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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia profesional tuvo como objetivo implementar el Lean
Manufacturing, para optimizar el tiempo en el transporte de productos eléctricos en la ciudad
de Lima, 2022, como resultados de la experiencia profesional de los autores en la empresa
FACOMEA E.I.LR.L. A lo largo de la investigacion se hizo uso de las herramientas que se
mencionan a continuacion: diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, 5S y Kanban,
teniendo como resultado la optimizacién del tiempo en el transporte de productos eléctricos
en laempresa FACOMEA E.I.R.L., basados en el incremento de los niveles de eficacia en la
gestién de transporte de 75.38% en el afio 2020 hasta 88.83% en 2021 y la reduccién de los
costos por gestion de transporte de un exceso de 26.19% en el afio 2020 a una reduccion del
7.76% en el afio 2021. Las competencias aplicadas fueron el grado de expertice en el uso de
las herramientas de gestion de mejora continlia desarrollados en la industria de

metalmecénica y el grado de conocimiento adquirido en la Universidad.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

El presente trabajo de suficiencia profesional fue desarrollado en la empresa
FACOMEA E.I.R.L., con RUC: 20550218489, con el cual fue creada para competir el sector
de fabricacion de productos eléctricos (ferreteria eléctrica) de baja, media y alta tension,
fundada el afio 2012 por Manuel Ayora e Irene Lévano. Actualmente, cuentan con un local de
1000 m?

en el distrito de Puente Piedra. Su direccion es la siguiente: Mz. D Lote. 7 -
Asociacién Las Magnolias del Arenal (Espalda del Hipermercado Uno Km. 36.5 de la
Panamericana Norte).

En la Figura 1, se aprecia la geolocalizacion de la empresa FACOMEA E.1.R.L.

Figura 1
Geolocalizacién de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Nota. En esta figura se muestra la localizacién de la empresé FACOMEAEIRL
Tomado de Google maps (s/f).

En la Figura 2, se muestra el organigrama de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 10
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Figura 2

Organigrama de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Gerente General

Gerente de
Operaciones
Administracion Recursos Humanos
— 1
Ingenieria J— Jefe de Logistica JefedePlanta ——  Jefede Ventas
| |
Disefio Almacén Supervisor Jefe de
| | Facturacion
Supervisor de Mantenimiento Operarios
Control de
Calidad

Transporte

Nota: Figura tomada de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
La empresa FACOMEA E.I.R.L., fabrica sus grupos de productos combinando
tecnologias que se adaptan a la aplicacion final de los clientes. Desde su creacion en 2012,

fabrica y comercializa componentes de sistemas eléctricos y soluciones integradas de alta

calidad con servicios integrales basados en la competencia técnica y el conocimiento.

La organizacion FACOMEA E.I.R.L. ha sido pionera en la provision de soluciones
especificas para muchos de sus clientes por especialidad, conocimiento y experiencia, a partir

del concepto de disefio.
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En cuanto a los productos y servicios que desarrolla la empresa, FACOMEA E.I.R.L.
produce diferentes tipos de productos para electrificacion, entre las cuales se mencionan:

Pastorales

Abrazaderas

Arandelas

Todo tipo de accesorios para la ferreteria eléctrica.

En la Figura 3, se puede visualizar un pastoral y sus componentes que fabrica la
empresa FACOMEA E.L.R.L.
Figura 3

Pastoral y componentes

En la Figura 4, se puede visualizar una abrazadera de pastoral que fabrica la empresa
FACOMEA E.I.R.L.
Figura 4

Abrazadera de pastoral.

En la Figura 5, se puede visualizar un templador de retenida que fabrica la empresa

FACOMEAE.I.R.L.

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 12
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Figura 5

Templador de retenida.

La Mision de la empresa FACOMEA E.LLR.L es: “Somos una empresa fabricante y
comercializadora de ferreteria eléctrica de baja, Media y alta tension, con un gran stock de
productos de la mejor calidad y precio que se puede encontrar en el mercado para abastecer a
nuestros clientes obteniendo una satisfaccion en los requerimientos solicitados”.

La Vision de la empresa FACOMEA E.LLR.L es “Fortalecer nuestro liderazgo en la
fabricacion y comercializacion de pastorales, abrazaderas, soportes, retenidas y ferreteria
eléctrica, ser la organizacion del sector metalmecanico orientada a la fabricacion
componentes eléctricos reconocida en el pais por la calidad de sus productos, capacidad de
respuesta y cumplimiento, dirigida a ofrecer soluciones mediante el uso de tecnologia 'y
mayor valor agregado a nuestros servicios”.

Los Valores de FACOMEA E.I.R.L son: Integridad, calidad, liderazgo, innovacion,

compromiso y responsabilidad.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

Los autores de este trabajo de suficiencia profesional, José Garcia y Leonel
Pomachagua, cuentan con amplia experiencia y conocimiento en el Lean Manufacturing,
herramienta que han venido aplicando en diversas empresas de diferentes sectores,
conocimiento que fue adquirido en la universidad, libros, revistas y en capacitaciones. La
experiencia profesional de ambos, desarrollada en la empresa FACOMEA E.I.R.L., se inicia
en el afio 2019.

Durante la experiencia laboral, se desarroll6 un conocimiento practico relacionado
con la implementacion de Lean Manufacturing en sus procesos, con el objetivo de optimizar
los tiempos de respuesta en las entregas, y, en consecuencia, mejorar la capacidad de
respuesta.

Las bases teoricas, que respaldan la aplicacidn practica ya sean tedricas conceptuales,
asi como reglamentarias, normativas u otros aspectos propios de la carrera profesional, para
este trabajo de suficiencia profesional son:

Shabhriar et al. (2022), llevaron a cabo un estudio para mostrar los resultados de la
implementacion de 5S en una industria manufacturera de bolsas de plastico y su incidencia
sobre los tiempos de entrega a los clientes. Fue elaborada con el enfoque cuantitativo con una
investigacion de tipo aplicada, nivel descriptivo y de tipo no experimental. En sus resultados
se mostrd que las actividades y subprocesos fueron registrados, examinados y clasificados en
operaciones dependiendo del valor que agregaban o no a la oferta comercial, con tiempos de
inactividad calculados para cada operacion. Se desarroll6 y ejecutd una técnica 5S paso a
paso, adecuada para mejorar la eficiencia operativa de las operaciones de soplado e impresion
al eliminar los movimientos adicionales y el tiempo de espera dedicado a la busqueda de
herramientas. Los autores mostraron que 5S puede ser una herramienta altamente eficiente

para minimizar el tiempo de inactividad en el proceso de fabricacion, ya que el tiempo total

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 14
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de las operaciones disminuy6 en un 8% para las actividades de soplado y en un 18% para el
area de impresion.

Mali & Bhongade (2018), realizaron una investigacién con el objetivo de implementar
la herramienta 5S en empresa de fabricacion para reducir tiempo de entrega de un producto.
Este documento trata sobre la implementacion de la metodologia 5S en la empresa de
fabricacion a pequefia escala, ubicada en India. Se aborda el problema de la demora en el
despacho a tiempo de las maquinas, que estaban afectando las relaciones con el cliente. En
las conclusiones mostraron que se logré una reduccion en este retraso después de la
implementacion de 5S. También se demuestra el uso de la herramienta de planificacion y el
diagrama de Ishikawa.

Yik & Chin (2019), elaboraron un estudio para mostrar los resultados de la aplicacién
de 5S 'y Gestion Visual para mejorar la preparacion de envios de productos terminados. Se
presentd un estudio de caso lean para resolver problemas relacionados con la preparacion del
envio en el almacen de productos terminados de una industria manufacturera. El proceso se
investigo por primera vez a través del diagrama de causa y efecto. Se detectaron varias causas
fundamentales, incluido el inventario no organizado de productos terminados, la ausencia de
métodos de priorizacion de inventarios en el flujo de procesos, poca visibilidad gerencial y el
registro inadecuados de los datos de inventario, asi como su mantenimiento. Las dos
herramientas de manufactura esbelta, en particular 5S y gestion visual, se implementaron
como contramedidas. Los autores concluyeron que las acciones implementadas permitieron
una mejora significativa donde la preparacion del envio se vio reducida en un 50%. Los
beneficios de la rama incluyen una mayor conciencia y motivacion para la fabricacion esbelta
por parte del personal involucrado.

Diaz & Noriega (2020), realizaron un estudio para mostrar los beneficios de aplicar el

modelo 5S en empresas industriales en Perd, mediante investigacion descriptiva, no
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experimental y de métodos mixtos sobre empresas industriales peruanas que han ganado el
Premio Nacional 5S. Este estudio determing relacion entre la implementacion del modelo 5S
y modelos de gestién como la calidad, el medio ambiente y la seguridad y salud en el trabajo.
La investigacion concluyo que las mejoras en las organizaciones estudiadas, ha generado
reducciones en el tiempo de respuesta a los clientes, ambiente de trabajo, la reduccion de
residuos, el rendimiento de los trabajadores y la reputacion. En cuanto a los tiempos de
respuesta, las autoras concluyeron que las herramientas 5S contribuyen al disminuir dos
tiempos mediante el facilita miento del acceso a las herramientas de trabajo, reduccion de las
fallas, eliminacion de procesos no esenciales, reduccion de inventario y mejor uso de
materiales.

Sullo et al. (2020), elaboraron un estudio con el objetivo de demostrar que la
aplicacion de las 5S mejoro las entregas perfectas, oportunas, completas y sin problemas en
empresas industriales de Lima. Debido a que se observo en cinco empresas industriales
ubicadas en Lima, que tenian excesivas quejas de los clientes respecto a la recepcion de sus
pedidos, llegaban incompletos, faltantes o no correspondian a la orden de compra. Si bien en
un principio hubo desconfianza, luego de la implementacion se logré tener un apoyo mas
significativo entre los trabajadores. En una primera etapa se explico la nueva metodologia,
luego se tuvo que ordenar con los propios trabajadores el almacén y el area de picking, donde
se logré desechar aproximadamente dos toneladas de residuos. Luego, el personal fue
instruido diariamente antes de la jornada laboral, y al final del dia todos apoyaron dejar el
espacio para el dia siguiente limpio y ordenado. Luego, en octubre, noviembre y diciembre se
procedié a medir los KPIs en la fase de post-test; hay que precisar que las charlas se
realizaron entre diarios. En consecuencia, los resultados mostraron mejoras drasticas en los

indicadores, por lo que se rechazé la hipotesis nula. Se concluyd que, efectivamente, la
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aplicacion de las 5S mejoro entregas perfectas, oportunas, completas y facturas sin problemas
las organizaciones.

Inal et al. (2017), elaboraron un estudio para aplicar herramientas de Lean
Manufacturing con el proposito de reducir los tiempos de entrega en una empresa de
servicios. La metodologia aplicada fue un modelo estructural interpretativo y un enfoque de
modelado de clasificacidn, por lo que el estudio tuvo las caracteristicas de una investigacion
mixta y cuantitativa. En los resultados los autores expusieron que se mejoro el proceso
preanalitico en el area de recepcion al eliminar 3 horas y 22,5 minutos de trabajo sin valor
agregado. El tiempo de respuesta también mejoro para las muestras estadisticas de 68 a 59
minutos después de aplicar Lean. Los pasos propensos a errores médicos y que presentan
riesgos bioldgicos potenciales para los recepcionistas se redujeron del 30% al 3%. Los
autores concluyeron que la implementacion exitosa Lean Manufacturing mejor6
significativamente todas las métricas de rendimiento seleccionadas. Esta metodologia de
mejora de la calidad tiene el potencial de mejorar significativamente los tiempos de respuesta.

Omogbai & Salonitis (2017), elaboraron una investigacion con el objetivo de evaluar
la efectividad de la implementacion de la herramienta Lean 5S utilizando el enfoque de
dinamica de sistemas. En el estudio referido, las implicaciones dinamicas a corto plazo del
aspecto de clasificacién de 5S se investigan utilizando la dinamica del sistema. Se desarrollé
un modelo de dinamica de sistemas para un estudio de caso de fabricacion y simulado para
establecer el efecto de la actividad de clasificacion en el rendimiento de fabricacion. El
propdsito fue evaluar, de antemano, los resultados del desempefio del sistema cuando se
mejoran las préacticas de 5S. Los resultados de la simulacion fueron el estimulo para las
mejoras de la vida real en el sistema porque los resultados de la simulacion fueron capaces de
imitar los resultados de la vida real. Los autores concluyeron que, si bien los resultados de la

simulacion alientan a implementar nuevas mejoras, el modelo desarrollado en el documento
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actual es replicable en otros casos, ya que las variables utilizadas en el modelo son genéricas
y comunes a la mayoria de los tipos de sistemas de fabricacion, particularmente aquellos
nuevos en las préacticas lean.

Infante & Erazo (2013), realizaron un estudio para mejorar la productividad en una
linea de fabricacion de ropa interior en una empresa del sector textil mediante el uso de
herramientas lean. El objetivo de este trabajo de investigacion fue la mejora de productividad
en el proceso de linea de camisetas interiores de la empresa AGATEX S.A.S. En cuanto a la
metodologia empleada por los autores fue de disefio no experimental, segun la naturaleza del
estudio es considerada una investigacion aplicada. Nivel aplicativo. Segun su enfoque
cuantitativo. Las conclusiones a las que se llego es, que, con el uso de las herramientas como
controles visuales, 5S y Kaizen se disminuye los tiempos muertos o inactivos en los procesos,
hay maximizacion de produccion en un 48% es decir que aumento a 1,409 prendas por dia
siendo antes de 952 por dia.

Hernandez (2019), elabord una investigacion cuyo propésito fue implementar
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar los tiempos de respuesta en el &rea de
produccion de una empresa del sector de plasticos. Fue realizada bajo el enfoque cuantitativo,
de tipo aplicada y de disefio no experimental. En los resultados explico que la organizacion
objeto de estudio no habia llevado a cabo actividades de mejora, por lo que se determind que
la herramienta mas adecuada para generar el cambio entre los miembros de la organizacion
fue un programa 5S que contribuyera a la optimizacion en el uso de los espacios las
herramientas y la estandarizacion de las actividades. Se concluyo que, la implementacion de
dicha herramienta contribuy6 a mejorar la capacidad de respuesta en entrega a los clientes y
crear habitos de orden y limpieza entre los trabajadores.

El conocimiento tedrico utilizado durante la experiencia fue Lean Manufacturing. El

objetivo de Lean es eliminar el desperdicio, los componentes sin valor agregado en cualquier
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proceso. A menos que un proceso haya pasado varias veces por Lean, contiene algun
elemento de desperdicio (Panwar et al., 2017). Cuando se hace correctamente, Lean puede
crear enormes mejoras en la eficiencia, el tiempo de ciclo, la productividad, los costos de
materiales y los desperdicios, lo que lleva a costos mas bajos y una mayor competitividad
(Thanki & Thakkar, 2020). Lean no se limita a la fabricacion, ya que, de acuerdo con
Malpartida y Tarmefio (2020), puede mejorar la forma en que un equipo trabaja en conjunto,
la gestion de inventario e incluso la interaccién con el cliente.

Asimismo, los métodos de produccion ajustada maximizan la transferencia de tareas y
responsabilidades laborales a los trabajadores que agregan valor directamente al producto.
Ademas, las tareas se asignan al grupo y son realizadas por los trabajadores del grupo. Con
este fin, se requiere que los trabajadores sean competentes en una variedad de trabajos,
reducir los trabajadores que no agregan valor directamente y aumentar la autonomia de los
trabajadores en la produccion (Yadav et al., 2020).

Las herramientas aplicadas durante el trabajo de suficiencia profesional fueron: el
diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto, la metodologia 5S y Kanban.

Un diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa y efecto o diagrama de
espina de pescado, es una herramienta para resolver problemas de negocios. Disefiado por
Kaoru Ishikawa, este diagrama toma la forma de un arbol con varias ramas (0 una espina de
pescado). Encontramos el efecto, el problema encontrado por la empresa, en la cabecera y las
causas se modelan por tipo o dimensiones. El principal interés del diagrama de Ishikawa es
identificar todas las causas que tienen una influencia mas o menos directa sobre un problema
observado (Nilson et al., 2019).

Asimismo, un Diagrama de Pareto es una herramienta relativamente simple para
clasificar varios fendmenos en orden de importancia. Este es un histograma, formateando las

columnas més grandes a la izquierda, con un decaimiento formandose a la derecha. A esto se
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agrega una linea acumulativa que especifica la importancia relativa de cada una de las
columnas. En este punto, el diagrama de Pareto es, por tanto, una herramienta importante en
el contexto de la toma de decisiones (Tsironis, 2018).

Los diagramas de Pareto gozan de cierta popularidad porque muchos fenémenos
concuerdan con la ley de Pareto, también llamada ley del 80/20. Pero también porque si
encontramos que el 20% de las causas producen el 80% de los efectos, nos encontramos
admitiendo que basta con trabajar prioritariamente el 20% para incidir directamente en el
desempefio de este fendmeno (Venanzi et al., 2018).

Por su parte, la herramienta 5S son las iniciales en japonés de las cinco operaciones
béasicas imprescindibles para racionalizar las tareas: Limpiar, Ordenar, Limpiar, Normalizar,
Educar y Disciplinar. Es un método de gestion con espiritu de mejora continua, parte integral
del Sistema de Produccion Toyota (Palange & Dhatrak, 2021). Estas 5 recomendaciones son
aplicables independientemente del contexto de trabajo. Asi, independientemente de la
actividad que se realice, todos pueden pensar como utilizar estas 5 recomendaciones en un
proceso de mejora continua (Leksic et al., 2020). Dicho esto, la implementacion no siempre
es obvia, y la palabra es débil incluso para un método de sentido comin como 5S que parece
obvio a primera vista. A menudo se trata de cambiar no s6lo las préacticas sino todo el sistema
de gestidn vigente en las empresas occidentales. De hecho, es un enfoque basico del tipo
Kaizen que debe emprenderse (Makwana & Patange, 2022). Dichas etapas se describen a
continuacion, a partir del analisis de Makwana & Patange (2022):

1. Clasificacion (SEIRI): En otras palabras, eliminar todo lo que no sirva para la tarea
presente. Trabajamos sobre un tema, sobre un tema. No nos recargamos de accesorios,
herramientas, archivos, documentos indtiles para su realizacion. El plan de trabajo se
libera de todos los instrumentos y accesorios indtiles para el trabajo del momento. Esto

ahorra tiempo y también limita el riesgo de error.
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Orden (SEITON): Almacenar materiales y accesorios en la encimera de manera racional.
Un lugar para cada objeto y cada objeto en su lugar. Un objeto puede ser una
herramienta, un instrumento, un documento, una mencion en un documento. Es bastante
I6gico, es mejor tener a mano los objetos que mas necesitas para la tarea en curso y alejar
todo lo que no sea imprescindible. Esta es la mejor manera de no perder el tiempo, de no
perder la concentracion buscando una herramienta imprescindible y sobre todo de no
cometer errores.

Limpieza (SEISO): Limpiar regularmente el area de trabajo. Este es también el momento
en que se detectan dafios y anomalias. Esta fase de limpieza es también una fase de
inspeccion.

Estandarizacion (SEIKETSU): Establecer las normas de disposicion, almacenamiento,
archivo y limpieza. Se trata de desarrollar procedimientos efectivos para estandarizar
mejor las operaciones y construir una estructura de trabajo, lo mas detallada posible, para
que todos puedan apropiarse de ella sin esfuerzos innecesarios.

Disciplina (SHITSUKE): Adoptar reglas y una disciplina para aplicar rigurosamente las
5S en una dinamica de progreso contindo organizado.

Asimismo, un método de trabajo utilizado en Lean Manufacturing es Kanban, el cual

es un componente esencial de lean, un marco de gestion del trabajo que lo ayuda a visualizar

su trabajo, limitar el trabajo en curso y optimizar la eficiencia (o el flujo). El tablero Kanban

evoluciond rapidamente hasta convertirse en un artefacto visual que rastrea una tarea a

medida que se desarrolla a través de un flujo de trabajo. Basicamente, el tablero Kanban

fomenta el trabajo en equipo al ayudar a los miembros del equipo a comunicarse y compartir

informacion visualmente.(Castro & Posada, 2019). Cada tarjeta Kanban generalmente

proporciona una breve descripcion de la tarea e indica su propietario, fecha de vencimiento y

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 21
Pomachagua Cruz Leonel Jesus.



1 H,gﬂ Implementacion del Lean Mamufacturing para optimizar el tiempo

PRIVADA

DELNORTE en ¢l transporte de productos eléctricos en 1a dudad de Lima 2022
estado. La tarjeta puede incluir otra informacion, como punteros a la documentacion de
origen o una lista de problemas que bloquean el progreso de la tarea (Diestes et al., 2019).
Las limitaciones que se presentaron a lo largo de la investigacion fueron:
1. Tiempo, que impidio realizar un andlisis mas detallado de las operaciones de la empresa;
2. Limitaciones en cuanto a estudios a nivel nacional que permitieran utilizar herramientas
de Lean Manufacturing orientadas a la optimizacion de tiempo, por lo que se recurrio a
estudios a nivel internacional y latinoamericano;
3. Desconocimiento por parte del personal del area de transporte de la empresa respecto del

uso de Lean Manufacturing.
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CAPITULO Ill. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

En el afio 2019, aproximadamente en el mes de marzo a los autores, se presento la
oportunidad de ingresar a la misma empresa ya que los duefios de la empresa FACOMEA
E.I.R.L. eran conocidos de José, cuando ingresamos a laborar en la empresa encontramos
varias debilidades comentandole al duefio si se pudiesen implementar algunas herramientas
para una mejor fluidez en sus procesos. Ya para el 2021, se empezaron a implementar
diversas herramientas, teniendo el apoyo del Sr. Manuel Ayora y la Sra. Irene Lévano,
duefios de la empresa FACOMEA E.I.R.L.,

Para ejecutar e implementar el Lean Manufacturing, enfocados en el Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto, Metodologia 5S y Kanban en la empresa FACOMEA
E.I.LR.L., se procedié a constituir un equipo de direccion, el cual estaba formado por José
Garcia, Leonel Pomachagua, y los jefes de operacion, servicios y control de flota, asi como
también los duefios de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Para este proceso de implementacion del Lean Manufacturing en la empresa
FACOMEA E.I.R.L. Nuestras funciones fueron:

1. José: Aplicar las 5S, Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto.
2. Leonel: Aplicar el Kanban, Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto.

Durante el trabajo y la experiencia de José y Leonel en la empresa FACOMEA
E.I.LR.L., pudimos percatarnos que habia un exceso de tiempo en el transporte de los
productos eléctricos, que afectaba la imagen de la empresa, y tenia impacto negativo en los
costos operativos, y analizamos la gestion del transporte de los afios 2018, 2019 y 2020, y se
logro apreciar que la falta de organizacion en el area administrativa ocasionaba retrasos en las

operaciones (baja eficacia de la gestion del transporte), y no se utilizaba la capacidad de carga
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méaxima de las unidades de transporte contratadas, lo que ocasionaba tener que utilizar
unidades adicionales y costos excesivos.

Diagnostico: En la medicion de los niveles de eficacia de las operaciones de
transporte, con la informacidn entregada por el area de logistica de la empresa FACOMEA
E.I.RL., se pudo determinar que la empresa no alcanzaba los objetivos de satisfaccion de los
clientes, ya que ocurrian con frecuencia demoras que retrasaban la fecha de entrega de los
productos, lo que traia como consecuencia una mala imagen de la organizacion, pérdida de
competitividad e insatisfaccidn entre los trabajadores.

En la Tabla 1, se muestra el porcentaje de eficacia de gestion de transporte de la empresa
FACOMEA E.I.R.L., medido entre el total de despachados entregados a tiempo por la empresa
en comparacioén con el total de despachos realizados por clientes entre los afios 2018 al 2020,

en el cual se puede apreciar una eficacia de gestién promedio del 76.81%.
Tabla 1

Porcentaje de eficacia de gestion de transporte de la empresa FACOMEA E.I.R.L

(2018-2020)

Despachos % de eficacia de
~ Total despachos -
Ano entregados a : gestion de
: realizados

tiempo transporte
2018 161 194 82.98%
2019 113 159 71.06%
2020 150 199 75.38%
TOTAL 424 552 76.81%

Nota: Esta tabla muestra los datos suministrados por el area de logistica de la empresa

FACOMEA E.I.R.L.

Estos resultados manifestaban una brecha importante entre la realidad de la gestion de
transporte y las metas establecidas por la empresa en la que se estimaba un 90% de eficacia
de gestidn de transporte acordadas con los clientes, siendo este la problematica del transporte

(baja eficacia de gestidn de transporte).
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Planificacion: Ante la situacion problematica del transporte (baja eficacia de gestion
de transporte), se planifico implementar el Lean Manufacturing, basados en el uso de las
siguientes herramientas: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, metodologia 5S y
Kanban, dada la versatilidad y las ventajas de estas herramientas de mejora y la experiencia
de nosotros en el manejo de estas herramientas.

El proposito en el uso del Diagrama de Ishikawa fue conocer los diversos factores que
incidian sobre los bajos niveles de eficacia en la gestion de transporte y luego con el
diagrama de Pareto, priorizar las causas principales para establecer un plan de trabajo. Por su
parte, el objetivo de la aplicacién de las herramientas de 5S y Kanban, fueron a evitar la sobre
carga de trabajo, eliminar todo aquello que no aporte valor al producto definiendo objetivos
concretos y simplificando la toma de decisiones estratégicas.

Para la implementacién del Lean Manufacturing, se siguieron las siguientes etapas:

Objetivo General:

Implementar el Lean Manufacturing para optimizar el tiempo en el transporte de
productos eléctricos en la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Objetivos especificos

Aumentar el porcentaje de eficacia de gestion transporte, para optimizar el tiempo en
el transporte de productos eléctricos en la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Reducir el costo de la gestion transporte, para optimizar el tiempo en el transporte de
productos eléctricos en la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Estrategia: Las estrategias y/o metodologias para este trabajo de suficiencia
profesional y para cumplir con los objetivos, fueron las siguientes:

1. Revision documental, para analizar el estado del conocimiento respecto al uso de Lean
Manufacturing como herramienta para mejorar la gestion de transporte y la capacidad de

respuesta a los clientes en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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2. Aplicacion del Diagrama de Ishikawa, para el diagnéstico de los factores que incidian
sobre los bajos niveles de eficacia en la gestion de entrega de productos a los clientes de
la empresa FACOMEA E.I.R.L.

3. Aplicacion del Diagrama de Pareto, para determinar la frecuencia y priorizar las causas
principales de la baja eficacia en la gestion de transporte en la empresa FACOMEA
E.LR.L.

4. Aplicacién de la herramienta de las 5S, para disminuir el desorden y la desorganizacion
en la empresa FACOMEA E.L.R.L.

5. Implementacion del Kanban, como herramienta de mejora mediante el seguimiento a las
causas que se vayan presentando durante las operaciones de transporte en la empresa
FACOMEAE.I.R.L.

6. Elaboracion de las tablas de % eficacia y reduccion de costos de la empresa FACOMEA
E.l.LR.L.

Aplicacion de la Estrategia: Revision documental para analizar el estado del
conocimiento respecto al uso de Lean Manufacturing, como herramienta para mejorar la
gestion de transporte y la capacidad de respuesta a los clientes en la empresa FACOMEA
E.lLR.L.

En esta fase del trabajo de suficiencia se hizo una revision documental de diferentes
investigaciones a nivel nacional e internacional (articulos, revistas cientificas y tesis
universitarias) en las cuales los autores demostraron los beneficios y resultados de la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, como son las herramientas de
diagndstico (Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto), y herramientas de mejora continua

y simplificacion de procesos (Metodologia 5S y Kanban).
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Aplicacion del Diagrama de Ishikawa, para el diagnostico de los factores que incidian
sobre los bajos niveles de eficacia en la gestion de entrega de productos a los clientes de la
empresa FACOMEA E.l.R.L.

Para conocer los diversos factores que incidian sobre los bajos niveles de eficacia en
la gestion de transporte, se llevé a cabo un proceso de observacion directa mediante el
desarrollo de una lista de verificacion que permitiera comparar el cumplimiento de las
mejores préacticas de gestion en empresas de clase mundial dentro de las areas de produccién
y transporte de la empresa.

Para la organizacion y tratamiento de la informacion se tomé como modelo de
referencia las dimensiones del diagrama de Ishikawa: recursos humanos, maquinaria 'y
equipos, entorno, métodos, materiales y medicion, de los cuales se describen las causas
detectadas asociadas a la baja eficacia en la gestion de transporte.

En la Tabla 2, se detallan las causas detectadas que afectan la eficacia en la gestion de

transporte, segun las dimensiones del diagrama de Ishikawa.
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Tabla 2

Causas detectadas que afectan la eficacia en la gestion de transporte

Dimensiones Causas detectadas

Recursos humanos - No se ha capacitado al personal en practicas
relacionadas con organizacion y limpieza.

- Existe deficiencia en la comunicacion entre
los equipos responsables de la toma de
decisiones relacionadas con produccion,
ventas y transporte.

Maquinaria y equipos - Se produce con frecuencia pausas en las
operaciones por disponibilidad de
materiales.

- Desorden y desorganizacion en las areas de
trabajo.

Entorno - No se han desarrollado herramientas de
diagnostico que permitan determinar las
acciones de los competidores las
operaciones de transporte.

- Laempresa no ha desarrollado instrumento:
que permita conocer el nivel de eficiencia e
la gestidn de transporte.

Métodos - No se revisan los procesos operativos para
determinar cudles son los que agregan valor
al cliente.

- No se han empleado herramientas para
diagnosticar las causas que generan fallas el
los procesos de transporte.

Materiales - Ausencia de técnicas o herramientas que
permitan contribuir con la disminucion de
los costos operativos

Medicion - El desempefio del area de transporte no es
evaluado con base al cumplimiento de los
objetivos.

- No se han disefiado los indicadores que
permitan medir el desempefio del area de
transporte.

Nota: Esta tabla muestra las causas que afectan la eficacia en la gestion de transporte
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En la Figura 6, se indica el diagrama de Ishikawa de los factores o dimensiones que
inciden en la eficacia en el area de transporte en de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Figura 6

Diagrama de Ishikawa

METODOS MATERIALES MAQUINARIA Y EQUIPOS

No serevisan los procesos

operativos Ausenciade Desordeny i
técnicas o esordeny Pausas en las operaciones por
hetramientas qua dﬂ“"lfﬁmﬁﬂmm disponibilidad de materiales.
; en el drea de
No se han empleado _, permitan trabajo
herramientas para _cm_li:rlhp'lr conla
diagnosticar las causas que disminucién de los
generan fallas costos operativos
P Bajos nivelesde
No sehan dlsem" los No se ha capacitado L eficacia
indicadores al personal No se han
desarrollade
El desempefio del areade Deficiencia en la herrfi.tr'men’tasrde
transporte no es evaluado con comunicacion lagnostico
baseal cumpllmler;t;) :Eigz La empresa no ha desarrollado
1 instrumentos  que  permita
conocer el nivel de eficiencia
MEDICION B ENTORNO

Nota: El grafico representa el diagrama de Ishikawa, donde se especifica los factores o casusas que afectan la

eficacia en el area de transporte de la empresa.

Aplicacion del Diagrama de Pareto, para determinar la frecuencia y priorizar las
causas principales de la baja eficacia en la gestion de transporte en la empresa FACOMEA
E.I.LR.L: Las causas reconocidas en el diagrama Ishikawa fueron evaluadas desde el inicio del
proceso de mejoras para optimizar el tiempo de transporte, para medir la ocurrencia de los
factores identificados y priorizar resumir las principales causas que inciden en su eficacia.
Para ello se utiliz6 una tabla de frecuencias (Kogawa y Nunes, 2017). Dichos resultados se

muestran en la Tabla 3 y se detallan en el Anexo 1.
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Tabla 3

Causas que inciden en los tiempos de transporte

. . e Frecuencia Frecuencia Porcentaje
Causa identificada !

absoluta relativa acumulado

1. Desorden y desorganizacion en el area de 19 34.5% 34.5%
trabajo.

2. Ausencia de técnicas o herramientas que 12 21.8% 56.4%
permitan contribuir con la disminucion de
los costos.

3. No se ha aplicado acciones de mejora 8 14.5% 70.9%
continua para contribuir con el logro de los
objetivos

4. No se ha capacitado al personal en practicas 6 10.9% 81.8%
relacionadas con organizacion y limpieza.

5. El personal no cumple las instrucciones 3 5.5% 87.3%
dadas por la organizacion para mantener las
areas de trabajo en su estado optimo.

6. Falta de mantenimiento y limpieza de las 2 3.6% 90.9%
instalaciones.

7. No se cuenta con las herramientas y 2 3.6% 94.5%

materiales necesarios para llevar a cabo los
planes de trabajo de la organizacion.

8. No se han empleado herramientas para 1 1.8% 96.4%
diagnosticar las causas que generan fallas en
los procesos de transporte.

9. No se han disefiado los indicadores que 1 1.8% 98.2%
permitan medir el desempefio del &rea de
transporte.

10. Se produce con frecuencia pausas en las 1 1.8% 100.0%
operaciones por disponibilidad de

materiales.
Nota: Esta tabla muestra las causas o factores que influyen en los tiempos de transporte.

En la Figura 7, se muestra el diagrama de Pareto para priorizar los factores que

inciden en la eficacia en la gestion de transporte en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Figura7

Diagrama de Pareto
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Nota: El gréfico representa el diagrama de Pareto, la cual determina la frecuencia y prioriza las causas principales

de la baja eficacia en la gestién de transporte de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

A partir de los resultados obtenidos, se procedio a desarrollar la investigacion con el
proposito de aplicar las herramientas de mejora continua y simplificacion de procesos
basadas en Lean Manufacturing méas adecuadas que permitan optimizar los tiempos de
entrega en el transporte de productos eléctricos.

Con la aplicacion del diagrama de Ishikawa y Pareto, se identificaron los problemas
con mas frecuencia que afectan la eficacia de la gestion transporte. En tal sentido para este
trabajo de investigacion, se procedid a implementar el Lean Manufacturing para los tres
problemas de mayor frecuencia: desorden y desorganizacion en el area de trabajo, ausencia
de técnicas o herramientas que permitan contribuir con la disminucion de los costos y no se
han aplicado acciones de mejora continua para contribuir con el logro de los objetivos, para
lo cual se decidio aplicar las herramientas de 5S para contribuir con la mejora en la
organizacion el orden y la limpieza en el area de trabajo y Kanban como herramienta de

seguimiento de las actividades y la mejora continua.
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Aplicacion de la herramienta 5S para disminuir el desorden y la desorganizacion en la
empresa FACOMEA E.L.R.L.: Para comenzar con la aplicacion de la herramienta 5S se
cumplieron las actividades que se mencionan a continuacion:
Se elabor6 un instructivo de 5S, tal como se muestra en el Anexo 2: Instructivo para
la aplicacion de la metodologia 5S, que contuviera la importancia de la aplicacién, cada uno
de los pasos que se deben cumplir e informacion general para suministrar al personal.
Se realiz6 una jornada de capacitacién al personal para informar respecto a la
implementacion de la herramienta 5S, los efectos sobre la productividad y la eficacia en el
area de transporte y los beneficios de su implementacion.
Para la aplicacion de las 5S, se elaboro un cuestionario inicial sobre el cumplimiento
de las 5S, aplicado al personal de la empresa FACOMEA E.I.R.L., tal como se muestra en el
Anexo 3: Cuestionario inicial sobre cumplimiento de 5S aplicado al personal, para conocer
las condiciones de trabajo en la empresa y conocer cuanto se habia avanzado en cuanto a los
principios de 5S.
En la Tabla 4, se muestra los resultados del cuestionario inicial de la empresa

FACOMEAE.I.R.L.
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Tabla 4

Resultados del cuestionario inicial de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

RESULTADOS DEL CUESTIONARIO INICIAL
Documento: Evaluadores: Fecha:
Hoja de GARCIA, J. f POMACHAGUA, L. 22/01/2022.
Auditoria
para 55 Puntaje de evaluacion
0= La actividad no se practica en la empresa en la actualidad.
1= La actividad se implementd, pero no se cumple en la actualidad.
2= La actividad se implementd, pero se realiza con poca frecuencia.
3= La actividad se implementd v se realiza, pero necesita mejorar.
4= La acfividad se implementd, esta documentada y logra el objetivo
trazado.
55 | Mo. Situacion por evaluar Evaluacion
(PROMEDIO)
1 Planes para eliminar espacios no utilizables por ubicacion de equipos no 2.80
utilizados
E Iniciativas para reducir material/partes en exceso de inventario o en proceso. 2.10
E 3 Las herramientas que utiliza el personal son |as adecuadas v estan en buen 3.00
7 estado. )
5 4 Planes para reducir la exisiencia de equipos v materiales no utilizables en el 1.90
(& proceso de produccion.
5 Aplicacion de elementos de control visual para identificacion y clasificacion 0.20
de materiales v herramientas.
i Planes para reducir los espacios no ufilizables por colocacion de materiales 1.90
o en sitio incorrecto.
% 7 Identificacion de areas mediante sefializaciones para determinacion de 0.30
| areas de alcance y responsables.
E 2 Definicion de lineas de acceso y delimitaciones de cada area de trabajo. 0.40
o 9 Las herramientas v materiales poseen un lugar definido de ubicacion. 3.00
10 Existen formatos para controlar el orden del area. 060
11 Planes para reducir los espacios no ulilizables por acumulacion de 1.10
desperdicios en zonas de frabajo.
o 12 Existe personal responsable de verificar la limpieza. 1.90
E 13 | Evidencia de que los operadores limpien las areas de trabajo v las maguinas 2.00
= en forma regular.
= 14 | Los pisos estan libres de basura, aceite, grasa. 1.00
15 Se cuenta con los materiales e implementos para llevar a cabo actividades 2.00
de limpieza.
o 16 | Definicion por escrito de estandares de limpieza. 0.40
g 17 Inspeccion de equipos junto con mantenimiento preventivo. 1.00
g 13 Se ha formalizado un plan para implementar sugerencias e ideas de 1.00
= mejoramiento por parte del personal.
= 19 | Planes de mejoramiento en actividades relacionadas con 55 1.20
[ . } i
T 20 | Existencia de manual de normas y procedimientos. 1.10
21 Evidencia de una planificacion periddica de actividades 55 0.40
o 22 Implementacion de ideas de mejora. 1.20
= 23 | Reconocimiento de las iniciativas del personal en actividades relacionadas 0.60
sl
a con 55.
UG.J 24 La descripcion de cargos v funciones incluye actividades relacionadas con 310
= orden vy limpieza.
25 | Se han definido v divulgado los valores y politicas de la empresa. 2.10
Total 36.30

Nota: Esta tabla muestra los resultados del primer cuestionario de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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De acuerdo con los resultados del cuestionario inicial, se observé que el nivel de
cumplimiento de 5S se ubica en 36.3 puntos de un maximo de 100, es decir un 36.3% de
cumplimiento. La dimension “S”, que mas nivel tuvo, fue la de clasificacion, ya que se ha
alcanzado un nivel medio de cumplimiento en los planes para eliminar espacios no utilizables
por ubicacién de equipos; y planes para reducir la existencia de equipos y materiales no
utilizables en las actividades. La dimension “S” que menos nivel tuvo, fue la de
estandarizacion, por lo que no se han definido por escrito de estandares de limpieza, ni hay

planes de mejoramiento en actividades relacionadas con 5S.

En la tabla 5, se muestra el porcentaje obtenido por cada dimension de las 5S.

Tabla 5

Porcentaje obtenido por cada dimension de las 5S.

. - Puntaje Puntaje
Dimension Obtenido Maximo %
Clasificar 10 20 50.0%
Ordenar 6.2 20 31.0%
Limpiar 8.0 20 40.0%
Estandarizar 4.7 20 23.5%
Disciplinar 7.4 20 37.0%
Total 36.3 100 36.3%

Nota: Esta tabla muestra el porcentaje resultante de cada dimension de las 5S.

Acciones realizadas relacionadas con la clasificacion “SEIRI”: En esta primera
nocién, estamos hablando de clasificar lo que se usara y lo que no se usara en una estacion de
trabajo (material, herramientas, equipos, entre otros). Esta etapa es muy atractiva para el
personal operativo. Debe proyectarse en su mision, dar un paso atras en sus acciones y actuar
(lanzar) para demostrar su compromiso con la transformacion. Con este propdsito, se
proponen las siguientes actividades:

Para comenzar se hizo una clasificacion de los elementos utilizados en el trabajo para

retirar aquellos que son innecesarios o que no se utilizan, de manera tal que el personal
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cuente con los elementos que necesite para llevar a cabo sus actividades y asegurar espacios
eficientes para la ejecucion de las tareas.
Para ello, se eligio el area administrativa para llevar a cabo la implementacién debido
a que aqui es donde se realizan los principales trabajos relacionados con la gestion de
transporte, se procedi6 a desarrollar un inventario de recursos y materiales en el area.
Elaboracion de inventario de materiales y equipos: se elaboré de un inventario de
todos los materiales y maquinarias y equipos, para alcanzar las siguientes metas:
1. Conocer la ubicacién y condiciones de los equipos del area del transporte.
2. Identificar los elementos que son Utiles para las operaciones y aquellos que ya no se
utilizan.
3. Mejorar la eficiencia al momento de utilizar equipos y materiales.
4. Aportar ideas innovadoras en cuanto a la toma de decisiones relacionadas con la
adquisicion de equipos y materiales.
En la Figura 8, se muestra el formato de inventario de materiales y equipos.

Figura 8

Formato de inventario de materiales y equipos

FORMATO DE INVENTARIO DE MATERIALES Y EQUIPOS

Fuente: Fecha:
. : ESTADO ACTUAL
Subproceso Nombre del equipo o materiales
Cant. | A | NS | § | 8SU
Leyenda:

A =Equipo o material activo. Se emplea en la actualidad en el proceso.

N/S = Equipo o material nuevo, que nunca ha sido empleado en el proceso.

D= Equipo o material dafiado, en desuso.

S$/U = Equipo o material en buenas condiciones, que no se estd utilizando en la actualidad.
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Con el uso de la tarjeta roja se propuso la identificacion y separacion de los equipos

gue ya no forman parte de las operaciones, que son innecesarios y el uso de la tarjeta

contribuird a facilitar la decision de donarlos, cambiarlos de area, vender el equipo, o

desecharlo como no utilizable. De esta manera, la préctica de la tarjeta roja describe y

formaliza el proceso para identificar equipos innecesarios, lo cual se muestra en la Figura 9

(Formato de tarjeta roja para identificacion de equipos). Los criterios utilizados fueron:

1. Motivo de identificacion: en esta parte se describe si el equipo no funciona, si ya no es
utilizado en las operaciones, si no se encuentra en la ubicacion adecuada, si pertenece a una
tecnologia no utilizada u obsoleta, 0 son equipos personales de los trabajadores que no
forman parte del proceso.

2. Accion: aca se indica la toma de decision acordaba respecto al equipo.

En la Figura 9, se muestra el formato de tarjeta roja para identificacion de equipos.

Figura 9

Formato de tarjeta roja para identificacién de equipos

TARJETAROJADELAS 5 S

IDENTIFICACION DE MATERIALES Y EQUIPOS NO UTILIZABLES

NOMBRE DEL MATERIAL/EQUIPO:

UBICAGION:

MOTIVO DE IDENTIFICAGION

| DESCOMPUESTO

[NO SE UTILIZA EN LA ACTUALIDAD
[ UBICACION ERRONEA

| OBSOLETO

[ELEMENTOS PERSONALES

| OTROS:

ACCION:
| TRANSFERR |

| MOVER DE SITIO |
| DESCARTAR |

I B 0 O B 0

Revisado por: Fecha:

Nota. La figura representa el formato de tarjeta roja, el cual se usa con el fin
de descartar los elementos que no agregan valor a la empresa.
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Elaboracién del formato de inventario no apto para su uso en produccién: una vez
realizada la observacion y aplicada a las Tarjetas Rojas se procede a elaborar un inventario de
los materiales y equipos no utilizables en el proceso, ya que no estan en las condiciones
adecuadas, necesitan reparacion o son objetos personales:

En la Figura 10, se muestra el formato de inventario no apto para su uso en area de
produccion.

Figura 10

Formato de inventario no apto para su uso en area de produccion

INVENTARIO DE MATERIALES NO APTO PARA SU USO EN LA EMPRESA

Fuente: Fecha:

Descripeion Subproceso Motivo Accion Responsable

Nota. La figura muestra un formato de inventario, el cual esta
descartado para ser usado en el area de produccion.

La implementacion de SEIRI en la empresa se refirio a la separacion de todos los
elementos en el lugar de trabajo y retirar lo innecesario o irrelevante. En primer lugar, en este
primer paso, el personal solo debe contar con los elementos o recursos necesarios para la

ejecucion de dichas actividades.
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En la Figura 11, se puede visualizar el Diagrama de proceso de clasificacion de la
empresa FACOMEA E.l.R.L.
Figura 11

Diagrama del Proceso de Clasificacion de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Objetos necesarios »  Organizarlos

Objetos daflados — ¢ Son tiles ? —Si  Repararlos

qvo

Objetos obsoletos —> Separarlos ——  Descartarlos

Objetos innesarios —» ¢ Son utiles ?

Vender

l >

Si

Transferir
Nota. La figura representa el proceso de clasificacion de la empresa FACOMEA E.L.R.L.
para una mejor organizacion del area y realizar las actividades de manera mas eficiente.

En la figura 11 se representa visualmente el proceso de eliminacion de elementos, en
una medicion inicial se identificaron 54 equipos los cuales fueron evaluados y se obtuvo la
siguiente informacion: siete equipos para descartar del proceso, Reubicacion de quince
elementos, organizacion de 28 elementos, dos equipos ordenados, uno reciclado y 1 sometido
a proceso de limpieza. Con esta actividad de clasificacion se logré mejorar el espacio
aumentando la comodidad y seguridad de los trabajadores.

Con la aplicacion de esta estrategia se alcanzaron los siguientes beneficios:
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1. Eliminar desperdicios en el proceso que aparezcan en forma de equipos o herramientas, que
no aporten utilidad para las operaciones.

2. Mejora de la productividad con la disminucion de defectos en los procesos por interferencia
de equipos 0 mal uso de los espacios.

3. Eliminacién de mobiliario innecesario que ocupa un area que puede ser aprovechada de
mejor manera.

4. Aprovechamiento de los espacios y de los materiales en el area de trabajo.

5. Identificacion reduccién y eliminacion de materiales mal ubicados.

Acciones relacionadas con la organizacion (“SEITON”): La segunda accion consiste
en ordenar y ordenar el espacio de trabajo para hacerlo mas eficiente. Esta operacion consiste
en determinar las diferentes areas que conformaran el plan de trabajo (almacenamiento,
circulacion). Determinar la frecuencia de uso de cada objeto te permitira limitar el
movimiento fisico. Las herramientas tendran un lugar bien definido, los objetos Utiles se
colocaran de forma funcional, se instalardn nuevos soportes para hacer los objetos mas
accesibles, optimizar al méximo el uso del espacio. Ademas, se realizo la clasificacion de los
elementos necesarios de la empresa segun el nivel de frecuencia de uso para elaborar las
actividades que se indic6 en el proceso de cotizacion y facturacion en la empresa.

Con realizacion de las actividades de orden de los elementos y equipos en la oficina
administrativa se alcanzé una mejora importante debido a la reduccion de los
desplazamientos innecesarios entre los trabajadores del area de administracion, lo que
contribuy6 a mejorar las condiciones de trabajo.

Identificacion de areas de trabajo: una vez llevada a cabo la reorganizacion de los

espacios se procedio a la identificacion de las areas, para ello se utilizaron sefiales
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estandarizadas como herramienta de control visual que incrementara el sentido de pertenencia
del personal, normalizar a las acciones de seguridad.

En la Figura 12, se muestra las sefializaciones del &rea de trabajo:
Figura 12

Sefalizaciones de areas de trabajo

ALIDA

£ EMERGENCIA

NOES
SALIDA

i
¥

6 SALIDA DE
EMERGENCIA
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Identificacion de materiales de trabajo: Se disefié un formato de identificacion de
materiales como parte del proceso de organizacion para facilitar la informacion al trabajador

cuando evalue los materiales requeridos, su localizacion y las cantidades necesarias.

En la Figura 13, se muestra el formato de identificacion de materiales.

Figura 13

Formato de identificacion de materiales

FORMATO DE ORGANIZACION DE 58
Identificaciéon de materiales

Fuente:
Fecha:

FRECUENCIA DE USO
Descripcién A cada Varias veces | Algunas veces por Algunas veces Algunas
momento al dia semana al mes veces al afio

Observaciones

Nota. La figura nos muestra un formato para identificar materiales.

Mediante las actividades relacionadas con la organizacién se alcanzaron las siguientes

mejoras:
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1. Reduccion del tiempo de operaciones.
2. Minimizacién de los espacios no utilizados debido a equipos que no forman parte del
proceso.
3. Reduccion de los recorridos en las areas administrativas.
4. Mejora en la identificacion de instalaciones y equipos.
5. Control visual para contribuir con el orden.
6. Contribuir a mejorar las actividades de limpieza.

Acciones relacionadas con la limpieza (“SEISO”): La limpieza sigue siendo un
elemento fundamental del principio. El proceso de almacenamiento y limpieza regular le
permitird detectar posibles fallas y repararlas. La limpieza también incluye la inspeccion de
cada material y cada tarea diaria como archivar papeles, archivar documentos, etc. Optimizar
el estado de limpieza del local, por un lado, asegurar el local y aportar cierta serenidad al
ambiente de trabajo. Actuando también como una inspeccion, la limpieza requiere, sin
embargo, alguna adaptacion.

Plan de accidn para reduccion de incidencias: después de haber conocido a las causas
de las fuentes de suciedad, se cre6 un plan para reducir incidencias de limpieza a través de un
formato de control.

En la Figura 14, se muestra el formato de plan de accion para reducir las incidencias

asociadas con la limpieza.
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Figura 14

Formato de plan de accion para reducir las incidencias asociadas con la limpieza

PLAN DE ACCION PARA REDUCIR INCIDENCIAS DE LIMPIEZA

SITUACION ACCIONES POR RESPONSABLE FECHA
DETECTADA TOMAR

Plan inicial de limpieza: esta actividad consistié en un plan profundo de saneamiento de
las areas de administrativas con el objetivo de dejar en las mejores condiciones pisos,
ventanas, equipos y todos los elementos de infraestructura de la empresa. Para este proposito
se elabor6 un formato que indican las acciones para la limpieza de acuerdo con cada
actividad, la asignacion del responsable y la asignacion de una persona que controle y

verifique que la accion se haya llevado a cabo.
En la Figura 15, se muestra el formato de actividades incluidas en el plan de limpieza.

Figura 15

Formato de actividades incluidas en el plan de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO
No. Area Actividad Realizado por: | Verificado por:
1 Desalojo de basura de tachos.
2 Limpieza de estantes y mobiliarios.
3 Limpieza de equipos.
4 Limpieza de superficies y ventanas.
5 Barrido de pisos.
6 Trapeado de pisos.

Nota. Para ser llenado por los responsables de las actividades de limpieza en la empresa.

Planificacion de limpieza: Se proponen tres tipos de limpieza, segln se describe en la

Tabla 6.
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En la Tabla 6, se muestra la planificacion de actividades de limpieza de areas de
trabajo.

Tabla 6

Planificacion de actividades de limpieza de areas de trabajo

Actividad Descripcion Frecuencia Responsable
Limpieza diarna Se realizara la limpieza . Personal de cada
] . Diaria. .
v desinfeccion. area.
Limpieza con El jefe de produccion
inspeccion serd el encargado de
. Jefe de
revisar el Semanal. -
Produccion.

funcionamiento de
Equipos v materiales.

Limpieza con Se utiliza la tarjeta de
mantenimiento mantenimiento £n caso ;
. Cada vez que Supervisor de
de que el trabajador no . -,
sed necesario. Produccion.

pueda solucionar la
falla.

1. Los procesos diarios de limpieza se llevan a cabo mediante una planilla que se otorga a
los trabajadores, con la intencion de promover que cada uno inspeccione su area de
trabajo, verifique las condiciones de infraestructura De cualquier suceso relacionado con
limpieza en el proceso.

2. la parte relacionada a la limpieza con inspeccion pretende que los materiales funcionen
siempre, asi como la limpieza y organizacion de los equipos y materiales.

3. Cuando se detecten fallas en los equipos, el trabajador responsable debe comunicar al
jefe de administracion y colocar una tarjeta amarilla, con la que se indica que el equipo

esta en mantenimiento.

En la Figura 16, se muestra la tarjeta amarilla para mantenimiento de equipos.
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Figura 16

Tarjeta amarilla para mantenimiento de equipos

TARJETA AMARILLA DE LAS 55
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

NOMBRE DE LA MAQUINA/EQUIPO:

UBICACION:

CATEGORIA DE IDENTIFICACION

[ DERRAME DE AGUA |
[ DERRAME DE ACEITE |
[ POLVO |
[ PROBLEMAS CON LOS MATERIALES |
|
|
|

[ MAL FUNCIONAMIENTO DE EQUIPOS
[ CONDICIGN DE LAS INSTALACIONES
[ ACCIONES DEL PERSONAL

Hododoo

Descripcion del problema:

Accion correctiva implementada:

Solucion definitiva propuesta:

Revisado por: Fecha:

Nota. Para ser llenado por los responsables de las actividades de limpieza en la empresa.

De esta manera, las acciones relacionadas con limpieza o SEISO fueron orientadas
para eliminar fuente de suciedad dentro de las instalaciones, identificar equipos y materiales
gue se encuentren en mal estado, y promover una cultura de limpieza entre los trabajadores,
para asegurar un ambiente libre de suciedad y organizado. Para ello fue necesario cumplir
con los siguientes pasos: definicion de un plan de trabajo, asignacion de responsabilidades y
determinacion de frecuencia, materiales de limpieza y formacion de habitos.

Las areas de atencion de limpieza fueron divididas en tres tipos:

a) Materiales del &rea administrativa: insumos de oficina, articulos de escritorio y

documentacion.
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b) Equipos: computadores y equipos accesorios, equipos de primeros auxilios y otros
equipos.
¢) Infraestructura: zonas de trabajo, servicios higiénicos, pisos, techos ventanas paredes y
estanterias

A partir de los objetivos de limpieza definidos, se cre6 un cronograma para las
actividades de limpieza que incluyen los responsables y las frecuencias de las actividades
planeadas.

una vez definidos los criterios de limpieza, se le dio instrucciones a los responsables
asignados para que cumplieran de forma efectiva las actividades relacionadas con limpieza
dentro del plan de 5S.

Una vez definidas las acciones y asignados los responsables, se considerd necesario
redactar un instructivo de trabajo para la limpieza de las areas de oficina, que promoviera la
participacion voluntaria de los trabajadores para crear habitos de limpieza, disminuir la
probabilidad de enfermedades laborales y proteger la salud de los trabajadores

En la Figura 17, se muestra el instructivo de limpieza de oficinas de la empresa

FACOMEAE.I.R.L.
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Figura 17

Instructivo de limpieza de oficinas de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA EN OFIONAS

La limgiora de las dreas de trabiajo debie ser realzada dusde s parte soperior hats s parte nfericr del espadio

fsheo que se ccupa. De s manera 4 etabile los sigulentes pasos a wegar

2. Luimpurtuncis de la ventiucon en o lugar de

1. Laseguridad es lo primeso.
: trebujo.

4. Limpiece de ventanes y vidrios un oficna,
5. Umpiers de mobilure un efnus., & Lmpze de disposilives ekctronicos.
- -
¥ -
E -
: . s | ‘ | s > ‘
v - > -
: — «a& ~ 1 [— -

7. Umplecs de uties o oficing, documentos
drursos y papelecia

£ Limpleca dul piso.

“ s :
3 £ | &
] —
— -
.‘
- A P
9. Limpmza de jos servicos higlencos. 10. Disposican O resdeos en tontenuoornes,

\ 1 VRO OMLVOAYOMM
" DR YADMON ¥
. CEATON OF BARUNA

11. Dopgescion de residoos de eficamd en lugures
uuteritados.

12, Orden y lmpives de los (tiles de limpeza

Nota. La figura muestra un instructivo de limpieza para la oficina administrativa, a fin de
detectar problemas de higiene dentro de la empresa.
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Como se mostro en la Figura 17, se cred una herramienta de gerencia visual que
permitiera facilitar las actividades de limpieza en el area administrativa, para solventar los
problemas relacionados con la higiene y la salud del personal. Debido a ello, es importante
mencionar que las actividades incluidas como pasos deben ser cumplidos estrictamente y
alcanzar la mejor experiencia por parte de los trabajadores. De esta manera se mejora la
imagen de la organizacion, la percepcion de los clientes y trabajadores respecto a las
condiciones de trabajo y la minimizacién de riesgos a la salud de los trabajadores o visitantes.

Acciones relacionadas con la estandarizacion (“SEITEKSU”): Una vez realizado el
proceso de limpieza y reparadas las anomalias, se esforzé en mantener el orden vy el
rendimiento obtenido. Efectivamente, estandarizar el método de trabajo evitara el regreso del
desorden y la suciedad. Ahora se definiran las reglas a aplicar. Al hacer este proceso
perfectamente visual, se podra detectar fallas mas facilmente. Se utilizaron los resultados
obtenidos después de cada accion para estandarizar el nuevo proceso. Con esta finalidad, se
proponen las siguientes actividades:

Levantamiento de la informacidn: la creacion de los patrones de organizacion,
clasificacion y limpieza estuvo basada en los resultados de las reuniones del comité de
implementacion del plan 5S. esto fue producto de una reunion llevada a cabo entre el jefe de
administracion, los investigadores y el equipo de trabajo, en la que se formuld y se
actualizaron los instructivos de trabajo.

Elaboracion de instructivo: esta actividad consistio en la creacion de un instrumento
instructivo informativo respecto al cumplimiento de 5S, que sera utilizado como documento
consultivo y orientacién al personal. Este instrumento incluye el planteamiento de objetivos,
explicacion de propdsitos y detalle de las actividades en cada una de sus etapas (\Ver

Instructivo en Anexo 3). De se contribuy6 con una innovacion, debido a que se incorporé un
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documento que permitiese formalizar el seguimiento de las actividades de las etapas de las
5S, contribuir con su cumplimiento y que dichas actividades se mantuvieran en el tiempo.
Elaboracion de lista de verificacion para control de actividades: se elaboraron
estandares de limpieza mediante la creacién de dos listas de control, una para evaluacion
diaria (Figura 18: Check List para el control diario de actividades en produccion de la
empresa) y otra para el control mensual de las actividades Figura 19: el Check List para el
control mensual de actividades de limpieza de la empresa). EIl primero de los formatos es
responsabilidad del jefe de administracion de forma diaria, quien también es responsable de
la entrega de los equipos de proteccion personal adecuados a cada trabajador
En la Figura 18, se muestra el Check List para el control diario de actividades en
produccion de la empresa.

Figura 18

Check List para control diario de actividades en produccién de la empresa

CHECK LIST PARA CONTROL DIARIO DE ACTIVIDADES EN PRODUCCION

Fecha: Elaborado por: ST NO

Las tareas se gjecutan bajo la supervision de un responsable de la actividad.

Existen elementos innecesarios sobre los estantes y/o mobiliarios.

Se encuentran todas las herramientas y equipes de trabajo en su lugar.

Se encuentran todos los materiales de trabajo en su lugar.

Se cuenta con el material para hacer la limpieza diaria.

Las herramientas y equipos de trabajos se encuentran limpias.

Los materiales de trabajos se encuentran limpias.

El piso del area se encuentra limpio.

Las vias de acceso a cada drea se encuentran libre de obstaculos.

Observaciones:

En la Figura 19, se muestra el Check List para el control mensual de actividades de

limpieza de la empresa.
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Figura 19

Check List para control mensual de actividades de limpieza de la empresa

CHECK LIST PARA CONTROL MENSUAL DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

Fecha: Elaborado por: SI NO

Revision general del estado de pisos.

Limpieza profunda de pisos.

Espacios no utilizables por acumulacién de desperdicios en zonas de trabajo

Revision general de instalaciones eléctricas.

Revision general del estado del mobiliario.

Revision del buen funcionamiento de herramientas

Limpieza de herramientas de trabajo.

Revision del funcionamiento de equipos

Limpieza profunda de equipos de trabajo.

Revision general de la limpicza de la empresa.

Formato de autocontrol: con el objetivo de crear estandarizacién en el control de las
actividades realizadas, se implement6 un formato autocontrol que verificaba el cumplimiento
de las 3 primeras etapas del plan (Ver Figura 20, formato de autocontrol para las primeras
tres etapas del plan), tiene como propdsito incentivar los habitos de revision de las areas de
trabajo, los equipos y mobiliarios y cumplir con los criterios de clasificacion organizacion y
limpieza sin que haga falta la ejecucién de una auditoria o una revision mas profunda.

En la Figura 20, se muestra el formato de autocontrol de clasificacion, orden 'y

limpieza.
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Figura 20

Formato de autocontrol de clasificacion, orden y limpieza

FORMATO DE AUTOCONTROL DE CLASIFICACION, ORDEN Y LIMPIEZA

Actividad por realizar Verificacion

Pisos ¢ instalaciones eléctricas

Revision general de la situacion de los pisos e instalaciones eléctricas

Limpieza profunda

Mobiliarios

Revision general de muebles, sillas y estantes.

Limpieza general.

Equipos y maquinarias

Revision de funcionamiento.

Limpieza general.

Herramientas

Revisién de funcionamiento.

Limpieza general.

Nota. Esta figura muestra un formato de autocontrol usado con el fin
de revisar las areas de trabajo, equipos y mobiliarios.

Asimismo, se considerd que el éxito de la implementacion depende del compromiso
de los trabajadores a partir del apoyo de la directiva a la creacion del plan, hasta el respaldo
de los trabajadores en el cumplimiento de las normas propuestas, para alcanzar el beneficio
comun de tener un ambiente ordenado, seguro, y limpio. De alli la importancia del
cumplimiento de la cuarta fase, que incluye las siguientes actividades:

1. Estandarizacién de las areas de trabajo.
2. Implementacion de sefializaciones.
3. Rotulado de elementos materiales de la empresa.

4. Definicion de reglamentos de trabajo.

En la Figura 21, se muestra las sefializaciones realizadas en la oficina administrativa

de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 51
Pomachagua Cruz Leonel Jesus.



1 H,g!,,‘ Implementacion del Lean Mamufacturing para optimizar el tiempo

DELKORTE en el transporte de productos eleéctricos en la dudad de Lima 2022

Figura 21

Sefalizaciones realizadas en la oficina administrativa de la empresa FACOMEA E.1.R.L.

En la continuacion de las actividades, se produjo la identificacion y rotacion de
elementos materiales de la empresa a partir del reconocimiento de los elementos necesarios
de la primera fase el ordenamiento de los elementos de la segunda actividad. esto continu6
con la identificacion y sefializacion de documentos, mobiliarios y areas de trabajo,
clasificando los documentos de acuerdo con su proposito dentro del proceso de transporte.
Luego se hicieron actividades de orden en el &rea de administracion, correcta archiva de
documentos en los estantes, para mejorar la visualizacion y la organizacion de la oficina,
contribuyendo con la estética y la seguridad de las operaciones. De esta manera, se menciona
que estas operaciones se realizaron durante ocho horas laborales distribuidas a lo largo de una
semana y se conto con la colaboracion de los trabajadores del area quienes manifestaron
satisfaccion con los logros alcanzados al implementar esta herramienta.

En la Figura 22, se muestra la identificacion, clasificacion y rotulado de los elementos

de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Figura 22

Identificacidn, clasificacion y rotulado de los elementos de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

En la Figura 23, se muestra la organizacion de las areas de oficina de la empresa
FACOMEAE.I.R.L.
Figura 23

Organizacion de las areas de oficina de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Se espera obtener los siguientes beneficios:
1. Reduccion de las probabilidades de ocurrencia de situaciones de suciedad o incomodidad
en las instalaciones.
2. Promocion de la eficiencia a través la disminucién de los tiempos de operacién.
3. Alineacion de los criterios de gerencia visual para los procedimientos de organizacion,
clasificacion y limpieza
4. favorecer el autocontrol entre los miembros del equipo de trabajo
5. mejorar la satisfaccion de trabajadores y clientes, asi como el bienestar general.
De igual manera, como parte del proceso de estandarizacion se definieron las reglas
de comportamiento dentro de la empresa.
En la Figura 24, se muestra las reglas de comportamiento dentro de la empresa
FACOMEAE.I.R.L.
Figura 24

Reglas de comportamiento dentro de la em

DESCRIPCION

Llegar temprano al lugar de trabajo.

Mantener el trato cordial con tus colegas.

No ingerir alimentos en |3 oficina.

Mantener tu lugar de trabajo limpio y ordenado.
Prohibido hablar malas palabras.

Prohibido trabajar bajo el consumo de alcohol o drogas.
No hablar en voz alta sobre los asuntos personales.
Pedir prestado algo gue no sea tuyo.

Prohibido dafiar los recursos de |3 empresa.

Prohibido fumar en [a oficina.

Desconectar los equipos eléctricos al finalizar su trabajo.
Usar audifonos para escuchar musica.

Respetar [a privacidad de tus compaferos,

Mantener el servicio higiénico limpio y ordenado.

15 | Retirar los residuos de |3 oficina y disponerlo en los lugares autorizados.
presa FACOMEA E.I.R.L.

L =T == I = T % I ) I T

[y
=

[y
—

[y
[
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Nota. La siguiente figura muestra las 15 reglas de comportamiento obligatorio
por parte de los trabajadores de la empresa, que devendra en una mejor disciplina.
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La Figura 24 muestra la definicion de normas de comportamiento en organizacion,
sometidas a consideracion entre el personal y aprobadas por la direccion de la organizacion.
Para ellos se tomd en cuenta el cumplimiento de un plan basado en herramientas 5S. Como
resultado de esta actividad fueron definidas 15 reglas de cumplimiento obligatorio entre el
equipo de trabajo con la que se espera contribuir a mejorar la disciplina y el respeto entre los

trabajadores.

Acciones relacionadas con la disciplina (“SHITSUKE”): 5S Shitsuke es la quinta y
ultima etapa de 5S; 5S es una herramienta de fabricacion ajustada para garantizar operaciones
estandarizadas y eficientes, asi como una excelente limpieza. Al implementar 5S dentro de su
organizacion, trabaja para eliminar las causas de desorden e ineficacia. Comenzando con la
definicion, la quinta S se trata de configurar las cosas para que todos puedan implementar
continuamente 5S en su entorno de trabajo. Lo importante en esta etapa no es solo tener
estandares establecidos, sino también que capacitemos a las personas para estos estandares.
Entonces, cuando hablamos de la quinta S de shitsuke lo describimos como sobre
estandarizacion y entrenamiento. Pero, lo que también es de vital importancia es que la
gerencia debe dar un buen ejemplo y mostrar el camino para el resto de la organizacion. Con
este propdsito, se proponen las siguientes actividades:

Programa de capacitacién: el conocimiento y la formacién al personal es un aspecto
importante ya que se logra alinear las experiencias propias con la necesidad de cumplir con la
metodologia implementada.

En la Tabla 7, se describe el contenido del programa de capacitacion al personal en

materia de 5S.
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Tabla 7

Contenido del programa

Area de accion Contenido

Clasificacion Presentacion de la metodologia 55.
Evaluacion de casos.
Fesultados del registro fotografico.
Clasificacion v uso de formatos de inventario.
Organizacion Principios para demarcacion e identificacion de areas.
Principios para organizacion de materiales.
Limpieza Programacion de la limpieza.
Fesultados de la limpieza.
Estandarizacion Estrategias de como estandarizar.
Resultados de la estandarizacion
Disciplina Disciplina v eliminacion de habitos negativos.
Pasos para la auditoria de las 55

Aplicacion de las 55 en la vida personal.

Plan de Auditoria de las 5S: la auditoria tiene como objetivo cumplir con la revision
de manera periddica de las actividades trazadas en la herramienta. La Tabla 8 refleja el
formato que se disefio para el cumplimiento de esta actividad. El jefe de administracion es la
persona responsable de su cumplimiento, y debe estar acompafiado de algun miembro del
equipo que verifique los lineamientos establecidos, lo cual se debe hacer de forma trimestral.
Al final de la auditoria se debe hacer una evaluacion cuantitativa pero sus logros alcanzados
con los indicadores propuestos en esta investigacion.

En la Tabla 8, se muestra el formato de auditoria de las 5S.
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Tabla 8

Formato de auditoria de las 5S

Auditoria de cumplimiento de las 55

Area por auditar:
CLASIFICAR. SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

N Si . al Evaluacion
0. ttuacion por evaluar S NO
1 ;Hay cosas initiles que pueden molestar en el entorno de
trabajo?
2 ;Hay materiales no utilizables o residuos en el entorno de
trabajo?
3 ;Estan separados los materiales que se utilizan de aquellos
que no se utilizan en el proceso?
4 ;Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su
ubicacion v correctaments identificados en el entorno
laboral?
3 ;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas,
guantes, productos en su ubicacion v correctamente
identificados?
6 :Esta todo el mobiliario: mesas, sillas, mesas v estantes
ubicados e identificados correctamente en el entorno de
trabajo?
7 ;Existen equipos inutilizada en el entorno de trabajo?
B ;Existen elementos mnutilizados: equipos, herramientas,

utiles o similares en el entorno de trabajo?
;Estan los elementos innecesarios identificados como tal?
10 ;Los materiales que utiliza el personal son las adecuadas

v estan en buen estado?
ORDENAR. UN SITIO PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU SITIO

N S; ., ol Evaluacion
0. ttuacion por evaluar S NO
11 ;Estan claramente definidos los pasillos, zona de
produccion, areas de almacenamiento, lugares de trabajo?
12 iSon necesarias todas los mateniales dispomibles v
facilmente identificables?
13 :Estan diferenciados e identificados los materiales que se
utilizan en las operaciones
14 ;Estan todos los materiales, envases v otros contenedores
almacenados de forma adecuada?
13 ;Hay algin tipo de obstaculo cerca del elemento de
extincion de incendios mas cercano?
16 iTiene el suelo algin tipo de desperfecto como grietas,
sobresalto?
Nota. Esta tabla muestra un formato para el cumplimiento de la auditoria de las 5s.
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17 ;Estan  las  estanterias u otros elementos de
almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente
identificadas?
18 iTienen los estantes letreros identificatorios para conocer
que materiales van depositados en ellos?
19 ;Existen sefializaciones para alertas como zona de salida,
fuentes eléctricas o peliero?
20 ;Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar

claramente los pasillos y areas?
LIMPIAR. LIMPIAR EL PUESTO DE TRABAJO Y LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA

SUCIEDAD Y EL DESORDEN
L Evaluacion
No. Situacion por evaluar 3 NO
21 Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso v los
alrededores de los equipos. [ Se puede encontrar manchas
de aceite, polvo o residuos?
22 ;Hay partes de las maquinas o equipos sucios? jPuedes
encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?
23 ;Esta las tuberias fanto de agua como elécirica sucia,
deteriorada; en general en mal estado?
24 ;Hay elementos de 1a iluminacidon defectuosos (total o
parcialmente)?
23 iSe mantienen las paredes, suelo v techos limpios, libres
de residuos?
26 i5e limpian las maquinas con frecuencia v se mantienen
libres de grasa virutas...?
27 iSe realizan periodicamente tareas de limpieza en
conjunto con el mantenimiento de 1a empresa?
28 ;Existe una persona o equipo de personas responsable de
supervisar las operaciones de limpieza?
20 iSe barre v limpia el suelo v los equipos normalmente sin
ser dicho?
30 ;iEn lineas general, estd el area auditada aceptablemente
limpia?
ESTANDARIZAR. ELIMINAR ANOMALIAS EVIDENTES CON CONTROLES
VISUALES
L Evaluacion
No. Situacion por evaluar 3 NO
31 ;La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?
32 ;Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente v
ventilacion para la actividad que se desarrolla?
33 ;Hay algiin problema con respecto a ruido, vibraciones o
de temperatora (calor / frio)?
34 ;Hay alguna ventana o puerta rota?
35 ;Hay habilitadas zonas de descanso v comida?
36 iSe generan regularmente mejoras en las diferentes areas
de la empresa?
37 i5e actia generalmente sobre 1as ideas de mejora?
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38 ;Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan

activamente?
39 i5e conzideran futuras normas como plan de mejora

clara de 1a zona?
40 i5e mantienen las 3 pnimeras 5 (jelimmnar lo

innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos,

limpieza?

DISCIPLINAR. CREAR EL HABITO DE CUMPLIMIENTO DE PLANES Y
NOEMAS
. Evaluacién

No. Situacion por evaluar SI NO
41 i5e realiza el control diario de limpieza?
42 i5e realizan los informes diarios correctamente v a su

debido tiempo?
43 i5e utiliza el uniforme reglamentario, asi como el

material de proteccidon diario para las actividades que se
llevan a cabo?

44 i5eutiliza el equipo de proteccion para realizar trabajos
especificos?

43 ;Cumplen los miembros de la comision de seguimiento
el cumplimiento de los horarios de las reuniones?

46 ;Esta todo el personal capacitado v motivado para llevar
a cabo los procedimientos estandares definidos?

47 (Las herramientas v las piezas se  almacenan
correctamente?

48 i5e mantiene actualizada la informacion relevante a
587

40 ;Existen procedimientos de mejora, son revisados con
regularidad?

50 ;jTodas las actividades definidas en las 55 se llevan a
cabo v se realizan los seguimientos definidos?

Elaborado por: Fecha:
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Los beneficios esperados son:

Para la empresa:

1. Alcanzar beneficios relacionados con la mejora en la eficiencia, el incremento de las
condiciones seguras y un ambiente de trabajo favorable para el talento humano.

2. Contribuir a crear nuevos habitos y cultura de trabajo en el equipo, orientado hacia la
parte positiva de sus labores, el reconocimiento de sus logros y la mejora continua.

3. Promover una mejor actitud entre los trabajadores en relacion con la comunicacion entre

las diferentes areas.

Para los empleados:

1. Participacion efectiva en los logros alcanzado de manera conjunta con sus
recomendaciones.

2. Reconocimiento de las iniciativas que tiene el personal, su integracion a las actividades
mediante la colaboracién y la satisfaccion de ver materializadas sus propuestas.

3. crear arbitros de conducta positivos que pueden favorecer inclusive su vida personal.

4. Demostrar que el factor humano es clave para el cumplimiento de metodologias de
mejora continua

En la Figura 25, se muestra la mejora continua para la metodologia 5S.
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Figura 25

Mejora continua para la metodologia 5S
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Implementacion del Kanban como herramienta de mejora mediante el seguimiento a
las causas que se vayan presentando durante las operaciones de transporte en la empresa
FACOMEA E.I.R.L.: La siguiente herramienta desarrollada fue la tarjeta Kanban, lo cual es
un documento que simplifica el registro y control del inicio y fin de cada etapa del proceso de
operaciones de la empresa, asi como el registro de las observaciones ocurridas durante los
procesos de facturacion y transporte de productos eléctricos en la empresa. Es una
representacion visual de cada una de las actividades necesarias para cumplir con un proceso
en este caso la gestion de transporte.

La finalidad de la tarjeta Kanban es obtener el seguimiento adecuado a los pedidos
que elaboran los clientes para asegurar su satisfaccion, desde que ingresa a la empresa hasta
que sale. Ademas, como se puede observar en la Figura 26: Modelo de tarjeta Kanban), la

tarjeta indica quien atendio al cliente, asi como los responsables de cada 1 de los procesos de
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emisién de orden de compra, elaboracion de la orden de trabajo, almacenamiento de los
productos terminados, facturacién a los clientes, preparacién de los despachos y entrega al
cliente en la gestion de transporte. Asi como, hora de inicio y fin del servicio para tener una
data en un futuro del tiempo estandar de los trabajos, y también indica, la duracion y dénde se
ha originado un reproceso, con la finalidad de encontrar la causa raiz del problema y tomar
una medida correctiva para que no vuelva a suceder. Los objetivos de la tarjeta Kanban son
los siguientes:

1. Reconocer de manera temprana fallas que puedan ocurrir en los procesos.
2. ldentificar la eficiencia en los tiempos planificados para cada actividad y sus
responsables.

3. Identificar los reprocesos que ocurren durante cada operacion.
4. Reuniones para proponer mejoras a los problemas.

Esto puede servir para la construccion de una estrategia de calidad basada en las
percepciones del cliente o usuario.

En la Figura 26, se muestra el modelo de la tarjeta Kanban implementada en la
organizacion para asegurar la eficacia en los procesos relacionados con la gestion de

transporte:
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Figura 26

Modelo de tarjeta Kanban

TARJETA KANBAN DE OPERACIONES

Fecha Hora
oT | [Tipo de senvicio | |Aprob. Cliente
Nombre | |Ubicacién | |Asesor
Fecha Hora Fecha Hora
Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:
Hora:

Obs:

Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:

g 2
g |3

Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:

Hora:

Obs:

1

Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:

g B
2 8

Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:

Hora:

Obs:

1

Inicio Fin Inicio RP Fin RP Nombre
Fecha:

o 3
g g

Nota. La siguiente figura muestra un modelo de Tarjeta Kanban, cuyo objetivo es realizar un
seguimiento de los pedidos de los clientes desde el principio hasta el final.

Elaboracién de las tablas de % eficacia de gestion de transporte antes de la
implementacion del Lean Manufacturing y después del Lean Manufacturing: En la Tabla 9, se
muestra los resultados de la evaluacion del cuestionario final realizado posterior a la
implementacion de la herramienta de 5S en la empresa FACOMEA E.I.LR.L., Ver Anexo 4

(Cuestionario posterior sobre cumplimiento de 5S aplicado al personal).
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Tabla 9
Resultados del cuestionario final en la empresa FACOMEA E.1.R.L.

4

RESULTADOS DEL CUESTIONARIO FINAL

Documento: Evaluadores: Fecha:
Hoja de GARCIA, J. / POMACHAGUA, L. Z2042022
Auditoria para

55 Puntaje de evaluacion

= La aclividad no se practica en la empresa en la actualidad.

1= La acfividad se implementd, pero no se cumple en la actualidad.

2= La actividad =& implementd, pero se realiza con poca frecuencia.

3= La actividad se implemento y se realiza, pero necesita mejorar.

4= | a actividad =e implementd, esta documentada v logra el objetivo frazado.

55 | Mo Situacion por evaluar Evaluacion
(PROMEDIO)
1 Planes para eliminar espacics no ufilizables por ubicacion de equipos no 3.60
utilizados
Etr: 2 Iniciativas para reducir materialiparies en exceso de inventario o &n procesao. 310
] 3 Las herramientas que utiliza el personal son las adecuadas vy estan en buen 370
He estado.
% 4 Plames para reducir la existencia de equipos v matenales no utilizables en el 290
Q proceso de produccion.
5 Aplicacion de elementos de control visual para idenfificacion vy clasificacion de 2.40
materiales v herramientas.
B Planes para reducir los espacios no utilizables por colocacion de materiales en 3.00
- sifio incorrecto.
ﬂzi 7 Identificacion de areas mediante sefalizaciones para determinacion de areas de 220
W alcance y responsables.
E a Definician de lineas de acceso y delimitaciones de cada area de trabajo. 220
= 9 Las herramientas v materiales poseen un lugar definido de ubicacion. 3.70
10 | Existen formatos para controlar el orden del area. 290
11 Planes para reducir los espacios no utilizables por acumulacion de desperdicios 2.10
en zonas de frabajo.
E 12 Existe personal responsable de verificar la limpieza. 2.90
o 13 | Evidencia de gue los operadores limpien las areas de trabajo v laz maquinas en 2490
= forma regular.
= 14 | Los pisos estan libres de basura, aceite, grasa. 320
15 Se cuenta con los matenales e implementos para llevar a cabo actividades de 310
limpieza.
o 16 | Definicion por escrito de estandares de limpieza. 2.90
ﬁ 17 Inspeccion de eguipos junto con mantenimiento preventivo. 2.90
g 18 Se ha formalizado un plan para implementar sugerencias e ideas de 3.20
% mejoramiento por parte del personal.
E 19 | Planes de mejoramiento en actividades relacionadas con 55 3.00
20 | Existencia de manual de normas y procedimientos. 250
21 Evidencia de una planificacion periodica de actividades 55 250
o 22 | Implementacion de ideas de mejora. 2.30
Z 23 | Reconccimiente de 1as iniciativas del personal en actividades relacionadas con 210
£ 55.
& 24 La descripcion de cargos v funciones incluye actividades relacionadas con arden 370
[ y limpieza.
25 | Se han definido v divulgado los valores y politicas de |la empresa. 310
Total 7210
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De acuerdo con los resultados obtenidos en la lista de inspeccion, se observo que el
nivel de cumplimiento de 5S en la empresa se ubica en 72.1 puntos de un maximo de 100,
para un 72.10 % de cumplimiento (Ver resumen de resultados generales en Tabla 10).

En la Tabla 10, se muestra la tabulacion de la situacion posterior de las 5S en la
empresa FACOMEA E.l.R.L.
Tabla 10

Tabulacion de la situacion posterior de las 5S en la empresa FACOMEA E.I.R.L.

Dimension Inicial Posterior Variacion
Clasificar 50.0% 78.5% 28.5%
Ordenar 31.0% 70.0% 41.0%
Limpiar 40.0% 71.0% 31.0%
Estandarizar 23.5% 72.5% 49.0%
Disciplinar 37.0% 68.5% 31.5%
Total 36.3% 72.1% 35.8%

En la Tabla 11, se muestran las variaciones antes y después de la implementacion en

la auditoria de la metodologia 5S en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Tabla 11
Variaciones en el cumplimiento de las 5S en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
Despachos Total % de eficacia de
Mes entregados a despachos gestion de
tiempo realizados transporte
Enero 16 21 76.19%
Febrero 12 19 63.16%
Marzo 5 7 71.43%
Abril - 0.00%
Mayo 7 7 100.00%
Junio 16 18 88.89%
Julio 15 19 78.95%
Agosto 16 22 72.73%
Setiembre 15 21 71.43%
Octubre 14 20 70.00%
Noviembre 18 24 75.00%
Diciembre 16 21 76.19%
TOTALES 150 199 75.38%

Los resultados muestran una variacion favorable de 35.8% en el cumplimiento de los
requisitos relacionados con la metodologia 5S en la empresa una vez llevado a cabo la
implementacion de las mejoras.

En la Figura 27, se muestra el diagrama de radar con las variaciones en las

dimensiones de la metodologia 5S antes y después de la implementacion
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Figura 27

Diagrama de radar con las variaciones en las actividades de 5S

78.50% —CLASIFICAR

50.00%
68.50% 70.00%

DISCIPLINAR ORDENAR
37.00% 31.00%

23.50%

40.00%

ESTANDARIZAR LIMPIAR

71.00%
72.50%

e |nicial Posterior

Luego se procediod a evaluar los indicadores que permitieran evaluar los resultados de
los cambios implementados. Para comenzar se midio la eficacia, mediante los resultados que
compararon los despachos realizados a tiempo con el total de despachos realizados.

En la Tabla 12, se muestran los resultados antes de la implementacion (afio 2020):
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Tabla 12

Eficacia en la gestion de transporte antes de las mejoras (afio 2020)

% de eficacia de

Mes Despachos Total despachos gestion de
entregados a tiempo realizados transporte
Enero 16 21 76.19%
Febrero 12 19 63.16%
Marzo 5 7 71.43%
Abril - 0.00%
Mayo 7 7 100.00%
Junio 16 18 88.89%
Julio 15 19 78.95%
Agosto 16 22 72.73%
Setiembre 15 21 71.43%
Octubre 14 20 70.00%
Noviembre 18 24 75.00%
Diciembre 16 21 76.19%
TOTALES 150 199 75.38%

Los resultados de la tabla 12 muestran que la gestion de despacho alcanzo un nivel de
eficacia del 75.38% en el afio 2020, con lo cual se alcanza se muestra un alto nivel de
incumplimiento de los requisitos del cliente en cuanto a tiempo.

En la tabla 13, se muestran los resultados obtenidos para medir la eficacia en la

gestion de transporte después de las mejoras en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Tabla 13
Eficacia en la gestidn de transporte después de las mejoras en la empresa FACOMEA E.1.R.L.
(afio 2021)

Mes erl?tersezzcggzsa Total d_espachos % de eficacia de gestion
tiempo realizados de transporte

Enero 14 17 82.35%
Febrero 12 15 80.00%
Marzo 8 10 80.00%
Abril 9 12 0.00%
Mayo 16 17 94.12%
Junio 15 16 93.75%
Julio 15 15 100.00%
Agosto 15 16 93.75%
Setiembre 12 14 85.71%
Octubre 15 16 93.75%
Noviembre 14 15 93.33%
Diciembre 14 16 87.50%

TOTALES 159 179 88.83%

Los resultados de la Tabla 13 muestran que la gestidn de transporte alcanzé un nivel
de eficiencia del 88.83% ya que del total de despachos realizados (179), se logré cumplir con
los requisitos del cliente en 159 pedidos, lo que representa una mejora de 13.45% en
comparacion con el afio anterior. Asimismo, para analizar los resultados se observa que la
cantidad de despachos realizado fue menor, lo que contribuyd a mejorar los costos de
transporte. El segundo indicador fue la eficacia, para evaluar la capacidad del area de
despacho de la empresa de cumplir con la planificacion de las entregas realizadas por la
direccion de la organizacion.

Costos de la gestion transporte antes y después: El siguiente indicador es el
relacionado con los costos operativos de transporte Para apreciar las variaciones en los costos

por transporte.
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En la Tabla 14, se muestran los costos incurridos por despachos en el afio anterior a la
aplicacion de las mejoras.

Tabla 14

Costos por gestion de entregas antes de las mejoras (afio 2020)

5 ——
Costos de Costos de transporte 70 de eficacia de

Mes transporte reales presupuestados gestion de
transporte
Enero 5,628.00 4,288.00 131.25%
Febrero 5,092.00 4,288.00 118.75%
Marzo 1,876.00 1,876.00 100.00%
Abril - - 0.00%
Mayo 1,876.00 1,876.00 100.00%
Junio 4,824.00 4,288.00 112.50%
Julio 4,992.00 4,288.00 116.42%
Agosto 5,896.00 4,288.00 137.50%
Setiembre 5,628.00 4,288.00 131.25%
Octubre 5,460.00 4,288.00 127.33%
Noviembre 6,532.00 4,288.00 152.33%
Diciembre 5,628.00 4,288.00 131.25%
TOTALES 53,432.00 42,344.00 126.19%

En la Tabla 14 (Costos por gestion de entregas antes de las mejoras del afio 2020), se
muestra que en la gestion del transporte de la empresa hubo un exceso en cuanto a los costos
de los despachos planificados en un 26.19%, ya que los costos por transporte alcanzaron
durante el afio 2020 un total de S/ 53.,432.00.

En la Tabla 15, se muestran los resultados obtenidos en cuanto a los costos por

gestion de entregas después de las mejoras relacionadas con implementacién de 5S y Kanban:
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Tabla 15

Costos por gestion de entregas después de las mejoras (afio 2021)

%o de eficacia de

Mes Costos de Costos de transporte gestion de
transporte reales presupuestados transporte
Enero 4,556.00 4,288.00 106.25%
Febrero 4,020.00 4,288.00 93.75%
Marzo 2,680.00 4,288.00 62.50%
Abril 3,216.00 4,288.00 0.00%
Mayo 4,332.00 4,288.00 101.03%
Junio 4,184.00 4,288.00 97.57%
Julio 4,020.00 4,288.00 93.75%
Agosto 4,288.00 4,288.00 100.00%
Setiembre 3,752.00 4,288.00 87.50%
Octubre 4,208.00 4,288.00 98.13%
Noviembre 3,920.00 4,288.00 91.42%
Diciembre 4,288.00 4,288.00 100.00%
TOTALES 47,464.00 51,456.00 92.24%

Los resultados de la Tabla 15 (Costos por gestion de entregas después de las mejoras
del afio 2021) muestran una relacion directa entre la reduccién del nimero de entregas y los
costos ocasionados por transporte, ya que se logré una reduccion hasta llegar a S/47,464, lo
que representd el 92.24% de los costos de transporte presupuestados y permitio alcanzar un

nivel econdmico eficiente en la gestion de transporte.
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CAPITULO IV. RESULTADOS
De la aplicacién del Lean Manufacturing se han obtenido los siguientes resultados:
% eficacia de gestion transporte antes y después de la implementacion
En la Tabla 16, se muestran los resultados de eficacia en la gestidn de transporte antes
de las mejoras (afio 2020).
Tabla 16

Eficacia en la gestion de despachos antes de las mejoras (afio 2020).

% de eficacia de

Mes Despacho_s Total d_espachos gestion de
entregados a tiempo realizados transporte
Enero 16 21 76.19%
Febrero 12 19 63.16%
Marzo 5 7 71.43%
Abril - 0.00%
Mayo 7 7 100.00%
Junio 16 18 88.89%
Julio 15 19 78.95%
Agosto 16 22 72.73%
Setiembre 15 21 71.43%
Octubre 14 20 70.00%
Noviembre 18 24 75.00%
Diciembre 16 21 76.19%
TOTALES 150 199 75.38%

En la tabla 17, se muestran los resultados obtenidos de la eficacia de la gestion de

transporte en el afio posterior a la implementacion de los cambios (afio 2021).
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Tabla 17

Eficacia en la gestion de despachos después de las mejoras (afio 2021).

Mes er?&i%iﬁ:fa Total d_espachos % de eficacia de gestion
tiempo realizados de transporte

Enero 14 17 82.35%
Febrero 12 15 80.00%
Marzo 8 10 80.00%
Abril 9 12 0.00%
Mayo 16 17 94.12%
Junio 15 16 93.75%
Julio 15 15 100.00%
Agosto 15 16 93.75%
Setiembre 12 14 85.71%
Octubre 15 16 93.75%
Noviembre 14 15 93.33%
Diciembre 14 16 87.50%

TOTALES 159 179 88.83%

Los resultados de la Tabla 17 (eficacia en la gestion de transportes después de las
mejoras del afio 2021) muestran que la gestion de despacho alcanzd un nivel de eficacia del
88.83%, lo que representa una mejora de 13.45% en comparacion con el afio anterior 2020.

Los costos por gestion de transporte antes de las mejoras del afio 2020 tuvieron un
exceso de 26.19%, segun la Tabla 14 y los costos después de la implementacion del Lean
Manufacturing tuvieron una reduccion del 7.76%, segun la Tabla 15.

Por ultimo, se realizé una evaluacion financiera de las actividades realizadas. Para la
proyeccion del flujo econémico, se hacen dos proyecciones para los cinco afios inmediatos a
la implementacion de las actividades. En la primera proyeccion se estiman los ingresos y
egresos previstos sin la implementacion de mejoras, mientras que en la segunda proyeccion se

relacionan con los cambios en los flujos de caja con la inversidn realizada y las variaciones en
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los costos variables producto de la mejora. Se toma en las proyecciones un estimado de
incremento anual de 10% por efectos de crecimiento empresarial e inflacion.
En la Tabla 18, se puede observar el plan de inversidn para la implementacion de
mejoras relacionadas con el Lean Manufacturing en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
Tabla 18

Plan de inversion para la implementacién de mejoras relacionadas con Lean Manufacturing

en la empresa FACOMEAE.L.R.L.

Descripcion Monto Inversién
Salarios investigadores 7,140.00
Horas hombre personal de apoyo 6,190.00
Material de oficina 465
Presentacion de la propuesta 180
Rotulacién y sefializaciones 175
Total inversion 14,150.00

En la Tabla 19, se pueden observar los resultados de la proyeccion del flujo de

efectivo sin implementacion de mejoras en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Tabla 19

Implementacion del Lean Mamufacturing para optimizar el tiempo
en ¢l transporte de productos eléctricos en 1a dudad de Lima 2022

Proyeccion del flujo de efectivo sin la implementacién de mejoras en la empresa FACOMEA

E.l.R.L.
FLUJO DE EFECTIVO PROYECTADO SIN IMPLEMENTACION
Arnio 0 Anio 1 Afio 2 Ao 3 Ano 4 Afio 5
INGRESOS
Ingresos por 1,781,066 1959173 2,155,000 2.370.500: 2607659
ventas
TOTAL 1.781.066: 1,959,173 2,155.000: 2,370,500 2,607,659
INGRESOS
EGRES0OS
Costos 1,086,450 1.195.005: 1314605 1446065 1,500,672
operacionales
Costos de 53.432 58,775 654,653 71,113 78,230
transporte
(zastos de 26,716 29338 32.326 35,539 30115
administracion y
ventas
Depreciacion 44 527 43,979 53,877 50265 63,191
activos fijos
Amortizacion de 8.003 0.706 10,775 11,853 13,038
intangibles
TOTAL 1.175,504 ¢ 1,293,054 1,422,350 1,564,505 1,721,055
EGRES0S
Utilidad bruta 605,562 666,119 732.731 806,004 886,604
Impuesto ala 178.641 194,505 216,156 237771 261,548
Renta (29 3%)
Utilidad neta 426,922 469,614 516,575 568,233 625,056
Flujos de - - -
nversion
Flujo neto 426,022 469,614 516,575 568,233 625,056
gconomico

En la Tabla 20, se pueden observar los resultados de la proyeccion del flujo de

efectivo proyectado con la implementacion de mejoras en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Proyeccion del flujo de efectivo proyectado con la implementacion de mejoras en la empresa

FACOMEA E.I.R.L.

FLUJO DE EFECTIVO PROYECTADO CON IMPLEMENTACION

Afio 0 Afio ] Afio 2 Ajfio 3 Aifio 4 Afio &

INGRESOS

Ingresos por

ventas 1.801.200 1,981 320 2179 452 2397397 2637137

TOTAL

INGRESOS 1,301,200 1,981,320 2,179,452 2,307,307 2,637,137

EGEESOS

Costos

operacicnales 1,098 732 1. 208 603 1,329 466 1,462 412 1608 654

Costosz de

trangporte 47 464 52210 57431 63 175 69 4932

Grastoz de

administracion y

ventas 27018 20720 32,892 35,061 39,357

Depreciacion

activos fijos 43030 40 333 34 486 50035 63022

Amortizacion de

intangibles 0,004 0,007 10,297 11,987 13,186

TOTAL

EGEESOS 1,182,220 1,300,442 1,430,486 1,573,535 1,730,888

Utilidad bruta 618 980 680,878 745 966 323 862 206249

Impuesto a la

Eenta (20 5%) 182,390 200,839 220,943 243,039 267343

Utilidad neta 435381 480,019 318021 380,223 638,003

Flujos de

inversion 14,130.00 - - - - -

Flujo neto

econdmico 422,231 480,019 525,021 580,823 638,905
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Analisis del Retorno de la Inversion (ROI). El célculo del Retorno de la Inversion (ROI) se
presenta a continuacion:

Beneficio — inversion

ROI = —
Inversién
ROI = 53480 — 14,150
B 14,150
ROI = 2.77

De esta manera se puede determinar que de acuerdo con el indicador financiero del
retorno de la inversion el beneficio esperado es de 2.77 veces a la inversion realizada.

Determinacién del Valor actual neto (VAN), Tasa interna de retorno (TIR), Ratio
beneficio costo (B/C) y Periodo de recuperacion (PR): En las Tablas 23 y 24 se muestra el
resultado de la determinacion del valor actual neto al comparar la inversién estimada con la
diferencia en los incrementos por los beneficios obtenidos en la reduccién de costos
operacionales variables. De esta manera, se observa que con una inversion de S/ 14,150 se
obtiene una tasa de valor actualizado neto calculada en S/ 39,330 y una tasa de retorno de la
inversion de 100% proyectada para los proximos cinco afios (periodo 2023-2028), con lo que
se demuestra la factibilidad de la implementacion. Asimismo, se estima una razén de costo
beneficio de S/ 3.78 por cada unidad econdémica invertida.

En la Tabla 21, se muestra la determinacion del valor actual neto (VAN), Tasa interna

de retorno (TIR), ratio beneficio costo (B/C) de la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Tabla 21

Determinacion del Valor actual neto (VAN), Tasa interna de retorno (TIR), Ratio beneficio
costo (B/C) de la empresa FACOMEA E.I.R.L.

FLUJO DE CAJA INCEEMENTAL

ARNO D ANO1 | ANOZ | ARO3 ARD4 ANOS

INGRESOS
ADICIONALES 201341 221470 24.362! 26798 29478
EGRESOS
OPERACIONALES
(INCREMENTAL) (CON
PY-SIN PROY) 6.716 7,388 £.127! 8,940 9,834
INVERSION 14,150
FLUJO DE CAJA
INCREMENTAL -14.150 134180 14759 16235 17,859 19,645
TASA DE DESCUENTO
(WAAQ) 15%
VAN 39.330
TIR 100%
B/C BENEFICIOS 53.480

COSTOS 14.150
B/C 3.78

En la Tabla 22, se muestra la determinacion del periodo de recuperacién de la

inversion en la empresa FACOMEA E.I.R.L.
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Tabla 22

Determinacion del periodo de recuperacion de la inversion en la empresa FACOMEA E.L.R.L.

PB

ANO 0 ANO1 | ANO2 | ANO3 ANO4: ANOS
FLUJO DE CAJA -
ACTUALIZADO 14,150 11.667 11,1580 10675 10,211 9.767
FLUIO ACUMULADO 2,483
EN 12 MESES 11.667
EN X MEZES 14,150
X 14.0
PB TIEMPO DE RECUPERO DE LA INVERSION = 14.6 MESES
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1. El trabajo de suficiencia profesional realizado tuvo como objetivo general optimizar el
tiempo en el transporte de productos eléctricos en la empresa FACOMEA E.L.R.L., al
respecto se concluye que con las herramientas de Lean Manufacturing implementadas
(Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, Metodologia 5S y Kanban), se organizaron
un conjunto de acciones que contribuyeron a incrementar los niveles de eficacia en la
gestién de transporte de 75.38% en el afio 2020 hasta 88.83% en 2021 y reducir los costos
por gestién de transporte antes de las mejoras del afio 2020 tuvieron un exceso de 26.19%
y después de la implementacién del Lean Manufacturing tuvo una reduccion del 7.76%.

2. Una vez identificados los factores que se incidian sobre eficacia se desarroll6 un plan
basado en la herramienta 5S como estrategia de control y organizacidn que contribuyera a
la agilizacion de los tiempos de respuesta, bajo la cual se pusieron en marcha actividades
de clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y creacion de patrones de
disciplina en el personal para mantener los logros alcanzados con el uso de la
herramienta. la evaluacion de los resultados permitié observar una mejoria en el
cumplimiento de los aspectos relacionados con un modelo 5S, de 36.3% hasta un 72.1%
después de la implementacion, para una mejora general del 35.8%.

3. Finalmente, se utiliz6 metodologia Kanban como herramienta de mejora continua,
mediante una tarjeta de control que permitiese controlar los tiempos de operaciones, el
personal responsable, los materiales utilizados y las dificultades o eventualidades
presentadas durante cada subproceso, de manera tal que la informacion pudiese servir
como base para la toma de decisiones que incidira favorablemente sobre la mejora de los

procesos.
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4. En lo que respecta al segundo objetivo especificos, disminuir el costo de la gestion
transporte, para optimizar el tiempo de transporte de productos eléctricos en la empresa
FACOMEA E.I.R.L., al realizar la evaluacion econémica de la implementacion realizada
y sus efectos sobre la empresa, se observo que con una inversién de S/ 14,150 se obtiene
una tasa de valor actualizado neto calculada en S/ 39,330 y una tasa de retorno de la
inversion de 100% proyectada para los préximos cinco afios (periodo 2023-2028), con lo
que se demuestra la factibilidad de la implementacidn. Asimismo, se estima una razon de
costo beneficio de S/ 3.78 por cada unidad econémica invertida.

5. Enlo que respecta a las lecciones aprendidas durante la experiencia profesional y los
resultados expuestos en el trabajo de suficiencia, es importante destacar la importancia
que tiene el apoyo de la direccion de la organizacion para respaldar las acciones llevadas
a cabo por los investigadores, asi como estrategia para motivar al personal al
cumplimiento de las acciones planteadas. Por otra parte, el uso de herramientas de
diagndstico como el Diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Pareto contribuyen
notablemente a organizar la informacién, a tomar en cuenta las opiniones del personal e
integrar cada uno de los factores que inciden en los procesos para determinar las acciones
maés factibles para mejorar la gestion de transporte y la capacidad de respuesta a los

clientes de la empresa.
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Recomendaciones

1.

A la organizacion: cumplir con la propuesta realizada, mantenerla en el tiempo para
asegurar su sostenibilidad, y cumplir con una metodologia de mejora continua, para lo
cual se recomienda el ciclo PDCA, gue permita la creacion de nuevas metas en el futuro.
Otorgar la importancia adecuada a los procesos de formacion y capacitacién como la
estrategia que va a asegurar el incremento de la eficacia de las operaciones y la
diferenciacion de la organizacion frente a sus competidores.

Desarrollar nuevas herramientas provistas por la Ingenieria Industrial para mejorar los
procesos que contribuyan hacia areas especificas como la eficacia, la eficiencia, la
productividad o el mantenimiento de los equipos.

Ampliar en el cumplimiento de otras herramientas provistas por lean manufacturing en el
contexto de pequefias y medianas empresas, ya que son la principal fuente de creacion de

oportunidades laborales en el contexto de la sociedad y el sector empresarial en el Perd.
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Anexo 1. Medicidn de los actores que inciden en los tiempos de transporte.

Cansa identificada MEDICION DE FRECUENCIAS — ANO 2020

Cietubre Moviembr | Diciembrs | Total
g

1. Desorden v desorganizacion en el drea 7 4 8 19
de trabajo.

2. Ausencia de tecnicas o herramientas que
permitan contribuir con la disminucion
de los costos.

Lt

S =

Lad
[a—y
[ ]

3. No se ha aplicado acciones de mejora 3 4 1 8
continua para contribuir con el logro de
los objetivos

4. No se ha capacitado al personal en 0 4 2 §
practicas relacionadas con organizacion
v limpieza.

5. El personal no cumple las instrucciones 0
dadas por la organizacion para mantener
las areas de trabajo en su estado optimo.

b2
[y
L

]

6. Falta de mantenimiento v limpieza de 1 0 1
1as instalaciones.
7. No se cuenta con las herramientas v 1 1
materiales necesarios para llevar a cabo
los planes de trabajo de la organizacion.

=
[

8. No se han empleado herramientas para 1 0 0 1
diagnosticar las causas que generan
fallas en los procesos de fransporte.

0. No se han disefiado los indicadores que 0 1 0 1
permitan medir el desempefio del area
de transporte.

10. Se produce con frecuencia pausas en las 0 1 0 1
operaciones por disponibilidad de
materiales.

Garcia Ortiz Jose Lautaro Pag. 88
Pomachagua Cruz Leonel Jesus.



1 H,gm',,‘ Implementacion del Lean Mamufacturing para optimizar el tiempo
DELNORTE en ¢l transporte de productos eléctricos en 1a dudad de Lima 2022

Anexo 2. Instructivo para la aplicacion de la metodologia 5S.

Nombre del documento: Instructive mformativo para la aplicacion de la
metodologia 55.

Fecha de emision: 18-03-2022

CONTENIDO

Presentacion:

Las 33 son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y que van todos en la

misma direccion: “Conseguir una empresa limpia, ordenada v un grato ambiente de trabajo™

SEIRI CLASIFICAER.
SEINTON ORGANIZAFR.
SEISO LIMPIAR.
SEIKETSU ESTANDARIZAR
SHITSUKE DISCIPLINAR

Existen metodologias que contribuyen en gran manera a mejorar continuamente los procesos
dentro de laz empresas, una de ellas es la conocida como las 35, 1a cual nos permite mantener el
ambiente de trabajo de manera organizada, limpia y sobre todo segura.
Se propone el desarrollo de esta metodologia en la empresa, con la finalidad de mejorar el aspecto
de cada wno de los puestos de trabajo del area de produccidon en lo que respecta al orden v limpieza,
brindando asi un ambiente seguro, confortable para los operanios v por ende calidad en los
productos que e fabrican.

CLASIFICACION
Principios de la Clasificacion:
SEPAPAR LO QUE ES NECESARIODE LO QUENOLOES Y TIRAE LO QUE ES INUTIL

Objetivo de la clasificacion: El proposito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo
todos los elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion cotidianas. Loz

elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras que los innecesarios se deben
retirar del sitio, donar, transfenr o eliminar.
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Actividades:
a) Tomar fotos de la sitwacion micial del proceso
b) Separar las cosas dtiles de laz que no son en cada area de trabajo (elaborar formato).
¢) Elimmar desperdicios, desechar cosas mmitiles.
d) Entregaruna lista de los matenales, equpos, mobihiarios v herramientas que no son de
utihdad en el arez bajo la responszabilidad
€) Tomar fotos de la situacion final de la etapa.
ORGANIZACION

Principios de la Organizacion:
COLOCAR LO NECESARIO EN UN LUGAR FACILMENTE ACCESIELE
Objetrve de la organizacion: Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan
encontrar facilmente para su uso v nuevamente retomarlos al comespondiente sitio. Permite la
ubicacién de materiales, herramientas v documentos de forma rapida, mejora la imagen del drea.
Actrvidades:
Colocar las cosas dfiles por orden segum criterios de:

a) Seguridad (Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no estorben)

b) Cabdad (Que no s oxden, que no se golpeen, gue no se puedan mezclar, que no se

deterioren.
c) Eficacia- Moumizar el tiemipo en los procesos.
LIMPIEZA

Principios de la Limpieza:
DESAFROLLO DE CULTUFA DE LIMPIEZA E HIGIENE EN LA EMPEESA
Objetrve de la limpieza: Pretende mcentivar la actitud de limpieza del sifio de trabajo v lograr
mantener la clazificacion v el orden de los elementos. El proceso de mmplementacion se debe
apovar en un fuerte programa de entrenamiento v suminisiro de los elementos necesarios para su
realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion. Ez un buen inicio v preparacion

para la practica de la limpieza permanente.

Actrvidades:
a) Pecoger y retirar todo lo innecesario para llevar a cabo el trabajo.
b) Limpiar superficies con trapo o brocha.
c) Bamer y limpiar los pizos.
d) Desengrazado de zonas donde sea necesario.
&) Eliminacion de focos de suciedad.
ESTANDARIZACION
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Principios de la Estandanizacion:

MANTENEE. CONSTANTEMENTE EL ESTADO DE ORDEN, LIMPIEZA E HIGIENE DE
INUESTEO SITIO DE TEABAJO
Objetrvo de la estandanzacion: En esta etapa se tiende a conservar lo que s2 ha logrado, aplicando
estandares a la practica de las tres primeras etapas. Esta cuarta fase estd fuertemente relacionada
con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.
Actridades:
Se trata de estabilizar el funcionarmiento de todas las reglas definidas en las etapas precedentes,
con un mejoramiente v una evelucion de la limpieza, rabificando todo lo que ze ha realizado v
aprobade anteriormente, con lo cual se hace un balance de esta etapa y 2 obfiene una reflexion
acerca de los elementos enconfrados para poder darle una selucion.

a) Defimr actividades de limpieza en forma continua y regular.

b) Mantener todo en su sitio v en orden.

¢} Establecer procedimuentos v planes para mantener el orden v la limpieza.

DISCIPLINA

Principios de la Diseiplina:
ACOSTUMBPRARSE A APLICAR. LAS 35 EN NUESTRO SITIO DE TPABAJIO Y A
RESPETAFR. LAS NORMAS DEL SITIO DE TEABAJQ CON RIGOR.

Objetivo de la disciplina: La practica de la disciphing pretende lograr el habito de respetar v utilizar
correctamente los procedimientos, estandares v controles previamente desarrollados. La disciplina
no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras fazes. Existe en la mente v en la voluntad
de las personas v solo la conducta demuesira la presencia sin embarge, e pueden crear
condiciones que estimulen la practica de la disciphna

Actridades:

a) Concientizar al personal.

b} Respetar el trabajo v el orden de los demas.

¢) Formar habitos de limpieza

d} Reconocer los logros del grupe.

e) Recomdo de planta por parte de los socios.
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Anexo 3. Cuestionario inicial sobre cumplimiento de 5S aplicado al personal.

Situacion por evaluar [1 T 2] 3] a] s e 7] 8] 9 [ 10 [rora [PrROMEDIO
CLASIFICAR
1 Planes para eliminar espacios no utilizables por ubicacion de
equipos no utilizados 4 3 3 4 2 3 3 3 1 2 28 2.80
) Iniciativas para reducir material/partes en exceso de inventario
0 €N Proceso. 1 2 3 2 3 2 3 2 1 2 21 2.10
3 Las herramientas que utiliza el personal son las adecuadas y
estan en buen estado. 4 4 3 4 3 3 3 3 1 2 30 3.00
4 Planes para reducir la existencia de equipos y materiales no
utilizables en el proceso de produccion. - 2 2 2 3 2 3 2 1 2 19 1.90
5 Aplicacion de elementos de control visual para identificacion y
clasificacion de materiales y herramientas. - 1] - - - - 1] - - - 2 0.20
ORDENAR
6 Planes para reducir los espacios no utilizables por colocacion
de materiales en sitio incorrecto. - 2 2 2 3 2 3 2 1 2 19 1.90
; Identificacion de areas mediante sefializaciones para
determinacion de areas de alcance y responsables. 1 1 - 1| - - - - - 3 0.30
8 Definicién de lineas de acceso y delimitaciones de cada area
de trabajo. - - - - - - 2| - 1 1 4 0.40
9 Las herramientas y materiales poseen un lugar definido de
ubicacion. 4 4 3 4 3 3 3 3 1 2 30 3.00
10 Existen formatos para controlar el orden del area.
P -] AR 2| - 1l 1 6 0.60
LIMPIAR
1 Planes para reducir los espacios no utilizables por|
acumulacion de desperdicios en zonas de trabajo. 1 1 1 1 1 2| - 1 1 2 11 1.10
12 d ifi impieza.
Existe personal responsable de verificar la limpieza. 3 ) 5 5 ) h 1 1 ) ) 19 190
13 Evidencia de que los operadores limpien las areas de trabajo y
las méquinas en forma regular. 1] - 3 2 3 1 4 2 2 2 20 2.00
14 Los pi an libr ra, ite, grasa.
0s pisos estan libres de basura, aceite, grasa. 1 1 1 1 1 1 1 1 5| 10 100
15 Se cuenta con los materiales e implementos para llevar a cabo
actividades de limpieza. - 2 3 1 1 2 2 4 3 2 20 2.00
ESTANDARIZAR
16 Definicién por escrito de estandares de limpieza.
- 1| - - - - 1 - 1 1 4 0.40
17 i ipos j imi ivo.
Inspeccién de equipos junto con mantenimiento preventivo 1 1 1 1 1 1 1 1 5| 10 100
18 Se ha formalizado un plan para implementar sugerencias e
ideas de mejoramiento por parte del personal. 1 2| - - 1 2 1 1 2| - 10 1.00
19 j i vi i
Planes de mejoramiento en actividades relacionadas con 5S 5 1 1 1 5 1 1 1 5| " 120
20 d i imi .
Existencia de manual de normas y procedimientos 1 1 1 5 1 1 1 1 5| 1 110
DISCIPLINAR
21 Evidenci na planificacion periodi ivi
dencia de una planificacion periédica de actividades 5S i 1. i i e 1 1 4 0.40
22 Implementacion de ideas de mejora.
1 1 1 2 1 2 - 1 1 2 12 1.20
- Reconocimiento de las iniciativas del personal en actividades
relacionadas con 5S. - 1 1] - - - 1| - 1 2 6 0.60
2 La descripcion de cargos y funciones incluye actividades
relacionadas con orden y limpieza. 4 4 4 4 3 3 3 3 1 2 31 3.10
’s Se han definido y divulgado los valores y politicas de la
empresa. 3 2 2 3 3 2 1 1 2 2 21 2.10
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Anexo 4. Cuestionario posterior sobre cumplimiento de 5S aplicado al personal.

Situacion por evaluar [ 1T 23] a5 6] 7] 8] o] 10 [rora [PrrOMEDIO
CLASIFICAR
1 Planes para eliminar espacios no utilizables por ubicacion de
equipos no utilizados 4 4 4 4 3 4 4 4 2 3 36 3.60
) Iniciativas para reducir material/partes en exceso de inventario
0 en proceso. 2 3 4 3 4 3 4 3 2 3 31 3.10
3 Las herramientas que utiliza el personal son las adecuadas y
estan en buen estado. 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 37 3.70
4 Planes para reducir la existencia de equipos y materiales no
utilizables en el proceso de produccion. 1 3 3 3 4 3 4 3 2 3 29 2.90
5 Aplicacion de elementos de control visual para identificacion y
clasificacién de materiales y herramientas. 1 2 1 3 3 3 2 3 3 3 24 2.40
ORDENAR
6 Planes para reducir los espacios no utilizables por colocacion
de materiales en sitio incorrecto. 2 3 3 3 4 3 4 3 2 3 30 3.00
; Identificacion de &reas mediante sefializaciones para
determinacion de &reas de alcance y responsables. 2 2 3 1 2 1 3 4 3 1 22 2.20
8 Definicién de lineas de acceso y delimitaciones de cada area
de trabajo. 2 3 3 2 1 2 3 2 2 2 22 2.20
9 Las herramientas y materiales poseen un lugar definido de
ubicacion. 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 37 3.70
10 Existen formatos para controlar el orden del area.
2 2 4 4 3 3 3 3 3 2 29 2.90
LIMPIAR
1 Planes para reducir los espacios no utilizables por|
acumulacion de desperdicios en zonas de trabajo. 2 2 2 2 2 3 1 2 2 3 21 2.10
12 Existe personal responsable de verificar la limpieza.
4 3 3 3 3 3 2 2 3 3 29 2.90
13 Evidencia de que los operadores limpien las areas de trabajo y
las méquinas en forma regular. 2 1 4 3 4 2 4 3 3 3 29 2.90
14 Los pisos estan libres de basura, aceite, grasa.
2 3 3 3 3 4 4 3 4 3 32 3.20
15 Se cuenta con los materiales e implementos para llevar a cabo
actividades de limpieza. 1 3 4 3 3 3 3 4 4 3 31 3.10
ESTANDARIZAR
16 Definicién por escrito de estandares de limpieza.
3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 29 2.90
17 Inspeccién de equipos junto con mantenimiento preventivo.
3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 29 2.90
18 Se ha formalizado un plan para implementar sugerencias e
ideas de mejoramiento por parte del personal. 4 3 3 3 3 3 3 4 3 3 32 3.20
19 Plan mejoramiento en activi relacion n
anes de mejoramiento en actividades relacionadas con 5S 3 3 5 3 3 3 3 3 4 3 20 300
20 Existenci manual de norm I imientos.
stencia de manual de normas y procedimientos 5 3 ) 3 4 5 5 5 3 5 % 250
DISCIPLINAR
21 Evidenci na planificacion periédi ivi
dencia de una planificacion periédica de actividades 5S 5 5 3 3 3 3 5 3 5 5 % 250
22 Implementacion de i mejora.
plementacion de ideas de mejora. 5 5 5 3 ) 3 5 5 ) 3 2 230
23 Reconocimiento de las iniciativas del personal en actividades
relacionadas con 5S. 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 21 2.10
2 La descripcion de cargos y funciones incluye actividades
relacionadas con orden y limpieza. 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 37 3.70
25 Se han definido y divulgado los valores y politicas de la
empresa. 4 3 3 4 4 3 2 2 3 3 31 3.10
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