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CAPITULO | INTRODUCCION

En la presente investigacién se desarrolla una implementacién de mejora en el proceso de
despacho en el almacén de partes y piezas de la empresa VSI Industrial, compafiia dedicada a la
produccion, venta y distribucién de articulos de griferias y sanitarios, en la cual se ha enfocado la
problematica general por el tiempo de demora en el proceso de despacho, y por ello se considera
las siguientes acciones, como analizar la eficiencia, nivel de despacho de materiales, promedio de
tiempo en el despacho, cantidad promedio de despacho, con herramientas de ingenieria mediante
los indicadores de gestién, determinando los factores de demora que impactan en la productividad
de la empresa, se desarrollé un estudio aplicativo utilizando diagrama de flujo, diagrama de
operaciones de proceso, diagrama de analisis de proceso, diagrama de recorrido. Asi mismo, se

determinar el costo beneficio de la propuesta de mejora.

A continuacién, se presentara a detalle la compafila analizada, asi también la realidad
problemética, estableciendo el problema general y los problemas especificos, de igual forma los
objetivos generales y especificos para cada problema trazado. De igual manera, se presenta la
justificacion tedrica y préctica, cuyo principal objetivo es mejorar el proceso de despacho del

almacén de partes y piezas de la empresa VSI Industrial.
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1.1. Antecedentes de la Empresa

En este mundo actual competitivo, las empresas se ven obligadas a optimizar las tareas en
todos sus procesos logisticos, teniendo en cuenta factores importantes como los costos y
tiempos que se emplean, sin embargo la mayoria lleva un mal control de la informacion, en
procesos como la recepcién, resguardo y despacho. En Latinoamérica, de acuerdo con Perd
Retail (2018) se evidencia que la logistica es un area esencial que permite mejorar la
competitividad y que cualquier empresa debe tomar en cuenta. Esto se puede observar en
la gestion de almacén el mismo que debe estar debidamente, clasificado, limpio, ordenado y
distribuido, de no ser asi representa un problema para los trabajadores, el area y la empresa
en su conjunto, ejemplo de ello, son los reportes que no coinciden con los inventarios,

deficiencia en la recepcion, despacho del almacén y productos mal ubicados.

En el Per, como lo sostiene Rimachi (2017) las empresas que cuentan con almacenes
tienen deficiencias en sus tiempos, mala utilizacion de los espacios disponibles, exceso en
el stock por un mal planeamiento y una mala distribucién de productos segin su peso,
volumen, clasificacidn, etcétera; esto conlleva que afecte sus operaciones diarias, asimismo
se incrementa los costos ya que se invierten recursos innecesarios. Estos problemas se
originan por la falta de clasificacién, organizacién, limpieza del ambiente de trabajo,
estandarizacion de los procesos y falta de disciplina del personal, por ejemplo, esto ocurre
en empresa tanto publicas como privadas, siendo el caso de los almacenes de la UGEL de
provincia, presentado por Diario Correo (2018), en el cual se detectd una deficiente gestion
de almacenes, ya que en uno de los almacenes visitados se encontraron materiales en mal
estado, productos en desorden o no clasificados, lo que evidencia la falta de metodologias

de gestién en el area que contribuyan a superar dichas falencias.

En la empresa VSI — Industrial se identificé que actualmente en el area de almacén de
partes y piezas, los factores o causas especificas que originan el problema general son la
falta de 5S en el almacén de partes y piezas, el cual es producto de la fusiéon y cambio de
ubicacion de planta, también el no contar con una método de trabajo definido, la falta de un
estandar de clasificacion de productos en los anaqueles y racks del area, poca organizacion
de la zona de trabajo, nulos controles visuales, suciedad y residuos no desechados en el
lugar correspondiente esto asociado a la falta de capacitacion y ausencia de buenas
practicas de los trabajadores administrativos y operativos del area, genera una baja
productividad en el proceso de despacho, evidenciado por las demoras en el proceso de
despacho de mercaderia de almacén, siendo un proceso clave de la empresa que se

relaciona directamente con los resultados econémicos de la misma.

En consecuencia, se evidencia un nivel de servicio promedio en el despacho del 37% del

mes de enero y es menor de acuerdo al objetivo de la empresa, lo que repercute en las
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unidades despachadas con un tiempo total del proceso de despacho de 30 minutos en
promedio con respecto a la meta que se requiere de 20 minutos, de igual manera se evalud
el nivel inicial de 5S en el area que fue de un 49% que pretende mejorarse a 80%, y

posteriormente al 100% quedando como parte de una cultura de trabajo.

El trabajo de investigacion realizado por Galindo Soria (2017) titulado Implementacién de las
5s para mejorar la productividad en el area de almacenes en la Empresa Promos Peri SAC
para optar por el grado de ingeniero Industrial de la Universidad César Vallejo 2017, tuvo
como objetivo principal como la aplicacion de la metodologia de 5s mejorara la
productividad en el area de almacenes, se llegdé a la decisibn que hubo una mejora
fundamental en la productividad, gracias a la aplicacion de esta herramienta de gestién de
calidad, los resultados que se alcanzaron mediante el estudio del software SPSS validaron
la hipétesis formulada en la investigacion, se realizd satisfactoriamente con los objetivos
proyectados y los resultados que obtuvieron en esta investigacion fueron apropiadas, se
detallaron 3 palabras claves que reflejan el contenido del trabajo de investigacion: la
productividad que es un resultado que se expresa en porcentaje y que calcula la correlacion
que hay entre la produccion y el nUmero de causas que se utiliza para conseguir. La
metodologia de 5S es una herramienta lean, cuyo objetivo es incrementar la productividad y
conseguir un entorno laborales, limpios, ordenados y seguros. Y la tercera palabra es el
almacén logistico que es una dimension que debe asegurar una salida constante de
mercaderia y de informacién y cuyo objetivo del investigador es la optimizacion, medicion y

la mejora de cada uno de los procesos.

Tablan.°1-1 Almacenes de VSI-Industrial, despacho de articulos, la eficienciay valorizacion.

antidad de Valor de
Almacenes Items de Nivel de eficiencia Unidades
despacho despachadas
Almacén de Materia Prima 115 99% S/. 372 139.96
Almacén Intermedio 200 99% S/. 63 050.79
__________________________________________________________ \
Almacén de Partes y Piezas 1117 66% S/. 6587 869.22 :

Fuente: Vsi - Industrial (2018).

De acuerdo a los sefialado en la Tabla n. © 1.1. Se evidencia un problema a nivel de gestion
de almacén de partes y piezas el cual la cantidad de reservas despachadas es la mayor de
los tres almacenes. Lo que resulta importante poder mejorar los procesos y cuidar la
rentabilidad de la empresa. Se pudo observar una falencia critica para éste, como
consecuencia de ello se ve perjudicado las cantidades despachadas del mismo y nivel de

eficiencia, lo cual a su vez repercute en el ingreso o venta generados por la empresa, por
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tanto esta realidad problematica pretende ser resuelta mediante la gestién 5S basada en el
Ciclo de Deming para dicho proceso analizado.

1.2. Formulacion del problema

1.2.1. Problema General

¢,Como el Ciclo de Deming mejora el proceso de despacho de mercaderias del almacén de
Partes y Piezas de la empresa VSI - Industrial?

1.2.2. Problema Especifico

1.2.2.1. Problema especifico n° 01

¢, Cudl es la situacion del proceso de despacho del almacén de Partes y
Piezas de la empresa VSI — Industrial previo a la implementacién del
Ciclo Deming?

1.2.2.2. Problema especifico n° 02

¢,Cual es la situacion del proceso de despacho del almacén de Partes y
Piezas de la empresa VSI — Industrial posterior a la implementacién del
Ciclo Deming?

1.2.2.3. Problema especifico n° 03

¢, Cudl es el beneficio econdmico de la implementacion de 5S y qué tipo
de relacién tiene con el proceso de despacho de mercaderia del almacén

de Partes y Piezas de la empresa VSI - Industrial?
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1.3. Justificacion

El presente analisis esta orientado a optimizar los procedimientos en el area del almacén
de partes y piezas de la empresa VSI —Industrial que presenta falencias en su proceso de

despacho.

1.3.1. Justificaciéon Teorica.

La investigacion busca, mediante la aplicacion de la teoria y los conceptos la importancia
de la mejora continua, a través de las 5s, la cual nos permite mantener estandares de
mayor desempefio bajo normas establecidas, asumiendo el compromiso de todos
colaboradores, para mejorar y mantener el nivel de organizacién, orden y limpieza en la
actividad diaria, por lo cual deben comprometerse y ser responsables en el proceso de la
mejora desde su conocimiento del puesto de trabajo. En este sentido, cada vez son mas

cocientes la importancia de la gestion de almacén.

La 5s y el proceso de despacho es beneficioso para la empresa ya que no requiere de
expertos que poseen conocimientos sofisticados, por lo cual esta herramienta basica nos
permitirda establezca una filosofia de calidad, seguridad y nos va a permitir tener una zona
de trabajo que estén limpias y organizadas, aprovechando mejor los espacios y recursos
disponibles para mejorar la productividad del almacén, lo cual maximizara la eficiencia en

los colaboradores.

1.3.2. Justificacién Practica.

Esta investigacion se realiza para demostrar que la implementacién de las 5S va a mejorar
el proceso de despacho del almacén de Partes y Piezas de la empresa Vsi- Industrial
S.A.C.; el cual hay en el momento un desorden y retaso en los tiempos de recepcion y
despacho de materiales, una vez implementado las 5 secuencia, nos permite el
aprovechamiento de los espacios conseguidos, optimizar los tiempos en el almacén
(recepcion, ubicacion y despacho), mantener el area de trabajo ordenado y limpio para
mejorar el ambiente laboral, aumentara la eficiencia y la productividad de los

colaboradores.
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1.4. Objetivo

1.4.1. Objetivo general

Desarrollar el Ciclo de Deming en el proceso de despacho del almacén de Partes y Piezas

de la empresa VSI - Industrial.

1.4.2. Objetivos especificos

1.4.2.1. Obijetivos especifico n° 01

Diagnosticar la situacién del proceso de Despacho del almacén de
Partes y Piezas de la empresa VSI — Industrial previo al Ciclo de

Deming.

1.4.2.2. Objetivos especifico n° 02

Aplicar el Ciclo de Deming en el proceso de despacho del almacén

de Partes y Piezas de la empresa VSI - Industrial.

1.4.2.3. Obijetivos especifico n° 03

Evaluar el beneficio econémico obtenido de la implementacion de
mejora y su relacién con el proceso de despacho de mercaderia

del almacén de Partes y Piezas de la empresa VSI - Industrial.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes Nacionales.

El trabajo de investigacién realizado por Galindo (2017) titulado Implementacion de las 5S
para mejorar la productividad en el area de almacenes en la empresa Promos Perl SAC,
para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial — Universidad Cesar Vallejo
facultad de Ingenieria Industrial Lima — PerU, tuvo como objetivo desarrollar e implementar
la aplicacion de la metodologia 5S, donde se mejord la productividad en el area de
almacenes en la empresa PROMOS PERU SAC, se obtuvieron resultados satisfactorios al
mejorar la productividad, el analisis realizado en la investigacién fue de acuerdo a la
cantidad de despachos procesados en un periodo de 16 semanas. La informacion fue
recopilada del sistema utilizado en el area de almacén de la empresa analizada. Los
resultados obtenidos representaron el 29.5%, esto signific6 un aumento en la
productividad media, la eficiencia se incrementd en 1.52 puntos porcentual respecto a la
medicion inicial que fue 10% inicial, la eficacia obtuvo un resultado de 16.25%, debido a la
mejora en los despachos entregados a tiempo, manteniendo el almacén limpio y
ordenado. Finalmente, se concluye que la aplicacibn de la metodologia 5S mejord la
productividad en el area de almacenes en la empresa PROMOS PERU SAC, esto resulta

importante como un antecedente que soporta a la presente investigacion.

El trabajo de investigacion realizado por De la Cruz (2018) titulado 5S para la optimizacion
en el despacho de medidores de agua en el almacén de Lima para optar por el grado
académico de Maestra en gerencia de operaciones y Logistica — Escuela de Posgrado de
la Universidad Cesar Vallejo facultad de Ciencias Empresariales Lima — Per(, tuvo como
objetivo optimizar el proceso de despacho en el almacén, se identificé una deficiente
gestién en la distribucion de los medidores de agua y ello generé retrasos por que no se
pudo cumplir con los tiempos implantados, siendo uno de los principales objetivos de la
empresa. Los resultados demostraron un incremento de 419 pedidos despachados, luego
de la implementacion de la 5S en el almacén, la entrega a tiempo mejoré en 22.27%, el
nivel de cumplimiento en los despachos mejor6 en 24.63%. Finalmente, se concluye que
se la aplicacion de las 5S optimizo el despacho de medidores de agua en el almacén de

Lima.
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El trabajo de investigacion realizado por Villegas (2015) titulado Modelo de mejora de la
gestion de almacenes para elevar la calidad de servicio. Caso: Empresa Minera del Sur
del pais para optar por el para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial —
Universidad Catélica Santa Maria Arequipa — Peru, tuvo como objetivo proponer modelo
de mejora de la gestiébn de almacenes para elevar la calidad de servicio en la empresa
Southern Perd. Los resultados satisfactorios mejorando la calidad de servicio en el
proceso despacho, se optimizaron los tiempos de recepcién en 66% y los tiempos de
despacho en 33%, asimismo se redujo el deterioro de materiales por la mala practica de
almacenamiento en un 80%, beneficiando a la empresa y sus resultados econémicos.
Finalmente, se concluye que el modelo de mejora de la gestién de almacenes fue esencial

para elevar la calidad de servicio interno y externo de la empresa Southern Peru.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

La Investigacion desarrollada por Pérez y Fernandez (2014) titulada Elaborar un Manual
de procedimiento para el empleo de cédigos de barras en la recepcion y despacho de
aires acondicionados en la empresa BLUE AIR TECHNOLOGIES para optar el titulo
profesional de ingenieria Industrial de la universidad de Guayaquil. El principal objetivo de
la investigacién fue la elaboracion de un manual de procedimientos que les permitié
organizar los pardmetros para el apropiado desempefio de los colaboradores en el
departamento de almacenamiento, definiendo las tareas a realizar y el compromiso del
personal. Para este proyecto aplicaron técnicas de investigacion que determinaron la
factibilidad para la realizacion de dicho manual, para lo cual se utilizé un diagrama de flujo
con el fin de conocer el desarrollo de la recepcion y despacho de los colaboradores.
Finalmente, se concluye que la gerencia de la compafiia impulsé la capacitacién del
manual esto ayud6 al refuerza en la estructura de la organizacion que define las
actividades y directrices basicas de la empresa para el funcionamiento del departamento
de bodega en estudio, también se implementaron cddigos de barras para las recepciones
y despachos de los colaboradores, medidas la cuales mejoraron los procedimientos,

optimizaron los tiempos y otorgaron una mayor confiabilidad en los procesos estudiados.

La investigacion desarrollada por Lema L. (2014) titulada Analisis y optimizacion de las
operaciones en el proceso de insercion y despacho dela empresa C.A. El Universo, para
optar el titulo profesional de ingenieria Industrial de la universidad de Guayaquil. El
principal objetivo fue eliminar los problemas existentes en el departamento de insercién y
despacho de C.A. EL UNIVERSO, para optimizar el flujo en las operaciones, que a su vez
mejord el proceso de insercién y despacho, esto beneficio en los tiempos de la

productividad y pudo tener mayor eficiencia de la seccion, lo que redujo los costos
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actuales de produccion. Asimismo, se identificaron los siguientes problemas: la mala
distribucion de planta, falta de organizacioén, falta de estandarizacién en los procesos de
trabajo, deficiente flujo de despacho, lo que ocasiond la reduccién en la produccién de las
mesas de trabajo, el porcentaje de pérdida es de 38.45%, esto debido a la cantidad de
ejemplares por hora que se pudieron insertar y no se realizaron por un mal disefio del
proceso. Los problemas mencionados fueron resolvieron de la siguiente manera: la
redistribucion de los espacios de trabajo, la creacién de un manual de politicas y
procedimientos, el planteamiento de flujo de las operaciones de procesos, el cual debié de
coordinar con los departamentos de electrénica y mecanico quienes realizaron las
modificaciones pertinentes en el area. Se adquirieron racks de almacenamiento, un
montacargas eléctrico, que tuvieron un costo total de 11 786.47 ddlares, esto debid
desembolsarse en el primer afio de las operaciones de la implementacion de la propuesta.
La inversion realizada fue de 50% con montos de la empresa y el restante con un crédito
financiero de tasa anual de 9.33%.Finalmente, se concluye que las soluciones planteadas
ahorraron 14 840 dodlares anuales, la tasa interna de retorno fue de 112.85% y con
respecto a la reduccién de la inversion se obtuvo en el sexto mes del primer afio de
operaciones de la implementacion de la propuesta, lo que hizo factible la implementacion

de las soluciones mencionadas.

El trabajo de investigacion desarrollado por Ramirez E. (2018) titulado Andlisis de las
Causas que Generan Atraso en el Area de Bodega de la Empresa Sumelec s.a.
Implementaciéon de la Metodologia 5s, para optar el titulo profesional de ingenieria
Industrial de la Universidad de Guayaquil, Ecuador. El principal objetivo del proyecto fue
la implantacion de un control basado en la metodologia 5S para mejorar la situacién actual
del area de bodega de la empresa Sumelec S.A. para obtener mejores resultados
comerciales y mejorar el servicio al cliente, en el plan de proyecto se pudo analizar por
medio de las imagenes del investigador los problemas que afectaban el &rea de la bodega,
resumidos en falta de la clasificacibn orden y limpieza al guardar la mercaderia, los
cartones sobrantes que se generaban obstaculos visibles y mal uso de los espacios
disponibles, esto a su vez generaba demoras en los tiempos al buscar mercaderia, que
implicaba retrasos a la hora de entregar pedidos impactando negativamente en sus
clientes. Se realizé un analisis de la situacién actual de la empresa, para lo cual se utilizé
herramientas de la ingenieria, como el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, matriz
de Vester y analisis mediante matriz FODA. El proposito del proyecto fue mejorar la
calidad de servicio al cliente final, esto se logré al reducir tiempos improductivos que
generaban pérdida, utilizacion correctamente de los espacios, manejar un ambiente
seguro y confortable, facil ubicaciones de los productos y orden de los articulos para los
clientes. Finalmente, se concluye que la ejecucién del proyecto en la empresa, implicé una

inversion de $ 1 585.35 dolares y esto generara un ahorro de $ 8 935.15 délares anuales,
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lo cual alcanzé un costo de rentabilidad mayor a 1, lo que indica la viabilidad del

proyecto.

2.2. Gestion de Almacén.

Son diversos criterios que se manejan dentro de un almacén pero, la gestiéon de un almacén
en si es un elemento clave para lograr el uso éptimo de los recursos del almacén, para
recibir, almacenar, custodiar y despachar todos los productos, materiales e insumos que se
encuentre en el almacén, se deben tener politicas propias para cada almacén ya que la
gestion depende de variables muy puntuales como la ubicacién, los costos, el espacio. De
acuerdo con Parraga Garcia, Carrefio Sandoval, Nieto Salinas, Lopez Yepes, & Madrid
Garre, (2004) sostienen que “a lo largo de la historia ha recibe diversas denominaciones, y
las operaciones que en él se realizan se han ido complicando debido a las necesidades de
distribucion, etc.” (p. 91). La importancia y el objetivo es considerar una buena gestion
suministros continuos y oportunos de los insumos para las areas de produccién de la
empresa, debemos asegurar los servicios de los proveedores de forma consecutiva, sin
embargo quien formula que debemos almacenar en los almacenes es la gestion de
inventarios y en esta se basa la gestibn de almacenes para que tengan una gran
importancia y objetivos claros.

Los objetivos de una gestién de almacén son:

e Reducir los costos.

e Rapidez en los despachos.

e Maximizar los espacios disponibles en area del almacén.

e Minimizar las operaciones o procesos dentro del almacén.
e Minimizar los errores en los despachos de los productos.

[ ]

Los beneficios de una gestién de almacén son:

e Aminorar los trabajos administrativos.
e Rapidez en la realizacion de los procesos logisticos.
¢ Reduccion de tiempos en los procesos.

¢ Nivel de satisfaccion de las areas de la empresa.
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Figura n. © 2-1 Procesos de gestion de almacenes.

GESTION DE ALMACENES
(PROCESO)

CONTROL DE INVENTARI)

Fuente: Polo (2014).

2.3. Almacén

Para Hualpa y Suarez (2018) el almacén es una instalacion especial mente estructurada e
importante para toda empresa, su funcion es custodiar, proteger y controlar los insumos
0 productos, los cuales debe estar debidamente clasificado y distribuido para su posterior
venta, uso y distribucion. El bosquejo de un almacén es un elemento clave en la figura de
los sistemas logisticos, por consiguiente ayuda a la gestién oportuna de los articulos,
mejorando los tiempos, costos y nivel de servicio a los clientes. Para conseguir una buena
gestion de almacén requiere la ayuda de expertos para completar una combinacion
adecuada de almacenamiento, manipulacion de articulos y selecciébn de nimeros de
pedidos, tal nivel todavia no se ha logrado ya que las mejoras en el tema han sido

desviadas a diferente figura del dimensionamiento y de modo independiente.

Por su parte, Parraga, Carrefio y Madrid (2004) definen que a través de la historia los
almacenes han obtenido diferentes titulos, y las acciones que se han realizado en ellos,
se han ido dificultando, debido a las necesidades de distribucién, entre otros. En tiempos
romanos lo llamaban silos eran lugares profundos destinados a almacenar articulos a
granel, como el aceite, vino, semillas, etc. Luego los graneros se edificaron sobre el suelo,
el cual se le conoce como al-mai-zen, actual mente se le conoce como almacén. Lo
definiremos como un lugar tangible donde se desarrolla una completa gestion de los

articulos que contiene como son:
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2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.

2.3.4.

2.3.5.

Recepcion e identificacion de los productos.- Son los Materiales enviados por los
proveedores nacionales e importados y produccion, luego se debe comparar los
articulos con la hoja de ingreso, lo cual debemos comprar la cantidad con la
cantidad de los productos que ingresaran con esto se asegura que los ingresado

esta en lo correcto.

Almacenamiento.- Se rotula y se ubica los articulos en la zona mas apropiada, para
acceder a ella y encontrar facilmente. Con el cual se usaran los métodos mas

apropiados de trasporte interno.

Conservaciéon y mantenimiento.- Se basa en mantener en excelente estado los
articulos desde su recepcion en el almacén hasta su despacho. Para lograr el

objetivo debemos tener normativas que se menciona a la seguridad e higiene.

Preparacion de pedidos y expedicion.- Debemos analizar 2 tareas elementales:

2.3.4.1. Clasificacion de los articulos y embalaje, facilitando que encaje

con las existencias por el cliente.

2.3.4.2. Seleccién de un transporte, el cual se realizara en funciéon de los

articulos que debemos trasladar a los lugares de ingreso y salida.

Organizacion y control de existencias.- Se basa en decidir en el nivel de Stock de
los materiales almacenados y revisar el nivel de frecuencia de rotacion, con el fin de
reducir el costo de almacenaje. Debemos tener en cuenta en primer lugar que el
almacenaje representa méas del 30% del costo total material y como segun lugar el

procedimiento de almacenaje consumen més del 90% del tiempo.

Figuran.°2-2 Almacén de la empresa Vsi-Industrial.

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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2.4. Tipos de Almacén

De acuerdo a lo indicado por Anaya (2008) existen diversas formas de homologar a un
almacén, actualmente por su finalidad comercial, grupo industrial al que pertenece o por
la mercaderia que se almacena. Los cuales podemos distinguir dos grandes grupos:

e Almacenes Industriales o Fabriles: Estan enfocados a custodiar materiales que son
parte del proceso de produccion.

Figura n. © 2-3 Custodia de material para el area de produccion.

Fuente: Cesif (2015).

e Almacenes Comerciales: Estan enfocados a custodiar productos terminados y que

estan destinados a la comercializacion.

Figura n. © 2-4 Productos terminados para su comercializacion.

Fuente: Certitec (2009).
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Segun Campos (2010), existen modelos de almacenes que son empleados en funcion a las

cantidades y variedad de materiales que custodian.

Procesos del Almacén

En un almacén, se realizan una serie de procesos que forman parte de un grupo mayor de
procesos avocados a la atencién de un servicio o producciéon de un bien, donde éste
desempefia un rol fundamental, estas actividades logisticas propias del almacén, se pueden

definir como un conjunto de procesos de los cuales estdn compuestos por:

Recepcién

Es el proceso donde comienza todo el ciclo de los materiales para ponerlos a
disponibilidad de la empresa, las principales tareas en este proceso son: descargar,
verificar, registrar, contar, medir, pesar y devolver si encaso ocurra diferencias en el
documento de ingreso. Para Parraga y Garcia (2004) sostienen que “consiste en dar
entrada a los materiales enviados por los proveedores después de haber cotejado la
mercaderia con la informacién que figura en la nota de recepcion, albaran o nota de
entrega. Debemos comprobar tanto la cantidad con la calidad de los productos que

entregan para asegurar que se ajustan a la solicitado.” (p.91).

Figura n. © 2-5 Recepcidén de la mercaderia de un proveedor.

Fuente: Pefarreta (2018).
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e Almacenamiento

Podemos definirlo como lugares donde se guardan los diferentes tipos de material que se
compran. Son manejados a través de una politica de inventario (ABC). Esta funcion
controla fisicamente y mantiene todos los articulos inventariados de acuerdo a su valor o
rotacion. Al elaborar la estrategia de almacenamiento se deben definir de manera
coordinada el sistema de gestion del almacén y el modelo de almacenamiento correcto y

un tipo muy utilizado es pasillo, posicion y altura.

Figuran.°2-6 Almacenamiento de los productos multinivel y rack.

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Preparacion de Pedidos

Consiste en la extraccion de los materiales almacenados mediante pedidos desde el
sistema de almacenamiento en donde esté ubicado, también conocido como picking, el
recorrido de extraccién estd determinado por la adecuada elaboracion de las listas de
recogido, esta lista puede ser manual o electronica dependiendo el nivel de
automatizacién del almacén, esta lista guia el recorrido al trabajador dentro del almacén
con el fin de extraer los materiales pedidos, finaliza con el embalaje de los materiales, es
necesario destacar que en esta actividad se requiere de una gran cantidad de recursos de
mano de obra necesarias para atender los pedidos por esto se considera la mas critica del

ciclo de almacenamiento.

Figura n. ©°2-7 Preparacion de los pedidos o picking (separador y consolidador).

21241507224

w2 Mic LAVD CDUCHA
EAT/EMTB3CR23)-CR

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

Despachos

Esta ultima actividad dentro del proceso de gestion de almacenamiento que consiste en la
entrega de los materiales embalados que han sido guardados por el almacén, el cual se le
entrega un vale de salida lo que constituye el comprobante de la entrega efectuada a la
area que pueda corresponder el pedido, el cual se coteja las cantidades entregadas al
trabajador para evaluar las diferencias que pudieran a ver y hacer el reclamo en su

momento.
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Figura n. © 2-8 Despacho de la mercaderia separada.

\ B B
e =
A

o

Fuente: Astro.Com (2016).

2.6. Indicadores de Gestion

2.6.1. Eficiencia

Es el andlisis de una situacion y resultado el cual sea utilizado los recursos de una
empresa 0 proyecto al minimo costo en un tiempo y dinero para realizar una tarea
especifica y lograr un mismo objetivo. Sobre la eficiencia Ventura (1999) refiere que
“a una entidad técnica y asignacion eficiente, es decir al caso en que obtener una
determinada produccién se minimiza la cantidad de factores empleados y ademas
se combinan de la forma 6ptima” (p.56) La eficiencia esta dada por la razén entre la

produccion real y obtenida y la productividad estandar esperada

Ecuacion n.° 1 Eficiencia del almacén.

Produccion Real

Eficiencia = -
f Produccion Estandar

Fuente: Gestion de lamacenes (2017).

A continuacion, se presenta la expresion matematica correspondiente al nivel de

eficiencia de almacén, a saber:
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Ecuacion n.° 2 Eficiencia por reservas.

Numero de reservas menora undia
Cantidad total de reservas del mes

Eficiencia =

Fuente: Vsi-industrial (2018).

El ratio de nivel de eficiencia esta conformado por el nUmero de reservas menores a
un dia dividido por la cantidad total de reservas del mes, este indicador se utiliza
para determinar si el almacén de partes y piezas logra despachar el nimero de

reservadas generadas durante el mes.

Asimismo, se determina la media de despachos mensual en el almacén de partes y

piezas de la empresa, cuya expresién matematica esta dada por:

Ecuacién n.° 3 Tiempo promedio de despacho en almacén.

n
- 2e=1(t)
t=—
n
Fuente: Vsi-industrial (2018).

El ratio de cantidad de despacho mensual se suma todas las 6rdenes atendidas
por la areas de la empresa durante el mes, este indicador nos indica que tantas

ordenes podemos atender durante el mes.

De igual manera, se determina el nivel de servicio mensual en el almacén de partes

y piezas de la empresa, cuya expresion matemética esta dada por:

Ecuacion n.° 4 Nivel de servicio mensual.

Despachos realizados
Total de despachos programados

Nivel de Servicio mensual =

Fuente: Vsi-industrial (2018).
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El ratio de nivel de servicio mensual es la suma de todos los despachos realizados
diarios entre el total de despachos programados del dia y se saca un promedio de
eficiencia diario y a fin de mes se saca un promedio de todas las despachos
realizados, este indicador nos permite saber si somos capases de atender todas las

reservas generadas en el menor tiempo posible.

De igual manera el indicador Tiempo promedio de despacho en almacén de partes y

piezas, cuya expresion matematica es:

Ecuacion n.° 5 Cantidad promedio de despachos mensual.

_ x=1(x)
X=—"
n

Fuente: Vsi-industrial (2018).

El ratio de tiempo promedio de despacho se obtiene mensualmente con el
promedio de tiempo que los picadores anotan, nos indica el tiempo que se demoran

en atender una orden generada el cual debemos investigar el pro que de la demora.

Ecuacion n.° 6 Nivel de Cumplimiento 5S.

5
Zi=15+25+35+45+55

I=1

Fuente: Vsi-industrial (2018).

El Ratio de nivel de cumplimiento de 5S, ayudara a medir el cumplimiento que se

desarrollara en el almacén de partes y piezas de la empresa vsi-industrial.
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2.7. Ciclo de Deming

De acuerdo con Arbos( 2012) el clico de Deming o mejora continua, actua como un
consejero para guiar a la mejora continua y conseguir de una manera ordenada y
organizada la solucion de problemas, esta fundado por cuatro actividades que son:
Planificar, Realizar, Comprobar y Actuar. Ademas se le conose como ciclo PDCA, que en
ingles se dice Plan, Do, Check y Act. Su forma de trabajar es hacer las cosas de modo
ordenada y correcta. Ademas no se limita unicamente a la instauracion de mejoras
continuas, sino a una gran diversidad de situaciones y actividades dentro de las actividades

del trabajo.

Figura n. ° 2-9 Ciclo de Deming.

PLANIFICAR

Objetivos
Métodos

ACTUAR REALIZAR

Acciones Acciones
correctivas Adiestramiento

COMPROBAR

Efectos

Resultados

Fuente: Arbos (2012).

Segun Miranda Gonzalez, Chamorro Mera, & Rubio Lacoba, (2007), la filosofia del ciclo de
deming garantiza que la tactica de la estadistica proporciona la unica diciplina de estudio
que sirve de guia para comprender las fallas y reducirlos en todos los procesos, ademas
cada proceso puede generar dos tipos de variaciones, como son: variaciones comunes que
estan siempre precentes en cualquier proceso por defecto de su disefio y pueden ser
controlados; las variaciones especiales por su parte son de caracter eventuales y puntuales
por lo cual provocan los defectos en su fabricacion estos pueden ser eliminados,
corrigiendo la causa que genera. Su objetivo principal es localizar las causas que generan la

variacion de fallas en el proceso que pueden ser aleatorias.
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Figuran.°2-10 La cadena de Deming.

Mejora la calidad I

Decrecen los costes porgue hay menas
rEprocesss, Menas erores ¥ menos
retrasos; se ubiliza mejar el
bempo-magquina y los materiales

L& CADEMNA DE DEMING

b | Mejora la productividad I 1

con la mejor calidad y

Se conquista 2l marcada
el precio mds bajo

k | Se permanece en el negocio

I

Hay mds y mas trabajo I

Fuente: Miranda Gonzalez, Chamorro Mera, & Rubio Lacoba (2007).

2.7.1. Enfoque e Importancia
La importancia segun Ramon, (2003), nos dice que es un pieza importante en la gestion de
las corporaciones innovadoras. Su metodolagia nos ayuda a tomar deciciones

profecionales frente a circunstancias cambiantes, como para estructurar y mejorar las
soluciones de los problemas dentro del proceso.

Figuran.©2-11 Etapas de la implementacion del Ciclo de Deming.

PLANIFICAR { Disefio del Sistema de Calidad

HACER { Implementacion del Sistema de Calidad

VERIFICAR { Seguimiento , medicidn y control de los procesos

ACTUAR { Evaluacidn de resultados obtenidos

Fuente: Ramon (2003).
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2.7.2. Fases de Ciclo de Deming
Para Perez Villa & Munera Vasquez, (2007) indicaron que el cliclo de deming consiste en 4

etapas o fases, las mismas que son detalladas a continuacion :

Figura n. © 2-12 Fases del Ciclo de Deming.

Ciclo de Deming

Fuente: Ramon (2003).

e Planear: primero espesificamos la idea y la vision del objetivo que tiene la organizacion, a
donde desea estar en un tiempo definido. Una vez fijado la meta, se hace un evaluacion
para conocer la situacion en que nos encontramos y las zonas que necesita mejorar, luego
se crea posibles soluciones para mejorar y el ultimo se crea un plan de trabajo el cual

evidenciaremos las posibles soluciones.

e Hacer: Esta estapa trabaja con el plan de trabajo establecido antes, junto con alguna
inspeccion para observar que le plan de trabajo se lleve a cabo segun lo aordado. Y la
forma de poder controlar es con graficas de GANTT en la que se puede calcular los

tiempos y tareas.

e Verificar: En esta estapa se examinan lo resultados proyectados y lo que se obtubo
realemnte. El cual debe tener indicadores de medicion ya que si no podemos medir no se

puede mejorar en una forma ordenada.

e Actuar: En esta etapa consiste en verificar los resultados que se lograron con lo
planteado, entonces se organiza y ducumenta las variaciones que hubo, si en caso no
hemos logrado lo deseado hay que ejecutar y modificar la teoria de soluciones y construir

un nuevo plan de trabajo.
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2.8. Técnicas y herramientas

2.8.1. Diagrama de Causa — Efecto o Ishikawa

Deacuerdo con Arbos (2012) menciona que el diagrama de Ishikawa o también
denominado de causa-efecto permite realizar analisis de forma estructurada y ordenada,
puesto que las causas primarias y secundarias que originan un problema son detectadas
mediante un agrupamiento segun las dimensiones que lo componen y presentadas de
forma ordenada de acuerdo a la gréafica espina de pescado. Asimismo, como se muestra
en la Figura 1.5, las flecha inclinadas caen sobre una linea central que lidera el conjunto
hacia la meta a alcenzar, las flechas inclinadas que estan orientadas a la linea central
simbolizan el origen que intervienen en el proceso de examinar; este diagrama es
denominado las 6 M, en el que los componentes del metodo productivo comienza por una
M y son: Mano de obra, materiales, metodo, medio ambiente, mantenimiento y maquinas,
detallado a continuacion:

Figura n. © 2-13 Diagrama de Causa-Efecto o Ishikawa.

Factores
Causasy
Subcausas
/ / / EFECTO

Factores
MEDIO AMBIENTE METODOS MANTENIMIENTO causales

Fuente: Arbos (2012).

Dicho Diagrama permitira identificar las causas de un problema, lo que me facilita identificar

su origen y dirigir las acciones oportunas para resolverlo de raiz.

2.8.2. Diagrama de Pareto
Deacuerdo a Rey Sacristan, (2003) es una forma particular de grafico de barras verticales
en el cual se reparte los datos en orden de medida menguante de izquierda a derecha,
pueden emplear con o sin una recta de constancia acumulada. El diagrama de pareto es
un lenguaje, es decir, un conjunto de trabajo que emplea una orden de comprension

general, “lo primero es lo primero”. Un diagrama debiamente elaborado coloca en
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evidencia los trabajos que debemos pensar sobre las areas mas significativo del problema
sea el tipo que sea. Su analisis es en tres categorias A, B y C, su porcentaje de la clase A
representa el 20%, la clase B representa 15% y la clase C representa el 5% el valor total.

Figura n. © 2-14 Diagrama de Pareto.

CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA
100 %% (100
| (@6)]__
___.--""'--_
60 | (61X
A0 39 P
P 22
20 16 14
/ [
° F d
@Fuera -]
AF;;L_I-:JO tolerancia | >oldadura| Grietas varios
I

Fuente: Rey Sacristan (2003).

2.8.3. Analisis de FODA.

La importancia que da Luis, (2005) de FODA el cual nos informa que es una herramienta
metodica para aplicar en el trabajo,con informacion definida sobre la empresa, en los periodos de
evaluacion de la situacion con proposito. Es un patron sencillo y claro que proporciona un camino
y sirve como origen para la creacion y el observacion de planes de progreso de la empresa. Se
lograra analizando las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenzas, su principal aporte del
analis.is FODA radica en la separacion ordenada de la intencion del medio a investigar lo
dibidiremos en:

e La parte Interna.- se enfoca en las fortalezas y debilidades de la empresa.

e La parte externa.- se enfoca en las oportunidades y las amenazas.

Tablan. ©2-1 Factores Cleves de FODA.

Contexto Factores Positivos Factores Negativos
Interno Fortalezas Debilidades
Externo Oportunidades Amenazas

Fuente: Luis (2005).
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2.9. Enfoque 5S
De acuerdo con Dorbessan (2000) Las 5S son simples de entender, pero complicado de
adaptar en la realidad. El éxito de la implementacién de la herramienta es contar con una
estructura bien organizada, el cual se debe ser disciplinado, ordenado y responsable para
poder adaptar en la organizacion y sobre todo evaluar y mejorar. Asimismo, segln Sacristan
(2005) las 5S es una herramienta que se implementa en el lugar de trabajo, desarrollando
tareas que involucran distintas acciones como limpiar, ordenar. Aquellas son actividades
sencillas que la ayuda de los colaboradores se puede mejorar el ambiente de trabajo, dando

seguridad y mejorando la productividad.

Figura n. © 2-15 Enfoque 5S.

SEIRI

[1S - SORT]
—1 Acomodar los
objetos que
son
Separar todo necesarios

lo innecesario

[2s - S%TEMATIZED]
[5S - SELF/DISCIPLINE]
e SEITON
SEIKETSU (YNt Ia

[4S - SANITIZE] LON T INUAS
Encontrar

Encontrar las areas
anomalias en desordenadas

los procesos y sucias
ESTA LI

\\ [3S - SWEEP]

. SEISO
\_’_’~' o

Fuente: Drughieri (2008).

2.9.1. Definicién de las 5S

De acuerdo con Arellano (2012), el método de las 5S, denominado asi por la letra
inicial de cada nombre que en japonés califica a sus cinco etapas, herramienta de
gestién japonés. La historia nos remonta a la empresa Toyota que inicio a utilizar la
herramienta en los afios 1960 con el objetivo de desarrollar puesto de trabajo mejor
organizados, ordenados y limpios, con el fin de generar mayor productividad y un
mejor clima laboral. La herramienta se ha globalizado y diferentes organizaciones lo

utilizan, sin considerar si es estatal o privada.
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Figuran.?2-16 Definicion de las 5S.

Tener lo
necesario

Cada objeto
con su lugar
marcado

Area de
trabajo limpia

3. Limoplar

Fuente: PDCAhome (2013).

Segun Gutierrez (2017) consideraba que la 5S permitian organizar un centro de
trabajo, manteniéndolo funcionalmente, limpio y en condiciones estandarizadas,
bajo disciplina necesaria para hacer un buen trabajo. El enfoque de la herramienta
desarrollada en Japdn es que si se quiere conseguir calidad en el trabajo se debe
tener en cuenta el orden, limpieza y disciplina. Con ello se solucionaria los
problemas en los puestos de trabajo e incluso en la vida diaria, podemos darnos
cuenta que existen personas que no encuentran lo que buscan, porque existe
desorden, urgencias para encontrar materiales, prendas o documentos, cuentan con
accesorios en lugares que no corresponden, exceso de materiales innecesarios y
ambiente sucio. La herramienta de las 5S, cuyo nombre proviene de términos, tales
como: Seiri (Seleccionar), Seiton (Orden), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar),
Shitsuke (Autodisciplina), es importante para poder mejorar la productividad en cada
puesto de trabajo. Por su parte, de acuerdo con Mora (2001) consideraba que la
herramienta llamada asi por la letra inicial "S", es una filosofia dirigida al trabajo
correcto, espacios organizados y con un proceso estandarizado. Las 5S simplifican
el lugar de trabajo, reduciendo los desperdicios y tareas que no suman valor, asi

mismo se mejora la seguridad y eficiencias en la calidad que se quiere brindar.
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2.9.2. Herramientas de las 5S

Cada definicién de las 5S por lo general es similar entre autores o personas y son:

Tablan.©2-2 Cada S tiene como concepto y objetivo particular.

o ~ W DD e

Espafiol Japonés Concepto Objetivo particular
Clasificacion SEIRI Separa lo innecesario  Eliminar del espacio de trabajo lo que sea indtil.
Orden SEITON Situar lo necesario Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.
Limpieza SEISO Suprimir suciedad Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

Estandarizacion  SElKETSU  Sefializar anomalias Prevenir la aparicién de la suciedad y el desorden.

Disciplina SHITSUKE Seguir Mejorando Fomentar los esfuerzos en este sentido.

Elaboracion Propia.

Diagrama de flujo de las 5S desde el punto de vista de un investigador.

Figura n. ° 2-17 Diagrama de flujo de las 5S.

| ANTES DE LAS | _ 3837 1

= j
No se neceﬁuol l Se necesita

Retirar del area | $2: SACAR BRILLO
de trobajo | $3: SENALAR
‘ £ f'i-_.o . 0

Desechor después L
de un tiempo
determinado [

| Crear un éreo de trabojo visual

’ S4 SIMPLIFICAR Y
‘ ESTADARIZAR

| 2

L S5 SOSTENER EL HABITO ]

Fuente: Arguello Rosero (2011).
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2.9.3. Seiri (Seleccionar o clasificar)

De acuerdo con Imai (1999) consideraba que se debe clasificar lo necesario y lo
innecesario erradicarlo, estableciendo la cantidad de items requeridos. Si vemos a detalle,
podemos darnos cuenta que en las areas de trabajo existen pocos materiales o accesorios
a utilizar; existen objetos que no se utilizan o utilizaran nunca. Un método practico y
sencillo consistia en retirar cualquier cosa que no se vaya a utilizar en los préximos 30
dias. De acuerdo con Rey (2005) indicaba que la primera S, trataba de organizar todo,
separar lo que sirve de lo que no sirve y clasificar esto ultimo. Por otro lado,
aprovechamos lo que se organiza para establecer normas que permitan trabajar en los
equipos 0 maquinas sin sobresaltos. La meta sera mantener el progreso alcanzado y
elaborar planes de accidén que garanticen la estabilidad y nos ayuden a mejorar. De
acuerdo con Gutiérrez (2011) considera que es la eliminar en el lugar de trabajo todo lo

gue no sirve a ningun proceso productivo que esté en marcha.

La correcta aplicacion de la S permite la reduccion de los problemas y las interferencias
en el flujo de trabajo, la calidad de los productos, facilitando un mayor aumento en la
productividad. Se basa sobre la estrategia de la “Tarjeta roja”, que consiste en identificar
los objetos que no se utilizan en el trabajo. Permiten la evaluacion de ese uso efectivo y

aprender de una manera apropiada su tratamiento en el proceso.

Figuran.©2-18 Seiri 0 Clasificacién de objetos.

Clasificar, 5S
Remover los objetos
innecesarios

Fuente: Apping (2018).
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2.9.3.1. Objetivo de Seiri (Clasificar)
El objetivo principal es tener los objetos, articulo, elementos, etcétera necesarios en

cada puesto de trabajo y dentro del almacén, para ello se debe realizar lo siguiente:

e Retirar o eliminar los objetos innecesarios del almacén.

e Seleccionar los objetos necesarios en el almacén y oficina.

e Si en caso haya objetos dafiados, evaluar su reparacion, de lo contrario es
preferible desecharlo.

Una vez que se seleccione y clasifique los objetos, se podra contar con espacios

disponibles para un mejor dia laboral, y generara los siguientes beneficios.

e Liberar espacios en el almacén.

¢ Reducir el tiempo de demora en los despachos y elementos dentro de las
oficinas.

e Eliminacién del desperdicio.

e Facilita el mejor control de los articulos en el almacén.

2.9.4. Seiton (Orden)

De acuerdo con Benavides & Castro (2010) consideraban que para poder estandarizar es
necesario organizar, es decir, hay que definir los lugares de ubicacion correctos para los
diferentes elementos que se utilizan en el puesto de trabajo. La organizacion es el proceso
de arreglar u ordenar, que consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido de ubicarlos,

utilizarlos y reponerlos.

Del mismo modo Aranda (2017) indico que Seiton busca establecer los componentes en
cada lugar especifico con la finalidad de ser més rapida su bisqueda, ya que eliminando
lo que no sea necesario, se puede ordenar los materiales, accesorios, etcétera en los

lugares correspondientes para una mejor identificacion.

Pastor Trevifio Anibal Smith Bach. / Nakamine Palacios Danny Bach. Péag. 40



“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
UNIVERSIDAD DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

PRIVADA DEL NORTE

N

Figuran.°2-19 Filosofia de la 5S en un almacén.

Fuente: Leanmi (2016).

2.9.4.1. Objetivo de Seiton (Orden)
El objetivo principal de Seiton es el de ordenar cada elemento, objeto, etcétera en
cada lugar correspondiente, con la finalidad de poder ubicar con facilidad, en un

puesto de trabajo significa:

e Guardar los articulos en su lugar correspondiente para poder utilizarlos de
inmediato.

e Los articulos que se utilice con frecuencia, deben estar lo mas cerca posible.

e Se debe tener una facilidad para la busqueda de cada articulo u objeto.

e Mantener los pasadizos despejados para poder trasladar los articulos u
objetos cuando se requiera, sin tener que realizar paros para ordenar otros

objetos que impidan los pasos.

Se puede contar con un almacén pero los colaboradores deben apoyar con mantener
el orden dentro de su puesto de trabajo, con ello generaremos una cultura laboral

adecuada y con mejoraremos la eficiencia durante el despacho.
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2.9.5. Seiso (Limpiar)

De acuerdo a Sacristan (2005) indico que la limpieza es una actividad importante dentro
del puesto de trabajo, con ello el colaborador podra identificar correctamente su lugar y el
operario podra realizar sus funciones sin toparse con suciedad en los equipos. Del mismo
modo Salado, Angulo y Benito (2015) indicaron que limpiar no solo es retirar la suciedad,
sino que se debe proteger y no se debe volver a ensuciar realizando procesos de higiene.
En una industria se debe ubicar el origen de porque se ensucia los equipos y se debe

solucionar utilizando métodos para poder dar la raiz del problema.

Figura n. © 2-20 Limpieza dentro del puesto de trabajo.

Fuente: Revista Tecxtus (2012).

2.9.5.1. Objetivo de Seiso (Limpiar)
Existen dos objetivos principales para la siguiente S, los cuales son:
e Realizar un programa estandarizado para la limpieza del almacén
e Los colaboradores deben aprender a mantener limpio su puesto de trabajo

Para poder cumplir con los objetivos, se debe realizar lo siguiente:

e Generar un equipo de trabajo en el area de almacén.

e Se debe limpiar todo, sea montacargas, pasadizos, racks, armarios, espacios
abiertos.

e Realizar seguimiento al programa de limpieza y resaltar lo que se debe limpiar
con mayor frecuencia.

o Estandarizar lo realizado con fotografias, con ello se podra motivar a los
colaboradores para mantener limpio su puesto de trabajo.

e El proceso de limpieza debe ser evaluado diariamente y visualizado por el
responsable de almacén. El proceso indicado es para poder concientizar a los

colaboradores que la limpieza no solo es momentaneo, sino permanente.
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2.9.6. Seiketsu (Estandarizar)

De acuerdo con Apaza (2013) indico que Seiketsu consiste en seleccionar las actividades
normales de lo anormales mediante normas que sean faciles de entendibles para todos,

ya que luego de ordenar y limpiar hay que mantenerlo en cada puesto de trabajo

diariamente.
De acuerdo a Salado, Angulo y Benito (2015) indicaron que estandarizando los procesos

se podra mantener y conservar lo que se ha trabajado con las primeras 3S, con ello no se

volvera a ocurrir los problemas iniciales.

Figura n. © 2-21 Estandarizacion del puesto de trabajo.

TALLEN DE MANTENIMIENTO
S A— |

Fuente: Gomez, Giraldo y Pulgarin (2012).

2.9.6.1. Objetivo de Seiketsu (Estandarizar)
Su objetivo principal es estandarizar el almacén para que se cumpla las 3 S anteriores, tales
como: Clasificar, Ordenar y Limpiar. Con ello se ensefiara al colaborador a mantener

su puesto de trabajo con normas establecidas y a mejorar su condicion laboral.

Los beneficios que tiene estandarizar las 3S en el almacén son:
e Se evitan los accidentes en el almacén, cumpliendo con el programa de limpieza.
e Se prepara a los colaboradores para realizar mayores responsabilidades en su
puesto de trabajo.

e Se incrementa los tiempos de atencién y mejora la productividad del almacén.
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2.9.7. Shitsuke (Disciplina)

De acuerdo con Aldavert, Vidal y Lorente (2016) indicaron que luego de implementar las
4S la udltima esta dirigido a generar auditorias para realizar un seguimiento y con ello se
genera el proceso de mejora continua.

De acuerdo con Carrera (2016) consideré que se debe crear métodos basados en las 4S
anteriores. Las 4S se pueden establecer sin impedimento si en los puestos de trabajo se
mantiene el orden. Dicha practica nos certificara una confianza permanente, la
productividad incrementara de manera progresiva y la calidad de los productos sera

excelente.

Figura n. © 2-22 Disciplina para sus labores.

SHITSUKE

Fuente: IngIindustrial (2017).

2.9.7.1. Objetivo de Shitsuke (Disciplina)

El objetivo principal es respetar las normas ya establecidas durante las 4S ya
indicadas, con ello se podra mantener el puesto de trabajo y generar un habito de
autocontrol con el nivel de cumplimiento en el almacén.

Los beneficios que genera son:

e Cumplimiento de las normas estandarizadas por todo los colaboradores

e Entender que la disciplina erradica los malos habitos dentro del lugar de trabajo

Cliente satisfecho con el producto despachado

Creacion de cuidado y respeto con los activos de la empresa.
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2.10. Definicion de términos basicos

Gestion de Almacén: Lo definimos como el controlador de procesos de trasporte,
recepcion, movimiento y almacenamiento dentro del almacén para el consumo de las

areas de la empresa.

Logistica: Podemos definirlo como un conjunto de métodos y medios necesarios

dentro de los procesos para llevar a cabo las actividades de una empresa o negocio.

Almacenamiento: Podemos definirlo como lugares donde se guardan los diferentes

tipos de material que se compran. Son manejados a través de una politica de inventario.

Despacho: Lo definimos como una actividad dentro del proceso de gestion de
almacenamiento que consiste en la entrega de los materiales embalados que han sido

guardados por el almacén.

Picking: Es un proceso generado en el almacén, en el cual se realiza la seleccién de

productos de acuerdo al pedido que solicito un cliente area.

Implementacion: Accion de generar o realizar las actividades para poder concluir un

plan o mision.

Metodologia de las 5S: Conjunto de actividades desarrolladas para mejorar las formas
de trabajo dentro de un departamento, area, corporacioén, con técnicas que ayudaran a

optimizar recursos, mejorar la productividad y realizar tareas con calidad.

Mejora continua: Se basa en una filosofia que quiere optimizar y aumentar la calidad de
producto, mejorar los procesos o servicios. Enfocado en medir, evaluar y controlar

continuamente los procesos de todas las operaciones.

Fifo: Es un método de inventarios, las cuales por sus siglas significa: lo primero en
ingresar, lo primero en salir. Se utiliza en el almacén para poder controlar los problemas

de vencimiento.

Fefo: Es un método de inventarios, las cuales por sus siglas significa: lo primero en

vencer, lo primero en salir. Basado en el ciclo de vida del producto.
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CAPITULO lll DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Organizacion

La empresa VSI-INDUSTRIAL S.A.C. nace en el afio 2014, con la finalidad de fortalecer
las marcas mas prestigiosas del mercado peruano de griferias y sanitarios VAINSA e
ITALFRIF, consolidando los productos como las preferidas del mercado nacional y
extranjero. En el trascurso de estos afios VSI INDUSTRIAL S.A.C. ha sabido mantener la
posicion de liderazgo en su categoria, gracias a la preferencia de los clientes, sus
productos funcionales e innovadores y por sobre todo, de comprobada calidad, los cuales
han hecho que la empresa VSI INDUSTRIAL S.A.C. una marca importante en el medio.
Detras de cada uno de nuestros productos hay tecnologia, innovacion, trabajo en equipo,
aseguramiento de la calidad y un esfuerzo constante por lograr que nuestras lineas sean
de completa satisfaccion para el cliente y el profesional de la construccién. Es asi como
VAINSA, desarrollo sus productos de griferia y sanitarios, los que ademéas de cumplir
perfectamente con su funcion primordial. Combinan armoniosamente belleza, disefio y
elegancia. Actualmente, VSI INDUSTRIAL S.A.C. disefa, fabrica, comercializa y ofrece el
mejor servicio post-venta de griferias, sanitarios y accesorios de uso doméstico e

institucional.

Figura n. © 3-1 Logo de la empresa Vsi — Industrial.

VSI1

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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3.1.1 Organigrama

En la figura n. © 3-2 mostramos la jerarquia el cual esta formada la empresa VSI Industrial, en la
zona de Lurin, como estructura principal de la empresa esta la justa de socios, contamos con un
gerente general a cargo del sefior Camaiora Iturriaga Carlo Alberto, con seis gerencias, es la
gerencia de administracion y finanzas la dirige el sefior Sanguinetti Corzo Juan David, como sub
gerente de logistica tenemos al sefior Pefafiel Carrera Juan Carlos, a su cargo tiene las jefaturas
de compras y los almacenes, como coordinador de almacén a su cargo al sefior Mariano Vega
Cotrina, tiene a su cargo los almacenes de partes y piezas (para nuestro estudio), el almacén

intermedio, el almacén de materia prima.
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Figura n. © 3-2 Organigrama jerarquico de la empresa Vsi —Industrial.
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Elaboracion propia.
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3.1.2. Analisis de la estructura de la organizacion del almacén de

partes y piezas

El almacén de partes y piezas cuenta con una estructura de niveles jerarquicos, por el cual

nos ayuda a que haya una coordinacién mas directa entre los encargados de recepcion,

despacho e inventarios, supervisor y coordinador del almacén, nos beneficiara a todos los

colaboradores para la toma de decisiones en el area.

El almacén de partes y piezas cuenta con 20 colaboradores, los cuales son: 01 coordinador

del almacene, 01 supervisor, 01 digitador, 01 encargado de despacho, 01 encargado de

recepcion, 01 encargado de inventarios, 01 montacarguista, 13 ayudantes. Presentamos el

organigrama del almacén de partes y piezas.

Figura n. ° 3-3 Organigrama del almacén de partes y piezas.
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AYUDANDE DE
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Elaboracion propia.

Dentro del organigrama de la empresa VSI Industrial y objeto de estudio encontramos los

almacenes (Materia Prima, Intermedio, Partes y Piezas), a cargo del coordinador de almacenes

de la empresa VSI Industrial, cuenta con 27 afios de servicio. El supervisor es un profesional

cuenta con de 20 afios de experiencia en el area de almacenes, la oficina esta dentro del are el

cual lidera y también dirige directamente en los procesos con los colaboradores a su cargo. Los

responsables de recepcion, despacho e inventarios y digitador son personas profesionales que
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cuentan en 03 a 06 afios de experiencia. EI montacarguista, los ayudantes del almacén son

personal que vienen trabajando mas de 35 afios en el almacén.

Con respecto al nivel educativo, el coordinador y supervisor, son personal profesional universitario
de la carrera de administracion y varios afios de experiencia en la gestion de almacenes. Los
responsables de digitador, recepcion y despacho son personal estudiantil en la carrera técnica y/o

ingenieria, el encargado de inventarios es un profesional con bachiller en ingenieria Industrial.

3.1.3. Analisis de los procesos en el almacén de partes y piezas.

Para el cumplimiento de los procesos de recepcidn, almacenamiento, picking y despacho en el
almacén de partes y piezas véase Anexo n. ° 1, el supervisor corrobora que se cumpla los

procedimientos ya establecidos, los cuales son:

1.- Procedimiento Recepcion.
2.- Procedimiento Almacenamiento.
3.- Procedimiento Picking.

4.- Procedimiento Despacho (Zona de estudio)

Todos los productos que se han requerido por el area de compras, deben realizar los

siguientes pasos antes de su ingreso al rea correspondiente la compra y son:

e El proveedor llega a las instalaciones de la empresa, se registra en garita
indicando el nombre de la empresa, presenta documentos, los articulos que esta
trayendo, se verifica que tengan los EPP correctos y su SCTR (Seguro
Complementario de Trabajo de Riesgo) antes de su ingreso.

e | os sefiores que se ubican en garita se comunican al anexo que indica la orden de
compra para que indiquen la autorizacién de su ingreso, porque cada area tiene

una ventana horaria para atencion a proveedores.

e Cuando autorizan el ingreso, garita indica a donde deben dirigirse para que

recepciones el o los articulos.
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1. Procedimiento de Recepcion:

Es el proceso inicial y filtro de los productos que ingresaran al almacén de partes y piezas,
el cual nos permitira llevar el control de lo que se ingresa al almacén véase en el anexo n.
© 5, su realizacibn se apoya en el cumplimiento de los procesos de importaciones,
compras locales y traslados de productos (aérea de cromado, area de maquinadoy area
de soldadura). Se apoya en la verificacion por parte de los ayudantes recepcion de
almacén y el encargado, verifican que los productos sean lo que se solicité tanto en
cantidades, codigos y descripcion se verifica el fisico con la documentacion de ingreso
(guia), una vez ya revisado lo politizan y le ponen la una etiqueta, véase en el anexo n. ° 6.

El proceso de recepcion véase en el Anexon.° 2.

2. Procedimiento de almacenamiento:

Todos los productos que ingresan a los almacenes de partes y piezas deben ser
inspeccionados por area de calidad, el cual sacan nuestra de acurdo al anexo n. ° 7, una
vez dada la conformidad del producto por parte de calidad se realiza la actividad de
almacenamiento, el cual se coloca en paletas de acuerdo a su volumen, de acuerdo a la
ubicacion que manejamos, el cual contamos con la zona de multinivel y rack para la
ubicacion y se le agrega las etiquetas, véase en el anexo n. ° 8 y 9, cuando el producto es
observado por calidad se le agrega la etiqueta, véase en el anexo n. ° 10 , el proceso de

almacenamiento véase en el anexo n. ° 3.

3. Procedimiento de Picking:

Llamado también preparacion de pedidos, el cual realiza la seleccion de los productos de
acuerdo a la orden de produccion, véase en el anexo n. °© 12 y 13, solicitada por las
distintas areas de la empresa, cuando el producto no es ubicado se busca en el Excel de

ubicaciones véase en el anexo n. ° 11, el proceso de picking véase en el anexo n. ° 4.

4. Procedimiento de Despacho:

Proceso final que se encarga de dar salida de mercaderia programada y cumplir con los
requerimientos de los clientes, toda salida es registrado mediante documento tales como

guia de remision, ordenes de separacion y reservas.

Para la siguiente investigacion presentamos el flujograma del procedimiento de despacho

de la empresa VSI- Industrial.
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Figura n. ° 3-4 Diagrama de flujo de proceso despacho previo a implementacion.
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Elaboracion propia
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3.1.4. Actividades realizadas en almacén de partes y piezas

Control

Registrar asistencia de personal que labora dentro del almacén.

¢ Inspeccionar el ingreso de productos al almacén.

e Controlar el cumplimiento correcto de las normas de seguridad y buenas practicas de

almacenamiento en el almacén.
e Generar reporte de inventario ciclico de los almacenes de la empresa VSI — Industrial

e Generar el reporte de ERI (Exactitud de Registro de Inventario) mensual y enviar los

resultados al coordinador de los almacenes.3

Supervision

e Medir la eficiencia de los indicadores de gestidn a través de las mejoras implementadas.

e Supervisar los ingresos fisicos de acuerdo a las OC y GR que el proveedor entregue.

e Controlar en la recepcién de contenedores la manipulacion al momento de la descarga e

informar las incidencias encontradas y registrar.

e Dirigir mercaderia recibida en la zona correspondiente, para que el personal de calidad

realice el muestreo a tiempo.
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3.1.5. Participacion de almacenes

En la presente investigacion se realizé la comparacion de diferentes almacenes con respecto a la

participacion que tienen de acuerdo a la cantidad de despachos en la empresa VSI- Industrial.

Tabla n. ° 3-1 Almacenes de Vsi-Industrial, despacho mensual, eficiencia, valorizacion y
participacion.

Unidades de Nivel de Valor de
Almacenes despachos eficiencia Unidades desp.  Participacion
Almacén de Materia Prima 115 99% S/. 372 139.96 4%
Almacén Intermedio 200 99% S/. 63 050.79 7%
: Almacén de Partes y Piezas 1117 66% S/. 6587 869.22 89%
oA iR e s T TR N T SR TR

Fuente: VSI - Industrial (2018).

En el almacén de partes y piezas se despacha 1 117 unidades en producto variados, el
cual es critico porque su nivel de eficiencia es de 66%, en comparacién al objetivo de la
empresa que es del 95%. El monto aproximado de despacho contabilizadas en soles es

de S/. 6 587 869.22, obteniendo una participacion general del 89% de despacho.
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3.2. Objetivos especifico n®° 01

Diagnosticar la situacion del proceso de Despacho del almacén de Partes y Piezas de la

empresa VSI — Industrial previo al Ciclo de Deming.

3.2.1. Situacién actual del almacén de partes y piezas

El area donde se realiza la implementacion de mejora continua es el almacén de Partes y
Piezas de la empresa Vsi - Industrial; el cual esta ubicada en una zona de Lurin, los
namero de codigos que se maneja en el almacén son aproximadamente 2 205, la
cantidad de unidades es de 7 694 740.35 valorizados aproximadamente en S/. 16 132

088.40 nuevos soles.

Tablan. ° 3-2 Almacenes de Vsi-Industrial, cantidad de c6digos e inventario valorizado.

Almacenes Canpd_ad de Cantidad de Unidades Va_lor de
Caodigos Unidades
Almacén de Materia Prima 255 63 402.59 S/. 921 252.31
Almacén Intermedio 340 615 772.14 S/ 1 236 254.58
: Amacén de Partes y Piezas 2205 . eiieiiieens 769474035 ........ S/.16132088.40

Fuente: Almacenes de la empresa VSI - Industrial (2018).

En la tabla mostrada, se puede apreciar la los diferentes almacenes que cuenta la
empresa Vsi-Industrial, donde se indica la cantidad de cédigos, unidades y el valor total
de los articulos almacenados, siendo el almacén de partes y piezas el area donde se

realiza la implementacién de mejora.

3.2.2. Evaluacién de Pareto del almacén de partes y piezas

Los articulos que se encuentran en el almacén de partes y piezas se clasificé de acuerdo
a su mayor valor con el diagrama de Pareto, los articulos de clasificacion “A” tienen un
valor total de S/. 12 902 819.16 soles, los articulos “B” su valor es S/. 2 582 721.81 soles

y los articulos “C” su valor es S/. 646 547.43 soles.
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Tabla n. © 3-3 Andlisis de Pareto de unidades por mes del periodo 2018.

Rotacion Clasificacion Porcentaje Material Unidades Valor de Unidades
Alta A 0% - 80% 300 2 805 322.14 S/. 12 902 819.16
Media B 81% - 95% 539 2 667 943.04 S/ 258272181
Baja C 96% - 100% 1366 2 221 475.17 S/. 646 547.43
Total general 100% 2205 7694 740 S/. 16 132 088.40

Fuente: VSI Industrial (2018).

Figuran.° 3-5 Grafica del diagrama de Pareto del almacén de partes y piezas.

120%
100% =
80%
80% ’
60%
40%
20% 16%
4%
0%
A B C

Fuente: VSI Industrial (2018).

El gréfico de Pareto muestra que en el almacén de partes y piezas se cuenta con
productos de alta rotacién y mayor valor, clasificados en “A”, “B” y “C”, el cual se genera
un problema porque existe una demora en el proceso de despacho, y no permite reducir

las cantidades en inventarios.

3.2.3. Evaluacién de indicadores de gestién

Para iniciar con la implementacion de mejora se debe realizar un andlisis del
almacén de partes y piezas en su estado inicial, para poder generar un plan de
accion que nos permita alcanzar los objetivos propuestos. Se debe de considerar
las siguientes herramientas de ingenieria, luego de ello se evalla el nivel de gestién
de 5S; se culmina con la explicacion de los indicadores para medir el desempefio.

Pastor Trevifio Anibal Smith Bach. / Nakamine Palacios Danny Bach. Péag. 56



A

4 “EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN

UNIVERSIDAD »
PRIVADA DEL NORTE DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018

a) Indicadores de gestion de despacho

Se presentan los indicadores de gestion de despacho de almacén, previo a la
implementacion de la 5S basado en el Ciclo de Deming, se evidencia un deficiente
gestion del proceso de despacho ante los indicadores expuestos, tales como: nivel
de servicio promedio mensual que es de 38% , el nivel de cumplimiento 5S que es
de 49% inicialmente, con un tiempo promedio del proceso de despacho en almacén
de 30 minutos por despacho, y con una cantidad promedio de despachos
mensuales de 416 unidades procesadas, y la eficiencia alcanzada es de 66% lo

cual se visualiza de manera resumida a continuacion:

Tablan. °3-4 Indicadores de gestion de almacén.

N° Descripcion de indicador Férmula o expresion matematica Valor inicial

Despachos realizados

1 Nivel de servicio mensual = 38%
Total de despachos programados °
5
2 Nivel de Cumplimiento 5S Zi =15+25+35+45+5S 49%
I=1
, , __ Xi=a(t) .
3 Tiempo promedio de despacho en almacén ="t 30 min/des.
n
: : v=1(x)
4  Cantidad promedio de despachos mensual X==—2 416 des.
n
_ . . Numero de reservas menor a undia
Eficiencia del almacén = 66%

Cantidad total de reservas del mes

Elaboracion propia.

De acuerdo a lo mostrado en la Tabla n. © 3.4, se cuenta con cinco indicadores, los cuales

son explicados detalladamente a seguir, en dicho orden, a saber:

1. Nivel de servicio mensual

Su finalidad de este indicador es medir el nivel de cumplimiento de las ordenes
atendidas, las ordenes de separacion se generan en el SAP con la traccion
(ZPP00012), en cuando el area de ensamble solicita productos para cumplir ventas,
programas y exhibiciones , el cual el almacén debe entregar los articulos correctos para
su ensamble, pero en ocasiones hay demoras por: mala ubicacién, cruce de articulos,
no hay articulos en el picking por demora en el almacenamiento, cantidades no

concuerdan con el fisico y SAP, etcétera.
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El indicador mostrara la eficiencia de atencion de despacho y se podra observar los
errores que existen. Los resultados se obtendran de una medicién semanal, el cual se
dividira la cantidad de 6rdenes solicitadas entre el total de 6rdenes atendidos del mes,
en el mes de enero se alcanzd el 38% promedio de despachos, el cual es baja de

acuerdo al objetivo propuesto por la empresa del 50%.

Figuran.° 3-6 Nivel de servicio promedio de despacho de enero - 2018.
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Elaboracion propia.

En la figura n.° 3-6 muestra el porcemntaje de atenciones semanales y el promedio de

atencion mensual del 38%, el objetivo propuesto por la empresa es de 50%.

2. Nivel de Cumplimiento 5S

El nivel de cumplimiento permite identificar de forma cuantitativa y por cada dimension
del enfoque 5S, si el almacén o area analizada logra cumplir con los aspectos de
clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina esperados acorde al
enfoque propuesto, para ello se determina a través de un cuestionario basado en
preguntas agrupadas por dimension 5S a modo de conocer si cada una de ellas se ha
venido ejecutando en el area a lo largo del tiempo o forma parte de un hébito adquirido,
se presenta a continuacion, el cuestionario utilizado para tal fin, véase en Anexo n.° 14

y Anexo n.° 15 el cuestionario aplicado y el detalle de la base de datos, a saber:
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Tabla n. ° 3-5 Nivel de Cumplimiento 5S.

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

No

Descripcion de indicador

Valor inicial

1

Nivel de Clasificacién 5S
Nivel de Organizacién 5S
Nivel de Limpieza 5S

Nivel de Estandarizacion 5S
Nivel de Disciplina 5S

Promedio de Nivel 55

50%

48%

50%

49%

50%

49%

Elaboracion propia.

En la tabla n. © 3-5 muestra el valor inicial del cumplimiento de cada una de “5S”, se

puede apreciar que el nivel inicial es del 49%, el objetivo propuesto es de 80% de

cumplimiento en el almacén de partes y piezas de la empresa VSI — Industrial.

3. Tiempo promedio de despacho en almacén

El siguiente indicador muestra el tiempo que un picador o separador demora en realizar

su funcién, el cual se reparte de acuerdo a la zona que tienen a cargo, se encontrd

demoras en el tiempo de despacho debido a que los materiales estaban mal ubicados.

Realizando el estudio de tiempos con 5 picadores, por la gran demanda de articulos se

agreg6 un personal mas, se pudo obtener demoras en la atencién, como indica la figura

n. ° 3-7 el tiempo promedio de atencién es de 30 minutos, y se requiere mejorar a 20

minutos de atencion.

Figura n. ° 3-7 Tiempos promedios de atencion.
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Elaboracion propia.
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4. Cantidad promedio de despachos mensual

Las ordenes de separacion para despacho se generan en el SAP con la transaccion
(ZPP00012), en cuando el cliente solicita productos para cumplir ventas, programas y
exhibiciones, el almacén debe entregar los articulos correctos para su ensamble, el
cual hay demoras por mala ubicacion, cruce de articulos y la falta de stock para realizar
el Picking, ello genera demora en el despacho. El indicador ayuda a visualizar la
cantidad diaria de atencién y visualizar los errores que hay en su momento, el personal
de almacén registrara en un Excel diariamente, con el fin de obtener la cantidad
mensual de ordenes despachas por cada separador. Durante el periodo del mes de

enero se atendieron 531 6rdenes solicitadas.

Figura n. ° 3-8 Cantidad de 6rdenes atendidas - periodo enero 2018.
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Elaboracion Propia

En la figura n. © 3-8 define al N° de programas, N° de ventas y N° de exhibicion como
tipos separacién de un pedido generado por el cliente interno, el picador es el

encargado de realizar la separacion de articulos dentro del almacén.
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5. Eficiencia del almacén en su atencién

El objetivo de este indicador es saber cuantos dias se demoran en atender todas las
reservas del SAP, desde su entrega en almacén a despacho, el cual nos mostrara si
los colaboradores cumplen con todos los procesos establecido de despacho, si tienen
los implementos necesarios y si hubiera que hacer unos cambios en ellos, esta
informacion lo extraeremos del SAP en la transaccion ZMMO0008 y MB51, los cuales se
obtienen dividiendo el nimero de reservas menor a un dia entre la cantidad total de
reservas del mes, esta informacion se extraera cada fin de mes, en el periodo de enero

2018 se obtuvo el 66% de eficiencia y el objetivo propuesto es de 95%.
Tabla n. ©3-6 Total de reservas y la eficiencia alcanzada en almacén de partes y piezas.

Total de items Menor = a 3 dias Mayor a 3 dias Eficiencia

2 456 1611 845 66%

Elaboracion Propia.

b) Diagrama de operaciones del proceso de despacho inicial

En la presente investigacion se muestra las actividades del proceso de despacho inicial en
almacén, evaluando el diagrama de proceso, se puede visualizar donde existe demora, el

cual se requiere mejorarlo mediante la herramienta de 5S.
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Figura n. ° 3-9 Diagrama DOP de despacho del almacén de partes y piezas.
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Elaboracion propia.
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c) Diagrama de actividades del proceso de despacho inicial

Al validar la investigacion para las actividades del proceso de despacho en almacén, el

cual se observa que existe un tiempo de demora de 30 minutos y se requiere disminuir a 20

min. A continuacién se presenta el diagrama inicial.

Figura n. ° 3-10 Diagrama de DAP previo del despacho del almacén de partes y piezas.

Simbolo RESUMEN # [Tpo Revisado por:
QO |Operaciones 714 Coordinador de almacén
= [Transporte 3| Area de trabajo:
O |controles 2|7 Almacén de Partes y Piezas
D Esperas 4118 Nombre del procedimiento:
V' |Aimacenamiento 2|7 Despacho.
TOTAL 1B(9%
Ne Descripcion Actividades Op. [ Trp. |Cr. | Esp. [Alm.| Tiempo (m) | Comentarios (Mejoras)
1 |Recibe el requerimiento (Orden de produccion, reservas, pedidos de traslados). Oﬁ O D v 2
2 |Supervisor del almacén inspecciona el pedido de los productos. BN] D v 3
3 |Supervisor autorizar la separacion de los productos. QH O D v 2
4 [Recibe el documento para despacho. O ? oD v 2
5 |Verifica que tenga la firma de autorizacion del supervisor. GQD D v 2
6 |Generadocumentos en el SAP para la separacion de los productos. O F} g:ﬂD v 2
7 |Entregael documentoal los separadores. Qg O D v 2
9 |Separan fisicamente los productos de acuerdo al documento recibido D v 30 | seestareduciendoel
10 |Todo lo separado lo pone en una paleta. tiempo

11 |Entrega el documento al consolidador. e

12 |Verificalos items separados con doble check donde asf a conformidad del picking. O E} OV 6
13 [Coldcalo separado en la zona de despacho. O = DD 2
14 |Entregar el producto fisico { Orden de separacidn, Reserva, Pedido de Traslado). %D D 1
15  |Digitador reaizalasalida de los productos en el sistema SAP. O P)D D 4

16
17

0

O

Entrega los documentos al encargado de despacho. 1
| = .
Coordina la entrega de la mercaderia separada con el cliente intemo. ol 10

18
]

Entregar los productos
TOTAL

, verificado seglin Orden de Produccion y el fisico.

Q) <[ Q|

%

Elaboracion propia.
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Figura n. © 3-11 Diagrama de recorrido inicial del almacén de partes y piezas
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Diagnéstico inicial en el area del almacén

a) Determinacion del nivel 5S y por cada dimension 5S.

b) Evidencia fotografica por cada dimensiéon 5S

Seiri (Clasificacion)

En el almacén de partes y piezas de la empresa VS| INDUSTRIAL se identifico falta de
clasificacién de materiales, equipos y mobiliario, el cual puede observarse en las siguientes

imagenes que fueron tomadas previos a la implementacion de la 5S, a saber:

Figura n. © 3-12 Evidencia visual de la primera S. de Clasificacion.

Fuente: VSI Industrial (2018).

La evidencia fotografica muestra que el almacén de partes y piezas no existe una
clasificacién de los productos que se recepcionan por las compras importadas y nacionales
el cual genera una imagen negativa de los trabajadores que laboran en el area y por tanto se

generan demoras en el proceso de despacho de dicho almacén.
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SEITON (Orden)

La evidencia fotografica muestra que dentro del area del almacén de partes y piezas no
existe un orden adecuado de los productos que se recepcionan, el cual sera almacenado y
luego para su despacho, esta falta de orden genera que los tiempos se incrementen en los

despachos al no encontrar el producto en su ubicacion respectiva.

Figura n. © 3-13 Evidencia visual de la segunda S. de Orden.

Fuente: VSI Industrial (2018).

Asimismo, en la Figura 3-11, se observa que los materiales estdn siendo almacenados de
forma temporal al lado de equipos y materiales, que bloquean el acceso para su uso, esto

representa un riesgo en caso accidente o necesidad que surja en almacén.

SEISO (Limpieza)

En el almacén de partes y piezas de la empresa VSI INDUSTRIAL se identific la falta de
limpieza en cada uno de los ambientes del almacén de partes y piezas, ya sea en la zona de
multinivel y la zona rack, también el sitio de trabajo y los equipos para prevenir la suciedad y
el desorden, el cual puede observarse en las siguientes imagenes que fueron tomadas
previos a la implementacion de la 5S, a saber:
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Figura n. °© 3-14 Evidencia visual de la tercera S. de Limpieza.

Fuente: VSI Industrial (2018).

La evidencia fotografica nos muestra que en el almacén de partes y piezas no se logra
cumplir adecuadamente con las actividades limpieza por parte de todos los colaboradores
gue laboran dentro del area de trabajo eso nota que no hay un compromiso de cada uno de
mantener su area de trabajo limpio el cual genera una imagen negativa para el almacén de

partes y piezas.

SEIKETSU (Estandarizacion)

En el almacén de partes y piezas de la empresa VSI INDUSTRIAL se identifico la falta de
clasificacién, orden y limpieza las tres primes “S”, no hay una buena cultura en los trabajado,
no hay herramientas para alcanzar las metas que la empresa requiere, el cual puede
observarse en las siguientes imagenes que fueron tomadas previos a la implementacion de la

herramienta 5S, a saber:
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Figura n. ° 3-15 Evidencia visual de la cuarta S. de Estandarizacion.

Fuente: VSI Industrial (2018).

La evidencia fotografica sefiala que se debe definir reglas para cada puesto de trabajo el cual
qguedaréa despejado de objetos de las tres anteriores S, evidenciando que en el almacén de
partes y piezas no se logra concretar equipos de trabajo para el cumplimiento de las 5S,
asimismo se evidencia la falta indicadores y seguimiento de parte de los encargados del

almacén.

SHITSUKE (Disciplina)

En el almacén de partes y piezas de la empresa VS| INDUSTRIAL se identificd la falta
disciplina ya que es importante porque sin ella la implantacién de las cuatros “S” anteriores
se deteriora rdpidamente al pasar los dias 0 meses debe existir una mente y una voluntad de
los colaboradores y no hay una practica de la disciplina, el cual puede observarse en las

siguientes imagenes que fueron tomadas previos a la implementacion de la 5S, a saber:
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Figuran.° 3-16 Evidencia visual de la quinta S. de Disciplina.

Fuente: VSI Industrial (2018).

La evidencia fotografica muestra la falta de procedimientos establecidos para el cumplimiento
de las cuatro “S” anteriores por parte de los ancargados del almacen de partes y piezas para
que los colaboradores cumplan los planes y medir el nivel de cumplimiento de las 5S y asi
asuman el compromiso de todos, el cual es mantener un nivel satisfactorio con respecto al
orden, la limpieza y hacer de ello un habito en todos los colaboradores y alcanzar la metas

propuestas en el almacén de partes y piezas.

Anédlisis de la causa raiz.
a) Analisis mediante diagrama de Ishikawa Cuantitativo

Para realizar el analisis mediante Diagrama de Ishikawa se logré conversar con los
trabajadores del almacén que estan involucrados en todas las actividades, se pudo
determinar los principios que afectan en la eficiencia del almacén, el esquema contribuye a
tener claro el origen y consecuencias de los problemas que hay en el almacén, se presenta

el detalle del mismo, a continuacion en la Figura n. © 3-17, a saber:
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Figura n. ° 3-17 Diagrama de Ishikawa.

INFRAESTRUCTURA: 30% MEDICION: 20%

Deficiente orden de almacenamiento \ A4: 8%

No hay un plan de trabajo A.8:7%
programado

No hay una correcta clasificacion de los
desperdicios.

7
No hay seguimiento a los despachos \ A.16: 2%
7

Medicién inapropiada del proceso A.9: 7%

7
Falta de limpieza dentro de la zona de trabajo 3: Falta de auditori A.11:4%
piez z JN alta de auditorias A Demoras en el
\1 proceso de
Tiempos altos por el desorden \/1 Al:11% Bajo nivel de servicio mensual \/ , despacho del
7 A.5:8% almacen 78%
Operacidén manual dentro del almacén Falta de controles en la gestion
>/ A.15:3% A.10: 6%
Poca motivacion para el personal Errores en el picking \/
N a0 . .
Falta de capacitacion al personal N A.6: 8% Falta de manuales en el area de trabag) A7: 7%
MANO DE OBRA: 25% METODO DE TRABAJO: 25%

Elaboracion propia.
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En la Tabla n.° 3-7 indica los problemas que se hallaron en el diagrama de Ishikawa, mastranto los

valores:
Tablan.°3-7 Priorizacion de causas del problema.
N2 Causa especifica Puntaje Frec. Frec.
(%) Acum. (%)

A.l Tiempos altos por el desorden 92 11% 11%
A.2 No hay una correcta clasificacion de los desperdicios. 85 10% 21%
A3 Falta de limpieza dentro de la zona de trabajo 76 9% 31%
A4 Deficiente orden de almacenamiento 70 8% 39%
A.5 Bajo nivel de servicio mensual 66 8% 47%
A.6 Falta de capacitacion al personal 63 8% 55%
A.7 Falta de manuales en el drea de trabajo 58 7% 62%
A.8 No hay un plan de trabajo programado 56 7% 68%
A.9 Medicion inapropiada del proceso 56 7% 75%
A.10 falta de controles en la gestidn 49 6% 81%
A1l falta de auditorias 35 4% 85%
A2 Errores en el picking 34 4% 89%
A.13 Poca motivacidn para el personal 25 3% 92%
A14 Mala utilizacién de los espacios 22 3% 95%
A.15 Operacidon manual dentro del almacén 22 3% 98%
A.l16 No hay seguimiento a los despachos 19 2% 100%

829

Elaboracion propia.

b) Analisis mediante diagrama de Pareto

En la siguiente figura n. © 3-18 indica el andlisis de Pareto de acuerdo a las 16 preguntas
indicadas en la tabla n. © 3-7 de priorizacion de causa del problema, el cual evidencia los

valores mas representativos de mejora

Figura n. ° 3-18 Diagrama de Pareto.

12% 120%
10% 100%
8% 80%
6% 60%
1% 40%
|||III”””°
0% 0%
Al A2 A3 A4 AS A9 AI0 A1l AI1Z A3 Al4 A5 Alb

Elaboracion propia .
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Figura n. ° 3-19 Andlisis de FODA.

. Fortalezas Dehilidades
Matrlz FL Marca reconocida como linea de griferias. DI Falta de estandarizacion de procesos logisticos.
F2 variedad de productos y buenos acabados. D2 Equipos falta de mantenimiento.
FO D A F3  Estasegmentadoalaclasea, b yc. D3 Infraestuctura inadecuaca para el proceso.
F4  Amplia cartera de clientes. D4 Bajo nivel de eficiencia en procesos de almacenes.
Materia prima nacional. O1FL Desarrollar planes de posicionamiento e marca para atender la demanda a nivel - {04DL  Desarrollar una implementacion de mejora en el area de almacén.

Premiacion por proyectos de mejora continua por &reas. de \entas nacional.
Programa corporativo de capacitaciones areas diveresas. {034 Consolidar [a cartera de clientes de las empresas adquiridas para desarrollar nuevos|03D5 — Capacitar en nuevas herramientas de 5S al personal de almaceén.
Implimentacion del WMS para la operacion logistica.

Amenazas Estategias AF Estrategias AD

Competencia desleal . Evitar que los clientes potenciales se reduzcan periodicamente, mediante Evtar perdida de mercado mejorando la operacion logistica
Productos alternativos chinos . ALF4 estrategias comerciales que ayuden hacer afractivos para ambas partes. A2D1  de la empresa asi al cosumidor final.
TLC (Ingreso de competidores colombianos entre otros). Confrontar el ingreso de productos amenor costo con la variedad y calidad que se

Minimizar las perdidas de ventas mejorando el nivel de eficiencia en los
DL procesos de almacen tales como , el despacho a tiempo y mercaderia
correcta para el cliente,

Menor costo por parte de la competencia. A2F afrece al mercado, utilizando estrategias de marketing, comercial y calidad.

Elaboracion propia.
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Andlisis de brechas

De acuerdo a los resultados analizados en el proceso de despacho del almacén de partes y

piezas, utilizando herramientas de ingenieria como DOP, DAP, diagrama de recorrido, diagrama

de Ishikawa, Pareto, encuestas para medir el nivel de cumplimiento de las 5S se indica lo

siguiente:
Tabla n. © 3-8 Analisis de brechas.
N’ (Causa especifica Objetivo Estrategia Responsable | Valor Inicial |Valor Meta| Brecha | Nivel | Periodo
Reducir el tiempo Aplicar el principio de 5Senel Auditor S5
1 [Tiempos altos por el desorden (min). innecesario proceso de despachoenel molementadores 3 0 33% Marzo-Abril 2018
enel proceso de despacho. | almacén de partesy piezas. P
Aplicar el principio de 55 enlas
Clasificar adecuadamente P princp )
I . . , 70nas Auditor5Se .
2 [Nohay una correcta clasificacion de los desperdicios. los materiales enel almacén| . ) ) 50% 7% 2% Marzo-Abril 2018
) criticas del almacén de partesy | implementadores
de partesy piezas. )
piezas.
Aplicar el principio de 55 en las
Realizar lalimpieza P P o:as Auditor S5
1 udi
3 |Falta de limpieza dentro de la zona de trabajo programadaenel almacén | ) ) 50% 8% 2% Marzo-Abril 2018
) criticas del almacén de partesy | implementadores
de partes y piezas. )
piezas.
Aplicar el principio de 55 en las
Ordenar adecuadamente los PRACRIER )
- . ) ) 70nas Auditor 55 e )
4 |Deficiente orden de almacenamiento. materialesenel almacénde| . ) ) 48% 7% 31% Marzo-Abril 2018
) criticas del almacén de partesy | implementadores
partes y piezas )
piezas.
Reducir los movimientos | Aplicar el principio de 5S enel AuditorSse
5 |Bajo nivel de servicio mensual. innecesarios proceso de despacho en el implementadores 3% 4% 10% Marzo-Abril 2018
enel proceso de despacho |  almacén de partes y piezas. P
Capacitar al personal , )
L i Realizar charlas programadas Auditor5Se )
6 [Falta de capacitacion al personal. mediante un programa L, ) ) 0% 100% 100% Marzo-Abril 2018
) para capacitacion 5Senel area. | implementadores
orientadaa las 55.
se genero manual de 55 ) _ .
) ) Aplicar el principio de 5Senel Auditor5Se )
7 |Faltade manuales en el area de trabajo. Ppara el almacen de partes y ) ) ) 48% 9% 3% Marzo-Abril 2018
) almacén de partesy piezas. | implementadores
piezas.
Definir plan de trabajo para ) )
Elaborar plan de trabajo Auditor 55
8 |No hay un plan de trabajo programado. lamejora del proceso de p ) oy ) 0% 100% 100% Marzo-Abril 2018
seguimiento 5S. implementadores
despacho.
Elaborar formatos de
Elaborar lista de 55 parael Auditor5Se
9 |Medicion inapropiada del proceso. mediciony control o p. o 0% 100% 100% Marzo-Abril 2018
i cumplimiento de sus principios. | implementadores
para la mejora del proceso.
Elaboracion propia.
Tabla n. © 3-9 Criterios de analisis de brechas.
Color aplicado Brechas Observaciones
>=0-<5% Se mantiene
>=5-<10% Tomar acciones preventivas
_ >=10-<50% Tomar acciones correctivas urgentes

Elaboracion propia.
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En la tabla n.° 3-6 y la tabla n.° 3-9, se despleg6 el estudio de brechas para reducir los causas
especificas y estratégicas para el proceso de la propuesta de mejora, el contenido fue tomado
segln la priorizacién que se desarroll6, de manera que se alcanzaron proyectar estrategias,
objetivos, responsables y valores iniciales de los cuales partir para considerar posterior mente las
mejoras esperadas mediante la ejecucion de las herramienta de 5S, también se comprobé que le
nivel de brechas existente para lo cual se hace uso de una escala indicada en la tabla n.° 3-8 , el
estudio se evidencia que para cada problema definido expuesto se requiere tomar tareas
disciplinarias urgente para lo cual se crea respectivamente soluciones inmediatas.
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3.3. Objetivos especifico n® 02

Aplicar el Ciclo de Deming en el proceso de despacho del almacén de Partes y Piezas de la

empresa VSI - Industrial.

3.3.1 Estructura de disefio de la propuesta basado en el ciclo de Deming

En la siguiente investigacién se generé el proceso de actividades que involucran la herramienta de

las 5S basado en el ciclo de Deming, tal como se muestra a continuacion:

Figura n. ° 3-20 Proceso de mejora para la implementacion del Ciclo de Deming.

. . Informar al L .
Compromis Establecer Elegir el — Ejecucion qumar Regi .St rode Evaluacin o
odel los equipos / almacénde || threel del 7 equlpo?de acciones demejoras P Seguimiento
coordinador de mejora de inicio Tramr cronograma trabajo estahlemdasJ
y J J 5 J & J B

Fuente: Elaboracion propia.

La planificacion en el ciclo de Deming, para la siguiente investigacion abarca desde el compromiso
de coordinador, se establecera los equipos de mejora y se elegira el almacén de inicio.

En la etapa de Hacer de ciclo de Deming, se informara al personal sobre el proceso de
implementacién, se ejecutara el cronograma de implementacion ya establecido y formaran equipos
de trabajo.

En la etapa de verificacién de ciclo de Deming, se registrara las acciones ya establecidas y se
verificara las evaluaciones de mejoras.

En la etapa de actuar del ciclo de Deming, se realizara el seguimiento mediante auditorias.

3.3.2 Cronograma de actividades

Para la presente investigacion, se utilizara un diagrama de Gantt el cual comprende los 4
ciclos de Deming y las actividades a realizar, la implementacion sera realizada en ocho

semanas.
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Figura n. ° 3-21 Cronograma de implementacion de mejora.

Etapas

Actividades

Marzo 2018

Abril 2018

Semanal

Semana?

Semana3

Semana 4

Semana 6

Semana7|Semana$8

Planificar

Compromiso del Coordinador

Establecer los equipos de
mejora

Eleccion del almacén

Evaluacion inicial de 55

—_ | =

Hacer

Informacion a colaboradores

Charlas de lanzamiento

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

1)

Verificar

Registrar las acciones
establecidas

Evaluacion final de 55

14

Actuar

Seguimiento de acciones
implementadas

3.3.3

Elaboracion propia.

En la Figura n.° 3-21 indica el diagrama de Gantt, comprendido por las actividades a

realizar en la implementacién de mejora basada en el ciclo de Deming en el almacén de

partes y piezas de la empresa VSI Industrial. Teniendo inicio la primera semana de Marzo

y culminando en Abril del 2018.

Presupuesto de la implementacion.

Para la presente investigacion se presentara el presupuesto de gastos de las actividades a

realizar durante las etapas de acuerdo al cronograma presentado a continuacion:
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Tabla n. ©3-10 Presupuesto de implementacion.

Area Etapas Actividades Descripcion Monto S/.
Elaborar propuesta de mejora. Coordinar con los responsables del area. S/.0.00
Planificar  Eleccidon del almacén. Coordinar con los responsables del area. S/.0.00
Evaluacion inicial de 5S. Utiles de oficina. S/. 100.00
Informacion a colaboradores. Dialogar con los colaboradores. S/.0.00
Charlas de lanzamiento. Materiales para poder capacitar. S/.50.00
Tarjetas rojas. S/.200.00
Almacén de Clasificacion. )
Utiles de oficina. S/.130.00
partesy
piezas de la g Materiales para Sefalizacion. S/.176.00
Hacer Orden.
empres.a Vsl Materiales para agrupar. S/. 84.00
Industrial
Limpieza. Materiales para limpieza. S/.300.00
Materiales de Sefializacion. S/. 832.00
Estandarizacion.
Materiales para difundir (murales, dashboard). S/. 500.00
Disciplina. Materiales para poder capacitar. S/.130.00
Verificar  Evaluacidn final de 5S Utiles de oficina. S/. 100.00
Actuar Auditar las 55 Utiles de oficina. S/. 100.00
Total S/.2702.00

Elaboracion propia.

La Tabla n. °3-10 muestra los costos que generd la implementacion

del ciclo de Deming,

utilizando la herramientas de las 5S para la compra de articulos que ayuden a realizar las

actividades en el almacén de partes y piezas de la empresa VSI Industrial, el cual genero un costo
total de S/. 2 702 soles.

3.34

Etapa de planificacién para implementar las 5S

En la siguiente etapa de planificacién se mostrara el desarrollo de la estructura basado en

el ciclo de Deming, el cual:

Compromiso del coordinador: Para obtener el éxito de la mejora en la empresa VSI

Industrial, es importante el nivel de compromiso por parte de los responsables de cada

area, en la presente investigacion serd el coordinador que tienen a cargo cuatro

almacenes.
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e Establecer los equipos de mejora: De acuerdo al tamafio de las areas que gestiona el

coordinador, se seleccionara lideres que por cada almaceén.

e Elegir el almacén de Inicio: En la presente investigacion el almacén elegido para la
implementacion de las 5S basado en el ciclo de Deming sera el almacén de partes y

piezas.

a. Comité de implementacién de 5S

En la presente investigacion se precis6 generar un equipo de trabajo que colabore con la
implementacion de las 5S en el almacén de partes y piezas, los trabajadores que integraron dicho
comité estaban comprometidos a que la implementacion sea un éxito y con ello se replique en los

diferentes almacenes y areas administrativas de la empresa VSI Industrial.

Figura n. © 3-22 Estructura del comité de implementacion.

Lider 5S

Mariano Vega

|
| I

Equipo
implementador
Anibal Pastor / Luis Pradol _[ Martin Alatrista

Auditor 5S

Facilitador 1S Facilitador 2S Facilitador 3S

_I Elmer Torresl _[ Wilfer Melgarl _[ Nicolas Lépezl

Elaboracion propia.

En la siguiente estructura muestra como estd conformado el equipo de trabajo para la
implementacion de las 5S en el almacén de pares y piezas, liderado por el coordinador del
area, el cual se apoyara con un auditor, un equipo implementador integrado por dos
personas y a su vez se contara con tres facilitadores por cada S que implementara en el

almacén.
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b. Funciones del equipo de implementacion
Las funciones principales que tendra el equipo de implementacion de las 5S en el almacén de

partes y piezas sera el siguiente:

e Elaborar un cronograma de trabajo para la implementacion de las 5S en el almacén
de partes y piezas

e Capacitar a los colaboradores del area

¢ Involucrar a los colaboradores durante la implementacion de las 5S

e  Medir el nivel de cumplimiento de 5S inicial y final

e Auditar la implementacion de las 5S en el almacén de partes y piezas

c. Responsables de implementacion 5S
Los responsables de la implementacién seran liderados por el coordinador del area, encargado de
implementar la herramienta 5S en el almacén de partes y piezas, asimismo contara con la

colaboracién de los supervisores de almacén y encargados del despacho.

Tabla n. © 3-11 Responsables de implementacién 5S.

N° Nombre y Apellido Cargo
1 | Mariano Vega Cotrina Lider 5S
2 | Anibal Pastor Trevifio Equipo Implementador
3 | Luis Prado Tinoco Equipo Implementador
4 | Martin Alatrista Trebejo Auditor
5| Elmer Torres Ramirez Facilitador 1S
6 | Wilfer Melgar Barrén Facilitador 2S
7 | Nicolas Lépez Quispe Facilitador 3S

Elaboracion propia.

De acuerdo a la Tabla n.° 3-11 podemos apreciar que se cuenta con siete personas que laboran
en el almacén de partes y piezas de la empresa VSI Industrial y estaran a cargo de implementar

correctamente las herramientas de 5S.
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El cronograma de implementacién de las 5S sera elaborado por el equipo de trabajo, el cual

generara un Gantt, se definira responsabilidades y tiempos de aplicacion en el almacén de

partes y piezas de la empresa VSI Industrial.

Tabla n. ©3-12 Cronograma de implementacion 5S.

#
Herramienta 5S Actividad Responsable Dias
Identificar los materiales. Facilitador 1S. 2
Clasificacion | Elaboracién de tarjeta roja. Equipo implementador. 2
Implementar tarjetas rojas. Equipo implementador. 1
Ubicar zonas de trabajo. Lider 5S. 2
Orden — -
Senfializar las zonas de trabajo. Facilitador 2S. 3
Elaborar manual de limpieza. Equipo implementador. 2
Elaborar cronograma de acciones con
Limpieza responsables. Lider 5S. 2
Verificar limpieza de las zonas del
almaceén. Facilitador 3S. 1
. .. | Elaborar manual 5S. _L|der 5S/Equipo
Estandarizacion implementador. 2
Elaborar fichas de evaluacion 5S. Equipo implementador. 2
Generar programa de capacitaciones Lider 5S/Equipo
Disciplina 5S. implementador.
Auditorias aleatorias de 5S. Equipo implementador.
Total 21

Elaboracion propia.

En la tabla n .° 3-12 indica el cronograma de implementacion de las 5S, cada actividad

cuenta con un responsable y comprende desde la semana cuatro hasta la semana siete,

se ha considerado los 21 dias laborables para su ejecucién, de acuerdo al plan de

implementacién desarrollado en el punto 3.3.2.

e. Programa de capacitacién de 5S

El programa de implementacién de las 5S se realizara en base a capacitaciones de la

herramienta 5S, con ello los colaboradores del almacén partes y piezas puedan aprender

de su importancia y mejora en cada puesto de trabajo. Asi mismo se medira a través de

un indicador de eficacia.

Doénde:

%Cpcp= Porcentaje de cumplimiento de capacitacion.

AEpcp= Asistentes previstos de capacitacion mensual.

APpcp= Asistentes programados de capacitacién mensual.

Pastor Trevifio Anibal Smith Bach. / Nakamine Palacios Danny Bach.

Pag. 80



A

ap
4 “EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN

UNIVERSIDAD »
PRIVADA DEL NORTE DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018

3.3.5 Lanzamiento de la implementacion de las 5S

La implementacion de la herramienta 5S en el almacén de partes y piezas tiene como
objetivo mejorar el proceso de despacho en la empresa VSI Industrial, todo el proceso
tiene una estructura bien elaborada desde la planificacién, el lanzamiento del programa,
desarrollo de cada herramienta y su evaluacion de cumplimiento, a continuacion

detallaremos cada proceso.

a. Lanzamiento del programa 5S
Luego de realizar la planificacion de implementacién y recolectar evidencias dentro del
almacén de partes y piezas, donde se apreciaba la falta de la herramienta 5S, se registré
mediante fotografias, se realiz6 una charla en la cual se indicaba la importancia de tener

5S en el ambiente de trabajo de la empresa VSI Industrial.

b. Herramienta de Clasificacion
Se inicié con un inventario de todo los materiales, accesorios, articulos que cuenta el
almacén de partes y piezas, mediante la tarjeta roja se podra clasificar y servira para
poder visualizar rapidamente su estado, ademas se podra observar la cantidad de
articulos innecesarios actuales en el almacén, con ello se tomara decisiones de
reubicarlos o desecharlos.

c. Herramienta de Orden
Realizando el recorrido en las instalaciones del almacén de partes y piezas se detectaron
zonas que requieren ser ordenar, asimismo se colocé las sefializaciones para poder

distribuir bien las zonas, letreros informativos que indiquen zonas peligrosas y materiales.

d. Herramienta de Limpieza
En la siguiente etapa de la herramienta de las 5S se elaboré un cronograma de limpieza
asignado responsables por zonas dentro del almacén de partes y piezas, con ello se podra

registrar una tabla de cumplimiento y se analizara los resultados.

e. Herramienta de Estandarizacion
Luego de haber implementado las tres primeras herramientas de la 5S, se elaboré un
manual de 5S, el cual servira a los colaboradores como instructivo y sobre todo
concientizar en que se debe realizar continuamente, ello llevara a que distintas areas

tomen como ejemplo una buena préactica dentro de la empresa.
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f. Herramienta de Disciplina

En la dltima herramienta se elaboré auditorias aleatorias utilizando los formatos de revision
5S, ademas se continua con las capacitaciones a los colaboradores para afinar los
conocimientos de la herramienta implementada en el almacén de partes y piezas, con ello

se generara una buena practica dentro de su puesto de trabajo.

g. Evaluacién

3.3.6

Culminando la implementacion de las 5S en el almacén de partes y piezas, se realizara
una evaluacién a los colaboradores para apreciar su aprendizaje respecto a la herramienta
5S.

Ejecucion de la implementacion de las 5S

La ejecucién para la implementacion de las 5S fue realizado de acuerdo a las evidencias
encontradas durante el recorrido en las instalaciones de almacén de partes y piezas, los
cuales se registraron mediante fotografias para poder evaluar su antes y después de la

implementacién. De acuerdo al ciclo de Deming podemos considerar lo siguiente:

Informar al personal sobre el proceso: De acuerdo al almacén seleccionado, el
coordinador junto al lider, comunicaran oficialmente al personal del inicio de la
implementacion planteando objetivos, beneficios, estrategias, herramientas y recursos que
involucran a las 5S.

Ejecucion del cronograma: Para poder indicar la ejecucién de lo planificado en un
cronograma, se debe tomar fotos dentro del &rea donde se observe malas practicas, toda
foto debe ser tomada desde el mismo angulo para comparar la mejora.

Formar equipos de trabajo: Se seleccionara equipos para poder cumplir con la
implementacién, de tal forma que sea dinamico y concientice en mejorar en su puesto de

trabajo.

Clasificacion:

En la primera herramienta de las 5S se realiz6 el principio de clasificacion, identificando en
el almacén de partes y piezas zonas criticas en el cual se debe mejorar. Luego de ello se
seleccioné los materiales innecesarios colocandolos en una zona temporal del almacén
para evaluar su desecho. Para eliminar un articulo es necesario evaluar su costo e
importancia con el area de contabilidad para su venta al peso. Para poder ejecutar el
principio de la clasificacién se coloc6 una tarjeta roja que ayudara a indicar los productos,

materiales, articulo que se encontré en el almacén.
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Figura n. ° 3-23 Modelo de tarjeta roja para clasificacion.

TARJETA ROJA 55

Zona Nive!

Descripaion ded articulo

TIPO DE MATERIAL
B FiEztico HWz=me: W Paps
M ronce I suminic Il Uigquide
B Fiemo B cain M oros t5em

RAZON PARA ETIQUETAR

I innecesaric Il Defectuoso
B cosoien I contaminants
Il Excedente N oo

ACCION REQUERIDA

M selecconar B raover

B EEminar B oto:

7 cm

Elaboracion propia.

En la Figura N°. 3-23, se muestra la tarjeta roja que ayudara en el primer principio de la
herramienta de las 5S el cual sera evaluado por el equipo de implementacion, dicho
equipo verificara las dimensiones, contenido y caracteristicas. La tarjeta roja sera utilizada
para poder clasificar los elementos innecesarios y el personal de operaciones del almacén

no los pueda considerar.

Tabla n. © 3-13 Materiales clasificados para venta al peso.

Material Cant. Cédigo
Bronce 72
Cobre 1
Fierro 7
Papeleria 11
Plastico 34
Suministros 8
Zamak 4

Total general 137

Elaboracion propia.
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En la tabla n. © 3-13 indica los materiales encontrados luego de realizar la clasificacion, se
separé y valorizo de acuerdo al tipo de material. El proceso siguiente para poder vender al
peso es verificar su valor en libros contables, de ser depreciado se notificara para poder

descargarlo en SAP y proceder con su venta.

Figura n. ° 3-24 Porcentaje de materiales clasificados.

80% 73%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
9% 9
10% - J 6% 6% 5% 1% 0%
0% , | L hd et ,

Bronce Fierro Papeleria  Plastico Zamak Suministros Cobre

Elaboracion propia.

En la figura n. ° 3-24 muestra el porcentaje de materiales clasificados, el cual fueron

colocados en paletas de acuerdo a su tipo de material.

Figura n. ° 3-25 Evidencia de la implementacion de clasificacion

TARJETAROJA 5S

Area/Dpto

Nivel_____
Fecha Zona____

E Responsable________
Descripcion del articulo____—

TIPODE MATERIAL
S J Plastico B zamac  EH Papel
- Bronce M Aluminio Bl Liquido

== g Fiero M carton W Otros

RAZON PARA ETIQUETAR

B innecesario [l Defectuoso
B obsoleto BB Contaminante
W Excedente Il Otros

— ACCION REQUERIDA
_‘_ BB seleccionar W Mover

= Ml Otros

Fuente: VSI Industrial (2018).
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En la Figura n.° 3-25 muestra la implementacion realizada en el almacén de partes y
piezas de la empresa VSI Industrial, el cual se clasifico los productos de acuerdo a su tipo
de material (plastico, bronce, papel, cartén, Zamac y otros) para la venta al peso una vez

autorizada.

b. Orden

Para poder implementar el principio de orden, se debe establecer criterios de uso como a
corto plazo o largo plazo, ello es necesario para organizar cada puesto de trabajo y
mantener el orden dentro de las zona de multiniveles y los rack que hay en el almacén el
cual sea facil de ver, facil de acceder y facil de ubicar los productos luego de usarlo. Este
principio ayudara a organizar los materiales, accesorios y otros elementos eficazmente y
ello evitar acumulaciones de materiales innecesarios en cada puesto de trabajo, por ello
una buena préactica sera rotularlos el cual contenga la fecha de ingreso, el proveedor, la
cantidad.

Figura n. ° 3-26 Evidencia fotogréfica del principio de orden.

2124507016

O on: KIT CERAMICO MNC #/DUC

DcSCNFClON-. it J50AM b
o openamios
‘PRADO

140

CANTIOND: /052018

FECHA:

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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La Figura n. ° 3-26 muestra el enfoque del orden realizado en las areas de multinivel y racks
del almacén de partes y piezas. Se ha rotulado y colocado en los espacios correspondientes,
ello ayudara a poder ubicar y seleccionar los materiales con mayor facilidad y realizar el

despacho a tiempo.

c. Limpieza
Para la implementacion del principio de limpieza, se formaron equipos de trabajo por
pabellones o zonas del area del almacén, estableci6 materiales adecuados para la
limpieza y genero un cronograma de limpieza en el almacén, con ello se podra mantener
limpio las zonas de multinivel y rack en el area de trabajo y se evitara que los productos
almacenados se encuentren en oOptimas condiciones para su despacho. Durante la
planificacién de limpieza en el almacén de partes y piezas, el personal se comprometo a
realizar las actividades de limpieza dos veces por semana en grupos de dos personas, el

cual sera responsable de mantenerlo a través del tiempo.

Tabla n. © 3-14 Equipo de trabajo para la limpieza en almacén

N° APELLIDOS Y NOMBRES GRUPO ZONAS EN ALMACEN
1 Lopez Navarro, Erick Brayer. )
P 3 4 1 Pabellobn A, B, C de los tres niveles.
2 Quiroz Soto, Rubén Joel.
3 Garcia, Piero Alexander. i )
_ 2 Pabellén D, E, F, G de los tres niveles.
4 Prado Tinoco, Lucho.
Melgar Barrén, Wilfer. .
S elgar arror.1, ! er_ 3 Pabellén H, I, J de los tres niveles y rack.
6 Alegre Benavides, Jaime Anthony.
7 Poma Mamani, Roman. ;
4 Pabellon K, L, M, N, O del rack.
8 Yauyo Coa, Omar Orlando.
9 Torres Ramirez, Elmer. ;
. . 3) Pabellén S, T, U del rack.
10 Saucedo Guarniz, William.
11 Zapata Chaname, Ivan. i
. 6 Pabellon P, Q, R, del rack.
12 Donohue Huayamares, Wilber Leonel.

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla se detalla los nombres por grupos y zonas donde se realizara la limpieza
de acuerdo al personal que se encuentra en turno, la limpieza general para los Rack,
multinivel y Piso son los dias lunes de 7:00 am a 8:00 am, el martes y jueves de las 4:30 pm a

5:00pm. A la semana se recoge los residuos acumulados y se desechan.
La Figura n. ° 3-28 indica el Layout del almacén de partes y piezas donde se describe las
zonas que cada grupo tendrd la responsabilidad de mantenerlo limpio y ordenado para evitar

gue los productos almacenas se encuentren llenos de polvo, bolsas, papeles y carton.
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Figura n. ° 3-27 Zonificacion de grupo para la limpieza del almacén de partes y piezas.
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Fuente: Vsi- Industrial (2018).
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Se muestra también la evidencia de la correcta limpieza del almacén de partes y piezas,

cumpliendo las 2S anteriores.

Figura n. © 3-28 Evidencia fotografica del principio de limpieza.

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

d. Estandarizacion
Para implementar el principio de la estandarizacion se analiza el cumplimento de las tres

primeras s, las cuales son clasificar, ordenar y limpiar.

e Registro de acciones establecidas: Toda accion que se realice dentro del almacén de
partes y piezas, debe quedar registrado en un mural, el cual se colocara un antes y
después de los puntos encontrados.

e Evaluacion de mejoras: La mejora continua luego de la implementacion sera evaluado
nuevamente con fotografias, contacto visual, encuestas, capacitaciones y herramientas de

medicion.
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Ademas, la herramienta seré ejecutada de la siguiente manera:

e Realizar auditorias de 5s por parte del auditor del equipo de implementacion.

e Evaluar el nivel de cumplimiento de las 5s mediante las capacitaciones y

encuestas.

e Realizar inspecciones aleatorias en el almacén de partes y piezas, ejecutar las

tres primeras s establecidas.

e Difundir y promover las buenas practicas.

Figura n. © 3-29 Evidencia fotografica del principio de estandarizacion.
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Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En la figura n.° 3-29 indica los formatos estandarizados de acuerdo a la implementacién de la
herramienta 5S, el cual busca mantener de forma sélida la ejecucibn de las acciones e
instrucciones que apoyen al alineamiento de las herramientas de clasificacion, orden y limpieza.
Asi como tener organizado el puesto de trabajo e inspecciones visuales para el sostenimiento n el

tiempo de los principios implementados en el almacén de partes y piezas.
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e. Disciplina

Para implementar el principio de disciplina utilizando el ciclo de Deming se debe realizar lo

siguiente:

e Seguimiento: Durante el plan de implementacién de las tres primeras S, quizds se
requiera ajustes y correcciones, por el cual el seguimiento se realizara mediante el ciclo de

Deming que abarca: Planificar, Hacer, Revisar y Actuar.

En el principio de disciplina se planteara operaciones que promuevan la autodisciplina de
parte de la empresa y los colaboradores, de manera que estén alineados a una forma
correcta de trabajo, por ello el comité de implementacién debe realizar los siguientes

pasos.

e Elaborar formatos de evaluacion de 5S
e Promover la autodisciplina
e Conservar las buenas practicas

¢ Auditar de acuerdo al cronograma establecido la implementacion 5S

Figura n. ° 3-30 Evidencia fotogréfica del principio de Disciplina.
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Asi mismo, se propuso un cronograma de capacitacion, el cual reforzara el conocimiento de las 5S

y las buenas practicas a los colaboradores dentro de su puesto de trabajo. Dicha capacitacion se

implantara los viernes de cada semana.

Tabla n. ° 3-15 Cronograma de capacitacion.

Marzo02018 Abril 2018
N° Actividad Responsable Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 4 1 2 3 4
1| Clasificacién Wilfer Melgar
2 | Orden Elmer Torres
3| Limpieza Nicolds Lopez
4 | Estandarizacién | Anibal Pastor Trevifio
5 | Disciplina Mariano Vega Cotrina

Elaboracion propia.

En la Tabla n.° 3-15, muestra el cronograma de capacitacion, el cual cada integrante del comité de

implementacién expondra a los colaboradores cada una de las herramientas de las 5S, para ir

concientizando del desarrollo que se estara generando en los préximos meses.
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3.3.7. Mejoras en el proceso de despacho de materiales en almacén

Se analizé6 el diagrama de actividades del proceso de despacho para nuestra investigacion:

Figuran.° 3-31 Diagrama DOP de despacho mejorado.
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S, |Operar|o Consolidador | Digitador

Cliente Interno | Supervisor
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Generadocumentosenel

- - - - -
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a los separadores
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Entrega los documentos.
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Entrega documentoy
fisico separado.

Elaboracion propia
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Figura n. © 3-32 Diagrama DAP de despacho mejorado.

Simbolo RESUMEN # [Tpo Revisado por:
QO |Operaciones 7131 Coordinador de almacén
=) |Transporte 309 Area de trabajo:
O |controles 207 Almacén de Partes y Piezas
D Esperas 416 Nombre del procedimiento:
V  |Aimacenamiento 2] 4 Despacho.
TOTAL 18 | 57
Ne Descripci()n Actividades Op. | Trp. | Ctr.|Esp. |Alm.|Tiempo (m) | Comentarios (Mejoras)
1 [Recibe el requerimiento (Orden de produccion, reservas, pedidos de traslados). O\Q O D v 2
2 |Supervisor del almacén inspecciona el pedido de los productos. O?U D \ 3
3 |Supervisor autorizar Ia separacion de los productos. O\F} ] D v 2
4 |Recibe el documento para despacho. O 9 O D v 2
5 |Verificaque tenga la firma de autorizacion del supervisor. O= |0 D \ 2
6 |Generadocumentos en el SAP para la separacion de los productos. O = v 2
. 7 — JFotregael documento allos Separadares. - o o e e e e _Cki QDV | _1_ | ____
8  |Cada separador recorre de acuerdo asu pabellon designado (Rack o Multinivel). O 9 O D v 5 '
9 |Separan fisicamente los productos de acuerdo al documento recibido C"=LEI D v 2 Seesta :I::j:ndo os
10 |Todo lo separado lo pone en una paleta. o= U0V 2
11 [tegael doomentoal onsolidader. OF] N
12 |Verifica los items separados con doble check donde asila conformidad del picking. O H b v 2
13 |Coldcalo separado en la zona de despacho. O = O 2
14 [Entregar el producto fisico { Orden de separacion, Reserva, Pedido de Traslado). O*Q;U Div 1
15 |Digitador reaizala salida de los productos en el sistema SAP. O gp Dv 4
L =16 {Eatregalos documentos.alencargad e 08Spachtm m m m m o o o o o o Q'éi%.? "2 I S
17 |Coordina la entrega de la mercaderia separada con el cliente interno. O EL v 2
18 |Entregarlos productos, verificado segln Orden de Produccidn y el fisico. d=> dpDl|v 3
oo TTT T s |

Elaboracion propia.
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Figura n. © 3-33 Diagrama de recorrido mejorado.
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Elaboracion propia.
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3.3.8. Auditoria 5S

Continuando con la propuesta de implementacion de las 5S basado en el ciclo de Deming en el
almacén de partes y piezas, el siguiente objetivo es medir el nivel de cumplimiento de las 5S,
mediante cuestionarios, formatos y visita periédica en el almacén. Por ello es que se propone
realizar auditorias, con el fin de concientizar a los colaboradores a cumplir con los principios de las
5S en su dia laboral.

3.3.9. Proceso de auditoria

Las auditorias internas de 5S ayudaran a recabar informacion y de acuerdo a ello tomar decisiones
de lo encontrado, el encargado de realizarlo sera el colaborador seleccionado en el equipo de
implementacion de las 5S. El auditor utilizara el formato de verificacion 5S, formato control de
auditorias, luego de ello realizara un informe que serd presentado a lider del equipo de
implementacion para poder generar propuestas y las acciones correspondientes. A continuacion
presentamos el flujo de auditoria propuesta. El formato de auditoria se podrd visualizar en el anexo
n.° 16.

Figura n. ° 3-34 Proceso de auditoria.

@
\

@
/

Elaboracion propia.
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En la figura n.° 3-33 muestra el proceso propuesto de auditoria en el almacén de partes y piezas de
la empresa VSI Industrial, donde detallaremos lo siguiente:

e Difundir: Se iniciara difundiendo al lider, implementadores y colaboradores del almacén de

partes y piezas de la auditoria 5S.

e Reunir: Luego de difundir se realizara una reunién con el lider e implementadores para

poder indicar lo que se realizara en la auditoria.

e Ejecutar: Se realizara la auditoria interna de las 5S en el almacén, verificando cada punto

del formato de auditoria y tomando nota de mejoras.

o |dentificar: Realizado la auditoria, se identificara los puntos encontrados durante el
recorrido del almacén y apuntes incluidos en el formato.

e Informar: Culminando la auditoria, se realizara un informe de todas las incidencias,
observaciones y acciones a mejorar, lo deberd presentar al lider del comité de

implementacién para tomar decisiones de mejora.
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Cronograma de auditoria

A continuacion presentaremos el cronograma propuesto para las auditorias internas de 5S, donde

se evaluara la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, el cual sera realizado por

el auditor y junto a los facilitadores de acuerdo a las fechas propuestas en la tabla n.° 3.16, se

realizaran desde el mes de septiembre del 2018 a Junio del 2019. La auditoria durara 2 dias, el

informe final sera presentado al lider del comité de implementacion.

Tabla n. ©3-16 Cronograma de auditoria.

N° Di?ir\'/?;;ggge Fecha DL(";?:S'())n Responsable 2018 2019
Sep | Oct | Nov | Dic | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun
1 | Auditoria 5S - 1 15/09/2018 2 Auditor / facilitador 5S | v
2 | Auditoria 5S - 2 15/10/2018 2 Auditor / facilitador 5S v
3 | Auditoria 5S - 3 15/11/2018 2 Auditor / facilitador 5S v
4 | Auditoria 5S - 4 15/12/2018 2 Auditor / facilitador 5S v
5 | Auditoria 5S - 5 15/01/2019 2 Auditor / facilitador 5S v
6 | Auditoria 5S - 6 15/02/2019 2 Auditor / facilitador 5S v
7 | Auditoria 5S - 7 15/03/2019 2 Auditor / facilitador 5S v
8 | Auditoria 5S - 8 15/04/2019 2 Auditor / facilitador 5S v
9 [ Auditoria 5S - 9 15/05/2019 2 Auditor / facilitador 5S v
10 | Auditoria 5S - 10 | 15/06/2019 2 Auditor / facilitador 5S v

Elaboracion propia.

En la tabla n. © 3-16 se define las fechas planteadas para llevar a cabo las auditorias

internas periédicas en lo que examina al periodo de un afio desde una primera ejecucion de

manera que se busca que la herramienta 5S forma parte de la empresa y continlde

solucionando problemas y generando beneficios en cada uno de su proceso.
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3.4. Objetivos especifico n° 03

Evaluar el beneficio econémico obtenido de la implementacion de mejora y su relacién con el
proceso de despacho de mercaderia del almacén de Partes y Piezas de la empresa VSI -

Industrial.

3.4.1. Célculo de los costos de implementacion

En la presente investigacion, se ha calculado los costos generados para poder realizar la
implementacién de las 5S basado en el ciclo de Deming en el almacén de partes y piezas de la

empresa VSI Industrial, el cual presentaremos a continuacion.

Tabla n. ©3-17 Costo de la implementaciéon 5S

Actividades Descripcion Monto S/.
Tarjetas rojas. S/.200.00
Lapiceros. S/.12.00
Clasificacion Millar de hojas. S/. 24.00
Tableros. S/. 76.00
Plumones. S/. 18.00
Pintura amarilla de trafico. S/. 100.00
Bochas. S/. 16.00
Rodillos. S/.20.00
Orden —
Aditivos. S/. 40.00
Stretch Film. S/. 60.00
Cintas. S/. 24.00
Escobas. S/.120.00
N Tapo industrial. S/.20.00
Limpieza
Plumero. S/. 60.00
Recogedores. S/. 100.00
Letreros de sefializacion. S/. 832.00
Estandarizacion Pizarras acrilicas estatica. S/.200.00
Pizarras acrilicas Movible. S/.300.00
Lapiceros. S/.12.00
S Millar de hojas. S/.24.00
Disciplina
Tableros. S/. 76.00
Plumones. S/. 18.00
Total S/.2352.00

Elaboracion propia.

El costo total propuesto es de S/. 2 352.00, el cual nos ayudara a mejorar el proceso de despacho,
estableciendo una propuesta de mejora con una herramienta a bajo costo y de alto impacto. En la
tabla n.° 3-17 muestra los costos detallados por cada herramienta 5S que se implementara en el

almacen de partes y piezas.
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3.4.2. Céalculo de los beneficios

a. Ingreso econémico generado.

En la tabla n. © 3-18 indica la cantidad de articulos separados durante la implementacion de la
herramienta 5S dentro del almacén de partes y piezas, el cual se clasifico y valorizo segun su

tipo de material, véase en anexo n. ° 20 la lista de materiales clasificados.

Tabla n. ©3-18 Valorizacién de articulos clasificados.

Material Cant. Cédigo Cantidad en unid. Precio total (S/.)
Bronce 72 2,290.00 9 000.00
Cobre 1 900.00 54.00
Fierro 7 2,038.00 1 050.00
Papeleria 11 6,282.00 800.00
Plastico 34 777.00 720.00
Suministros 8 17.69 160.00
Zamak 4 96.00 560.00
Total general 137 12,400.69 12 344.00

Elaboracion propia
b. Total de ingreso econdémico.

En la presente investigacion muestra el calculo de beneficios y ahorros generados luego de la
implementacién de las 5S basado en el ciclo de Deming en el almacén de partes y piezas de la

empresa VSI Industrial.

Tabla n. © 3-19 Célculo de beneficio de la implementacion

N° Descripcion UM Cantidad Total
1 .. 7z
Despacho ad|C|on_aI por ordenes de Ordenes 18 S/. 8 406.00
pedido.
2 . o
Materiales clasificados y separados Unidades 137 $/. 12 344.00

para su venta al peso.
Total S/. 20 750.00

Elaboracion propia.

En la tabla n.° 3-19 muestra el beneficio econémico despues de la implementacion de la

5S, de acuerdo a ello podemos indicar lo siguiente:
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e Los depachos adicionales por ordenes de pedido son beneficios generados luego de
implementacion de la herramienta 5S, mejorando el DOP y el diagrama de recorrido se
establecio un traslado eficiente dentro de las instalacion del almacen; en el DAP se mejoro
los tiempos de despacho, reduciendo de 30 min a 20 min; Puesto que se tomaron acciones
tales como: reubicacion de items, ordenamiento de almacen, menor recorrido dentro de los
pabellones de racks y multinivel. Se genero un beneficio de S/. 8 406.00 debido a la
implementacion.

e |os materiales clasificados y separados para su venta, son articulos encontrados y
clasificados durante la implementacion de la primera S, el cual son promovidos para su

venta al peso a un tercero y el monto asciende a S/. 12 344.00 de la implementacién.

3.4.3. Determinacién del beneficio econdmico.

A continuacion se determina el ratio costo- beneficio econdémico obtenido de la
implementacion de mejora y su relacion con el proceso de despacho de mercaderia del almacén
de Partes y Piezas. El cual considera un beneficio econémico por las ventas adicionales de
acuerdo a los pedidos generados en el dia a dia, y por los productos clasificados durante la
inspeccioén de la primera S.

beneficio econdmico = Ingresos o ahorro econémico — Costos de la implementacion

beneficio econémico =S/ 20750 — S/ 2 352
beneficio economico = S/ 18 398
El beneficio econdmico obtenido es de S/. 18 398 soles, el cual garantiza la viabilidad econémica

de la implementacién basada en el ciclo de Deming para mejorar el proceso de despacho en el

almacén de partes y piezas de la empresa VSI Industrial.
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CAPITULO IV RESULTADOS

4.1. Resultados del principio de Seiri (clasificacion)

En la ejecucion de mejora basado en el ciclo de Deming, el cual tuvo un tiempo de
implementacion de dos meses, en la que inicialmente de evidencio falencias en el area de
almacén de partes y piezas de la empresa Vsi industrial, se muestra a continuacion, la

evaluacion final de nivel de cumplimiento 5 S, del principio de Clasificacion.

Figura n. ° 4-1 Mejora en el cumplimiento del principio de Clasificacion.

90%
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60% —
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30% - —
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Elaboracion propia.

En la figura n.° 4-1 indica el nivel de cumplimiento del primer principio llamado Seiri 0
clasificacion, con un valor final promedio de 79%, el cual tuvo una variacion promedio de
39% con respecto a la medicidn inicial promedio 50%, dado que se realizo la clasificacion de
articulos dentro del almacén de partes y piezas, colocando un tarjeta roja en articulos que

serian desechados, propuestos a venta o0 reubicados en los lugares correspondientes.
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Figura n. ° 4-2 Evidencia fotografica del antes y después de clasificacion.
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Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En la figura n.° 4-2 muestran las condiciones del antes y después de la implementacion, del
almacén de partes y piezas. Logrando asi realizar la clasificacion de articulos de acuerdo a

su tipo de material y reubicandolo a sus zonas respectivas.
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4.2. Resultados del principio de Seiton (Orden)

En la ejecucion de mejora basado en el ciclo de Deming, el principio de orden o Seiton
muestra la situacion inicial y final luego de la implementacién en el almacén de partes y
piezas, las cuales podemos apreciar en la figura n.° 4-3 donde indica los resultados de
acuerdo a las preguntas realizadas a los colaboradores el cual indica un promedio inicial de
48% y el promedio final de 79%.

Figura n. © 4-3 Mejora en el cumplimiento del principio de Orden.
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Figura n. ° 4-4 Evidencia fotogréfica del antes y después.
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ARTICULOS ORDENADOS EN
ESTANTERIAS

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En la figura n.° 4-4 se observa una mejora con respecto a la situacion inicial en la que se

encontraba el almacén de partes y piezas, ordenando los articulos donde corresponde, ya

sea en racks, multinivel o estantes para materiales pequefios. Ademas, se sefializo los

espacios para mantener organizado los pallets dentro del almacén.

4.3. Resultados del principio de Seiso (Limpieza)

En la ejecucién de la implementacion de la tercera S, llamado Seiso o limpieza, en la figura

n.° 4-5, donde indica los resultados de acuerdo a las preguntas

realizadas a los

colaboradores el cual indica un promedio inicial de 50% y el promedio final de 78%.

Figura n. ° 4-5 Mejora en el cumplimiento del principio de Limpieza.
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Elaboracion propia.
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Figura n. °© 4-6 Evidencia fotografica del principio de Limpieza.

PRESENCIA DE POLVO EN
ARTICULOS

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En la figura n. °4-6 muestra un antes y después de la situacion dentro de las instalaciones
del almacén de partes y piezas, realizando asi la implementacién de la tercera S, el cual se
aprecia mayor aseo y limpieza que conserve la calidad de los productos. Ademas se
elabor6 un manual 5S para poder indicar a los colaboradores la forma adecuada de
realizarlo dentro del almacén, de tal forma se llevo a cabo un cronograma de limpieza con

un equipos responsable con turno rotativo para el recojo de los residuos.
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4.4. Resultados del principio de Seiketsu (Estandarizacién)

La propuesta de implementacion del principio de Seiketsu o Estandarizacién se dio porque se
encontr6 falencias dentro del proceso de despacho, tal como muestra la figura n.° 4-7 donde
de acuerdo a la encuesta realizada a los colaboradores del area se pudo verificar que el 49%
en promedio entendia sobre la aplicacién de las 3 S anteriores, y una vez implementado se
aprecia un resultado favorable del 81% promedio, el cual indica que los colaboradores del
almacén de partes y piezas estan comprometidos en seguir mejorando para poder realizar

una buena labor en clasificacion, orden y limpieza en su puesto de trabajo.

Figura n. °© 4-7 Mejora en el cumplimiento del principio de Estandarizacion
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Elaboracion propia.

En la figura n.° 4-8 muestra las evidencias fotograficas de como se encontraba el almacén
y luego de la implementacion, mejorando mediante una estandarizacion de procesos, el

cual abarca las tres primeras S.
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Figura n. ° 4-8 Evidencia fotografica del antes y después Seiketsu.
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Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En la figura n. °4-8 muestra las evidencias fotogréaficas de un antes y después del principio
de estandarizacion, la cual fue mejorada con las acciones iniciales que se implementaron,
también se generé un manual de 5S, el cual serd difundido por el lider del comité de
implementacién a los colaboradores, con ello el personal nuevo que ingrese al area podra
conocer la metodologia de trabajo que se realiza en el almacén de partes y piezas, también

se medira el cumplimiento con fichas de evaluacién de 5S y de acuerdo a ello se tomaran
acciones de mejora.
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4.5. Resultados del principio de Shitsuke (Disciplina)

La implementacion de Shitsuke o disciplina se dio sobre la base de los resultado de las
encuestas realizadas a los colaboradores del almacén de partes y piezas, en el cual de
acuerdo al figura n.° 4-9 muestra el resultado promedio de las cuatro preguntas establecidas
fue de 50%, el cual durante el desarrollo de las herramienta 5S se pudo mejorar a un 81%

promedio, mediante capacitaciones, charlas de 5S, generando asi un habito de trabajo en

equipo.
Figura n. © 4-9 Mejora en el cumplimiento del principio de Disciplina.
20% 81%
(o]
80% 79% 79% 78% -
70% |
60% |
50% 0 50% 49%
50% - 48% | IA |
B Antes
40% - — .
Después
30% - —
20% - —
10% - —
0% n T T T 1
Clasificacion Orden Limpieza  Estandarizacion

Elaboracion propia.

En la dimensién de disciplina, se logré realizar charlas de 5S para que le personal se
concientizar en clasificar, ordenar y limpiar adecuadamente el almacén de partes y piezas.
Asi mismo, utilizar obligatoriamente sus implementos de seguridad personal dentro del

almacén de la empresa analizada.
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Figura n. ° 4-10 Evidencia fotogréafica del Disciplina.

CHARLA 5S, ALMACEN DE PARTES Y PIEZAS

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

En figura n. °4-10 muestra el correcto uso de los EPPS dentro de las instalaciones de la empresa
VSI Industrial, al momento de recibir mercaderias. Durante la implementacion de desarrollo
programas de capacitaciones y se realiza auditorias programadas que fortaleceran el trabajo en

equipo.
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4.6. Nivel de servicio mensual

Iniciando la evaluacion de la propuesta de mejora, se observaba que el indicador de nivel de
servicio mensual promedio estaba en 38%, lo cual se encontraba por debajo de los objetivos del
area de almacén de partes y piezas. Para cambiar esta situacién se realiz6 una implementacién con

la herramienta 5S basado en el ciclo de Deming en el proceso de despacho de materiales.

Figuran.°4-11 Nivel de servicio de despacho, Mayo — 2018.
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Elaboracion propia.

En la figura n.° 4-11 muestra la medicién luego de la implementacién en el mes de Mayo, donde el
nivel de servicio fue de 61.5% promedio, debido a las mejoras realizadas en el almacén de partes y
piezas, utilizando mejor los espacios dentro del &rea, los productos en las ubicaciones correctas, las
zonas de busqueda se encuentran limpias. Asi mismo, en la figura n.° 4-12 se observa la situacién
previa y posterior a la implementacién de la herramienta 5S basado en el ciclo de Deming, a

continuacion:
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Figura n.®4-12 Nivel de servicio periodo 2018.
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Fuente: Vsi-Industrial (2018)

En la figura n.° 4-12 muestra que desde los meses de la implementacion de mejora continua basado
en el ciclo de deming ha incrementado el nivel de cumplimiento promedio de Enero a Abril de 38%,
y logrando llegar al 50% de Mayo a Octubre. Esto debido a la reduccion de tiempo en el proceso de
despacho, en la actividad de separacion fisica de los productos de acuerdo al documentos recibido

por el cliente interno.

4.7. Nivel de cumplimiento 5S

El nivel de cumplimiento de las 5S fue evaluado y medido con una encuesta realizada a los
colaboradores del almacén de partes y piezas, con la finalidad de detectar las falencias y con ello
poder mejorar el proceso de despacho. Se tomé en cuenta la evaluacidn inicial y final presentada a

continuacion:
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Figuran.?4-13 Nivel de cumplimiento de las 5S.
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Elaboracion propia.

En la figura n.° 4-13 indica los resultados antes y después de la implementacion de la herramienta
5S en el proceso de despacho en el almacén de partes y piezas, el cual podemos apreciar que se
mejoro utilizando herramientas como capacitaciones, charlas, auditoria 5S, clasificacion de articulos
en desuso, colocando tarjetas rojas, sefializando las zonas de seguridad, pasadizos, generando un

cronograma de limpieza con equipos establecidos por cada pabell6n del almacén.

Figura n.°4-14 Cumplimiento de las 5S.
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Elaboracion propia.
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4.8. Tiempo promedio de despacho

A continuacién, se muestra el tiempo promedio de despacho de los materiales gestionados en el

area de almacén de partes y piezas, a saber:

Figura n. ° 4-15 Tiempos promedio de atencién mes de mayo, 2018.
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Elaboracion propia.

En la figura n. © 4-15 se observa los tiempos promedios que se generd cada uno de los separadores

en el mes de mayo después de la implementacion de la herramienta de 5s.

Figura n. © 4-16 Evolucion de Tiempos promedio por mes.
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Elaboracion propia.
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En la Figura n. © 4-16, se observa que el tiempo promedio se redujo satisfactoriamente esto debido

a las acciones de mejora realizadas gracias a la herramienta 5S, de separacion fisica de los

productos de acuerdo al documentos recibido por el cliente interno.

4.9. Cantidad promedio de despacho

A continuacion, se muestra la cantidad promedio de despacho de los materiales gestionados en el

area de almacén de partes y piezas, a saber:

Figura n. ° 4-17 Cantidad de 6rdenes atendidas - periodo mayo 2018.
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Elaboracion propia.

En la Figura n. © 4-17 se detalla las cantidades de ordenes atendidas en el mes de mayo después
de la implementacién de la herramienta de 5S, el cual evidencia un crecimiento de atencion de
ordenes.
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Figura n. ° 4-18 Cantidad de 6rdenes atendidas por mes - periodo 2018.
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Elaboracion propia.

En la Figura n. ° 4 -18 se evidencia el crecimiento de atencidn de ordenes separadas desde el mes
de mayo a octubre, un promedio mensual de 540 érdenes al mes, después de la implementacion de

las herramientas de las 5S.

4.10. Eficiencia del almacén

En la Tabla n. © 4-1, se evidencia la eficiencia del almacén de partes y piezas, donde se logré
mejorar en 95% en el mes de mayo, esto se pudo lograr gracias a la implementacion de
mejora de la herramienta 5S basado en el Ciclo de Deming en el almacén de partes y piezas,

el detalle se presenta a continuacion:

Tablan. °4-1 Total de reservas y la eficiencia alcanzada en almacén de partes y piezas de mayo.

TOTAL DE ITEMS MENOR = A 3 DIAS MAYOR A 3 DIAS EFICIENCIA

2178 2 066 112 95%

Asimismo, en la Figura n. ° 4-19, se muestra la eficiencia del almacén de partes y piezas, donde se
logré en 95% en el mes de mayo en adelante, esto se pudo lograr gracias a la implementacion de
mejora. La medicién se obtiene dividiendo la cantidad de items atendidos a menor a tres dias entre

el total de items despachados durante cada fin de mes.
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Figuran.°4-19 Total de items y la eficiencia alcanzada atraves de los meses.
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Elaboracion propia.

En la Figura n. °© 4-19 se evidencia un crecimiento promedio de 96% desde mayo a octubre en la

eficiencia del almacén de partes y piezas, después de la implementacion de la herramienta de 5S.
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CAPITULO V CONCLUSIONES

A continuacion presentaremos las conclusiones correspondientes a la implementacion de mejora
continua basadas en el ciclo de Deming para mejorar el proceso de despacho en el almacén de

partes y piezas de la empresa VSI Industrial, sobre a base de los objetivos y resultados, a saber:

e De acuerdo con el diagndstico realizado permitié identificar factores criticos que afectaban
directamente al proceso de despacho del almacén de partes y piezas de la empresa VSI
Industrial, se identific6 causas tales como: tiempos altos por el desorden, falta de
clasificacién de los desperdicios, falta de limpieza dentro de la zona de trabajo, bajo nivel de

servicio mensual, déficit de indicadores.

e El uso de las herramientas de ingenieria tales como el diagrama DOP, DAP, diagrama de
recorrido, Ishikawa, Pareto, principios de 5S, analisis de brechas, permitié evidenciar las
mejoras logradas en el proceso de despacho del almacén de partes y piezas, se redujo el
tiempo de despacho de 30 minutos a 20 minutos, mejorando la eficiencia de 66% inicial a
95% al final, mi nivel de cumplimiento promedio de 49 % a 80%, la cantidad promedio de

416 despachos iniciales a 540 despachos final de la implementacion.

e El impacto econdémico logrado gracias a la implementacion del Ciclo Deming tuvo un
beneficio de s/. 20 750 soles con un costo de implementacién de s/. 2 352 soles, esto
generé un beneficio econémico neto de S/.18 398, lo que proporciond la viabilidad

econdmica a la implementacién realizada en el almacén de partes y piezas.
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RECOMENDACIONES

Se presentan a continuacion las recomendaciones correspondientes a la implementacion de mejora
continua basadas en el ciclo de Deming para mejorar el proceso de despacho en el almacén de
partes y piezas de la empresa VSI Industrial, sobre la base de las conclusiones y resultados
obtenidos, a saber:

e Se recomienda aplicar la implementacion de mejora en otras areas de la empresa VSI
Industrial, de manera que se pueda lograr mejorar el proceso estudiado, asi también pueda

lograr beneficios al area y a los resultados de la empresa.

e Se recomienda implementar sistemas de indicadores de gestion para el almacén de partes y
piezas que permita medir eficientemente los procesos, ello permitira desarrollar mejoras en

el proceso de despacho del almacén de partes y piezas.

e Se recomienda realizar capacitaciones a los colaboradores, respecto a las buenas practicas
de la herramienta 5S, con el objeto de seguir mejorando con el tiempo y lograr asi que la
implementacién sea sostenible en el tiempo en el proceso de despacho del almacén de
partes y piezas de la empresa VSI Industrial.
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Anexo n. ° 1 Diagrama de flujo de procesos del almacén de partes y piezas.

DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

FLUJOGRAMA DE PROCESOS DEL ALMACEN DE PARTES Y PIEZAS

- Encargado ) . : ) Encargado . . Encargado . .
Inicio Proveedor g., Operariol Digitador Calidad Supervisor gad Operario 2 Cliente Interno g Separadores Consolidador Fin
Recepcidn Almacenamiento Despacho
Ini Entregaguia de . , ) .
828! Recepcionanlaguia Descargar los Entregalaguia Ir!forma sobreel Recepcionan|los Recepcionanel Genera Ordende Entrega
remision || productosdel | ingreso de los documentos Entregalos documento Produccion o reserva documento | | [Recepcionanos| || | R docrumemo‘:s
proveedor en ' product(.JS. parasu documentos docs:}":p";:ﬁopa'a separados
Revisatodos paletaso bandeja revision aprobados
los Verificaqueeste l
documentos correcto Revisatodos Verificalaorden il
direccion Entrega resultados los o de Producciéno sl | Verficalas
de lainspeccion Verifi Verificaelfisico con resenva eleccionalos _ conla
Coloca la etiqueta P documentos erlficaque el documento productos hoja de despacho
por revisar cddigos son
i Esta aprobados Iy
Devuelve laguia o p Devolucién de $
.
Esta documento
Correcto Devuelve st No Esta Arma enla paleta
Verificasiestan documentos Corfeito correcto para el despacho
correctos las Genera ) ) Esta
Autorizala cantidades con la . documento para Ethuetz y Cutblcael s correcto
i almacenar producto.
descarga gula Ingresaal 5
. |
sistemay  [— Informay
bloqueaenel coordina
Informa sobre el —
errorenla guia Entrega
No Esta
Correcto ¢
Entrega . Genera
documentoal informay documentos de
digitador Coordina despacho
\/\r q\
Descargala
mercaderiaen o
. ecepcionan
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Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 2 Diagrama de flujo de recepcion.

FLUJOGRAMA DE PROCESOS DE RECEPCION

Inicio Proveedor Encargado Recepcion Operario Digitador Supervisor Calidad Fin
Entrega guia de
remision Descargar los
Recepcionan la productos del .
guia proveedor en Entregala guia Informa sobre el
paletas o bandeja ) error enla guia
. Colocala
Autorizala etiqueta por Verificaque
descarga revisar este correcto Coordina con
direccién compras
Devuelve laguia l
Verificasi estan
correctos las
cantidades con Informa sobre el
la guia Esta No ingresode los
Correcto productos para
Informa al su revision .
Encargado il
Esta .
Correcto Si
Entregala guia
Ingresaal
sistemay
bloqueaenel

Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 3 Diagrama de flujo de almacenamiento.

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

FLUJOGRAMA DE PROCESOS DE ALMACENAMIENTO

Inicio Calidad Supervisor Digitador Encarga(_io Operario Fin
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Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 4 Diagrama de flujo de despacho.

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

FLUJOGRAMA DE PROCESOS DE PICKING

Inicio Encargado Despacho Operarios Consolidador Supervisor Fin
(nicio ) -
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Recepcionanlos I
para separar documentos L
.
L entregan los
J documentos
Verifican que \L
todo este bien
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los productos informa sobre el
i6 separadosy error que ha){ en
Devoc;:mon cantidades la separacion
documento estén bien
No
Esta
correcto
Si Esta No
correcto
Seleccionan -
. Fin
los lotes mas Si
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documentos
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l

Colocan los
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separados en
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Elaboraciéon propia.
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Anexo n. °5 Registro de materiales de almacén de partes y piezas.

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

IS &3 A
L . A RECEPCION DE MATERIALES APP e ,
N¢ 003615
Recepcion [ Locat [1 importacion N° Precinto \Hora lQicio:
Proveedor Factura [Hora Final:
Guia Remision: Agencia [# Estibadores:
TMPORTACION Guia Transporte :
# ITEM/PALLET # CAJAS PESO CcODIGO CANTIDAD PISO PABELLON COLUMNA FILA ALMACENO
TOTAL
Observaciones: Observaciones:
Recepcionado por: %
Fecha de Almacenado: ! / SiierissEADE
Almacenado por:
Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. ° 6 Hoja de producto por revisar.

WVSI

POR REVISA

DECISION MAKE

N/0O: 4200002335
12/01/2018

OPERARIO: TORRES

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. ° 7 Tabla de muestreo de lotes.

TABLA DE u\ueé'rmso DE LOTES

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

< INSPEOCOONNQRMALAQI.-OAO
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del lota oot a8 muoestra acumuiado Sinche 2o ded lote de s acuemalado RepRusiom e
2a1s ) 1 Q 1
. S0 0 3
16 025 . 3 o 1 '
- : : 100 o 3
26 a 504 1 C s 5 o 1 -
ol | £ : __5o 150 o 3
o1 a 150 1 "By Pl g s o 2800t » -3
i <R E X 150000 4 S0 200 1 -
1518 1 13 13 o 1 ’ — o
&8 8 4 S0 2 -
- - e
281 a 1 . 20 20 o 1 :
3 B 3 s
- ’
S0l a 1 =2 a3z o 1 EY S
201 a '
| SO o 1
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3201 T TR
10000 ! 80 i # = o 3
1 : T =) 2 s -
- —_ a2 = © 2 2 5
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Anexo n. ° 8 Rotulo de Hoja de productos nuevo no tocar.

PRODUCTOS
NUIQAVION

NO TOCAR

Fuente: Vsi-Industrial (2018).

Pastor Trevifio Anibal Smith Bach. / Nakamine Palacios Danny Bach. Péag. 130



s
“r

\

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN

UNIVERSIDAD DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018

PRIVADA DEL NORTE

Anexo n. ° 9 Rotulo de hoja de producto para separar.

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. ° 10 Hoja de producto no conforme.

YALVOSANITARIA INDUSTRIAL S.A.

DESCRIPCION:

'PRODUCTO NO CONFORME

CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD:

ACCION A TOMAR:

EFICIENCIA DE LA ACCION CORRECTIVA:

DETECTADO POR:

FECHA:

FIRMA Y/O SELLO

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DE LA
ACCION CORRECTIVA:

FECHA:

FIRMA ¥/O SELLO

LEVANTADO POR:

FECHA:

FIRMA Y/O SELLO

LOD-05-008

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. © 11 Cuadro de ubicaciones (Excel).

“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

BUSQUEDA INTELIGENTE BUSCAR MULTINIVEL Y RACK ‘
FILTRO POR: BUSCAR FILTRO POR: BUSCAR ‘
RESULTADOS: RESULTADOS:
Ubicacion Caodigo Ubicacion Codigo FECHA | CANTIDAP
102,1,A,1,1,001 212456804225 102,1,1,1,1,001 21245D07080 |Para Picking
102,1,A,1,1,002 21245804225 102,1,),1,1,002 21245007080
102,1,A,1,1,003 21244104150 102,1,J),1,2,001 21240707313
102,1,A,1,1,004 21244104145 102,1,),1,2,002 21241507078
102,1,A,1,1,005 21240804025 102,1,),1,3,001 21240707313
102,1,A,2,1,001 4141BF06ACR1204 102,1,1,1,3,002 21245007227
102,1,A,2,1,002 4141BF064CR1204 102,1,),1,4,001 21245007080
102,1,A,2,1,003 4141BF064CR1204 102,1,),1,4,002 21245007308
102,1,A,2,1,004 4141BF064CR1204 102,1,1,1,5,001 21245D07080
102,1,A,2,1,005 0 102,1,),1,5,002 21245007308
102,1,A,3,1,001 2124PVI0110 102,1,),1,6,001 21245007080
102,1,A,3,1,002 21241P04712 102,1,1,1,6,002 21245D07308
Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. ° 12 Separacion de productos con reservas u orden de produccion.

ALMACEN DE PRODUCTOS PARA ENSAMBLE
ORDEN DE SEPARACION

CENTRO : G412 Planta Griferia Lurin FECHA 27.07.2015
ORDEN N° : 500000000806 HORA ; 06:57:29
OBRERO : 30545 PEDRO PACHECO CARDENAS PAG. N°* 1
MESA

Li | Articule Descripcion Doc. Salida | Orden Cant. Coefi

n, Solicitada

1 | 2121750N6BO0OH MZ LVT MONOC BAJA MUEB ROMANTIK NIG 50003820 1.000 0.000

TOTAL 1.000 0.000

Codigo Descripcion Solicitud A Ubicacion Stock Observacién
21410B07560 | BASE DE 64.5X 30MM P/MONOC. STILE C 1.000 K 102,1,A.0,0,027 1,185.000

21410B07555 AERE. MACHC 24 X 12.5MM P/CLASSIC - 1.000 102,2,A,0,0,027 795.000

21240P07061 TAPITA STILE DE 11.2MM CROMO 1.000 102,3,A.0.0,019 12,928.000

21410K00554 ACCESORIOS P/MONOC. LAVAT, STILE (0 1,000 102,2,D,0,0,027 804.000
21240Z07060 | MANIJA 2/MONOC. STILE C/PRIS. ¥ TAP 1.000 102,1,E,0,0,042 2,497.000
21410B07551 CUBIERTA CHICA P/ MONOC. STILE CROM 1.000 102,2,E,0,0,015 3,531.000
21410B07556 | CUERPO MONOC.LAVAT BAJC STILE CROMO 1.000 102,3,G,0.0.031 213.000
2124F104433 LLAVE ALLEN DE FIERRO 2.5MM 1.000 102.2,1,0,0.007 3,861.000
Formulado Autorizado Recibido

RESERVA TRANSFERENCIA ENTRE ALMACENES N° 1000485265

Pagina: 1

RUC: 20555189631 Fecha: 10/08/2015
Centro: G412-Planta Griferia Lurin Tipo Mov.: Z13
Almacén: 0102-Al. Part.yPieza Almacén Destino: 0111 - Al. Ensamble
Solicitante 50003649

Iltem Cédigo Descripcion Cant. Aprob. Unidad Ubic.

1 4141BROSSCR1221 MEZCLADORA 8"P/DUCHA SOB.SAL G1/2B 184.00 Unidad 1022E00051

OBSERVACIONES:

~

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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Anexo n. © 13 Orden de produccion

DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

Orden de Produccién

NGmero de material

VS1 INDUSTRIAL S A C _______4121GRS0L100S
Duplicado hacdince
P 7500556028
Denominacion de praducto Ndmero de orden Canlida da arden
MZ.D.TINA3 LL.SAL. TECNO 50003806 1 UN
MODACAP.CR-CR J
Plar oo e Responaabie dal control de produscion | Clase de orden nicio Fin
. Z07 VGl ZYOL: . . 24.07.2015 24.07.2015
Planif. Ensamble VSI1 Industrial - Griferias 01|Orden de fabricacion
Stalus Centro Nimero de reserva Fecha de creacidén
LIB. FMAT IMPR PREC NLIQ G412 - 1000457313 24.07.2015
[Planta Griferia Lurin|

Informacién reference s la hos de ruta

MZ.D.TINA3 LL.SAL.TECNO MOD.ACAP.CR-C

aia 0 NS IS A et i = o e S AR SR
Clase secuercia Secuencia refecencia A opevacidn
Sec.std.
Operacion 0010 Secuencia 0
Puesto trabsjo Cenlro Descripcion nicio Fin Namerc notificacion)
MESAQ012 | G412 | Despachado orden 802 24.07.2015 | 24.07.2015 | 0000191686
Componentes p.operacidén 0010 Sec.0
N pos. taienal Cantidsd Focha
0010 | 4124BROO3250004 STOVE BOLT DE 3/16"X H.14 BR. 3 UN 24.07.2015
0020 | 41242M067011201 MANUA CROSE MOD. ACAP ZM CROMADO 3 ON 24.07.2015
0070 | 21248C07023 VITON 3/8 ALTO DISCO CERAM P/DUC STD NIQ
2 ©N 24.07.2015
00BO | 41248R077031202 PICO TINA T/TUBO PMEZC DUCHA 3LL.BAH.CR
1 ©UN 24.07.2015
0100 | 41248R110251004 VITON 3/8x31-39 BR.COMP(A=48 B/C=31-39)
i1 UN 24.07.2015
0140 | 4124RA027011202 CANOPLA ACAPULCO ABS CROMADO 3 UN 24.07.2015
0160 | 21240T07210 BRAZO DUCHA LIV 1722 X 6" X 1.6MM CROMO
1 DN 24.07.2015
0170 | 4124RA0DZ23251208 CABEZA DUCHA TECNO MOD.T-175 CR (5-POSIC
1 UN 24.07.2015
0180 |2124AT04100 CANOPLA AC/INOX 430 1/2 X 1/54 CON UNA
1 UN 24.07.2015
G19C | 4141RAD27CR1204 CANOPLA CILIND.P/PICO TINA ABS CROMADO
1 UR 24.07.2015
0200 | 4224BRO0S9251201 AEREADOR HEMBRA 22X1 ITALGRIF BR/CR
1 DR 24.07.2015
0210 |4124RA081011202 PLAQUETA 18.5x4.3 ABS CRO P/PERILLA ACAP
3 UN 24.07.2015
0220 | 4124TL103331202 TUBITO CAPUCHA L/ MINIMALISTA LATON CR
3 UR 24.07.2015
0230 | 2141BEQ4012 ASIENTO POST 40MM X 1/2 EXHB DUC STD MAQ
3 DUR 24.07.2015
0240 | 2141BH0O4007 TUER 1/2 " P/MZ 4" MUESTRARIO (10MM)-MQ
5 UN 24.07.2015
Usuario: PPACHECO Fecha: 27.07.2015 07:31 Pagina: C01/001

Fuente: Vsi-Industrial (2018).
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“EL CICLO DE DEMING EN EL PROCESO DE DESPACHO DEL ALMACEN
DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

Numero Reg.: Fecha:

Inspector 5S: Zona:

Area: Escala de Medicién

Dimension 5S |N° |[Descripcion de la pregunta Nunca [Casi Nunca|A menudo |Casi Siempre |Siempre

Clasificacion

éTodos los elementos que mantiene en su
lugar de trabajo son necesarios?

¢Estan todos los materiales que se utilizan en
condiciones seguras?

éLas dreas de trabajo se encuentran
sefialadas?

¢Existen senales o controles visuales que
permiten ubicar adecuadamente?

Organizacion

éExiste un lugar definido para cada articulo en
almacén?

¢Se vuelven a colocar las cosas en su lugar
despues de ser utilizadas?

¢Dispone de acceso rapido a elementos que
se necesitan en el trabajo?

¢Existe informacidn basica en su lugar de
trabajo para evitar accidentes?

Limpieza

¢Se utilizan elementos adecuados para la
limpieza del almacén?

10

éLos equipos se mantienen en buenas
condiciones?

11

éLa zona de trabajo se encuentra sin
impedimentos para el libre transito?

12

éSe incentiva la limpiezay el cuidado en los
equipos de trabajo?

Estandarizacion

13

¢Estan asignadas las funciones de limpieza
para cada trabajador?

14

é¢Dispone de informacidon necesaria, como
normas y manuales para realizar su trabajo?

15

éSe realizan mejoras constantes en su zona de
trabajo?

16

¢Existe una persona encargada para verificar
el orden y adecuado funcionamiento del area?

Disciplina

17

éSe cumplen las etapas anteriores?

18

¢Sus compafieros de drea respetan las normas
establecidas en almacén?

19

¢Existe una cultura de respeto y comunicacién
entre sus compafieros de almacén?

20

¢Utiliza uniforme de trabajo y sus EPP
respectivos?

Observaciones:

GRACIAS POR SU PARTICIPACION

Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 15 Tabulacién de 5S del antes de la implementacion.
BASE DE DATOS Encuestados
CONTROL DE CUMPLIMIENTO 55 1(2[3[4|5]|6]|7|8[9(10]11[12(13]|14[15]|16(17|18(19|20| Puntaje. [Puntaje Max.| Valor
1
1 éTodosIoseIementosquemantieneensu | 30321312133 1212(31321213[212|2(3]|3]2 | 50
c lugar de trabajo son necesarios? I |
S ¢Estén todos los material tilizan en! ]
g ) [¢ s:vn.o os osma;enaesqueseu||zanenI 22|23 |3|2|2|2|2] 2|2 ]3] 2|3 ]3]2]3]s|2]3}
§ c'tn |/c|onedss:gl:]ra.s. t ; 400 50%
w
8 | g|caarcascelisbaose encuentian i(3]3]23]3]2]3]2(3]3]3]2]3]2]2]3]2]2]2]3}) =
S sefialadas? -
4 ¢EX|st.ensenfalesocontroleswsualesque 3falal3l3lslsl3lalslalslslalalslalalslah 5
permiten ubicar adecuadamente? l
¢Existe un lugar definido para cada articulo enj I
5 , 201312123 (2(2(3)2|22(3|2|2|2|2]|3[2(2]|3 46
almacén? 1
~§ ¢Se vuelven a colocar las cosas en sulugar | I
S 6 , . 2(3]3]2(3]3[2|3|3[2]|3[3|3]|3[3]|2]2(2]|3]2 52
8 despues de ser utilizadas? | .
£ ¢Dispone de acceso rapido a elementos que I | 2 4%
:ﬁ 7 ¢ ) ) 2332223323 |2(2|2|2|2|2(3]|3|3]2 0 48
o se necesitan en el trabajo? \
8 aExisFeinforméciénbésicaensuIugarde : 2w 2lal3]2ls]2]2l2] 232 2 s l2]2]3]2]2]3h w
trabajo para evitar accidentes? I
9 ¢.Se l.Jtlllzanelemerjtosadecuadosparala (slslalslslalslalalalslslalalalslalalalal e
limpieza del almacén? 1
g 10 ¢Lozle(.1UIp0zse mantenen en buenas : 3123333212333 |2|3|3(3]2|3[2]2]3 I 53
2 condiciones? . : I 0 S0
£ ¢La zona de trabajo se encuentra sin 1 |
3 11, ) . . I 2022122323223 |3|3|3(2|3|2(2]|2]|3 48
impedimentos para el libre transito? |
¢Se incentiva lalimpiezay el cuidado en los v |
2 ) 13(3]2)3(3]3]3|2[2|3|3|3|2]|2|2]|2|2|3|3|2) =
equipos de trabajo? \
" &EsténasignadésIasfuncionesdeIimpieza ; slal2lsl2l2l2l2l3l s 2] 2] alal3l2]al3]2]3h s
para cada trabajador? 1
;é 1 ¢Dispone de informacidn neﬁ:esaria,comf) alalalsl2lalsl2l2lslslslalslalalslslslal a
Q normas y manuales para realizar su trabajo? |
4 ¢Se realizan mejoras constantes en su zona del I 400 49%
T 15 . 2031332232223 (322323232 49
H trabajo? | 0
w
16 |¢Existe una persona encargada para verificar Bolalalals|3|2]3|2l2l2]3]3]2]3]|2|2|2]2]2] 47
el orden y adecuado funcionamiento del érea! I
17 |¢Se cumplen las etapas anteriores? : 3f2(3)2f2)2|3|3)2(3f2|2|2|3|3|3|3|3]|2]3 51
8 &SuscompaﬁerosdeérearespetanIasnormas; walalalslslalsl2l 2l 2l 2l sl 22l 22l sl3l2b @
o establecidas en almacén? l
i I I 40 50%
b 19 |¢Existe una cultura de respetoy comunicacionl 2 | 3 (3|23 3|3 (2|23 23|33 [3]|2|3[2f2|3}) =%
= entre sus compafieros de almacén? I I
¢Utiliza uniforme de trabajo y sus EPP |
go |7 "1ea untorme de frebaloy sus I3l2(3]2]2]2fs|2]2|3]3|2|3]3]2]3|2]2]3 3l s
respectivos? |
e 2000 49%
Leyenda
1 [Nunca
2 |Casi Nunca
3 [Amenudo
4 |Casi Siempre
5 |Siempre

Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 16 Tabulacién de 5S del después de la implementacion.
BASE DE DATOS Encuestados
CONTROL DE CUMPLIMIENTO 55 1/2)3)4(5(6(7|8]9]10/11]12(13/14|15|16)17|18(19(20| Puntaje. |Puntaje Max.| Valor
|
1 |¢Todos los elementos que mantiene en su n3lala|als|alslala|als|3|s|s|al3]s]|al3][afl &
c lugar de trabajo son necesarios? I |
Ig ¢Estan todos los materiales que se utilizanen] |
8 2 condiciones seauras? I 41345343543 |4[4]|3|4[5]|5(3[4]4]3 | 7
g , guras¢ 400 80%
[ ¢Las areas de trabajo se encuentran I
= 3. | Q1543 |4)5(4(514)3|4[4)4([5]4|5[4]3|5/[41 8
v sefialadas?
¢Existen sefiales o controles visuales que I
4 . ) sala|3(3|5[a|3[5/4|4|3[4|5]5]4[3[3]3]4] 8
permiten ubicar adecuadamente? .
¢'E><isteunIugardefinidoparacadaartl’culoenI I
5 , Ifa]5]3]4[3[4|3|5|4]|5]5]3|5|3|4[4|5[5[3]3 80
almacén? I 1
~§ ¢Se vuelvena colocar las cosas en su lugar | |
S 6 , . 413(4(5|3|4[4(3]|5]3|4([5]|3|3[3|4|4[4]5]3 76
I despues de ser utilizadas? | |
2 — — 400 8%
@ ¢Dispone de acceso rapido a elementos que |
W 7 ) ) S5(3[3|5(4|4[4[4)3[3 45443 |4]|5]|5]3]2] 7
o se necesitan en el trabajo? |
¢ Existe informacion basica en su lugar de I
8 ) . . 515 3]5(5]3[3]4[3|3|5(3[5[5]5]3[4]4]4]3] 80
trabajo para evitar accidentes? .
¢Se utilizan elementos adecuados parala ' I
9| , 431433434443 4|5[5[5]3]|5]|5]|4]|¢4 79
limpieza del almacén? - I
o ¢Los equipos se mantienen en buenas | |
N 10 condiciones? S505(3|4|5[4(5|3[4(3]3|3[4]5|3[3|4|5[3]4 I 8
3 - : L 40 9%
£ ¢Lazona de trabajo se encuentra sin | ]
5 10 ) ) L G134 3534353544544 (4]4(2]5]) 8
impedimentos para el libre transito? |
¢Se incentiva lalimpiezay el cuidadoenlos |
A ) WA S 434535354343 ]4|3|3|4|5[51] 79
equipos de trabajo?
¢Estan asignadas las funciones de limpieza ! I
13 ) NWa|5(44)4(5([4|4|4[5|5[3|5|5[4]4|3[4]|5](5 86
para cada trabajador? .
$ ¢Dispone de informacidn necesaria, como I I
S 14 ) ) 314344543453 [5]|3]|3|4[4|5|3|5/(4 78
I normas y manuales para realizar su trabajo? § |
& ¢Se realizan mejoras constantes en su zonad | 400 83%
3 |[" J Aalalaa|s|a|a]alala]s]s|s|s|3|a]a|a]s|2] m '
H trabajo? [
g
o |
16 {Existeunapersonaencargadaparaverificar| 3IS|S|4|4|444|5[S5|4[4]5[4]5[5]|5[5]|4]4 : 88
el orden y adecuado funcionamiento del a’rea’
17 |¢Se cumplen las etapas anteriores? : A(S[4[a[3[5[4|a|a|a|a]|a|3|4(3|4[4]3[3]4 1/
éSus compafieros de drea respetan las normas,
g |5 OmP . I alala|a|alalalslalalalals|s]ala|s]als]|e! &
g establecidas en almacén? 1 |
= |
5 . ! 40 81%
@ 19 |¢Existe una cultura de respetoy comunicacinl| 4 [ 5| 4 |4 [ 4|43 (4|3 |5 | 4|4 |4 4|5S[4]|5|3[3]|4f &
a entre sus compafieros de almacén? | i
¢ Utiliza uniforme de trabajo y sus EPP I
] oy dals|alels|s|als]a]a|3]als|s]a|s|4]s|5]|s5h &
respectivos?
STt/ s T T 7 7 - - = =-=-===" 1600 2000 80%
Leyenda
1 |Nunca
2 |Casi Nunca
3 |Amenudo
4 |Casi Siempre
5 |Siempre

Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 17 Formato de auditoria 5S.

DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

nen
AUDITORIA DE 5"S" VSI-INDUSTRIAL
AREA:  Almacén partes y piezas FECHA:
LIDER DE AREA:
AUDITOR (ES): CALIFICACION:
CALIFICACION: 0= NO CUMPLE 1=CUMPLE DE FORMA REGULAR 2= CUMPLE MUY BIEN
NOTA: TODA NO CONFORMIDAD DEBE ANOTARSE EN LA PARTE DE OBSERVACIONES CON RESPONSABLE(S) Y FECHA COMPROMISO
1S SELECCIONAR (SERI) OBJETIVO: IDENTIFICAR LO NECESARIO Y LO INNECESARIO, do lo primero y lo segundo
item ASPECTO SE DEBE VERIFICAR: 0 1] 2
1 [Separar lo que sirve de lo que no sirve [*Que no exista elementos rotos, deteriorados, obsoletos
[FQue no existan elementos innecesarios o sin funcionar, solo lo que es estrictamente necesario
ISeparar lo necesario de lo innecesario, eliminar lo
innecesario
2
[*Que no existan condiciones inseguras en el area (pisos mojados, filos cortantes, objeto que puedan caer del multinivel o racks, golpear
3 lo tropezar.
guridad en el area *¢ Estan claramente visibles las salidas de emergencia, rutas de evacuacion, extinguidores y procedimientos de emergencia
4
5 [Aprovechamiento de recursos [*Aprovechamientos de espacios, disminucién de inventarios, reduccion en tiempos de busqueda
Objetos personales, objetos decorativos en nimeros[*Que no dificulte el orden y la limpieza, que no interfiera en el buen desempefio de trabajo, dar prioridad a la informacién corporativa
reducidos relacionado a objetos producidos en la compafiia.
6
PUNTOS POSIBLES 12  PUNTOS GANADOS .
2S ORDENAR (SEITON) OBJETIVO: DEFINIR UN LUGAR PARA CADA ARTICULO NECESARIO MANTENIENDOLO EN SU LUGAR PARA FACILITAR SULOCALIZACION
item ASPECTO SE DEBE VERIFICAR: 0] 1|2
1 ASIGNACION DE UN LUGAR PARA CADA COSA IASIGNAR UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
*QUE AL DETERMINAR EL LUGAR PARA CADA ARTICULO, SE TOME EN CUENTA FACILIDAD PARA TOMAR Y DEVOLVER EL
2 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA MATERIAL AL LUGAR DE ORIGEN. FACILIDAD DE LOCALIZACION POR CUALQUIER PERSONA.
QALLJJ;-SAEé::I’_II'IF(:EAJA\Q?AE$IA\\/CII-DF»IACDOEYSF;,\;‘?EILOL\‘F?éA *LA MEJOR DISTRIBUCION DE MUEBLES, EQUIPOS, MAQUINARIA E IMPLEMENTOS CON EL OBJETIVO MAXIMIZAR LA
3 ECONOMIA DE MOVIMIENTOS (ES VALIDO REDISENAR EL AREA)
4 CONTROL VISUAL *EMPLEO DE FORMATOS ESTANDARIZADOS ACORDE CON LA IDENTIDAD CORPORATIVA
5 *SE PUEDE IDENTIFICAR DE UN VISTAZO LAS AREAS, DOCUMENTOS, CARPETAS, ETC.?
PUNTOS POSIBLES 10  PUNTOS GANADOS .
3S LIMPIEZA (SEISO) OBJETIVO: MANTENER ASEADA Y EN OPTIMAS CONDICIONES EL AREA DE TRABAJO
item ASPECTO SE DEBE VERIFICAR: 0] 1] 2
1 [IMPIEZA DEL AREA, EQUIPOS O HERRAMIENTA [*LA LIMPIEZA, EN AREAS INDIVIDUALES Y COMUNES, INCLUYE MAQUINAS, CONTENEDORES, AYUDAS VISULAES, TABLEROS, ETC.
*EL PROCESO DE LIMPIEZA DEBE APROVECHARSE PARA INSPECCIONAR FALLAS, DEFECTOS CON LA FINALIDAD DE
CORREGIR LAS ANORMALIDADES O PROGRAMAR SU MANTENIMIENTO
2 CONSERVACION Y MANTENIMIENTO
3 *QUE ESTEN EN BUEN ESTADO, LAS INSTALACIONES MOBILIARIO Y EQUIPO
PUNTOS POSIBLES 6 PUNTOS GANADOS .
4S ESTANDARIZAR (SEIKETSU) OBJETIVO: DEFINIR EL MODELO A SEGUIR. UN LUGAR DE TRABAJO EN PERFECTAS CONDICIONES
item ASPECTO SE DEBE VERIFICAR: 0] 1] 2
1 DIFUSION *QUE LOS ESTANDARES ESTABLECIDOS SEAN DEL CONOCIMIENTO DEL PERSONAL DE OFICINA
2 UNIFICAR *ELABORACION DE LAS 5's
PUNTOS POSIBLES 4  PUNTOS GANADOS .
5S DISCIPLINA (SHITSUKE) OBJETIVO: SEGUIMIENTO CON AUDITORIAS Y TENER EL HABITO DE ORDEN Y LIMPIEZA PARA QUE NUNCA SE PIERDA
item ASPECTO SE DEBE VERIFICAR: 0 1]2
*QUE CADA UNO CONOZCA EXACTAMENTE CUALES SON SUS RESPONSABILIDADES REFERENTE A5's SOBRE LO QUE TIENE QUE HACER:
1 RESPONSABILIDAD CUANDO, DONDE Y COMO HACERLO
2 DIFUSION (LA GENTE CONOCE LA CALIFICACION DE SU AREA Y LA CAUSA DE NO CONFORMIDADES ?
3 SEGUIMIENTO *¢SE CUMPLEN LAS ACCIONES DE LAS 5's?
PUNTOS POSIBLES 6 PUNTOS GANADOS .
LISTA DE CHEQUEO DE COMPRENSION
Descripcion CONOCIMIENTOS GENERALES DE 5"S" of1]2
Define las 55
Qué es la estrategia de tarjetas rojas
Qué esIa estrategia del control visual
Cudles son sus beneficios?
PUNTOS POSIBLES 8  PUNTOS GANADOS . 4
CALIFICACION
ENIDA.
1S SELECCIONAR
2S ORDENAR
3S LIMPIAR
4S ESTANDARIZAR
5S DISCIPLINA
COMPRENSION DE FILOSOFIA
TOTAL DE PUNTOS GANADOS
TOTAL DE PUNTOS POSIBLES
CALIFICACION =(TOTAL DE PUNTOS /TOTAL DE PUNTOS POSIBLES ) * 100
Elaboracion propia.
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Anexo n. ° 18 Resultados de la encuesta para analisis de Pareto.

Al (Tiemposaltos por el desorden. SI5(5|5(5(5| 4(5\4|5|5(5[5[4|5(5|5(5(5] @ |We| 11%
A2 |Nohayunacorrecta clasificacion de los desperdicios, [4(5(5|5(4|5] 4 (5|23 |5|5(5[4|5[4|5|5(5| & |10%| 2%
A3 |Faltade limpieza dentro de lazona de trabajo. S{212(2(5(3]5(2(5(5(3|5[4|5(5|4[5|5(4 7 |%| 3%
A4 |Deficiente orden de almacenamiento. SIL{4|3|5(3]|S(5|1| 554145 L|5(4(4] 0 |8 | 3%
A5 |Bajo nivel de servicio mensual. 3(3(5(3|5(3| 4(5|3(5(43[3|3|4(4]|d 1|1 66 |8 | 4%
A6 |Faltade capacitacion al personal. 3331333 5(3]|4[3|53[3]4|2(3[4|3[3]| 6 |8 | 5%
A7 |Faltade manuales en el drea de trabajo. LI2{4(314(L[ 1 (3|42 (4 4441|5254 58 || 62%
A8 |Nohayun plan de trahajo programado. LI3(1 543 1| 1{4|3[ 4|3 [1[3{4|5(3(5(2] 5 |7 | 68%
A9 |Medicioninapropiada del proceso. LI3|L{41 114 3(1|5[3(5(3(5(4(3|1[2|3[4 56 | M| 7%
A0 |Faltade controles enla gestion. N33 3L 33 L) 3| Ly 33333133 & |6%| 8%
ALl |Faltade auditorias. SB[ 3 L L3 A Ly Ly L2 LfL)oypL 3 | %] &%
A12  |Erroresenel picking. 2 U332 3L L Ly Loy ap 32| a2y 3% | % 8%
A3 |Poca motivacion parael personal. (I I T A A A VOB I
A4 {Mala utilizacion de los espacios. (I A I A /A 0 B
A15 |Operacion manual dentro del almacén. (I /A 1 A A /A VA I 7
A6 |Nohayseguimientoa los despachos. UL o rpefopepop ey efopeyey 19 06 | 100%
Total: | 828

Elaboracion propia.
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Anexo n.°19 Lista de materiales para su venta al peso.

DE PARTES Y PIEZAS DE LA EMPRESA VSI - INDUSTRIAL - LIMA 2018”

Codigo Texto breve de material UMB Status .I:ibre” Valor Unit Valor.Iibre Material
utilizacion util.
2141RB00517 TAPI P/VAL.REG. DE FLUX.VSI INDIR.U S/P UN | Venta al peso 80 6.00 | S/. 480.00 Bronce
21241507203 VAL DESVIADORA P/DUCHA 1/2" BRONCE CROMO UN | Venta al peso 25 18.54 | S/. 463.45 Bronce
2141BP10636 ADAPT P/AER DIRIGIBLE PICO "AL"-NIQUEL. UN Venta al peso 89 5.20 | S/. 462.80 Bronce
2141BE04166 HUACHA P/CANOPLA VERT DE BIDET GR DE-MAQ UN Venta al peso 113 4.06 | S/. 458.78 Bronce
2141RB00512 TAPITA P/FLUX VSI INOD C/ORING S. PACK UN Venta al peso 32 14.26 | S/. 456.32 Bronce
2141KR04165 POST P/NIP UNION CON BOLA 29MM KLAS -MAQ UN Venta al peso 195 2.17 | S/. 423.15 Bronce
2141BE07055 ADAPTADOR P/DUC TELF. MZC.4" BRON-CR UN Venta al peso 130 3.08 | S/. 400.40 Bronce
4141BR067MQ0002 MANIJA MARIPOSA BR P/GRIFO JARDIN-MAQUIN UN Venta al peso 303 1.29 | S/. 390.95 Bronce
2141BE04364 POSTIZO INTERIOR P/ SIST ORING MONOC UN Venta al peso 221 1.52 | S/. 335.92 Bronce
2141RB00184 TUB FLEX MET 1/2X3/8X2 MTS CR H-H-S.P UN Venta al peso 18 18.06 | S/. 325.08 Bronce
2141BH04992 TUERCA G3/8x4MMxHEX.19 P/LAVAT 8" BR MAQ UN Venta al peso 90 3.56 | S/. 320.40 Bronce
21240L07020 CANOPLA LATON 1/2 SIN ROSCA (BALI) CROMO UN Venta al peso 108 2.70| S/. 291.35 Bronce
2141BF07800 CUERPO LLAVE GIRATORIA FORJADO-CROMADO UN Venta al peso 35 12.01 | S/. 420.35 Bronce
21240B07116 PICO "F" CHICA P/LLAVES LAVADERO CROMO UN Venta al peso 21 11.64 | S/. 244.43 Bronce
2141RB00752 PLANCHUELA DE 4" P/MONOC CROMO-S. PACK UN | Venta al peso 20 10.13 | S/. 202.60 Bronce
2141BE07824 CAMP CENT A LA PARED P/LAVT.PREST.MOD-CR UN | Venta al peso 5 39.71 | S/. 198.55 Bronce
2141BE04903 VASTAGO CENTRAL D-T 75.5MM ESPECIAL MQ UN | Venta al peso 48 3.83 | S/. 183.84 Bronce
2141BF07013 MANIJA PALANCA CHICA 1ZQ FORJ-CROMO UN | Venta al peso 35 5.02 | S/. 175.70 Bronce
2141KR04002 HUACH ESTRIADA 3 X 10MM KLAS P/PER-MAQ UN | Venta al peso 56 2.67 | S/. 149.52 Bronce
2141RB00584 KIT P/PICO VEN JACUZZI SP UN | Venta al peso 20 7.32| S/. 146.40 Bronce
2141BP04900 GUIA CENTRAL D-T 57MM ESPECIAL MQ UN | Venta al peso 29 4.92 | S/. 142.68 Bronce
2141RB00595 KIT P/MZC. BIBET CLAS(JGO 04PZS) S. PACK UN | Venta al peso 18 7.56 | S/. 136.08 Bronce
2141RB00265 VAR.VERT.P/DES.AUT.BIDET. STD CR S. PACK UN | Venta al peso 21 5.48 | S/. 115.08 Bronce
21410B07007 CPO.LLAVE.LAVAT.BAJA.MODUS.CR. UN | Venta al peso 2 56.25 | S/. 112.50 Bronce
21240R07115 VITON DER 3/8 AS/FI A/24 MZ.4"ABS-CRomo UN | Venta al peso 41 236 | S/. 96.93 |Bronce
2141AC04048 CUERPO P/MZC.4" PICO FLO PREST MOD-SOLD UN | Venta al peso 3 31.80 | S/. 95.40 | Bronce
2141RB00598 KIT P/LAT MZC 8" CLAS(JGO 06PZS)S PACK UN Venta al peso 19 497 | S/. 94.43 Bronce
2141BE04961 ASIENTO POST P/CENT DE BIDET FORJ-MAQ. UN Venta al peso 15 6.06 | S/.  90.90 Bronce
21240R07511 AER MACHO 20 X 1MM P/LLAVE MARES-CR UN Venta al peso 96 0.90| S/. 86.84 Bronce
2141RB00433 EXCENTRICA C/CANOPL.P/LAVAD.MIN. S. PACK UN Venta al peso 20 4.11|S/. 8220 Bronce
2141RB00889 KIT RENOV P/MEZ.DUC-TINA BRASS-S.PACK. UN Venta al peso 2 39.30| S/. 78.60 Bronce
21241507011 MONOC LAVAT NETTUNO DUE S/MANIJA-CROMO UN Venta al peso 1 75.46 | S/. 75.46 Bronce
2141RB00968 PERILLA CLASSIC MINI CROSS CROMO S.PACK UN Venta al peso 8 8.89|S/. 7112 Bronce
2141BP04901 ADAPTADOR DE 3/8 A 20X1MM ESPECIAL MQ UN Venta al peso 53 1.23| S/. 65.19 Bronce
2141BE07639 TERMINAL MACHO 18-19X28 P/TINA OVAL CROM UN Venta al peso 28 221 S/. 61.88 Bronce
2141LA04140 HUACHA LATON P/LLAVE ELECTRONICA-MAQ UN Venta al peso 20 3.08| S/. 6160 Bronce
2141RB00508 AEREADOR MACHO P/LL.LAVAT.MARES CR S.PAC UN Venta al peso 59 1.00| S/. 59.00 Bronce
2141BE04020 VAST 78.5MM P/LLAVE CAMBIO CLAS-MAQ UN Venta al peso 3 18.72 | S/. 56.16 Bronce
4124BR077031202 PICO TINA T/TUBO P/MEZC DUCHA 3LL.BAH.CR UN | Venta al peso 5 10.58 | S/.  52.88 | Bronce
2141RB00320 KIT DUCH.BIDET(NIP,CNPLA/TEE) CRS P. UN Venta al peso 16 3.15| S/. 50.40 Bronce
2141BE04021 GUIA DE 52MM P/LLAVE CAMBIO CLASSIC-MAQ UN | Venta al peso 7 7.17 | S/. 50.19 | Bronce
2141AC04185 CPO MZC DUC (2LL) PESADA LUJO SOLDADO UN | Venta al peso 1 44.62 | S/. 44.62 | Bronce
21241507225 PICO GIRT "J" DE 18 X 1IMM C/TUERCA-CR UN Venta al peso 7 5.67 | S/. 39.66 Bronce
2141BR0O7886 CUERPO MZC.DUCHA SOBREP 1/2" LIV -CR UN Venta al peso 1 38.42 | S/. 38.42 Bronce
2141TB07502 TUB RECTO 38X250X1MM P/FLUX.INOD.VSI-CR UN Venta al peso 3 12.53| S/. 37.59 Bronce
2141BR07154 PICO MILAN 2000 P/MEZCL.8"-CROMO UN Venta al peso 1 3533 S/. 3533 Bronce
2141RB00066 PER. GRANDE LEVER CUADRADA MINIM.C/CANOP UN Venta al peso 1 33.87 | S/. 33.87 Bronce
2141RB00804 PERILLA CROSS CHICA CROMO-S.PACK UN Venta al peso 2 1591 | S/. 31.82 Bronce
21240R07200 VAL DESV A P/DUC 1/2 BRONCE (LB303)- CR UN | Ventaal peso 2 1494 | S/. 29.88 | Bronce
21240R07085 VITON DER BAJO 1/2 AS/FI A/24 LLAV-CR UN Venta al peso 10 2.76 | S/. 27.57 Bronce
2141RB00140 AER HEMBRA 22 X 1MM P/ MARES CR S. PACK UN | Venta al peso 92 0.28 | S/. 25.76 | Bronce
2141RB00962 ADAP.P/DUC TEL.DE MZC.4" BRON CR -S.PACK UN | Venta al peso 10 249 | S/. 2490 | Bronce
2141BR07534 LLAVE LAVAT LUJO CLASSIC 2005-CROMO UN | Venta al peso 1 22.45| S/. 22.45 | Bronce
21411LA07800 CANOPLA LATON 27.5 x 70 P/GIRAT.- CROMO UN | Venta al peso 5 3.79| S/. 1895 | Bronce
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2141RB00202 VAL DESV A BRONCE CR AQUARIUS-S.PACK UN Venta al peso 1 17.09| S/. 17.09 Bronce
21241507314 CUERP LLAVE LAVT ACAP/BAHIA C/AER CR UN Venta al peso 1 12.53| S/. 12.53 Bronce
2141RB00585 PER AVANTE GR DE CLASSIC CROMO S. PACK. UN Venta al peso 1 12.24 | S/. 12.24 Bronce
2141RB00226 VAR VERT P/DES AUT PES Y STD CR-S PACK UN Venta al peso 3 398 | S/ 1194 Bronce
2141RB00035 PERILLA GRANDE MARES CRUZ CROMO S. PACK UN Venta al peso 1 9.01| S/. 9.01 | Bronce
2141RB00745 VAR.VERT.P/DES AUT.MNC PES Y STD CR-S P UN Venta al peso 2 4,00 | S/. 8.00 | Bronce
2141BP04785 TUER LIV AJUSTE MNC 37 X 1.5MM-MAQ UN Venta al peso 2 376 | S/. 7.52 | Bronce
2141RB00843 CAB. CIERR DSC.CER 1/2 BAJO DER. -S.PACK UN Venta al peso 1 6.70 | S/. 6.70 | Bronce
21410B04669 TUERCA BRONC P/SAL DUC EXTRA CUADRADA UN Venta al peso 1 447 | S/. 4.47 | Bronce
2141RB00101 AEREADOR HEMBRA 22x16MM CROMO-S.PACK UN Venta al peso 2 2.06 | S/. 4.12 | Bronce
2141RB00085 CAB 1/2 AST/FI MARES BAJ DER LLAV.CR S.P UN Venta al peso 1 370 | S/. 3.70 | Bronce
21410B04667 BOLA BR P/SAL DUC EXTRA CUADRADA MAQ UN Venta al peso 1 3.68| S/. 3.68 | Bronce
21240L07170 CANOPLA LATON DE 3/8 P/DUCHA STD (IMPOR. UN Venta al peso 1 322 | S/. 3.22 | Bronce
2141RB00125 TAPON AUT PARA DES 1 1/4 CROMO -S.PACK UN Venta al peso 1 3.09| S/. 3.09 | Bronce
21241507290 MANIJA P/LLAVE COLECCION MODUS BR DORADA UN Venta al peso 22 9.55 | S/. 210.11 Bronce
2141RB00763 BRAZO DE DUCHA VERTICAL 30CM CR S.PACK UN Venta al peso 1 2.19| S/. 2.19 Bronce
2141RB00764 BRAZO DE DUC.A LA PARED 40CM CR S.PACK UN Venta al peso 1 2.19| S/. 2.19 Bronce
2141BE07135 TERMINAL MACHO P/PICO LAVD MINI 32MM-CR UN Venta al peso 1 1.87 | S/. 1.87 Bronce
2124C004190 SEGURO FIJ P/VASTS "V" (ART:5526)-MAQ UN Venta al peso 900 0.06 | S/. 54.00 COBRE
2124KI00001 TUB INX 15.0X1.50 (59000225) M Venta al peso 14 6.61| S/. 92.49 Fierro
2124TM07030 TRAMPA "P" DE BRONCE 1 1/4" (KIT D)-CR UN Venta al peso 10 16.39 | S/. 163.91 Fierro
2124TMO07703 ACCES.P/INST.GRIFS (SOLD )(KITB1)PES CR UN Venta al peso 4 31.17 | S/. 124.67 Fierro
2141RB00582 KIT P/LLAVE CAMBIO(JGO 4 PZS)S. PACK UN Venta al peso 6 14.20| S/. 85.20 Fierro
2124TMO07704 ACCES.P/INST.GRIFS (AUTOG.)(KITA2)LIV CR UN Venta al peso 3 29.29 | S/. 87.86 Fierro
4124TFO00000003 TUBO FIERR ELECTROSOLD.(L/REGAL)3/4x1x6M UN Venta al peso 41 11.78 | S/. 482.91 Fierro
4124TF010290003 HUACHA PLANA 1/4"x13.5x1MM P/IPAN FI-ZIN UN Venta al peso 1,960 0.01|S/. 1296 Fierro
21261V00302 VOLANTE P/TAPITAS NEUTRAS PRESTIGE UN Venta al peso 1,143 0.15 | S/. 174.18 Papeleria
21261V00616 VOLANTE P/MEZCL. MONOBLOCK LAVD/C/FILTRO UN Venta al peso 1,638 0.14 | S/. 221.95 Papeleria
4126EM030320001 CARTON IMPRESO ITACA UN Venta al peso 702 0.13 | S/. 93.27 Papeleria
4126EM025320005 CAJA ITACA P/TOALLERO 13.5x75.5x13.5 UN Venta al peso 146 0.50 | S/. 73.00 Papeleria
4126EM025000002 CAJA CORRUGAD S/IMP-4SP P/EMB 46x67.5x50 UN Venta al peso 18 387 | S/. 69.66 Papeleria
4126EM025320002 CAJA ITACA P/PAPELERA 16 X 19X 8 UN Venta al peso 171 0.37| S/. 63.19 Papeleria
4126EM048320008 STICKER CHICO TRANSP. ITACA 1.5 X 3.5CM. UN Venta al peso 667 0.07 | S/. 47.62 Papeleria
4126EM025320006 CAJA KIT P/ ACCESORIOS ITACA 66x19x7.8cm UN Venta al peso 12 2.78 | S/. 33.36 Papeleria
2126IE00303 ETQ.ROTULADO 4"X1/2" FABRICADO EN CHINA UN Venta al peso 998 0.01|S/. 13.06 Papeleria
4126EM055350002 HOJA DE GARANTIA ITACA UN Venta al peso 626 0.01| S/. 9.10 | Papeleria
4126EM048000001 ETIQUETAS ADHESIVAS DE 3" X 1" UN Venta al peso 161 0.01| S/. 1.61 | Papeleria
4141P0O096IN0701 TAPA D/ASIENT P/INOD.ROJO MOD.CANCUN UN Venta al peso 20 4.89| S/. 97.80 Plastico
21241P04006 CARTUCHO INTERIOR P/AER MACH /HEM 22/24 UN Venta al peso 30 0.67 | S/. 20.10 Plastico
2141RB00137 KIT P/CABEZA LLAVE TEMPS-SKING PACK UN Venta al peso 15 2.74| S/. 41.10 Plastico
4124AC058240004 JABONERA ACRILICA LINEA REGAL 1 UN Venta al peso 100 0.15| S/. 15.00 Plastico
2141RB00606 EMP ASIEN TROM 19MM (5PZA)-S.PACK UN Venta al peso 60 0.33|S/. 19.80 Plastico
4141RA064CR1203 LLAVE LAVAT. C/ESPARRAGO 1/2"ABS CROMADO UN Venta al peso 5 12.82| S/. 64.10 Plastico
2141PJ04161 EMP CONICO 38 X 25 X 7 P/BIDET REBAJADO UN Venta al peso 20 1.23| S/. 24.60 Plastico
4141P0O096IN2501 TAPA D/ASIENT P/INOD.RUBI MOD.CANCUN UN Venta al peso 20 2.80| S/. 56.00 Plastico
4124CA043310001 EMPAQUET TIPO"U"P/MONOC.AL MUEBLE (5PZS) UN Venta al peso 27 0.90 | S/. 24.30 Plastico
21410K00600 ACCES P/BRAZO MINI RED(2 PZA) UN Venta al peso 7 472 | S/. 33.04 Plastico
4141P0O013IN2501 ARO D/ASIENTO P/INOD.RUBI MOD.CAN/AVAN UN Venta al peso 15 227 | S/. 34.05 Plastico
2124PV00005 FRASCO P/GRIFCLEAN 30CC PVC(FRASCO,TAPA) JG Venta al peso 41 0.23 | S/. 9.43 Plastico
4124PA003320002 TARUGO PLAST P/5/32" ( ROJO ) -NACIONAL UN Venta al peso 13 0.01| S/. 0.13 Plastico
4141P0O017IN0702 BISAGRA IZQUIERDA ROJO MOD.CANCUN/AVANTE UN Venta al peso 56 047 |S/. 26.32 Plastico
4124PA013250012 ARO PLASTICO 20x22x1.5MM.P/MEZC.8"MUEBLE UN Venta al peso 50 031|S/. 15.73 Plastico
4141P0O017IN0701 BISAGRA DERECHA ROJO MOD.CANCUN/AVANTE UN Venta al peso 50 0.48 | S/. 24.00 Plastico
2124PVC0501 TUBO PVC 1" X 3MTS P/TRAMPA MINIMALISTA M Venta al peso 12 1.94|S/. 23.27 Plastico
2141RB00602 EMPS P/PICO "L,C,S" LIV EXTRA-S.PACK. UN Venta al peso 29 0.13| S/. 3.77 | Plastico
2141RB00590 SOP TIPO CUA P/DUC TELF ABS CR S. PACK UN Venta al peso 1 21.34|S/. 2134 Plastico
4141P0O013IN0201 ARO D/ASIENTO P/INOD.AZUL MOD.CAN/AVAN UN Venta al peso 5 2.80| S/. 14.00 Plastico
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4124RA081011202 PLAQUETA 18.5x4.3 ABS CRO P/PERILLA ACAP UN Venta al peso 60 0.31|S/. 1835 Plastico
4124RA028270307 DUCHITA BIDET ABS BL C/COLGADOR PLAST UN Venta al peso 6 294|S/. 17.62 Plastico
2141RB00511 KIT P/PISTON COMP PARA FLUX VSI S.PACK UN | Venta al peso 2 8.70 | S/. 17.40 | Plastico
2141RB00200 VAL DESV A PVC CR AQUARIUS-SKIN PACK UN | Venta al peso 6 2.80| S/. 16.80 | Plastico
21410P07104 TAPITA P/PER.GALAXIA 36 MM (ART:RP18C) - UN | Venta al peso 9 1.83 | S/. 16.47 | Plastico
4124PA081101213 PLAQUETA DE PLASTICO L/PREMIER OV. CROMO UN | Venta al peso 88 0.25| S/. 22.00 | Plastico
4124PA098IN0002 TEE P/MEZCLADORA DE 8" (CELCON) UN | Venta al peso 15 091| S/. 13.71 | Plastico
21410K00561 ACCESORIOS P/MONOC. OCEAN INTERM.(08PZS) UN | Venta al peso 6 1.15| S/. 6.90 | Plastico
21240P07125 TAPON AUTOMATICO DE 36mm CROMO UN | Venta al peso 1 2.68 | S/. 2.68 | Plastico
2141RB00601 EMPS P/PICO "L,C,S" PESADO 18MM-S.PACK. UN | Venta al peso 1 2.62| S/. 2.62 | Plastico
4141PA061INO003 LATERAL P/MEZCL.4" CELCON 1ZQ.LADO A UN | Venta al peso 2 1.03 | S/. 2.06 | Plastico
2141RB00616 ASIE.TROMP 14MM P/VITON CENT D/T -S.PACK UN | Venta al peso 1 0.63| S/. 0.63 | Plastico
4224SNMP0142 ASIENTO BONE MOD. BAHIA (MTC0409) UN | Venta al peso 1 1479 | S/. 1479 | Plastico
2141RB00465 TAP P/PER PENTA CHICO (JGO.3PZAS) CR-S.P UN | Venta al peso 3 0.03| S/. 0.09 | Plastico
8200003266 COMBO OLLA ARROC.OM-T183 + LICUAD.LM-59V UN Venta al peso 1 1542 | S/. 15.42 Suministros
2124AR00017 ACEITE DIELECTRICO TRANSFORMER OIL UN Venta al peso 4 843 | S/. 33.74 Suministros
2124AR00023 ACEITE EMULSIONABLE "GARCUT" "K" UN Venta al peso 3 450| S/. 13.50 Suministros
2124AR00027 GRASAEMPS EPDM UN Venta al peso 5 10.00 | S/. 50.00 Suministros
4124CP000000001 COMPUESTO DE PVC NEGRO RIGIDO KG Venta al peso 4 490 | S/. 19.62 | Suministros
4124P1000000001 PIGMENTO BEIGE CH-474 KG Venta al peso 0.25 4530 S/. 11.33 Suministros
4124P1000000003 PIGMENTO CREMA CL-13006 (CLARO) KG Venta al peso 0.32 29.48 | S/. 9.43 | Suministros
4124P1000000009 PIGMENTO AZUL PASTEL CH-6383 KG Venta al peso 0.118 59.08 | S/. 6.97 | Suministros
21240707026 MANIJA MONOC MARES MAUI IMPORT CROMO UN | Venta al peso 57 227 | S/. 129.21 Zamak
21410207717 MANIJA P/MONOC. ""HELENA"" (LEVA STAR G UN Venta al peso 20 7.80 | S/. 156.00 Zamak
2141RB00761 MANIJA P/MNC MINCHICA CUA CRS. PACK UN Venta al peso 9 2459 | S/. 221.28 Zamak
21240707025 MANIJA MONOC MARES BALI D:41.5 IMP CROMO UN Venta al peso 10 535 S/. 53.50 Zamak
Fuente: VSI-Industrial (2018).
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