 Resultado de diagnoéstico 5'S después de la mejora
Fuente: Elaboracion propia



Diagrama de andlisis de proceso (DAP) después de la mejora

En este diagrama se muestra como realizan el proceso de picking para el
despacho de 50 productos de SARS COV 2 Antigen rapid test.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

RESUMEN
PROCESO DE PICKING Actividad Obtenido Actual
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Tipo de diagrama: Actual Operacion o 11.00 28.19
Area: Almacén Transporte = 6.00 2.62
Elaborado bor- Hifume Garro, Keiko Espera D - -
por: Saldarriaga Lozano, Claudia Inspeccion O 2.00 1.56
Fecha: 5/07/2021 Almacenamiento ¥V - -
TOTAL 19.00 32.37
L Tiempo Simbolos .
Descripcion (min) e} = D 0 <~ Observaciones
1. El operario ingresa al almacén 0.54
2. Busca sus equipos de proteccion 430 Ubica sus equipos de proteccion en el armario
personal (EPP) ' [ asignado
| R .
3. Prepara sus herramientas de trabajo 118 Las_h.erramlentas se encuentran en una cajonera,
[ clasificado por grado de uso
[
4. Recepciona las guias de pedidos 0.23 |
5. Verifica la inf ., 042 — La informacién contiene nimero de guia, nombre
- veritica fa informacion ) | —< del producto, cantidad, fecha de vencimiento y lote
6. Recoge la carretilla para trasladar los 031 —
productos '
7. Se desplaza al &rea de almacenamiento 0.47 )
8. Ubica el pasillo 0.90 Localiza ré_pido gl_ pas_i!lo porque cuentan con
letreros de identificacion
9. Se dirige hacia el anaquel 021
10. Extrae el producto 4.80 |
|
11. Coloca los productos en la carretilla 2.20
12. Se moviliza hacia la zona de embalaje 1.03 )
/
13. Deja los productos en la zona de
. 3.18 )
trabajo —
14. Verifica la cantidad segun lote, fecha o
L 114 |
de vencimiento y nombre del producto | —
15. Termina de preparar el pedido 9.07 >l Los_productos se colocan en la caja master para ser
enviados a la zona de despacho
16. Traslada el pedido a la zona de
0.18
despacho
17. Registi F " 121 Llena el formato con su firma y sello, el operario de
- Registra en su formato ' despacho firma el cargo de recepcion de mercaderia
18. Se traslada a su zona de trabajo 0.18
19. Comunica que el pedido esta listo para
0.81
despacho
Total 3237 11 6 0 2 0

Figura 39 Diagrama de analisis de proceso despues de la mejora

Fuente: Elaboracién propia

Como se visualiza en la , después de la implementacion 5°S se logré eliminar

las actividades que generaban demoras reduciéndose a un total de 19

actividades para realizar el proceso de picking.
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Para realizar el estudio de tiempos se consideraron los tiempos suplementarios
con un total de 16% para determinar el tiempo estandar (Tabla 9), la cual fueron

proporcionados por el departamento de almacén.

En la Tabla 42 se muestran las tareas descompuestas en elementos para realizar

la medicion facilmente.

Tabla 42 Tareas en elementos

Actividades Elementos

El operario ingresa al almacen

Ingreso al almacén . —
g Busca sus equipos de proteccion personal (EPP)

Prepara sus herramientas de trabajo

Verificacion de Recepciona las guias de pedidos
guias de pedidos

Verifica la informacion

_ Recoge la carretilla para trasladar los productos
Desplazamiento a

la zona de Se desplaza al area de almacenamiento
almacenaje bica el pasillo
Se dirige hacia el anaquel
Extraccion del Extrae el producto
producto

Coloca los productos en la carretilla

Desplazamiento a | Se moviliza hacia la zona de embalaje
la zona de embalaje

Deja los productos en la zona de trabajo

Verifica la cantidad segun lote, fecha de vencimiento y

Preparacién del
nombre del producto

pedido

Termina de preparar el pedido

Traslada el pedido a la zona de despacho
Despacho del i
producto Registra en su formato

Se traslada a su zona de trabajo

Comunica que el pedido esta listo para despacho

Fuente: Elaboracién propia

Luego de haber descompuesto las actividades en elementos, a partir de la
semana 28 hasta el 30 de julio se realizaron la toma de tiempos, las cuales
fueron registrados en un formato que se encuentra en el Anexo 4. Para

determinar la cantidad de veces que debe ser observado un elemento se necesita
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saber el muestreo de trabajo. A continuacion, se calculd el ndmero de

observaciones requeridos:

Tabla 43 Numero de observaciones después de la mejora

Actividad PE X 0@ n N
1 252 5.00 25.00 10 10.50
2 185.68 43.00 1849.00 10 6.75
3 15.43 12.38 153.26 10 1031
4 0.37 1.93 3.72 10 10.35
5 1.47 3.8 14.59 10 9.60
6 1.07 3.26 1063 10 9.70
7 1.78 4.21 17.72 10 9.83
8 9.63 9.78 95.65 10 10.40
9 0.38 1.95 3.80 10 6.94
10 258.41 50.72 2572.52 10 7.22
11 55.29 23.46 550.37 10 7.21
12 9.16 9.55 91.20 10 7.55
13 116.89 34.11 1163.49 10 7.45
14 13.17 11.44 130.87 10 9.76
15 924.27 95.94 9204.48 10 6.64
16 0.29 1.70 2.89 10 7.75
17 1358 11.63 135.26 10 6.91
18 0.26 1.60 2.56 10 10.00
19 4.65 6.80 46.24 10 10.38

Fuente: Elaboracién propia

Por lo tanto, como se observa en la Tabla 43 por cada actividad se tomaron

observaciones aproximadas a la unidad. También se decidio en los diferentes

numeros de observaciones tomar diez por cada actividad para que exista una

equivalencia al realizar el estudio (Tabla 44).
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Tabla 44 Resumen de numeros de
observaciones después de la mejora

Actividad obsgrs)éc?gnes
1 10
2 7
3 10
4 10
5 10
6 10
7 10
8 10
9 7

10 7
11 7
12 8
13 7
14 10
15 7
16 8
17 7
18 10
19 10

Fuente: Elaboracion propia
Ademas, se realizé la valoracién de ritmo de trabajo y el tiempo normal como

se observa desde la Tabla 45 a la Tabla 63, tomando como inicio las diez

observaciones ya tomadas en el diagrama de actividades del proceso.
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Actividad 1:

Tabla 45 Actividad Nro. 1 - después de la mejora

ACTIVIDAD oBs | oBs | oBs | oBs | oBs | oBs | oBs | oBs | oBs | oBs
Ne 1 TEMPOS \ =\ > | 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8 | 9 | 10| MOPA
Tiempo 1o o) | 049 | 052 | 047 | 051 | 053 | 052 | 0.40 | 054 | 048 | 054
cronometrado
El operario Callifica_c,iérlj 0] PROM.
ingresa al [ V&10raC1ON €& 95004 111005 | 1059% | 1109% | 105% | 100% | 105% | 120% | 100% | 110% |  0.50
almacén ritmo de
izl CALIFIC.
?Oe:n'[;? 0.54 | 0.539|0.546 | 0.517 | 0.536 | 0.53 | 0.546 | 0.48 | 0.54 | 0.528| 107%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 2:
Tabla 46 Actividad Nro. 2 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 2 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 1 120 | 4.00 | 4.40 | 420 | 450 | 430 | 4.0 | 5.00 | 4.20 | 4.00 43
cronometrado
Busca sus
equipos de |Calificacion o FROL,
proteccion - |valoracion de | ) 0, 1 1500 | 9505 [ 10506 | 95% | 100% | 105% | 90% | 105% |120% | 430
personal ritmo de
(EPP) trabajo CALIFIC
Tiempo |5 | 48 | 418 | 441 |4.275| 43 |4305| 45 | 441 | 48 | 104%
normal
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 3:
Tabla 47 Actividad Nro. 3 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 3 TIEMPOS | = "1 > | 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 14 16 | 124 | 143 | 121 | 118 | 1.40 | 1.22 | 110 | 115 | 1.27 | 118
cronometrado
o PROM.
Prepara sus |Calificacion o
herramientas |valoracion de | ) oo, | ga0, | 9004 | 9706 [100% | 90% | 979 |120% |110% | 95% |  1.24
de trabajo ritmo de
trabajo CALIFIC
ﬁfrr:q";? 118 |1.215|1.287|1.174| 1.18 | 1.26 | 1.183| 1.32 | 1.265(1.207| 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 4:

Tabla 48 Actividad Nro. 4 - después de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 4 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
Tiempo 153 1 020 | 019 | 019 | 019 | 020 | 018 | 020 | 018 | 017 | 0.20
cronometrado
. Calificacion o PROM.
REEEEIE) valoracion de
lasguiasde | 120 | 959% | 100% | 110% | 110% | 110% | 100% | 120% | 100% | 120% | 120% | 019
pedidos .
trabajo CALIFIC.
R)err:‘n'[;? 0.219| 0.2 |0.209]0.209/0.209| 0.2 [0.216| 0.2 |0.216]0.204| 109%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 5:
Tabla 49 Actividad Nro. 5 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 5 TIEMPOS | "1 5 | s | 4 | 5 | 6| 7 | 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 14 45 | 037 | 034 | 035 | 039 | 0.40 | 0.34 | 041 | 038 | 042 | 042
cronometrado
Calificacion o PROM.
Verifica la - valoracion de | ) o, 110504 | 12006 |120% | 105% | 110% | 120% | 110% | 105% | 100% |  0.38
informacion ritmo de
trabajo CALIFIC.
R)err:qz? 0.42 |0.389|0.408 | 0.42 | 0.41 | 0.44 | 0.408|0.451|0.399| 0.42 | 110%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 6:
Tabla 50 Actividad Nro. 6 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 6 TIEMPOS | = "1 5 | s | 4 | 5 | 6| 7 | 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 1451 | 933 | 0.36 | 0.31 | 036 | 0.35 | 0.30 | 032 | 034 | 0.28 | 031
cronometrado
Recoge la |Calificacion o PROM.
carretilla para | valoracion de | , o | 950 | 9004 | 1009 | 909 | 90% | 105% | 95% | 95% |110%| 0.33
trasladar los ritmo de
productos trabajo CALIFEIC
R)err:qz? 031 |0.314]0.324| 0.31 |0.324|0.315|0.315 | 0.304| 0.323 | 0.308|  97%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 7:

Tabla 51 Actividad Nro. 7 - después de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 7 TIEMPOS | = "1 5 | 3 | 4 | 5 | 6| 7 | 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 1 47 | 041 | 0.42 | 0.44 | 0.47 | 0.45 | 040 | 038 | 039 | 0.38 | 047
cronometrado
Se desplaza al |Calificacion o PROM.
areade |valoracion de |, yoo. | 1100, | 19006 | 1059% | 100% | 105% | 110% | 120% | 120% | 120% |  0.42
almacenamien ritmo de
o trabajo CALIFIC.
Rfrr:qz? 0.47 |0.451|0.462 | 0.462 | 0.47 |0.473| 0.44 |0.456 | 0.468 | 0.456| 110%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 8:
Tabla 52 Actividad Nro. 8 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 8 TIEMPOS | = > | 5 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1590 | 0.94 | 0.94 | 098 | 099 | 0.97 | 0.96 | 0.98 | 1.20 | 092 | 0.94
cronometrado
Calificacion o PROM.
Ubicael valoracionde | a0 | 50004 | 10006 | 959 | 95% | 979% | 97% | 95% | 90% | 98% | 0.98
pasillo ritmo de
LD CALIFIC.
Ifrr:‘n‘;? 0.882| 0.94 | 0.94 | 0.931|0.941|0.941|0.931|0.931| 1.08 |0.902| 97%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 9:
Tabla 53 Actividad Nro. 9 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 9 TIEMPOS | = > | 5| 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 151 1 020 | 019 | 021 | 017 | 019 | 020 | 021 | 018 | 029 | 0.21
cronometrado
Calificacion o PROM.
Se dirige hacia valoracion de | 1o, | 15005 [ 10596 | 100% | 110% | 105% | 100% | 100% | 110% | 105% |  0.20
el anaquel ritmo de
LD CALIFIC.
Tiempo 1 5511 02 | 02 | 021 |0187| 02 | 02 | 021 |0198| 02 | 104%
normal

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 10:

Tabla 54 Actividad Nro. 10 - después de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 10 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 1 1 o0 | 483 | 488 | 480 | 556 | 4.91 | 484 | 5.80 | 4.98 | 5.32 48
cronometrado
Calificacion o PROM.
Extrae el valoracionde |, 0. | 1500, | 9895 |1009% | 90% | 96% | 98% | 85% | 95% | 90% | 5.07
producto ritmo de
trabajo CALIFIC.
?jrr:f;‘l’ 48 |5.796|4.782| 4.8 |5.004|4714|4.743| 493 |4.731|4788| 97%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 11:
Tabla 55 Actividad Nro. 11 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 11 TIEMPOS | = 5 | 5 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1 550 | 258 | 2.49 | 237 | 231 | 2.20 | 215 | 2.10 | 2.55 | 2.42 0
cronometrado
Calificacion o ROt
Coloca los .,
valoracion de
productos en fitmo de 100% | 90% | 95% | 97% | 98% | 98% |105% |110% | 90% | 96% 2.35
la carretilla trabai
rabajo CALIFIC.
Rfrrr“nz? 22 23222366 (2299|2264 | 2.244 | 2.258 | 2.31 | 2.295|2.323| 98%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 12:
Tabla 56 Actividad Nro. 12 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 12 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 14 53 1 100 | 0.93 | 1.01 | 0.95 | 0.89 | 0.90 | .00 | 0.82 | 1.02 | 1.00
cronometrado
- Calificacion o PROM.
£3 e 2 valoracion de
hacia la zona | 2700 | 6506 | 10096 | 106% | 100% | 105% | 110% | 110% 1009 | 120% | 95% |  0.96
de embalaje eban
I CALIFIC.
?;Tnz? 0979 1 |0986| 1.01 [0.998|0.979| 0.99 | 1 |0.984|0969| 104%

Fuente: Elaboracién propia
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Actividad 13:

Tabla 57 Actividad Nro. 13 - después de la mejora

ACTIVIDAD OBS [ OBS [0OBS [ OBS [ OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS
N° 13 I 2 3 4 5 6 7 8 9 || A
TIempo | 510 1 329 | 3.86 | 3.44 | 3.66 | 3.33 | 356 | 3.11 | 354 | 3.14 0
cronometrado
Deja los |Calificacién o ARG,
productos en | valoracion de | ; o | gae | 8506 | 969% | 90% | 97% | 95% |115%| 95% |110%| 3.41
la zona de ritmo de
trabajo trabajo CALIFIC.
R)errr“nz? 3.18 |3.224|3.281|3.302|3.294 | 3.23 | 3.382|3577|3.363|3.454| 98%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 14:
Tabla 58 Actividad Nro. 14 - después de la mejora
ACTIVIDAD oBsS [oBS [oBS [ 0Bs [ OBS [ OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS
N° 14 AP | g 2 3 4 5 6 7 8 9 1 || ek
TIempo 14 10 1 100 | 1.14 | 1.08 | 1.05 | 1.10 | 1.24 | 1.03 | 1.28 | 120 | 1.14
cronometrado
Verifica la PROM
cantidad segun|Calificacién o '
lote, fecha de |valoracion de | ; 0. | 15504 [ 10006 | 106% | 110% | 105% | 95% |115% | 90% | 90% |  1.14
vencimiento y ritmo de
nombre del trabajo CALIEIC.
producto
Tiempo
S 1.14 |1.145| 1.14 | 1.145|1.155 | 1.155| 1.178 | 1.185 | 1.152 | 1.161| 102%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 15:
Tabla 59 Actividad Nro. 15 - después de la mejora
ACTIVIDAD oBS [oBS [oBS [ 0BS [ OBS [ 0BS [ OBS [ OBS | OBS | OBS
N° 15 Ll 2 3 4 5 6 7 8 9 1 || ek
TIempo 1 g 57 | 923 | 9.35 | 9.48 | 1039 |10.48 | 10.56 | 958 | 8.79 | 9.01 0
cronometrado
i Calificacion o PROM.
Termina de .,
valoracion de
preparar el o de | 100% | 98% | 97% | 96% | 90% | 85% | 80% | 95% |120% | 110%|  9.59
el trabajo
I CALIFIC.
?:rr:f;‘l’ 9.07 | 9.045| 9.07 | 9.101|9.351|8.908 | 8.448 | 9.101 | 10.55|9.911| 97%

Fuente: Elaboracién propia
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Actividad 16:

Tabla 60 Actividad Nro. 16 - después de la mejora

ACTIVIDAD OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 16 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
Tiempo 1 416 1 019 | 0.18 | 017 | 018 | 0.16 | 017 | 015 | 0.16 | 016 | 0.8
cronometrado
Traslada el |[Calificacion o PROM.
pedido ala | valoracion de | ) 0. | 9204 | 10006 | 1059 | 1009% | 110% | 105% | 1209 | 110% | 110%| 017
zona de ritmo de
despacho trabajo CALIEIC.
?:::q‘;‘l’ 0.18 |0.181| 0.18 |0.179] 0.18 |0.176|0.179| 0.18 | 0.176|0.176| 106%
Fuente: Elaboracién propia
Actividad 17:
Tabla 61 Actividad Nro. 17 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
Ne 17 TIEMPOS | = > | 5 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1 51 | 919 | 118 | 121 | 098 | 110 | 112 | 125 | 124 | 115 | 121
cronometrado
Calificacion o PROM.
Registra en su |valoracion de | ) oo, | 1050/ [ 10506 | 1009 | 125% | 1209 | 115% | 95% | 95% |110%| 1.16
formato ritmo de
LD CALIFIC.
Ifrr:‘n‘;? 121 | 1.25 |1.239| 1.21 |1.225| 1.32 | 1.288| 1.188| 1.178| 1.265| 107%
Fuente: Elaboracion propia
Actividad 18:
Tabla 62 Actividad Nro. 18 - después de la mejora
ACTIVIDAD OBS | OBS [ OBS [ OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS | OBS
N° 18 TIEMPOS | = > | 5 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o | 10| MOPA
Tiempo 1161017 | 016 | 014 | 015 | 015 | 016 | 016 | 015 | 018 | 0.6
cronometrado
Calificacion o PROM.
Sl valoracion de
suzonade | 000 °€ 1 100% | 105% | 1109 | 120% | 115% | 1159% | 110% | 110% 115% [100%|  0.16
trabajo trabai
rabajo CALIFIC.
Ifrr:‘n‘;? 0.18 | 0.179]0.176 | 0.168 | 0.173| 0.173 | 0.176 | 0.176 | 0.173| 0.18 | 110%

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 19:

Tabla 63 Actividad Nro. 19 - después de la mejora

ACTIVIDAD

OBS

OBS

OBS

OBS

OBS

OBS | OBS

OBS

OBS

OBS

N° 19 TEMPOS | =\ | 3 | 4 | 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10| MOPA
TIempo 1 611 070 | 0.67 | 0.65 | 062 | 0.60 | 0.71 | 070 | 0.66 | 0.68 | 070
cronometrado
Comunica que |Calificacién o “Reh,
el pedido esta | valoracion de | ) 0. | 10504 11006 | 12096 | 125% | 130% | 105% | 105% | 110% | 110% |  0.68
listo para ritmo de
despacho trabajo CALIFIC.
?(f::qg‘l’ 0.81 |0.735|0.737| 0.78 | 0.775| 0.78 | 0.746 | 0.735 | 0.726 | 0.748| 112%

Fuente: Elaboracién propia

Al finalizar la valoracion de ritmo de trabajo y el tiempo normal se procedio a
calcular el tiempo estandar que se quiere mejorar como se observa en la Tabla
64.

Tabla 64 Tiempo estandar después de la mejora

TIEMPO
NRO.DE  hooMEDIO  VALORACION (EMPO g jp  ESTANDAR
gCAT[;\E/é' (TO) (%) NOmAL (16%) TN*(1+S)
(TN) (Tstd)
1 0.50 107 0.53 0.16 0.62
2 4.30 10 4.45 0.16 5.16
3 1.24 100 1.23 0.16 1.43
4 0.19 109 0.21 0.16 0.24
5 0.38 110 0.42 0.16 0.49
6 0.33 97 0.32 0.16 0.37
7 0.42 110 0.46 0.16 0.54
8 0.98 97 0.94 0.16 1.09
9 0.20 104 0.20 0.16 0.23
10 5.07 97 4.93 0.16 5.72
11 2.35 104 2.44 0.16 2.83
12 0.96 98 0.94 0.16 1.09
13 3.41 98 3.35 0.16 3.88
14 1.14 102 1.16 0.16 1.35
15 9.59 97 9.32 0.16 10.81
16 0.17 106 0.18 0.16 0.21
17 1.16 107 1.24 0.16 1.44
18 0.16 110 0.18 0.16 0.20
19 0.68 112 0.76 0.16 0.88

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 65 se muestra el cuadro resumen de los tiempos normales y

estandares del proceso de picking post mejora.
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Tabla 65 Tiempo normal y estandar después de la mejora

Tiempo (minutos)

Descripcion

Normal (TN) Estandar = TN*(1+S)

1. Ingreso al almaceén 6.22 7.21

2. Verificacion de guias de pedidos 0.63 0.73

3. Despla_lzamlento a la zona de 192 593
almacenaje

4. Extraccion del producto 7.37 8.55

5. Desplazamlento a la zona de 428 4.97
embalaje

6. Preparacion del pedido 10.48 12.15

7. Despacho del producto 2.36 2.74

Fuente: Elaboracion propia

Anadlisis de la situacion después (Post-Test)

Después de aplicar la metodologia 5°S en el almacén de productos terminados

se logré reducir los tiempos en el proceso de picking por la correcta seleccion,

orden, limpieza, estandarizacion y seguimiento. Consiguiendo los siguientes

beneficios:

Eliminacion de objetos innecesarios con el apoyo de la herramienta de
control de tarjetas rojas.

Organizaciéon de los equipos de proteccion personal e implementos de
limpieza.

Demarcacion de los pasillos con cinta amarilla y negra, mejorando el flujo
de desplazamiento, disminuyendo dafios a los anaqueles y productos,
ademas de los riesgos al personal.

Rotulacion de areas y pasillos con letreros de ubicacién, logrando la rapida
identificacion del lugar y los productos a extraer.

Designacion de responsabilidades de limpieza, eliminando actividades que
generaban demoras a los operarios como la limpieza de cajas.

Capacitacion al personal y realizar seguimientos a las actividades como

accion correctiva.

A continuacion, en la Tabla 66 se muestra el cuadro resumen de los tiempos

observados y actuales del proceso de picking en el almacén de productos

terminados de una drogueria.
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Tabla 66 Cuadro resumen de tiempos antes y después de la mejora

Tiempo (minutos)- Tiempo (minutos)-
Descripcion Obtenido Actual Diferencia
P Estandar = Estandar =
TN*(1+S) TN*(1+S)
1. Ingreso al almacén 11.55 7.21 4.34
2. Verificacion de guias
de pedidos 0.74 0.73 0.01
3. Desplazamiento a la
: 7.62 2.23 5.39
zona de almacenaje
4. Extraccion del producto 26.24 8.55 17.69
5. Desplazamiento a la
. 8.23 4.97 3.26
zona de embalaje
6. Preparacion del pedido 21.22 12.15 9.07
7. Despacho del producto 277 274 0.03
TOTAL 78.37 38.58 39.79

Fuente: Elaboracién propia

Como se visualiza en el cuadro resumen de los tiempos obtenidos y actuales se
logré reducir los tiempos del proceso de picking con una diferencia de 39.79
minutos que expresado en porcentaje el 50.77%, este fue hallado con el

indicador planteado en la matriz de consistencia.

RTP (1 3858) 100
= —_ ] %
78.37

Reduccion tiempo de picking = 50.77%

Gracias a la reduccion de los tiempos muertos y demoras se logro incrementar
6 nuevas preparaciones de pedidos por dia los cuales hacen un total de 12

pedidos por dia, esto representado monetariamente asciende a:

S./4.00 20 productos 50 cajas 12 pedidos
1 producto T Caja T pedido *7 dia

Dia = S./ 48,000

Entonces, se puede decir que después de la ejecucion de la metodologia 5°S se
logré obtener un incremento monetario de S./ 24,000 por los 6 pedidos

adicionales que se obtuvo beneficiando a la organizacion.
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5.1.3 Implementacién de Kanban
Objetivo especifico 2: Evaluar si la implementacién de Kanban permite
asegurar la exactitud de registro de inventario en un almacén de productos

terminados de una drogueria 2021.

Analisis de la situacion antes (Pre-Test)

En el proceso de control de inventarios manual con el digital del almacén de
productos terminados se presenta una baja productividad dado que de acuerdo
al reporte de ERI (Exactitud de Registro de Inventario) proporcionado desde el
mes de marzo donde no se ha cumplido con las metas establecida por la
organizacion del 95% a mas. La entidad se encuentra preocupada debido a la
mala gestion de procesos y herramientas utilizadas actualmente presentandose
distintos factores por evaluar para analizar y mejorar. Debido a las
observaciones se aprecia que al comparar el inventario fisico con el digital estos
no coincidian, el primero realiza el conteo de manera manual / fisica por cada
producto en el almacén en presentacidn unitaria o en cajas master segun stock,
esta actividad se complica porque la mercaderia no se encontraba bien apilada
de acuerdo a la clasificacion por productos, el operario realiza el conteo con 3
herramientas que son un lapiz o lapicero, calculadora o celular y un formato
brindado por la empresa para registrar el total del producto a la siguiente area
de manera oficial (Figura 43) para verificar el resultado el operario realizaba
un conteo de 2 a 3 veces para estar seguro de algunos productos porque que
perdia la cuenta presentandose una demora adicional del proceso. En el
segundo con el cual se realiza el comparativo el control de inventario es de
manera digital, se lleva un control en una plantilla de acuerdo a las guias de
remisiones realizadas por productos. Para que al finalizar el mes se genere el
reporte final con los productos contabilizados digital vs manual, obteniendo el
ERI.

Al contar con baja exactitud de registro de inventario conlleva a situaciones
desfavorables, como la desconfianza de la empresa hacia los operarios
generando una desmotivacion y costos ya que debido al reporte mensual

realizan compras anticipadas para la reposicion del producto.
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El llegar a obtener una precision en el ERI esta directamente relacionada con
el sistema de control de almacenamiento que se utilice dentro de las
instalaciones de trabajo.

Cabe resaltar que los productos terminados en el almacén son 13 de los cuales
10 son relacionados a la pandemia que nos acoge en nuestro pais desde marzo
del 2020, estos dispositivos médicos tienen una alta rotacion mensual y 3 de
ellos tienen nombres parecidos y a la vez su packing en cajas masters o envase
mediato. Siendo un punto importante de confusion para el conteo del operario.
A continuacion, se muestran los problemas identificados en el almacén:
Como se observa en la Figura 40 las cajas masters son almacenadas en los
anaqueles sin estar correctamente rotuladas ni identificadas por producto
porqgue en la Figura 41 se encuentran cajas apiladas de distintas mercaderias, el
método de trabajo de los operarios es almacenar los productos juntos que llegan

de acuerdo a cada importacion

Figura 40 Caja master sin rotular
Fuente: Almacén de una drogueria

Figura 41 Productos no rotulados y desordenados
Fuente: Almacén de la drogueria
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Esta informacidn se recopil6 en el mes de julio dado que en la Gltima semana
se procedid a realizar el control mensual de procedimiento de toma de
inventario fisico en el que le brindan el formato al operario para conocer como

registra este control para proporcionar al analista de inventario (Figura 42).

EMPRESA
Control mensual de procedimiento de toma de inventarios fisico de items en el Almacén
Hora inicial § .30 O |Fechade inicio 21,98 ; ozl
Hora final 12,00 powr |Fechafinal 29 1 08/ 201l
Disefiado por: Analista de inventarios.
Revisado por : Asistene de Almacén
Aprobado por : Jefe de Almacén [Formato 2021-1/-2
| FICHA DE CONTROL DE INVENTARIO DE {TEMS EN EL ALMACEN 2021 |
Almacén: Semi sotano Primer piso I:
Asigando por: ANAUSTA De TNVONT Qe
Contado por: TIOLCLLA  THesh DA VILA
Anotador por: TWOelld ™MLESE OF UiLh
Cédigo Descripcién Um Cantidad Observaciones
NCETAS TIEDISAFL :
L € ] und | goo
SARS OV 2 ANTIRODYL | 9 LyoO
T 168 un> 112 40
TEST KIT e rO .
BJ VNN j, 3 'g 3
SARN (Ov 2. ANTLIGEON | S i il
HIK0PADD LN 134,840
kg avd B3 ON B 1,200
TEST WUT NeuUTReQll - Ny QU
2anES Ln D S, 234

KNGS MBsCARILLAS [y 1,234

A 3\ ) » N ’.f\'} (,: R A
HMAQUIVA ANVALZA0D UNY ,_{

SRS OV 2 NTLGEN :
RSO Sha i IRVIVENS VAN lp

SBUV

u\’\f‘ 2('3762?5 VEDILEF & UNN IO, %OO
JL‘E{KEVL\ /i'L\J' Vi UND 20D
i 1,300
DrepHoL  FO° vah | 4570

Nota importante: Salvaguardar la informacién confidencial de la cantidad y declarar la verdad.

firma: <

Dni : -4(1 dOgT 4 3

Figura 42 Ficha de control de inventario manual
Fuente: Almacén de la drogueria
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El operario realizaba de la manera fisica y completamente manual:

Coger el tablero con ficha de control.
Realizar el conteo de manera manual.
Contabilizar con la ayuda de calculadora o celular.

Llenar la informacion con lapicero.

SERrsrevnsoincaca. "

-5
Figura 43 Toma manual de inventario antes de la mejora
Fuente: Elaboracién propia

Segun las observaciones a este proceso Yy recopilar la informacion, se procedié
a realizar una lista de verificacion de acuerdo a los puntos donde es mas
perjudicial el desarrollo de la toma de inventario fisico/manual al que

acompariaremos con los resultados de dicha herramienta, imagenes y formatos

brindados por la empresa para proceder la investigacion.
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Lista de verificacion Kanban Pre-Test

Como se observa en la Tabla 67, en el resultado de la evaluacion realizada se
obtuvo un total de 6 puntos siendo uno de los puntajes minimos ya que el
puntaje maximo es de 25. En la Figura 44, se muestra el grafico radar el cual
se obtuvo un puntaje de 24% siendo un nivel de tipo “E” indicando “se necesita

implementar Kanban”.

Tabla 67 Lista de verificacion Kanban antes de la mejora

Area: Almacén
Evaluadoras: Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia
Fecha: 22/06/2021

Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal  Mal Falta Bien Excelente
Criterio de evaluacion Evaluacion

1. ¢El proceso actual de identificacion de productos es eficiente? 2
2. ¢Los productos estan correctamente etiquetados y rotulados? 1
3. ¢Se realiza el conteo de las unidades por producto sin repetir mas 1

de 2 veces el proceso?
4. ;Los operarios llenan la informacion rapidamente en la ficha de )

control?
5. ¢La herramienta con la que realizan el conteo es el adecuado? 1

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 44 Resultado de diagndstico Kanban antes de la mejora

Fuente: Elaboracién propia

. Puntaje Pu_n!aje %
Nro. Evaluacion N maximo ..
obtenido cumplimiento
esperado
1 | Proceso eficiente 2 5 40%
2 | Correcto rotulado 1 20%
3 | Conteo rapido | 5 20%
4 | Digitacion en ficha de control | 5 20%
5 Correcta herramienta de ] 5 20%
conteo
Total 6
) Evaluacion de
Puntaje . L . o
Diagnostico Inicial
24% E

Correcta herramienta
de conteo

RADAR KANBAN - ALMACEN

Proceso eficiente

40%
Correcto rotulado

20% 20%

20% 20%
Dig i?:il:l?:ﬂﬁ cha Conteo rapido
Criterio de evaluaciéon
Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% | >35% | <=35%
Puntaje maximo 25
Leyenda

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel

C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar Kanban
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Proceso de control de inventario fisico

El proceso que se muestra en la Figura 45 es una secuencia de actividades que
inicia con la ejecucion de la ficha de control por el analista de inventarios, al
finalizarse tiene que ser aceptado por el jefe de almaceén, si no lo es este se
subsana hasta ser firmada, una vez aprobada se coordina la fecha de entrega de
documento al operario asignado del mes. EI colaborador recepciona la ficha
llenando la informacion de fecha, hora y datos, empieza a realizar el
inventariado buscando cada producto por anaquel y contabilizando con lapiz y
calculadora o celular, dichos items se encuentran mal distribuidos ya que
actualmente se almacena por fecha de importacion, es por eso que en un
anaquel se encuentran distintas familias, el cual retrasa el proceso de conteo
por productos, el operario tiene que contabilizar por un solo producto en
distintos anaqueles complicando sus funciones porque al realizarlo
completamente manual se producen errores humanos de equivocacion o
pérdida de la ilacion del conteo generando un reproceso en las cajas masters y
productos unitarios, una vez obtenido el total de los 13 productos se registra en
la ficha de control de inventario fisico, realiza la entrega del documento
firmada convalidando la informacién, asi el analista de inventarios ingresa los
resultados en el Excel de control digital, haciendo un comparativo para obtener
el ERI promedio de exactitud de inventario, generado el reporte mensual se

presenta al jefe de almacén.
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Diagrama de actividades de inventario manual antes de la mejora

- - - - -T-T- == ====== |
. 2 ‘?
| JEsta seguro? : |
- ERCCEpCiOD.aI c:teanu:gulgios “Contabilizar uf'"llziil:{-r;oe;u};o *Firmar cargo v
a "
v documento Leles I los productos Stk enviar documento.
g
] I
.| @ I
S |E PContabilizar
Fr. < 1 nuevamente
[
A R R SO
=
£ |e
= = + & Generar reporte de
= | g O laborar ficha de & Coordinar & Verificar el 10‘” dinar envio al ® Verificar ® Cargar control de inventario
= & ( control del entrega de documento nal asi d ento ; nfarmgaci['m digital vs resultados de la
= |3 - inventario manual documento aprobado personal asignado. ficha de inventario
3 £ marnual.
7z
= g
|
=
=
=
=K 2 = ¥
= '8 Serificar v emite Coordinar entrega de & Evaluar
E g respuesta documento firmade. reports.
o
]
o
]
®
- % Colocar
observaciones

Figura 45 Diagrama de actividades de inventario manual antes de la mejora
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacidn, se proporcioné a la investigacion el listado de sobrantes y
faltantes que manejan del mes de junio que se evalud, en este cuadro se
identifica los faltantes del inventario digital con respecto al inventario manual
de cada item, al presentarse un margen grande de productos la sociedad se
encuentra preocupada por su mercaderia y la desconfianza presentada para con
sus colaboradores el cual se presentaron inconvenientes verbales perjudicando
el ambiente laboral.

Respecto al ERI se identificd que hay productos con 100% de conteo factible
y por el contrario los que tienen una diferencia son los items con mayor rotacion
en el mercado, con importaciones continuas y de nombre o packing similar.
Perjudicando el resultado final del reporte con un promedio menor a la meta

planteada por la compafiia (Tabla 68).

Tabla 68 Listado de sobrantes y faltantes de bienes

EMPRESA

Control mensual de procedimiento de toma de inventarios fisico v digital de items en el Almacén

Area; Almacén

Fecha: | 29/06/2021

LISTADO DE SOBRANTES Y FALTANTES DE BIENES

Ne Descripcién Stock Actual | Inventario DIFERENCIAS ERIPOR
(Digital) (Manual) Faltantes Sobrantes | PRODUCTO

1 _|SARS COV 2 ANTIGEN RAPID TEST 43,520.00 |  34,840.00 8.680.00 - 80.06%
2 [COVID 19 IGM IGG RAPID TEST 18,720.00 12,640.00 6,080.00 - 67.52%

3 |KIRKLAND D3 1,200.00 1,200.00 - - 100.00%
4 |LANCETAS MEDISAFE 29G 1,722.00 800.00 922.00 - 46.46%
5 |ALCOHOL 70° 11,523.00 9,570.00 1,953.00 - 83.05%
6 [KN 95 MASCARILLAS 3,768.00 1.234.00 2,534.00 - 32.75%

7 |[ANALIZADOR DE INMUNOFLUORESCENCIA 4.00 4.00 - - 100.00%
8 |TEST KIT NEUTRALIZANTE 6.420.00 5.284.00 1.136.00 - 82.31%
9 |SARS COV 2 SALIVA ANTIGEN 7,400.00 6,600.00 800.00 - 89.19%
10 |[MELATONIN SUPPLEMENT 710.00 650.00 60.00 - 91.55%
11 [MALARIA PF 2,300.00 1,500.00 800.00 - 65.22%
12 |DIMERO D 9.870.00 7.583.00 2,287.00 - 76.83%
13 |LANCETA MEDISAFE 28G 17,400.00 10,800.00 6,600.00 - 62.07%
ERI Promedio|  75.15%

Fuente: Almacén de la drogueria

La entidad lleva un control de indicadores en cada area, el almacén no se
encuentra rindiendo en el registro de exactitud porque para asegurar el
inventario digital con fisico se considera como aceptable llegar del 95% a 100%
mensual segun la meta planteada por la organizacion, desde el mes de marzo
hasta junio se visualiza en la Figura 46 que no cumplen con lo indicado ya que

los resultados estan por debajo de lo establecido.
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Control de exactitud de mventario mensual 2021.

Responsable:  Analista de nventarios.

Indicador
Nombre : Exactitud de registro de mventarioa (ERI)
Formula : Y de faltantes y sobrantes / Total de stock disponible
Medicion : Mensual
ZRI = 6 = a 95.00% es igual a mventario confiable.
ERI <= 95.00% es igual a mvetario no confiable
Control Mensual
Mes Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
ERI Mensual 79.50%| 77.00%]| 75.98%| 75.15%
Meta ERI 95.00%]| 95.00%]| 95.00%]| 95.00%| 95.00%| 95.00%]| 95.00%]| 95.00%| 95.00%| 95.00%
Control de ERI Mensual
95.00%
90.00%
85.00% —e—ERI Mensud
Meta ERI
80.00%
75.00%
Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nowv Dic

Figura 46 Control de exactitud de inventario mensual
Fuente: Almacén de la drogueria
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Aplicacion de la metodologia Kanban

Como propuesta a este problema, se plante6 aplicar la metodologia Kanban
para mejorar el conteo del inventario mensual fisico y el tiempo en que lo
realizan consiguiendo una mayor exactitud con el sistema digital cumpliendo
la meta establecida por la compafiia.

En la Tabla 69 se muestra la aplicacion de la herramienta 5W+H donde se

hicieron seis preguntas del proceso a mejorar.

Tabla 69 5W+H - Objetivo especifico 2

¢ Qué? ¢Por qué? ¢Cuando? ¢Dénde? ¢ Quién? ¢Como?
Clasificacion de
familia por S?”.‘a”a 21 -
productos julio 2021
Codificacion de
Semana 28 -
productos con .
tarjetas Kanban | Falta asegurar la julio 2021 |En el almacén de| Bach. Keiko ,
. . Aplicando la
exactitud de productos Hifume y Bach. .
istro de terminados de Claudia herramienta
Compra de lector regis i d . Saldarti Kanban
led y establecer el inventario | semang 29y 30| Una drogueria aldarriaga
proceso de toma de - julio 2021
inventario fisico
Capacitacion
P toma y Semana 31 -
de inventario julio 2021

Fuente: Elaboracién propia

Como se comentd al inicio del planteamiento de la hipétesis, se trabajo con los
datos del mes de julio, inicialmente se clasifico cada item por familia (Tabla
70) generando un reconocimiento entre los resultados, segun la Tabla 68 listado
de sobrantes y faltantes hay mercaderia que no cumple con el ERI proyectado
es por eso que se procedid a ordenar de menor a mayor para conocer los items

més afectados.
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Tabla 70 Clasificacion de productos por familia

Clase Producto ERI (%)
201 Mascarillas KN95 32.75
202 Lancetas Medisafe 299 46.46
203 Lancetas Medisafe 289 62.07
204 Malaria Pf 65.22
205 Covid 19 IGM IGG Rapid Test 67.52
206 Dimero D 76.83
207 SARS COV 2 Antigen rapid test 80.06
208 Test kit neutralization 82.31
209 Alcohol 70° 83.05
210 SARS COV 2 Saliva Antigen 89.19
211 Melatonin Supplement 91.55
212 Kirkland D3 100.00
213 Analizador de inmunofluorescencia ~ 100.00
ERI del mes de junio 75.15

Fuente: Elaboracion propia

Una vez clasificado y ubicado los productos de acuerdo a familia y apilados
correctamente, se procedié a identificar si el producto con mayor rotacion y
mayor margen de ganancias esta entre los productos con ERI méas afectados.
Se identifico a la familia 207 siendo la mercaderia mas demandante debido a
la pandemia que actualmente estamos viviendo ya que la drogueria es
proveedor de empresas privadas como centros médicos, hospitales, centros de
salud ocupacional, constructoras entre otras y del estado como ESSALUD y
MINSA, por lo tanto, se procedera a realizar una muestra antes de la
elaboracion con SARS COV 2 Antigen rapid test siendo el producto con mayor
cantidad de unidades (Tabla 68).

Se averigud y analiz6 la mejor descripcién que incluiria cada tarjeta Kanban de
fabricantes clasificAndose en 2, uno para cajas masters y otro para envase
mediato del cual se planted una regla que al no tener una caja completa master
se procede a vaciar para automaticamente tener los productos por conteo
unitario, dentro de la identificacion por producto en la tarjeta se incluiria un
cddigo de barras para que el trabajo se convierte a semi automatizado,

agilizando el conteo del operario y a su vez la informacion de fabricante como
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descripcion, numero de familia, fecha de vencimiento, lote, ubicacion del
producto en el almacenamiento, cantidad, presentacion de envase, las tarjetas
deben ser claras, visibles y concisas. En la ejecucion se requirid equipos
tecnoldgicos dentro del presupuesto asignado para la mejora y con un software
de facil manejo, el dispositivo que se utilizé fue un lector de cddigo de barras
(Figura 47) el cual realiz6 un escaneo de laser lineal de patron tipo 1D, con
bateria durable de hasta 4 dias, facil funcionamiento, no se necesito un software
decodificador, el conteo se digita automaticamente en cualquier archivo abierto
en la computadora que en este caso fue trabajado en Excel en la que la suma de
productos sea inmediata. La realizacion de codigos de barra se disefio de
acuerdo a las caracteristicas del item por familias para rotular cada producto de
manera unitaria, en cajas master y sea leida por el lector, las etiquetas disefiadas

se aprecian a continuacion (Figura 48 y Figura 49).

Wireless barcode scanner

Manual

Figura 47 Infopos Bluetooth
Fuente: Almacén de la Drogueria

Antigeno Hisopo Rapid Test SarsCov2

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 50 cajas x 20 test
Lote: 20210604 FV:2023-06-14

207

28072021207

Antigeno Hisopo Test

Figura 48 Tarjetas Kanban Familia 204 de caja master
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 49 Tarjetas Kanban familia 204 para envase mediato
Fuente: Elaboracion propia

En cada familia se desarrollaron 2 tarjetas ya que se almacenan en las cajas

master donde se encuentra una gran cantidad a despacho en mayoristas y las

cajas 0 productos de envase mediato (Figura 92, Figura 93 y Figura 94).

Al tener definida la locacion de la mercaderia por familia en el pasadizo y

anaqueles como se aprecia en la Figura 50 permitié realizar el etiquetado de

las tarjetas Kanban en cada producto con la finalidad de efectuar el inventario

de manera manual con el dispositivo tecnoldgico.

Figura 50 Productos clasificados por familia
Fuente: Almacén de la drogueria
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Para la primera toma de inventario que se realizé con la herramienta Kanban
de identificacion por el detalle de las tarjetas y la modernizacién de cddigo de
barras. Se procedio a realizar un primer analisis de la familia 207 en la semana
4 de Julio porque es el producto con mas margen de ganancia en el que tiene
un déficit de 80.06% de ERI en el analisis del mes pasado, si el resultado es
positivo se procedera a obtener los resultados de todo el mes. Por tal motivo se

aprecia en la Tabla 71 los resultados del mes de julio del antes y después.

U

|

(v W PP

eimyc

.\‘iﬂ=i~

.—sws

Fiura 51 Toma de inventario semi automatizado
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 71 Toma de inventario manual antes y después de la mejora
Resultados (UND)

Familia Producto  Stock digital Después
Antes (UND) (UND)
207 Antigeno 44,580.00 34,840.00 43,880.00

Fuente: Elaboracién propia

Se concluyé que el desarrollo de la herramienta Kanban ha incrementado la
exactitud de toma de inventario en un 17.96% porque al contar tiene 43,880.00
pruebas antigeno eso quiere decir que contando de la manera implementada la
diferencia de productos no contabilizados es de 6,680.00 llegando a una
exactitud de 98.43%, teniendo como referencia este 6ptimo resultado se
procedié analizar todos los productos.

113



Diagrama de actividades de inventario manual después de la mejora

La persona seleccionada responsable de la toma de inventarios fisica debe de
conocer el proceso a seguir (Figura 52)

Primero el Analista de inventario selecciona la persona y fecha responsable de
la toma, el jefe de almacén al no tener observaciones debe de validarlo, el
analista procede a indicarle al responsable haciendo entrega del Infopos para el
lector de barras, el operario est4 en la obligacion de comenzar por el primer
anaquel sefializado del (1 hasta llegar el Gltimo) para mantener el orden de los
productos distribuidos por familia por lo tanto el colaborador pasara el
dispositivo por el lector de barra de las cajas masters que se encuentren
completamente llenas y de los productos sueltos que se encuentren de manera
unitaria en las bandejas del anaquel sin excepcion alguna al finalizar el conteo
se dirige a la computadora en el que verifica mediante el software la totalidad
de los productos para guardarlo y enviarlo validado por él o ella al analista de

inventario y asi realice la comparacion y reporte para el Jefe de almacén.
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Figura 52 Diagrama de actividades de inventario manual después de la mejora
Fuente: Elaboracién propia
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Lista de verificacion Kanban Post-Test

Como se observa en la Tabla 72, en el resultado de la evaluacion realizada se
obtuvo un total de 23 puntos, esta se encuentra dentro del rango de puntajes
maximos.

En la Figura 53, se muestra el gréafico radar el cual se obtuvo un puntaje de 92%
siendo un nivel de tipo “A”, indicando que “hay que mantener el nivel”. Este
se encuentra en los limites maximos, el cual garantiza que el desarrollo de

Kanban tuvo un impacto positivo después de la ejecucion.

Tabla 72 Lista de verificacion Kanban después de la mejora

Area: Almacén
Evaluadoras:  Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia
Fecha: 27/07/2021

Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Falta Bien Excelente
Criterio de evaluacion Evaluacion
1. ¢El proceso actual de identificacion de productos es eficiente? 4
2. ¢Los productos estan correctamente etiquetados y rotulados? 5

3. ¢Se realiza el conteo de las unidades por producto sin repetir mas

5
de 2 veces el proceso?

4. ¢Los operarios llenan la informacion rapidamente en la ficha de
control?

5. ¢La herramienta con la que realizan el conteo es el adecuado? 5

Fuente: Elaboracién propia
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. Puntaje Pu_nFaje %o
Nro. Evaluacion . m:iximo -
obtenido cumplimiento
esperado
1 | Proceso eficiente 4 5 80%
2 | Correcto rotulado 5 5 100%
3 | Conteo rapido 5 5 100%
4 | Digitacion en ficha de control 4 5 80%
5 Correcta herramienta de 5 5 100%
conteo
Total 23
. Evaluacion de
Puntaje . At o
Diagnostico Inicial
92% A

RADAR KANBAN - ALMACEN

Proceso eficiente
80%

Correcta herramienta
de conteo 100%

80%
Digitacion en ficha
de control

Criterio de evaluacion

100%

Correcto rotulado

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel

C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar Kanban

Figura 53 Resultado de diagnéstico Kanban después de la mejora
Fuente: Elaboracion propia

Evaluacién A B C D E
Total >80% >65% >50% | =35% | <=35%
Puntaje maximo 25

Leyenda
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Anélisis de la situacion despues (Post-Test)

Luego de aplicada la metodologia Kanban en el almacén de productos
terminados se logré incrementar la exactitud de registro de inventario.
Consiguiendo los siguientes beneficios:

- Clasificacion de los productos por familia.

- Reconocimiento rapido de los productos a primera vista.

- Conteo semiautomatizado de mayor confianza

- Reduccion de tiempo en toma de inventario.

- Cumplimiento con la meta planteada por la empresa.

- Mayor productividad del operario.

- Mejor entorno laboral.

- Mejora en el control de stock.

- Reduccion de compras apresuradas por falta de stock.

- Ahorro (S/.)

De acuerdo a los resultados de los meses mencionados junio y julio mediante
la implementacién se verificd la validacion del analisis para el resto de las
familias del mes donde parte el Post-Test, de cual en la Figura 54 encontrara el
detalle de los resultados de ambos meses apreciandose la mejora.

Resultado ERI mes Junio Antes de la mejora con
Julio después de la mejora

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00% I I
0.00%

201 202 203 204 205 206 207 208209 210 211 212 213

B ERIJUNIO 32.7 46.4 62.0 65.2 67.5 76.8 80.0 82.3 83.0 89.1 91.5 100. 100.

ERIJULIO 1 99.5 100. 99.5 98.8 99.6 96.1 98.4 92.4 99.7 99.2 98.2 100. 100.
FAMILIA

ERI

W ERIJUNIO ERIJULIO

Figura 54 Resultados ERI junio y julio
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 73 Resultados junio y julio

JUNIO JULIO
Familia Descripcion Stock Digital Satr?t(;: EZI(I:; Faltantes JLIJE IS ll 0 u(;;::?o i‘;sltt;)nt;tsal Stock Digital di::ﬂ;sf I(Sjl(i,xl)a Faltantes | ERI JULIO u(rii(;:tr(i)o C;;SE n:ial
mejora mejora
201 (KN 95 MASCARILLAS 3768.00 | 1,234.00 253400 | 32.75% | S/0.34 S/861.56 4,800.00 4,780.00 20.00 | 99.58% S/0.34 S/6.80
202 [LANCETAS MEDISAFE 29G 1,722.00 800.00 922.00 | 46.46% | S/0.30 S/276.60 2,500.00 2,500.00 - 100.00% $/0.30 $/0.00
203 [LANCETA MEDISAFE 28G 17,400.00 | 10,800.00 6,600.00 | 62.07% | S/0.90 S/5,940.00 15,000.00 14,935.00 65.00 | 99.57% $/0.90 S/58.50
204 |MALARIA PF 2,300.00 |  1,500.00 800.00 | 65.22% | S/9.32 S/7,456.00 5,400.00 5,340.00 60.00 | 98.89% S/9.32 S§/559.20
205 ?ISSV'Fl D 191GM1GG RAPID 18,720.00 | 12,640.00 6,080.00 | 67.52% | S/3.50 | S/21,280.00 19,460.00 19,400.00 60.00 | 99.69% S/3.50 $/210.00
206 |[DIMERO D 9,870.00 | 7,583.00 2287.00 | 76.83% | S/11.45 | S/26,186.15 8,000.00 7,690.00 310.00 | 96.13% S/11.45 | S/3549.50
207 :):EISDC'(F);/S? ANTIGEN 43520.00 | 34,840.00 8,680.00 | 80.06% | S/4.00 | S/34,720.00 44580.00 |  43880.00 700.00 | 98.43% S/4.00 $/2,800.00
208 TESTKIT 6,420.00 |  5284.00 1,136.00 | 82.31% | S/5.00 $/5,680.00 7,400.00 6,840.00 560.00 | 92.43% S/5.00 $/2,800.00
NEUTRALIZANTE ’ ’ ' ’ ’ ’ '
209 [ALCOHOL 70° 11523.00 | 9570.00 1953.00 | 83.05% | S/6.80 | S/13280.40 15,400.00 15,360.00 40.00 | 99.74% S/6.80 S1272.00
210 i?\li?GcE?\lv 2SALIVA 7,400.00 |  6,600.00 800.00 | 89.19% | S/8.00 S/6,400.00 9,840.00 9,768.00 72.00 | 99.27% S/8.00 S/576.00
211 |MELATONIN SUPPLEMENT 710.00 650.00 60.00 | 91.55% | S/15.00 $/900.00 700.00 688.00 12.00 | 98.29% $/15.00 S/180.00
212 |KIRKLAND D3 1,200.00 [  1,200.00 - 100.00% | S/6.00 $/0.00 1,000.00 1,000.00 - 100.00% $/6.00 $/0.00
213 ﬁ\INMA lIJ' Il\lZOAF[E(L)JgF[: EE SCENCIA 4.00 4.00 - 100.00% | S/7,000.00 $/0.00 4.00 4.00 - 100.00% | S/7,000.00 $/0.00
Totales 124557.00 | 92,705.00 [ 31,852.00 [ 75.15% S$/122,980.71 134,084.00 | 132,185.00 1899.00 | 98.62% S/11,012.00

Fuente: Elaboracion propia

119



Segun los resultados de la Tabla 73 se obtiene el ERI total por productos de
cada mes, el costo de los productos faltantes y datos particulares como el costo
unitario y control de stock digital, demostrando la reduccion de faltantes, costo
y aumentado la exactitud de registro de inventario. Por lo tanto, para continuar
con los resultados se presentan los datos de manera resumida del Pre-Test total

marzo a junio y del Post-Test total de julio a octubre.

Tabla 74 Resultados Pre-Test y Post-Test Kanban

Pre-test Post-test
Exactitud de Costo Exactitud de Costo
Mes registro de Productos Mes registro de Productos
inventario Faltantes (S/.) inventario Faltantes (S/.)
Marzo 79.50% S/116,251.58 Julio 98.62% $/11,012.00
Abril 77.00% S/120,025.98 Agosto 98.86% S/10,845.32
Mayo 75.98% S/121,637.29 | Setiembre 98.94% S/7,458.94
Junio 75.15% $/122,980.71 | Octubre 99.21% S/4,313.89
Total 307.63% S/480,895.56 Total 395.63% S/33,630.15
Resultado obtenidos
Diferencia Total Eri % 395.63% - 307.63% 88.00%
Dierencia Total Costos Productos Faltantes (S/.)|S/.480,895.56 - S/. 33,630.15 S/447,265.41

Fuente: Elaboracion propia

Exactitud de registro de inventario 2021
98.62% 98.86% 98.94% 99.21%
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Figura 55 Grafico exactitud de registro de inventario
Fuente: Elaboracion propia
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5.1.4

De acuerdo a la Figura 55, se ha generado un gran cambio en la exactitud de
inventario manteniéndose entre los rangos de 98% a mas, teniendo en cuenta
que la meta planteada fue de 95% cumpliendo con los parametros brindados
por la entidad y mejorando la productividad de dicha actividad.

Como se visualiza en el cuadro resumen de exactitud de registro de inventario
ver Tabla 74 obtenidos y actuales se logré incrementar el ERI en un 88% de
100% que se pretendia, se considera que mediante va pasando los meses la
exactitud de registro de inventario va mejorando estando hasta la actualidad en
un 99%. Evaluando la diferencia respecto al indicador planteado en la matriz

de consistencia se aumenté en un 29%.

395.63 % — 307.63%
307.63%

Incremento de ERI =

Incremento de ERI = 29%

Gracias al aumento de exactitud de registro de inventario se logro reducir la
cantidad de productos faltantes por mala realizacién de conteo, disminuyendo
la toma de decision de compra de productos antes de lo establecido de acuerdo
a las ventas mensuales, por lo tanto, se obtuvo un ahorro de S/.447,265.41
soles.

Implementacion de Poka-Yoke
Obijetivo especifico 3: Evaluar si la implementacién de Poka-Yoke permite
reducir las devoluciones por pedido en un almacén de productos terminados de

una drogueria 2021.

Anadlisis de la situacion antes (Pre-Test)

En el almacen se presentaban continuamente devoluciones por despacho de
productos dafiados, esto se generaba debido a que en la recepcion de la nueva
importacion no se tenia un criterio de verificacion y separacion de los items
gue se encontraban en buen y mal estado, siendo colocados en la zona de
almacenaje y al momento de preparar el pedido se despachaban los dafiados.
Para efectuar el retorno de la mercaderia el departamento era responsable del
recojo, ingreso y reposiciéon. Este problema generaba perdida de dinero y

tiempo administrativo.
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A continuacion, se muestran los problemas identificados

En la zona de recepcion no existia una ficha informativa que permita identificar
cudles son los productos en buen estado y dafiado, los operarios no recibian
inducciones y tampoco tenian conocimiento sobre las buenas practicas de
almacenamiento, esto ocasiono que los productos pasen sin filtro a la zona de

almacenaje (Figura 56).

RECEPCION —

Figura 56 Zona de recepcion sin ficha informativa
Fuente: Elaboracion propia

En el almacén no existia una zona definida para poner en cuarentena los
productos en mal estado, los anaqueles no estaban sefializados para su
identificacion y no se contaba con un procedimiento establecido para separar
los productos dafiados de lo que se encuentran en buen estado, esto ocasionaba
que los operarios almacenen los productos sin criterio y sean mezclados (Figura
57).
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Figura 57 Almaceén sin zona definida para productos
en mal estado
Fuente: Almacén de la drogueria

Como se menciond anteriormente los productos eran almacenados sin criterio
del estado del producto, es decir, al recepcionar se guardaban todos los items
incluyendo las cajas rotas, abiertas, golpeadas, con liquido derramado, mal
selladas, entre otros y no eran separados en una zona determinada (Figura 58,
Figura 59). Esto generaba que el operario prepare el pedido con productos en
buen y mal estado ocasionando que sean devueltos por el cliente (Figura 95,
Figura 96 y Figura 97).

Figura 58 Almacenamiento de cajas rotas
Fuente: Elaboracion propia
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1 ¢
Figura 59 Almacenamiento de cajas golpeadas
Fuente: Elaboracion propia

Anélisis del modo y efecto de fallos (AMEF)

Esta herramienta se utilizé para tener un método de prevencién documentado,
ademas identificar a detalle los errores del proceso y evaluar de manera objetiva
los efectos y causas.

Como se observa en la tabla Tabla 75 se identificd tres fallas potenciales de las
cuales se escogio el que obtuvo mayor puntaje en los criterios de severidad,
ocurrencia y frecuencia de deteccion, con esto se evidenci6 que falla potencial

fue: “Devoluciones de pedido por productos dafiados”.
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Tabla 75 Analisis del Modo y Efecto de fallas (AMEF)

Funcion Falla Efecto potencial Severidad Caus_as Ocurrencia Control Deteccion
Nro. del . potenciales actual del RPN
potencial de la falla (1-10) (1-10) (1-10)
proceso de las fallas proceso
. No existe un
Devoluciones
de pedido por control en el _ Mg!a Separar
1 almacenamiento 7 ejecucion del 6 productos 6 252
productos . ~
~ de los trabajo dafiados
dafiados
productos
No tienen
Almaceén Errores de Mala conocimiento Proarama de
2 de una ; preparacion de 4 de las 3 grama ¢ 3 36
. envio ) o capacitacion
drogueria pedidos familias por
productos
Mala ) _ Recepcion
. . Envio parcial de
informacion . Falta de .
3 . por guia de 6 o devoluciones 6 180
en la guia de comunicacion
despacho por faltantes
despacho

y sobrantes

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez identificada la falla potencial, se realizo el diagrama MDPA la cual se observa en la Tabla 76.
- Matriz de debilidad para la delimitacion del problema

Tabla 76 Matriz de plan de accion (MDPA)

Debilidades Propugsta de Responsables Hor_l zonte de COSH.) / KPI Observaciones
mejora tiempo Beneficio
Implementar una
zona de Con esta mejora se
Devoluciones cuarentena Keiko Sin Nro. devoluciones disminuyo las
de pedido por  delimitado con Hifume y proyeccion actuales / Nro. devoluciones por
. . - 1 mes : . i
productos cinta amarilla Claudia por el devoluciones post  pedido porque existe un
dafnados para reducir Saldarriaga momento mejora control en la recepcién
devoluciones por del producto

cajas dafiadas

Fuente: Elaboracion propia

Con la realizacion de esta matriz se logro identificar la debilidad, proponer una mejora, estimar el tiempo de implementacion y el KPI.

126



A continuacion, se utilizo una lista de verificacion en forma de preguntas para

rastrear y valorar el estado actual del almacén.

Lista de verificacion Poka-Yoke Pre-Test

Como se observa en la Tabla 77, en el resultado de la evaluacion realizada se
obtuvo un total de 5 puntos siendo uno de los puntajes minimos ya que el
puntaje m&ximo es de 25 puntos. En la Figura 60 se muestra el grafico radar el
cual se obtuvo un puntaje de 20% siendo un nivel de tipo “E”, indicando que

“se necesita implementar Poka-Yoke”.

Tabla 77 Lista de verificacion Poka-Yoke antes de la mejora

Area: Almacén
Evaluadoras: Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia
Fecha: 26/07/2021

Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Falta Bien Excelente
Criterio de evaluacion Evaluacion
. ¢ Todos los items que se internan estan en buen estado? 1
. ¢Existe una zona definida para almacenar los productos en mal estado? 1

. ¢Laempresa cuenta con un procedimiento establecido para separar los

. 1
productos que estan en buen y mal estado?
. ¢Los operarios tienen conocimiento de las caracteristicas que debe tener 1
el producto para ser considerado como dafiado?
. ¢Cuentan con una ficha informativa para diferenciar los productos en 1

buen estado y dafiados?

Fuente: Elaboracién propia
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RADAR POKA YOKE - ALMACEN

Internamiento del
item en buen estado

Ficha informativa
para diferenciar los 20%

productos en bueny 20% : 20%

Zona definida para
productos dafiados
mal estado

.. Puntaje Pu’n‘.[ah]e %
Nro. Evaluacion . maximo .
obtenido cumplimiento
esperado
1 Internamiento del item en buen 1 5 20%
estado
5 ZOila definida para productos 1 5 20%
daiiados
3 ?rocedm1ento para separar 1 5 20%
items en buen y mal estado
4 | Capacitaciones 1 5 20%
Ficha informativa para
5 |diferenciar los productos en 1 5 20%
buen y mal estado
Total 5
. Evaluacion de
Puntaje ; - . .
Diagnéstico Inicial
20% E

Figura 60 Resultado de diagndstico Poka-Yoke antes de la mejora
Fuente: Elaboracién propia

20%  20%
Procedimiento para
Capacitaciones separar items en
buen y mal estado
Criterio de evaluacion
Evaluacion A B C D E
Total =80% >65% >50% | >35% | <=35%
Puntaje miximo 25
Leyenda

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel
C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar Poka Yoke
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Proceso de actividades antes de la mejora

i : Recepcionar Contabilizar Almacenar _p
los productos los productos los productos Picking Do,

ELALMACEN

ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS EN

Figura 61 Proceso de actividades de inicio a fin antes de la mejora

Fuente: Bizagi - Elaboracion propia

Como se aprecia en la Figura 61, el proceso de las actividades iniciaba en la
recepcion del nuevo lote de importacion en el almacén, el estado del producto
no era verificado por el operario solo lo contabilizaban rapidamente y
almacenaban en cualquier anaquel que se encontraba vacio para que el proceso
de ingreso sea rapido, luego se realizaba el proceso de picking donde se
preparaba el pedido y finalmente se despacha con los productos mezclados en
buen y mal estado, este proceso ocasionaba una pérdida del horario laboral por
la gestion de devoluciones, el cual se pudo haber evitado si se realizaba una
inspeccion antes del almacenamiento.

Por este motivo se realizaron acciones correctivas para evitar errores humanos

en el desarrollo de las actividades y a la larga no se conviertan en defectos.

Devoluciones por pedido realizados en el afio 2021
Mensualmente el almacén realiza 280 despachos de 14,000 productos. A
continuacion, se muestran el nimero de devoluciones desde el mes de enero

hasta julio, estos datos fueron proporcionados por el departamento del almacén.
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Tabla 78 Nro. de devoluciones por mes antes de la

mejora
Mes Nro. fje % %
devoluciones acumulado
Enero 2,760 2.82 2.82
Febrero 1,520 1.55 4.37
Marzo 2,220 2.27 6.63
Abril 940 0.96 7.59
Mayo 1,640 1.67 9.27
Junio 780 0.80 10.06
Julio 820 0.84 10.90

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la Tabla 78 entre los meses de enero a julio hubo
devoluciones de pedidos por productos dafiados, representando un 10.90% vy
generando que el operario deje de hacer sus actividades cotidianas para atender
la solicitud de devolucion ademas de los gastos. Dentro de ese periodo se
despacharon de 98000 productos del total de pedidos, de los cuales se tuvo

10.9% de devoluciones.

Aplicacion de la metodologia Poka-Yoke

Como propuesta a este problema, se planted aplicar la metodologia Poka-Yoke
para reducir las devoluciones por productos en mal estado evitando que los
operarios tengan errores en la separacion y conozcan el procedimiento que se
debe seguir para la clasificacion del producto dafiado, por lo tanto, iniciamos

con las etapas de implementacion.
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Tabla 79 5W+H - Objetivo especifico 3

;Qué? ;Por qué? | ;Cuindo? ;Dénde? ;Quién? ;Cémo?
Sefializacion del
. S 32-
espacio de el
abai agosto 2021
rabajo
Estandarizacion Semana 33
del proceso de agosto 2021 | En el almacén Keiko Hifume,
I ient Existen Claudia | Aplicando la
Aneetanento L de productos . b .
Ficha devoluciones . Saldarriaga y el| herramienta
K gid terminadosde | . e del Poka-Yok
informativa, POIPECIC0 | Semana 34 - | yua drogueria Ji ¢ e OXa-Toke
identificacion agosto 2021 almacen
visual
Semana 35y
Capacitacion 36 - agosto
2021

Fuente: Elaboracion propia

La ejecucion se realizé de la siguiente manera:

Inicialmente se asignaron cuatro anaqueles, estos fueron marcados con cinta
amarilla para que sea identificada como “zona cuarentena” con la finalidad de
que los operarios identifiquen cual es el lugar a almacenar los productos
dafados y no se generen errores mezclandolo con los que se encuentran en buen
estado en los anaqueles de “aprobados” con cinta verde. Con esta ejecucion se
disminuyeron las devoluciones por pedido y mejoro la productividad (Figura
62 y Figura 63).

Figura 62 Anaquel asignado para almacenar productos dafiados
Fuente: Elaboracion propia
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Figra 63 a sefializada y marcada
Fuente: Elaboracion propia

Debido a la asignacion de un anaquel para cuarentena, sefializacién y
separacion de productos en buen y mal estado se logrd que el operario no
cometa errores en la extraccion y despacho de productos, disminuyendo
considerablemente las devoluciones por pedido.

Una vez que los colaboradores tienen conocimiento de la zona asignada para
almacenar los productos dafiados, se procedid a colocar en recepcién un mural
que contiene una ficha informativa, este indica cuales son considerados
productos en buen estado y dafiado, ayudando asi al operario a diferenciar los
items, ademé&s se realizd una induccion previa para que tengan mayor
conocimiento, con esta implementacion el operario identifica y separa
productos que deben ser apartados de la zona de almacenamiento (Figura 64 y
Figura 65).
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FICHA INFORMATIVA

“Identificacion de productos en buen y mal
estado”

Figura 64 Ficha informativa
Fuente: Elaboracion propia

RECEPCION

Figura 65 Lugar de colocacion de la ficha
informativa
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se utilizo la lista de verificacion en forma de preguntas para

rastrear y valorar el estado del almacén despues de la implementacion.

Lista de verificacion Poka-Yoke Post-Test

Como se observa en la Tabla 80, en el resultado de la evaluacion realizada se
obtuvo un total de 25 puntos siendo uno de los puntajes maximos.

En la Figura 66, se muestra el grafico radar el cual se obtuvo un puntaje de
100% siendo un nivel de tipo “A”, indicando que “hay que mantener el nivel”.
Este se encuentra en los limites maximos, el cual garantiza que el desarrollo

del Poka-Yoke tuvo un impacto positivo después de la implementacion.

Tabla 80 Lista de verificacion Poka-Yoke después de la mejora

Area: Almacén
Evaluadoras: Hifume Garro Keiko, Saldarriaga Lozano Claudia
Fecha: 04/08/2021

Leyenda:
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Falta Bien Excelente
Criterio de evaluacion Evaluacién
1. ¢Todos los items que se internan estan en buen estado? 5
2. ¢Existe una zona definida para almacenar los productos en mal estado? 5

3. ¢Laempresa cuenta con un procedimiento establecido para separar los

, 5
productos que estan en buen y mal estado?
4. ;Los operarios tienen conocimiento de las caracteristicas que debe tener 5
el producto para ser considerado como dafiado?
5. ¢Cuentan con una ficha informativa para diferenciar los productos en 5

buen estado y dafiados?

Fuente: Elaboracién propia
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RADAR POKA YOKE - ALMACEN

Internamiento del
item en buen estado

Ficha informativa

para diferenciar los
productos en buen y
mal estado

Zona definida para
[ productos dafiados

100% 100%

Procedimiento para
separar items en

buen y mal estado

. Puntaje Pu’:n!a]e %o
Nro. Evaluacion . maiximo .
obtenido cumplimiento
esperado
1 Internamiento del item en buen 5 5 100%
estado
) Zoila definida para productos 5 5 100%
dafiados
3 Procedumento para separar 5 5 100%
items en buen vy mal estado
4 | Capacitaciones 5 5 100%
Ficha informativa para
5 |diferenciar los productos en 5 5 100%
buen y mal estado
Total 25
. Evaluacion de
Puntaje . . q.c
Diagndstico Inicial
100% A

Figura 66 Resultado de diagnéstico Poka-Yoke después de la mejora
Fuente: Elaboracién propia

Criterio de evaluacion

Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% | >35% | <=35%
Puntaje miximo 25

Leyenda

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel
C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita implementar Poka Yoke
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Proceso de actividades después de la mejora

Recepcionar Contabilizar
los productos los productos

Colocar
etiqueta
kanban

Examinar el
estado del
producto.

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS EN
ELALMACEN

51

:Buen

g atado?

Almacenar
- Anaquel
aprobados

Picking

Despacho

Almacenar
- Anaquel
cuarentena

Reportar la

cantidad v tipo
de productos en
mal estado

Enviar
documento al
drea encargada

Figura 67 Proceso de actividades de inicio a fin después de la mejora

Fuente: Bizagi - Elaboracion propia
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La mejora en el proceso actual se centr6 en el area de recepcion y
almacenamiento. Como se observa en la Figura 67 este inicia cuando el
operario prepara la zona de recepcion para descargar y contabilizar los
productos por unidades y cajas master, luego proceden a colocar las tarjetas
Kanban y clasificar los items que se encuentran en buen y mal estado. Los
operarios se apoyan visualmente de la ficha informativa que se colocé en el
mural que identifiquen cuales son los productos que se consideran en buen

estado y dafiados.

Antes de continuar con el segundo proceso primero se sefializaron dos
anaqueles y se asignaron como zona de cuarentena en la que se debe colocar
los productos que se encontraban en mal estado. Continuando con proceso, el
operario coloca los items en buen estado en la zona de aprobados para que se
desarrolle con normalidad el proceso de picking y los que se encuentran
dafados se almacenan en la zona de cuarentena siendo reportados mediante un
formato establecido con la cantidad del item, cddigo e imagenes como
constancia de lo encontrado, este se presenta a la quimica farmacéutica al igual

que al area respectiva.

Realizando este proceso de actividades se corroboré que a los operarios les
tomaba un tiempo adicional realizar proceso de recepcion porque tenian que
verificar cada producto, pero a su vez se disminuyd el tiempo de resolucion de

problemas y los gastos generados por su reposicion.
Analisis de la situacion después (Post-Test)

A continuacién, en la Tabla 81 se muestra el cuadro resumen de los niimeros
de devoluciones por mes antes y después de la mejora, estos han sido obtenidos

desde enero hasta el mes de octubre del 2021.
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Tabla 81 Cuadro resumen del nro. de devoluciones
antes y después de la mejora

Mes Nro. Qe Gasto S/.
Devoluciones
Enero 2,760 492.00
Febrero 1,520 344.00
Marzo 2,220 366.00
Abril 940 262.00
Mayo 1,640 380.00
Junio 780 150.00
Julio 820 154.00
Agosto 50 29.00
Setiembre 0 0
Octubre 0 0
Total 10,730 2,177.00

Fuente: Elaboracion propia

Con estos resultados se aprecia que antes de la mejora (enero - julio) el
promedio de devoluciones fue de 1,526 productos y después de la mejora (a
partir de agosto) empez6 a disminuir el nimero de devoluciones en promedio
de 17 productos. El porcentaje de reduccion de devoluciones fue hallado con

el indicador planteado en la matriz de consistencia.

7
)*100

Reduccién de devoluciones = (1 - 1526

Reduccion de devoluciones = 98.89%

Después del desarrollo de Poka-Yoke se obtuvo un 98.89% menos de
devoluciones por productos dafiados y se proyecta que a partir del mes de
noviembre continte el nimero obtenido de O devoluciones, ahorrando un
100%.

Segun los datos proporcionados por la empresa y el contrato que se tiene con
la entidad de transporte que cuentan con certificado de buenas practicas de
distribucion y transporte para los productos se generaba gastos adicionales a lo

acordado por las reposiciones de recojo y entrega.

Gracias a la reduccion de devoluciones por pedidos se logro tener un ahorro de
S/2,148.00.
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5.2 Anélisis de resultados
Primera hipotesis especifica (H1):

H1: La implementacion de 5'S permite reducir los tiempos en el proceso de

picking en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

Se desarrollé la prueba de normalidad con ayuda del software IBM SPSS para
verificar si los datos recopilados seguian una distribucion normal. Estos fueron
tomados de los siete tiempos estandar de actividades. Debido a que los datos

fueron menores a 40 se uso la prueba de Shapiro-Wilk.
Prueba de normalidad antes y después de la mejora

En la Figura 68 se observa la prueba de normalidad antes y después de la
ejecucion, donde el valor p es mayor al nivel de significancia 0.05 confirmando
que los datos de los tiempos obtenidos y actuales siguen una distribucion normal,
por lo tanto, se establece un andlisis paramétrico.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig Estadistico al Sig
Tiempo_Obtenido 196 7 200 918 7 451
Tiempo_actual 182 7 ,200' 955 7 J71

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 68 Prueba de normalidad Shapiro-Wilk hipotesis 1
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

Ya que la muestra es de analisis paramétrico, al recolectar informacion del tiempo
obtenido y actual se compararon las diferencias entre las variables para agruparlas.

Por tal motivo se eligi6 realizar la prueba T-Student para muestras relacionadas.

Contrastacion de la hipotesis N°1

Para comprobar la hipotesis se planteo lo siguiente:

HO: Mediante la implementacion de 5°S no se redujo el tiempo en el proceso de
picking.

H1: Mediante la implementacion de 5°S se redujo el tiempo en el proceso de

picking.
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A continuacion, se realizaron los calculos en el software IBM SPSS con el método

T-Student para validar y confirmar que el analisis es correcto.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Des Desy Efor de |a diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t l Sig. (bilateral)

Par1  Tiempo_Obtenido - £,91143 7,24538 273872 ,21001 13,61284 2524 6 045
Tiempo_actual

Figura 69 Prueba de T-Student para muestras emparejadas hipotesis 1
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

En la Figura 69 se muestra un nivel de significancia de 0.045 siendo menor al
nivel de significancia 0.05, entonces se puede decir que se rechaza la hipétesis

nula y se acepta la hipotesis alternativa.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media N Desviacion promedio

Par1 Tiempo_Obtenido 12,4229 7 1054147 3,98430
Tiempo_actual 55114 7 403717 1,52591

Figura 70 Estadistica de muestras emparejadas hipotesis 1
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

Se identifico que hay una variacion en los tiempos del proceso de picking, como
se observa en la Figura 70 la media obtenida se redujo de 12.4229 minutos a
5.5114. Concluyendo que con la implementacion se consiguio reducir los tiempos
en proceso de picking en el almacén de productos terminados de una drogueria y

mejoro significativamente la productividad.
Segunda hipdtesis especifica (H2):

H2: La implementacion de Kanban permite asegurar la exactitud de registro de

inventario en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

Se desarrollé la prueba de normalidad con ayuda del software IBM SPSS para
verificar si los datos recopilados seguian una distribucién normal. Estos fueron
tomados de los 4 meses de tamafio muestral pretest y de 4 meses Post-Test. Debido

a que los datos fueron menores a 40 se uso la prueba de Shapiro-Wilk.
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Prueba de normalidad antes y después de la mejora

En la Figura 71 se observa la prueba de normalidad antes y después de la
ejecucion, donde el valor p es mayor al nivel de significancia 0.05 confirmando

que los datos de los tiempos obtenidos y actuales siguen una distribucién normal.

Pruebas de normalidad

Kalmogorov-Smirnov? Shapiro-Wille
Estadistico al Sia. Estadistico al Sin.
ERI_FRETEST ,363 4 . 7T 4 067
ERI_FPOSTTEST 197 ) . Relit 4 48

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Figura 71 Prueba de normalidad Shapiro-Wilk hipoétesis 2
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

A continuacién, se define si tiene un comportamiento paramétrico o0 no
paramétrico, se observa la significancia (Sig.) obtenida el cuadro de prueba de
normalidad porque si es menor o igual de 0.05 tiene un comportamiento no

paramétrico, pero si es mayor de 0.05 su comportamiento es paramétrico.

En este caso segln la Figura 71 se obtiene que el ERI antes de la mejora es de
0.12161 y después de la mejora 0.48410 al ser ambos valores mayores que 0.05,
gueda demostrado que los datos del inventario realizado por el operario presentan
un comportamiento paramétrico. Por consiguiente, se precedid a realizar un
andlisis con la prueba de T-Student y asi analizar la contratacion de la Hipotesis
2.

Contrastacion de la hipdtesis N°2

Dado los datos analizados anteriormente se procede a realizar la prueba “T-

Student” para validar la veracidad de la hipdtesis.

Ho: La herramienta Kanban no asegura mejorar la exactitud de registro de
inventario mensual.
H1: La herramienta Kanban asegura mejorar la exactitud de registro de inventario

mensual.
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Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Cesviacion error
Media I estandar estandar
Far1 ERI_POSTTEST 98,8075 4 24322 2161
ERI_FRETEST 36,6325 4 86821 43410

Figura 72 Estadistica de muestras emparejadas hipotesis 2

Fuente: SPSS - Elaboracion propia

Anélisis del P- Valor

Para validar y confirmar que el analisis es correcto se procede a evaluar el cuadro

obtenido por la prueba T-Student que es Diferencias emparejadas (Figura 73)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desviacidn
Wedia estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)

Par1

ERI_POSTTEST - 13,27500 1,00182 50091 11,68089 1486911 26,502 3 000
ERI_PRETEST

Figura 73 Estadistica de muestras emparejadas hipotesis 2
Fuente: Elaboracion propia

Dado lo observado en esta Gltima Figura 73 el sig. es menor que 0.05 el cual
significa que se rechaza la hipétesis nula (Ho). Al anularse queda demostrado que
se acepta la implementacion de herramienta Kanban en el almacén para asegurar

la exactitud de registro de inventario.
Tercera hipotesis especifica (H3):

H3: La implementacion de Poka-Yoke permite reducir las devoluciones por

pedido en un almacén de productos terminados de una drogueria 2021.

Se desarrollé la prueba de normalidad con ayuda del software IBM SPSS para
verificar si los datos recopilados seguian una distribucion normal. Estos datos del
numero de devoluciones mensuales fueron recopilados en el periodo de enero a
octubre. Debido a que los datos fueron menores a 40 se usoé la prueba de Shapiro-
Wilk.
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Prueba de normalidad antes y después de la mejora

En la Figura 74 se observa la prueba de normalidad el nimero de devoluciones,
donde el valor p es mayor al nivel de significancia 0.05 confirmando que los datos
obtenidos siguen una distribucion normal, por lo tanto, se establece un analisis

paramétrico.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmnov? Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico al Sig

Nro_devoluciones 158 10 ,300. 922 10 378

*. Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Figura 74 Prueba de normalidad Shapiro-Wilk hipétesis 3
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

Ya que la muestra es de anélisis paramétrico, al recolectar informacién de una
variable que es el nimero de devoluciones se eligié realizar la prueba T-Student

para una muestra.

Estadisticas para una muestra

Desv. Desv. Error
N Media Desviacion promedio
Nro_devoluciones 10 1073,0000 954 49870 301,83899

Figura 75 Estadistica para una muestra hipotesis 3
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

Contrastacion de la hipotesis N°3
Para comprobar la hipotesis se planteo lo siguiente:

HO: Mediante la implementacién de Poka-Y oke no se redujo las devoluciones por
pedido.
H1: Mediante la implementacion de Poka-Yoke se redujo las devoluciones por

pedido.

A continuacion, se realizaron los calculos en el software IBM SPSS con el método

T-Student para validar y confirmar que el analisis es correcto.
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Prueba para una muestra

Valor de prugha=0

95% de intervalo de confianza
Diferencia de de la diferencia
1 al Sig. (bilateral) medias Inferior Superior
Nro_devoluciones 3,555 4 006 1073,00000 390,1928 17558072

Figura 76 Prueba de T-Student para una muestra hipétesis 3
Fuente: SPSS - Elaboracion propia

En la Figura 76 se muestra un nivel de significancia de 0.006 siendo menor al
nivel de significancia 0.05, entonces se puede decir que se rechaza la hipétesis
nula y se acepta la hipotesis alternativa.

Resumen de resultados

Con la implementacion de la metodologia 5°S se logrd reducir el tiempo en el
proceso de picking en un 50.77%, ademas las ganancias se incrementaron a
S/.24,000 por dia generando un total de S/. 48,000 por dia.

Con la implantacién de la herramienta Kanban se logré aumentar a un 29% la
exactitud de registro de inventario asegurando en base a la meta establecida por la

empresa, ademas los gastos disminuyeron en S/.447,265.41.

Con la implementacion del método Poka-Yoke se logré reducir las devoluciones
por pedido en un 98.89%, ademas los gastos disminuyeron en S/2,148.

A continuacion, en la Tabla 82 se observa el cuadro resumen de resultados

Tabla 82 Resumen de resultados

Objetivo Varlab!es Varlatlnles Indicador Pre-Test | Post-Test | Diferencia %o
Independiente | Dependiente
. Tiempo
. Implementacion Tiempo en el después/Tiempo
Objetivo 1 \ proceso de . 78.37 38.58 39.79 -50.77
de 5'S . antes de la mejora
picking .
[ (min)
o .
Implementacion Exactitud de (“/:llaill?l iiigg)e? -
1 1 1 0 h 0, 0 0,
Objetivo 2 de Kanban registro ('ie 9ERI antes de la 307.63% | 395.63% 88% +29
inventario .
mejora
N° devoluciones
Obictivo 3 Implementacion Devoluci después/N° 1.526 17 1.509 - 98.89
Jetvo de Poka-Yoke CVOIICIONSS | gevoluciones antes ’ ’ ’
de la mejora

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Con la implementacion de las 5°S se redujeron los tiempos en el proceso de
picking, se logré disminuir 39.79 minutos, asi mismo se aumentd 6 pedidos por
dia el cual fue beneficioso porgue representa S/. 24,000, lo que demuestra que
siguiendo esta filosofia se puede lograr grandes cambios.

Mediante la implementacién Kanban se logro llegar y pasar la meta establecida
por la empresa de 95% de exactitud de registro de inventario.

Se obtuvo un ahorro de S/.447,265.41 soles en 4 meses con la implementacion
Kanban ya que no se realizaban compras innecesarias por la totalidad de
productos.

Se permitid incluir tecnologia en la toma de inventario fisico logrando codificar
los productos mediante las tarjetas para obtener una toma mas confiable y rapida
optimizando las actividades, incrementando la exactitud de toma de inventarios
en 29%.

Con el desarrollo de la herramienta Poka-Yoke se redujo las devoluciones en un
60% beneficiandose la empresa como imagen y generando menor gasto de hasta
S/.2,148.00.
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RECOMENDACIONES

Continuar comunicando a los colaboradores la importancia, los beneficios y las
acciones que se van a tomar al implementar Lean para que no se vean sorprendidos
y tengan conocimiento de los nuevos procedimientos, ademas promover la
participacion en la ejecucion del proyecto para fomentar el espiritu de
compromiso Yy reducir la resistencia al cambio.

Concientizar a los operarios y a todos los que forman parte de la organizacion para
que adopten y difundan la filosofia 5°S, estén familiarizados y sepan los beneficios
que puede generar en sus actividades diarias.

Innovar a largo plazo con un software de gestion de inventarios para mejorar ain
mas la precision y facilitar el trabajo, una opcion es utilizar IBM AS/400 que es
un ERP no tan costoso. Aprovechando esta tecnologia se podra realizar un
seguimiento mas eficiente y preciso con los productos de alta rotacion.

Agregar otro lector de barras Infopos Bluetooth cuando la empresa decida ampliar
el almacén y guardar mayor cantidad de productos.

Involucrar a los nuevos colaboradores en el proceso de implementacion del Poka-
Yoke ya que con su ayuda este método funcionara y lograra eliminar los defectos.
Ademas, se recomienda crear nuevos métodos Poka-Yoke en otras areas de la

organizacion para que los procesos logren obtener cero defectos.
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ANEXOS

Anexo 1 : Matriz de consistencia de la tesis

. VARIABLE INDICADOR VARIABLE
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS INDEPENDIENTE VI DEPENDIENTE INDICADOR VD
General General General
(Como mejorar la Determinar si la implementacion La implementacion de las .
L . . . . Implementacion
productividad en un de las herramientas Lean permite herramientas Lean permite de las
almacén de productos mejorar la productividad en un mejorar la productividad en un herramientas Productividad
terminados de una almacén de productos terminados  almacén de productos terminados Lean
drogueria 2021? de una drogueria 2021 de una drogueria 2021
Especificos Especificos Especificas
;Como reducir los tiempos  Evaluar si la implementacion de  La implementacion de 5'S permite Tiempo
en el proceso de picking 5’S permite reducir los tiempos  reducir los tiempos en el proceso Tiempo en el despucs /”lPiem o
en un almacén de en el proceso de picking en un de picking en un almacén de Implementacion Si/No proceso de fntes de lap
productos terminados de  almacén de productos terminados productos terminados de una de 5'S picking mejora (min)
una drogueria 20217 de una drogueria 2021 drogueria 2021 J
(Como asegurar la Evaluar si la implementacion de  La implementacion de Kanban (%ERI después-
exactitud de registro de Kanban permite asegurar la permite asegurar la exactitud de ., Exactitud de o P
Implementacion %ERI antes) /
inventario en un almacén exactitud de registro de registro de inventario en un ge Kanban Si/No registro de o4FRI antes de la
de productos terminados inventario en un almacén de almacén de productos terminados inventario meiora
de una drogueria 20217 productos terminados de una de una drogueria 2021 !
drogueria 2021
. Como reducir las Evaluar si la implementacion de  La implementacion de Poka-Yoke No devoluciones
devoluciones por pedido Poka-Yoke permite reducir las permite reducir las devoluciones Implementacion después/No
en un almacén de devoluciones por pedido en un por pedido en un almacén de P Si/No Devoluciones P!
de Poka-Yoke devoluciones antes

productos terminados de
una drogueria 20217

productos terminados de una
drogueria 2021

almacén de productos terminados
de una drogueria 2021

de la mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2 : Matriz operacional

Tabla 83 Operacionalizacion de variables independiente

Variables Independiente

Indicador

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Implementacion de 5'S

Implementacion de Kanban

Implementacion de Poka-

Yoke

Si/ No

Si/ No

Si/ No

“Las 5 S constituyen una disciplina para
lograr mejoras en la productividad del lugar
de trabajo mediante la estandarizacién de
habitos de orden y limpieza. Esto se logra
implementando cambios en los procesos en
cinco etapas” (Socconini, 2019, p.131).

“Se denomina Kanban a un sistema de
control y programacion sincronizada de la
produccion basado en tarjetas” (Rajadell &
Sanchez, 2010, p.96).

"El enfoque Poka-Yoke propone atacar los
problemas desde su causa y actuar antes de
que ocurra el defecto entendiendo su
mecanica” (Gutiérrez & de la Vara, 2013,
p.164).

Mediante la implementacién 5'S se
mejoré el tiempo en el proceso de
picking al establecer y mantener el
area clasificada, ordenada y limpia.

Mediante la aplicacion de Kanban se
asegurd la exactitud de registro de
inventario

Mediante la implementacion de Poka-
Yoke se redujeron las devoluciones
por pedido por despacho de productos
dafados

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 84 Operacionalizacion Variables dependiente

Variables

Dependiente Indicador

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Tiempo después /
Tiempo antes de la
mejora (min)

Tiempo en el proceso de
picking

(%ERI después-
%ERI antes) / %ERI
antes de la mejora

Exactitud de registro de
inventario

N° devoluciones
después/N°®
devoluciones antes
de la mejora

Devoluciones

"Incluye el conjunto de operaciones
destinadas a extraer y acondicionar los
productos demandados por los clientes y
que se manifiestan a través de los
pedidos" (Mauledn, 2013, p.217).

"Es un indicador que se determina
midiendo la cantidad del stock fisico de
los SKU con registros exactos con
respecto a la cantidad de stock I4gico o
tedrico cuando se realiza el inventario
fisico" (Scancode, 2020, ler péarrafo).

"Es el acto de regresar una mercancia
adquirida  a su vendedor. Esto,
demandando a cambio el reintegro del
monto pagado por ella” (Westreicher,
2021, ler parrafo).

Se realiz6 toma de tiempos en el
proceso de picking, observacion
directa de las  actividades,
verificacion de datos y analisis de
los procesos por medio del DAP.

Se realizO observacion directa
registrandose las diferencias entre
el conteo fisico y digital, también se
verificaron los datos y se analizé el
proceso con el diagrama de
actividades.

Se realiz6 observacion directa
registrandose la cantidad de
devoluciones por productos
dafados, se verificaron los datos y
se analiz6 el proceso con el
diagrama de actividades.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 3: Formatos 5’S

Figura 77 Tarjeta roja
Fuente: Elaboracion propia

154



Formulario del Plan de Actividades de Mejora

Departamento

Nombre de Grupo

Lider

Miembros:

Fechas:

Asunto

Situacion
Actual/justificacion

Meta

Periodo

Comentario del jefe

Figura 78 Formulario del plan de actividades de mejora
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4: Formato de recoleccion de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Hoja N°:
Observado por:
Fecha:
Aprobado por:

Tiempo
normal (TN)

Tiempo

Ciclos tomados (en centésima minutos) | Promedio | Valoracion estandar (TSD)

11213456 7]18]9]10

Actividades Suplementos

NN WIN|F-

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 5: Fotografias 5°S

] R

—l iy )

£

A % >
Figura 79 Cajas en mal estado
Fuente: Elaboracion propia

Figura 80 Bolsa con productos de limpieza en la zona de
recepcion
Fuente: Elaboracion propia

157



— . it Y T———————————— T
e e

Figura 81 Pasillos sin letreros de ubicacion
Fuente: Elaboracion propia

Figura 82 Suciedad en muebles
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 83 Cajas vacias en medio del pasillo
Fuente: Elaboracion propia

Figura 84 Tarjeta roja en las cajas rotas
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 85 Tarjeta roja en la bolsa con productos
de limpieza
Fuente: Elaboracion propia

MW ovemewonss,

]O«.Q....Q:‘o.c.o..-o..oc

Figura 86 Letrerospara ubicacién de pasillos
Fuente: Elaboracion propia

160



Figura 87 Muebles limpios
Fuente: Elaboracion propia

Estandar visual

“Mantener el orden y limpieza en el almacén”

Figura 88 Estandar visual para mantener el orden 'y
limpieza en el almacén
Fuente: Elaboracion propia
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Estrategia de las 5°S

Etapa 5: Autodisciplina

»

A
> “/-vb

RS

Etapa4: Todos igual siempre

Etapa 3: Es basicamente eliminar la suciedad

—1

Etapa 2: Establecerun lugar especifico para cada cosa

Etapa 1: Diferenciar entre lo necesarioy lo queno lo es

Figura 89 Estrategia de las 5'S
Fuente: Elaboracion propia

Seitsuke
(Seguimiento)

Seiketsu
(Estandarizar)

Seiso
(Limpiar)

Seiton
(Organizar)

Seiri

(Seleccionar)
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REGISTRO DE LIMPIEZA
Mes: Julio
Nombre del Operario: /PQ_(‘Q\\ Ca\rreLa
Fecha Hora B Tarea Descripei6n Verificado por:
MIERCOLES |  01-lulio Hj ll(.:.:)(()) ,lﬁ; 2 :: Ol PASILLOS 1y2 Ke\Ko Hqume
(T I o < 2 B e e
s | RS RRERT v otre
LUNES 06-Julio 11(2)(‘)‘(’) ; ﬁ‘ i;< 8 ANANQ UELES 1-10 keiko Hipume
MARTES 07-Julio t‘} 112?)?) :ﬁ’ 2 ;: 8 PASILLO 5 KeaKO H{fumc
MIERCOLES | 08-lulio =030 <A 1. ;; PASILLO 6 Kes Wipume
JUEVES 09-Julio [ 11‘;(‘)?) = ’/t"( O] rasnLosiy: KENKD RHFLME
VIERNES 10-qulio |* 1122)?) i T B _8_ ANANQUELES 11-20 KeKo RiFUre
LUNES 13T [0S0 R PASILLO 3 e ko Hipume
MARTES l4-lulio [ ]1%% ?( ’/: 1}: g{ PASILLO 4 e HiFume
MIERCOLES | 1s-lulio '1(;%% = ;: 2 PASILLOS 5y 6 KEVKD HiFuTre
JUEVES 16-Julio [ 11?21:30(()) FIET %’ 91 ANANQUELES 21-30 g’;fé‘;ﬂr\‘;\%;? keiuo Hipora
VIERNES 17-Julio [ ‘1%% x, :i :: 8 PASILLOS 1y2 o Kelko HiFume.
LUNES 20-Julio 5: ]131:?)(()) ’f 2 g ;)i PASILLO 3 Kei o WU
MARTES 21-Julio [ '1%?) T - :’ g‘ PASILLO 4 KeaXo WRume,
MIERCOLES | 22-Julio :j: llgég $ 2 ;8 ANANQ UELES 31-40 Kenko Mpure
JUEVES 23-dulio oS0 fﬁ S PASILLO 5 LS ToE.
VIERNES 24-Julio rlj: llg?)(()) ;:< 2 {: g(‘ PASILLO 6 Kexxd H;;urr&
LUNES R A PASILLOS 1y2 @i Wipurne
MARTES 28-Julio |- 1122)?) i ﬁ );f, 8 ANANQUELES 41-52  [keaxo wirone
MIERCOLES | 29-Julio 1103 f R PASILLO 3 'é,%:f\‘\‘:: &ix Kexxod Hupomd
JUEVES S0-gulio [0 }IK e ASILLO 4 ke o Hporae,
VIERNES 31-Julio :j: llgz)(()) 2;( 2 }: 8 PASILLOS 5y 6 KeXD Hgv e
Leyenda: HORA -->I: Inicio, F: Final
TAREA --> T: Trancado. A: Anaaucl. P: Producto. O: Otros (Aspirado. Encerado. ctc)
Firma y Sello:
Supervisor de almacén Encargado del arca

7

v

Figura 90 Registro de limpieza
Fuente: Elaboracion propia
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Reglamento del almacén

1.  Prohibido el ingreso de personal no autorizado en el
almacén.

2. El personal debe ingresar al almacén con sus equipos
de proteccion personal (EPP) para evitar accidentes.

3.  Prohibido el consumo de alimentos y bebidas, para
mantener la limpieza.

4.  Los productos deben ser clasificados segin familia para
mantener el orden.

5. Desobstruir los pasillos de cajas para evitar accidentes
en el recorrido.

6.  El operario no debe usar el celular dentro del almacén.

7.  Prohibido dejar sus herramientas de trabajo en lugares
no establecidos.

8.  El operario debe segregar sus residuos en los tachos
asignados.

9.  Prohibido el uso de auriculares durante la hora de
trabajo.

10. El operario debe dar aviso al supervisor encargado
sobre cualquier anomalia que se presente dentro del
almacén.

Figura 91 Reglamento del almacén
Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 6: Fotografias Kanban

Mascarilla KN 95

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 500 sobres con mask
Lote : FG7834K12 FV:2022-04-20
201

AR
28072021201
Mascarilla KN 95

Lancetas 28G

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 40 cajas x 30 test

Lote: 20210614 FV:2024-07-15
203

RO AT
28072021203
Lancetas 28G

Covid 19 IGM IGG Rapid Test

Familia  Envase

Unidades Ubicacion

Lancetas 29G

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 60 sobres x 20 lancetas
Lote: 20210513 FV:2025-05-19
202

(RO O LA
2|B|07202]|.202 |
Lancetas 29G

Malaria Pf

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 40 cajas x 20 test
Lote: 20210519 FV:2022-08-15
204

28072021204
Malaria Pf

Dimero D

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 60 cajas x 20 test
Lote: 20210411 FV:2023-01-05
205

L0 ) REEE
28072021205

IGM IGG Test Covid19

Antigeno Hisopo Rapid Test SarsCov2

Unidades Ubicacion

Familia  Envase

Contiene : 50 cajas x 20 test
Lote: 20210604 FV:2023-06-14

207

28072021207

Antigeno Hisopo Test

Contiene : 40cajas x 25 test
Lote : 20210327 FV 2022 05-28

Dlmero D

Neutralizante test kit

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 60 cajas x 25 test
Lote: 20210618 FV:2023-07-25
208

28072021208

Neutralizante Test

Figura 92 Tarjetas Kanban por producto para cajas master

Fuente: Elaboracion propia
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Alcohol 70°

Familia  Envase Unidades Ubicacion
Contiene : 12 fco
Lote : 2F2021385 FV:2024-01-02

209

LR FERERY
28072021209
Alcohol 70°

Melatonin Supplement

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 24 fco
Lote: 20210512 FV:2024-04-17
211

28072021211

Melatonin

Analizador de inmunofluorescencia

Familia  Envase

Contiene : 2 cajas x 1 maquina
Lote : SSF4312G7

213

28072021213
Mag Analizador

Unidades Ubicacion

Saliva Antigeno Rapis Test SarsCov2

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 70 cajas x 20 test
Lote : 20210701 FV:2022-07-01
210

00O RO
28072021210
Saliva Antigeno Test

Kirkland D3

Familia  Envase Unidades Ubicacion

Contiene : 18 Fco
Lote: 20210712 FV:2026-11-25

212
28072021212

Kirkland D3

Figura 93 Tarjetas Kanban por producto para cajas master

Fuente: Elaboracion propia
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Familia Envase 201-1 Familia 202-1

2 e voeere TR -°° SWWHWWMMWMI

Unidades Ubica Unidades Ubicaciéon 280720212022
01 P11/ A 1 Mascanlla KN 95 20 P1/A4 Lancetas 296
O m— > A
203 Sobre 204 CaJa
Unidades U |||“"|l|s|!!ﬂ|z|!!l1l!!)||3||3"”ull Unidades Ubicacién I |28072021|204| 20 |
30 P 2 / A 6 Lancetas 28G 20 P2/A8 Malaria Pf
Familia Envase 2051 F82F8i6|ia Ecnvase 206-1
205 CaJa aja
0GR, I
20 P. 2 / A 10 IGM IGG Test Covid19 25 P2/A. 13 Dimero D
£ W s I
207 aja
Unidades U icaci onl||||"l|t|3|0l7|ﬂ!!!2l!l7|l2|lllllll Unidades Ubicacién  28072021208-25
20 P.3 / A.15Antigeno Hisopo Test 25 P.3/A.20 Neutralizante Test
Familia  Envase iy Familia 2101
e o R
01 P4/ A24 Alcohol 70° 20 P 4 / A 26 Saliva Antigeno Test
Familia nvase i Familia Envase 2121
211 Frasco 212 Frasco
ges neece, IUUMINRIN - 20 e UMY
01 P.5/A28 Welari 01 P5/A30 i
Familia 2131

5 G !NWNHHIHMWII

Unidades Ubicacién
01 P.5/A31 Mao Anallzador

Figura 94 Tarjeta Kanban para envase mediato
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7: Fotografias Poka-Yoke

Figura 95 Producto con liquido derramado
Fuente: Elaboracion propia

Figura 96 Cajas mal selladas
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 97 Caja abierta sin sello de seguridad
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8: Validacién de instrumentos a través de juicio de expertos

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Ing. José Falcon Tuesta
Presente
Asunto:  Validacion de instrumentos a través de juicio de experto

Nos es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo
estudiante del programa de Titulacion por Tesis Ingenieria Industrial de la Universidad Ricardo Palma, requiero validar el instrumento
con el cual recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi tesis.

El titulo de la investigacion es: Implementaciéon de las herramientas Lean para mejorar la productividad en un almacén de
productos terminados de una drogueria 2021

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:
- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Certificado de validez del contenido del instrumento a medir.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense
a la presente.

Atentamente
Hifumagh
Firma: (g 7
Firma:
Claudia Elena Saldarriaga Lozano Keiko Nora Hifume Garro
DNI 73037930 DNI 72168930
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable:

Implementacion de Lean Manufacturing
De acuerdo con los autores Hernandez & Vizan (2013) indican que “es una filosofia de trabajo, basada en las perscnas, que define la forma de mejora y optimizacion

de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de desperdicios™ (p.10).

Dimensiones de las variables:

Dimension 1
Implementacion de 5’ S
Segn Socconini (2019), manifiesta que “las 5 S constituyen una disciplina para lograr mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la estandarizacion

de habitos de orden y limpieza. Esto se logra implementando cambios en los procesos en cinco etapas” (p.131).

Dimension 2
Implementacion de Kanban
Segln Rajadell & Sanchez (2010), menciona que “se denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de la produccion basado en tarjetas

n

(en japonés Kanban, aunque pueden ser otro tipo de sefales)” (p.96).

Dimension 3

Implementacion de Poka-Yoke

Tal como Gutiérrez & de la Vara (2013) sefiala que “el enfoque poka-yoke propone atacar los problemas desde su causa y actuar antes de que ocurra el defecto
entendiendo su mecanica. Asimismo, reconoce que el ser humano comete errares, que olvida, y que olvida que olvida” (p.164).

Dimension 4
Productividad
Como sefala Gutiérrez & de la Vara (2013), “es la capacidad de generar resultados utilizando ciertos recursos. Se incrementa maximizando resultados y/u

optimizando recursos” (p.7).
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE 1 IGUAL PARA LA DOS

Ne° DIMENSIONES /items Pertinencia! Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1: IMPLEMENTACION DE 5° § Si No Si No Si No
SEIRI (SELECCIONAR)

1 (Existe una clasificacion de materiales y/o piezas necesarias e innecesarias | X X X
en el almacén?

2 ;Los productos estan clasificados segiin su rotacién? X X X

3 ;Los items se encuentran clasificados por familia? X X X
SEITON (ORGANIZAR)

4 ;El area de almacenamiento y anaqueles se encuentran sefializados? X X X

5 (Los items cuentan con un lugar identificado y etiquetado? X X X

6 (El area de despacho y embalaje se encuentra ordenado? X X X
SEISO (LIMPIAR)

7 .El piso esta libre de cajas, bolsas, residuos, suciedad, entre otros? X X X

8 ;Los anaqueles se encuentran limpios? X X X

9 (El procedimiento de limpieza es el adecuado? X X X
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

10 (Esta definido v documentado los procedimientos de cémo y cuando | X X X
realizarse las actividades de orden y limpieza?

11 ;Los operarios saben cuales son sus funciones actuales? X X X

12 ;Se realizan planes de mejora para la limpieza del area? X X X
SEITSUKE (SEGUIMIENTO)

13 ;. Se conoce, cumplen y respetan los procedimientos de trabajo? X X X

14 (El departamento de almacén tiene evaluaciones periodicas? X X X

15 ;Los operarios cumplen con los reglamentos? X X X
DIMENSION 2: IMPLEMENTACION DE KANBAN Si No Si No Si No

16 . El proceso actual de identificacion de productos es eficiente? X X X

17 (Los productos estan correctamente etiquetados y rotulados? X X X

18 . Se realiza el conteo de las unidades por producto sin repetir mas de 2 | X X X
veces el proceso?

19 (Los operarios llenan la informacién rapidamente en la ficha de control? X X X

20 ;La herramienta con la que realizan el conteo es el adecuado? X X X
DIMENSION 3: IMPLEMENTACION DE POKA-YOKE Si No Si No Si No

21 (Todos los items que se internan estan en buen estado? X X X

22 (Existe una zona definida para almacenar los productos en mal estado? X X X

23 (La empresa cuenta con un procedimiento establecido para separar los | X X X
productos que estan en buen y mal estado?

24 ;Los operarios tienen conocimiento de las caracteristicas que debe tener | X X X
el producto para ser considerado como daiiado?

25 (Cuentan con una ficha informativa para diferenciar los productos en buen | X X X
estado y dafiados?
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: José Abraham Falcén Tuesta

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensicn especifica del constructo

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

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

DNI: 08183404

15 de junio del 2021

Firma Ing. José Abraham Falcon Tuesta
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Anexo 9: Permiso para trabajo de investigacion de tesis

Lima, 11 de mayo de 2021.

Seriores.

UNIVERSIDAD RICARDO PALMA

20147883952

Presente. -

Referencia: PERMISO PARA TRABAJO DE INVESTIGACION DE TESIS

De nuestra consideracion:

Quien les comunica en posicion de Gerente General sirva la presente para autorizar a
las Sefioritas Keiko Hifume Garro con DNI N° 72168930 y Claudia Saldarriaga Lozano
con DNI N°73037930 de que realicen su investigacion de Tesis de Ingenieria Industrial
desde esta fecha hasta la culminacion de dicha investigacion en nuestras instalaciones
de Surquillo especificamente en el Almacén brindandoles los alcances requeridos
documentarias e imagenes, siempre que se encuentren con sus EPPS respectivos para
mayor seguridad y cumplan con las indicaciones del Jefe de almacén.

Cabe recalcar que la informacién se podra utilizar siempre y cuando no figure la razén

social, nombre comercial, ruc o logo de nuestra institucion.
Sin otro particular, agradecemos su atencion.

Atentamente,

=

GERENTE GENERAL
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