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RESUMEN

El problema se desarroll6 sobre una empresa que brinda el servicio de catering aéreo y
suministro de materiales para distintos vuelos nacionales e internacionales. La presente
tesis tuvo como objetivo mejorar el proceso de abastecimiento interno por parte del
almacén principal. Es por ello que se implementd un modelo de gestion en el almacén
principal aplicando la metodologia 5s, con lo cual se pudo reducir el nimero de errores

de los pedidos hacia las areas clientes.

También se utilizd el estudio de tiempo en el uso de un coche personalizado para la
recoleccion de materiales, mejorando el tiempo de entrega de los pedidos. A su vez la
aplicacion del redisefio del Layout, redujo la distancio recorrida y mejoré el flujo de

abastecimiento.

La investigacion es de tipo aplicada ya que utiliza metodologias y conocimientos
existentes afrontando la teoria con la realidad. El disefio es cuasi-experimental y el

enfoque cuantitativo.

Se aplicaron herramientas de ingenieria industrial como diagrama causa efecto, Pareto
para obtener el diagndstico del proceso de abastecimiento. Se hizo el analisis de los
pedidos entregados durante el afio 2019, se analizaron 6rdenes de pedidos, asi como como
los tiempos de abastecimiento, uso del coche picking y andlisis del flujo del almacén

principal.

Finalmente, se pudo afirmar que con la aplicacién de la metodologia 5°S, se logrdé mejoras
en la gestion del almacén y gracias a eso se consiguio resolver los problemas mencionados
al comienzo. EI mas relevante fue la reduccion de errores en la entrega de pedidos, en
donde se arribd a un diferencial entre los indicadores de hasta 23%, en este sentido junto
a las mejoras en los otros indicadores se llegd a tener un correcto desempefio en la gestion

del almacén central por parte de la organizacion.

Palabras clave: Proceso de abastecimiento interno, 5s, estudio de tiempo, tiempo de

entrega, redisefio de Layout.
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ABSTRACT

The problem was developed on a company that provides the air catering service and
supply of materials for different national and international flights. The present as an
objective to improve the internal ablation process by the main warehouse. That is why we
are implementing a management model in the main alc mac appan application of the 5s
methodology, with which we can reduce the number of erroneous incidents from affected

clients.

The time study site is also used in the use of a personalized source for the collection of
materials, improving the delivery time of children. To follow the application of the Layout
design, reduce the distraction traveled and improve the abort flow.

The investigation is of an application that uses meteorological methods and concepts that
exist in front of the theory with the reality. The design is quasi-experimental and the

approach is quantitative.

The application of industrial engineering methods such as the Pareto cause effect diagram

to obtain the diagnosis of the abort process.

The kidnapping of the kidnappers of the entrant entrants during 2019, analyzes the
ordinances of the kidnappers, as well as the abysmal abominations, the use of the
harvesting of coconuts and the kidnapping of the main alumac.

Finally, it is clear that with the application of the 5°S methodology it is possible to
improve the management of warehouses and gravity so that we can solve the problems
that occur to us. The most relevant was the redundancy of errors in the list of pedophiles,
where a differential between the indications of up to 23% was reached, and this felt like
the best of the best in the other indications were lengthened to have a correct description

in the gesture. of the central warehouse for part of the organization.

Keywords: Internal sourcing process, 5s, time study, delivery time, Layout redes
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INTRODUCCION

El sector de la aviacion comercial sigue aumentando a nivel mundial, y con ella los
proveedores de servicios aeronauticos, siendo el catering aéreo y el abastecimiento de
materiales para distintos vuelos, unas de las actividades primordiales para que este

servicio se efectué con éxito.

Por lo que la cadena de abastecimiento dentro de estos proveedores debe ser una
operacion interna eficiente y de primer nivel, con entregas a tiempo y sin errores de

despacho, con el objetivo de prevalecer en este mercado tan competitivo.

El proceso de cadena de suministro es muy importante en las empresas de este rubro,
partiendo desde el almacén principal hacia las diferentes areas de armado de materiales
para los vuelos, siendo la efectividad de recoleccion uno de los puntos débiles a
investigar. El nivel de abastecimiento del almacén principal en la empresa de catering
aéreo, poseen constantes demoras de entregas, incidencias con lo recolectado como
faltante 0 no conformidad del producto, a su vez los tiempos para las actividades de
recoleccion y abastecimiento son muy altos, evidenciando las causas como
desorganizacion de materiales dentro del almacén principal, equipos utilizados no
Optimos para la operaciones, exceso de recorrido de colaboradores debido al disefio del

almacén.

En este contexto, la presente tesis se realiza con el fin de proponer un modelo de gestion
del almacén que ayude a mejorar el abastecimiento interno, con la utilizacion e

implementacion de herramientas de ingenieria.

La tesis consiste en cinco capitulos, en el capitulo I, se establece el planteamiento del
problema que cuenta con los siguientes aspectos: descripcion y formulacion del problema
general y especificos de la empresa de catering aéreo, objetivo general y especifico,
delimitacién de la investigacion temporal, espacial y tematica, y por ultimo la
justificacion e importancia que estd conformada por justificacion social, tecnolégico,

ambiental, econdmico, profesional y laboral.

En el capitulo |1, se desarrolla a fondo el marco tedrico de la investigacion que incluye
antecedentes del estudio de investigacion, bases teoricas vinculadas a las variables de

estudio y definicidn de términos basicos.



En el capitulo 111, se indica el sistema de hipdétesis la cual abarca: la hipétesis general e
hipotesis especificas, las variables dependientes e independientes de las hipdtesis con sus

definiciones conceptuales y operacionales de las variables con sus indicadores.

En el capitulo IV, se muestra el disefio metodologico: el tipo y nivel, disefio de la
investigacion, poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos;
presentando los tipos de técnicas e instrumentos, los criterios de validez y confiabilidad
de los instrumentos y procedimientos para la recoleccion de datos; y las técnicas para el

procesamiento y analisis.

En el capitulo V, se desarrolla la presentacion y anélisis de resultados, tanto como el
diagndstico, situacion actual y presentacion de resultados. Se pone en préctica lo referido
en los capitulos anteriormente sefialados. Por ultimo, la tesis culmina mostrando las
conclusiones, recomendaciones, anexos y las referencias bibliograficas que se utilizaron

para la investigacion.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion y formulacion del problema general y especifico

La empresa de catering aéreo, ubicada estratégicamente alrededor del Aeropuerto
Internacional Jorge Chavez, Provincia Constitucional del Callao, es uno de los principales
proveedores en cuanto a logistica, aprovisionamiento, catering y opciones de
instalaciones, para aerolineas y campamentos, donde la principal actividad econdmica es

la venta al por mayor de alimentos preparados, bebidas y servicios.

Esta empresa se inicié en el mercado peruano en 1945, cuando un pequefio negocio con
el nombre de Chez Victor Limatambo S.A. abastecia los vuelos nacionales e
internacionales en el Aeropuerto Internacional Jorge Chavez. Con el pasar de los afios,
esta empresa fue adquirida por otras compafiias, hasta que en el afio 1997, la corporacion,
adquiere las acciones de Aeroservicios Peruanos S.A. Desde entonces, ha cambiado de
razon social en el 2003.

Los clientes que reciben estos servicios, son en su mayoria aerolineas que brindan vuelos
nacionales, regionales e internacionales. En un menor porcentaje con los clientes de
campamentos. Teniendo la consideracion que cada cliente presenta sus propias
caracteristicas y necesidades.

Antes de que se pueda despachar un vuelo, se deben aprovisionar miles de articulos
individuales para que el viaje sea seguro y comodo para los pasajeros. Conseguir los
articulos correctos en el vuelo correcto en el momento correcto es un gran desafio, que
requiere una coordinacion precisa para cargar y descargar camiones en posiciones
ocupadas, flexibilidad para cumplir con los tiempos criticos de entrega y un dominio de

la cadena de suministro (Ver figura 01), para garantizar la fiabilidad.
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Figura 01. Cadena de Suministro de la empresa de catering aéreo.

Fuente: Elaboracion propia



La empresa cuenta con 5 areas de armado descritas a continuacion:

- ADB (Armados de bebidas): Area encargada de realizar los armados de liquidos
y miscelaneos de cada vuelo, segun la programacion de vuelos, detalle de hora de
salida, lugar de desino, tipo de configuracién de vuelo y variante de configuracion.

- Equipo Diario: Area encargada de realizar los armados de materiales propias de
cada aerolinea de acuerdo a las configuraciones y clase de vuelo.

- Lavanderia: Area encargada de la limpieza y armado de mantas, fundas, cobijas,
almohadas, vestimenta, de cada aerolinea de acuerdo a la configuracion y clase de
vuelo.

- W&P (Wash and Pack): Area que realiza el armado de materiales rotables (hechos
de loza, vidrio, plastico, aluminio, acero), como vasos, tazas, platos, cubiertos,
racks, condimenteros, etc.

- M&P (Make and Pack): Area principal de armado de preparacion de comidas para

cada aerolinea, segun la configuracion y clase de vuelo.

El principal abastecedor de cada una de estas 5 areas es almacén principal, abasteciendo
en menor rango al area de Make & Pack. El area de almacén principal cuenta con
estanterias y espacios (DMA), designadas para cada aerolinea (American Airlines (AA),
Aero México (AM), lberia (IB), Air Canada (AC), Avianca (AV), Delta (DL), GOL,
Latam (LA), Taca (TA), United Airlines (UA)), para el almacenamiento de cada uno de

los materiales propios de las aerolineas.

Cada vuelo es finalizado por las areas de armado interno, sin embargo el proceso de pre-
armado dicha por los procesos de recoleccion y abastecimiento, es un proceso que aun
cuenta con constantes ineficiencias y esto debido a que no se tiene una 6ptima gestion de

sus almacenes.

En esta etapa se presencian diversas incidencias en cuanto a la gestion de almacén que

originan entregas no conformes en cuanto a pedidos a las areas de armado.

En la Figura 02, se observa el total de pedidos y total de incidencias obtenidas entre los
meses de enero y diciembre del 2019. En donde el porcentaje de incidencias mensual en
promedio es del 32%, del total de incidencias.



Cuadro comparativo entre total de pedidos y pedidos con incidencias entre ener- dic 2019
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Figura 02. Cuadro comparativo entre total de pedidos conformes y pedidos con incidencias entre ene — dic
2019.

Fuente: Elaboracién propia.

Durante este estudio, se realizaron cuadros y herramienta para la definicion de causas, las
cuales impacta en la programacion de los armados de los clientes internos, generando
tiempo de hora extra en ocasiones o que se tenga que ampliar el armado en un horario que

no corresponda.

En la Figura 03 se aprecia el diagrama el Ishikawa el cual est4 conformado en cuatro

categorias:
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Figura 03. Diagrama de Ishikawa de ineficacia en el abastecimiento interno.
Fuente: Elaboracion propia.




v" Mano de obra: Errores de picking, esfuerzo innecesario.

v" Metodologia: Retraso en la entrega de pedido, errores en la entrega de cantidades y
producto, demora en recoleccién de pedidos, recorridos largos y obstaculizados

v" Equipo: Inadecuados equipos de traslado, falta de herramientas de trabajo.

v' Materiales: Diferencias de inventario menor al 70%, Materiales no tienen lugar
definido.

Todos los problemas mencionados afectan el 6ptimo proceso del abastecimiento interno

de la empresa, se mencionan las principales causas.

Se identificé que existen constantes errores y demora en recoleccion, esto debido a que
no se cuenta con una correcta ubicacion e identificacion de productos, exceso de
materiales innecesarios, pasillos llenos de mercaderia, falta de herramientas y esta

concluye en demora en tiempo de abastecimiento al area cliente.

El personal debe de recolectar de memoria, no encontrando en varias ocasiones algin

material que cuenta con stock. (Ver figura 04)

Figura 04. Productos desordenados.

Fuente: Elaboracion propia.

Se logra evidenciar que la herramienta de recoleccidon y traslado (trolley) no es Optima
para el proceso, ya que dificulta el acomodo de materiales, tiene poca capacidad de

recoleccion, maltratando los materiales y dificultando su identificacion.



Siendo su mejora una oportunidad de avance para el proceso de abastecimiento.

Figura 05. Trolley para la recoleccion y traslado de pedido

Fuente: Elaboracién propia.

Se observa que la ruta para hacer la entrega de pedido a las areas clientes se encuentra

obstaculizada por la operacion de otra area (Armado de Bebidas), el personal debe esperar

que se encuentre libre para poder avanzar y realizar la entrega, a su vez se recorren

distancias largas, pudiendo por medio de un redisefio de planta, disminuir dichas

distancias recorridas.
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1.1.1. Problema General
¢Cémo mejorar el abastecimiento interno en una empresa de catering aéreo?
1.1.2. Problemas Especificos

a) ¢En qué medida la implementacion de la Metodologia 5S en la gestion de
almacén reducird la cantidad de entrega de pedidos erréneos en una
empresa de catering aéreo?

b) ¢En qué medida la implementacion de estudio de tiempos y movimiento
del coche de picking mejora los tiempos de entrega de pedidos en una
empresa de catering aéreo?

c) ¢En qué medida la implementacién del redisefio de layout reduce la

distancia recorrida en una empresa de catering aéreo?



1.2. Objetivos general y especifico
1.2.1. General

Implementar un modelo de gestion de almacén para mejorar el

abastecimiento interno en una empresa de catering aéreo.
1.2.2. Especifico

a) Implementar la Metodologia 5S en la gestion de almacén para reducir
la cantidad de entrega de pedidos erréneos en una empresa de catering

aéreo.

b) Implementar el estudio de tiempo y movimiento del coche de picking
en la gestion de almacén para mejorar los tiempos de entrega de pedidos

en una empresa de catering aéreo.

c) Implementar el redisefio de layout del almacén para reducir la distancia

recorrida en una empresa de catering aéreo.



1.3. Delimitacion de la investigacion: temporal, espacial y temética
1.3.1. Temporal

La investigacion utiliza informacion y datos registrados, tomando como

punto de inicio el mes de junio del 2019 hasta diciembre del 2019.
1.3.2. Espacial

La investigacion se realiza en una empresa de catering aéreo, ubicada en
el Aeropuerto Internacional Jorge Chavez N/A, comprendida dentro de la
provincia constitucional del Callao, delimita en el area de almacén y areas

de armados.
1.3.3. Temaética

La investigacion esta centralizada en el estudio del proceso de
abastecimiento interno, enfocado en el suministro de alimentos, bajo el
Manual de buenas préacticas de manipulacion de alimentos del Ministerio
de Salud.

1.4. Justificacion e importancia
1.4.1. Justificacion
Metodold6gica

Teniendo claro el objetivo, se utiliza la metodologia 5S, herramientas de
mejora continua como estudio de tiempos Yy redistribucion de Layout, asi
como técnicas de investigacion como procesamiento y recoleccion de
datos, para establecer un modelo de gestion en el almacén, que permita que

el proceso de abastecimiento interno sea el dptimo.
Teorica

La investigacion realizada mediante la aplicacion de los conceptos de
sistema de abastecimiento, cadena de suministro, gestion de almacén,

busca encontrar explicaciones acerca de la deficiencia en el abastecimiento
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interno de la empresa de catering aéreo, logrando contrastar los distintos

conceptos con la situacion actual.
Préactica

De acuerdo a los objetivos de la investigacion, la implementacion de un
modelo de gestion del almacén permite aumentar la productividad de
recoleccion, mejorar los tiempos de entrega, asi como lograr un menor
recorrido, para mejorar el abastecimiento interno de una empresa de

catering a€reo.
Legal

La investigacion esta elaborada, siguiendo las normas y politicas de la
empresa, bajo las normas de Inocuidad de alimentos y el Manual de buenas
practicas de manipulacién de alimentos (R.D. N°038-2016-DG-INSM —
MINSA)

Social

La investigacion busca reducir las causas que generan retrasos en el
abastecimiento interno, mediante las herramientas necesarias y ya
mencionadas, logrando que el personal de almacén ejecute las tareas en el

tiempo Optimo y asi evitando riesgos en su zona de trabajo.
Econdmica

La presente investigacion con la implementacion de una mejor gestion de
abastecimiento, teniendo como base de datos historicos los costos de
recursos utilizados de personal, y los costos que generan las sanciones de
las aerolineas por vuelos atrasados, se realizard el analisis post
implementacidn para obtener la reduccion de costos y lograr que la gestidn

sea mas eficiente.
Conveniencia

Con la presente tesis, se podra obtener en el proceso de abastecimiento

interno, entregas de pedidos completos, entregas de pedidos de acuerdo al
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horario de programado, logrando ser efectivos en cada etapa de la
operacion. A su vez la cadena de suministro el area del almacén principal

sera optimay con mayor fluidez reduciendo gastos operativos.

1.4.2. Importancia

La importancia principal de la presente tesis, busca lograr el sustento de

nuestro aporte de trabajo de investigacion cientifica al mundo.

A su vez busca implementar un modelo de gestion en el almacén, y asi
mejorar el proceso de abastecimiento interno de la empresa de catering

aéreo.

Actualmente el almacén principal, cuenta con un sistema de
abastecimiento ineficiente en cuanto a nivel de abastecimiento se refiere,
las operaciones de picking, y entrega de pedidos generan gastos
constantes. Y las incidencias observadas son solucionadas de forma
improvisada. Cabe mencionar que este modelo se viene siguiendo desde

hace muchos anos.

Se presenta el detalle de cada uno de los problemas principales siendo el
estudio y analisis de cada uno de gran importancia para mejorar la gestion
de los requerimientos, para la reduccién de incidencias en las entregas y
reduccién en tiempos de entrega, asi como estandarizar el uso de

herramientas y equipos que favorecen a la efectividad.

La implementacion de las 5S, se tendera a mantener los almacenes con las
mejores condiciones de trabajo, que permitan que el proceso se realice de

forma organizada, limpia y ordenada.

El estudio de tiempos y movimientos de un equipo, se logra reducir el
tiempo de picking, logrando una mayor consolidacion de materiales y los

pedidos son entregados con mayor rapidez y una mejor organizados.
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La aplicacion del redisefio de Layout en el almacén, favorece al 6ptimo
desplazamiento dentro del almacen, evitando que interfieran con el transito

del personal logrando cumplir con los tiempos establecidos.

Su implementacion en general mejorara el flujo de abastecimiento y la
gestion optima del almacén principal, favorece en la reduccion de gastos
operativos y reduccion de nimero de sanciones de demora de vuelo que

también generan un costo.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del estudio de investigacion

Alarcon, A, (2019) en su Tesis postula:
Gestion de almacenaje para reducir el tiempo de despacho en una

distribuidora en lima desea reducir el tiempo de despacho, el cual se
encuentra comprendido por el tiempo de traslado que invierte el operario
dentro de almacén para la atencién de cada orden de compra, el tiempo que
invierte el operario en ubicar los productos requeridos dentro de los
estantes y el tiempo de picking que se refiere a la extraccion de los mismos.
(pag. 16)

Huingo,R.& Torres,A (2019) en su tesis tuvieron como problema principal:
La falta de un inventario actualizado del stock de materiales y equipos,

pedidos incompletos y pedidos con retrasos, para lo cual se establecio el
siguiente objetivo general, determinar la incidencia del disefio de un
sistema de gestion de almacenes e inventarios para mejorar la
productividad en la empresa ESMECON?, el tipo de investigacion que se
realiz6 fue pre experimental cuantitativa, con el método de observacion
recolectamos informacion que sera procesada, por otra parte, de acuerdo
al diagndstico de la situacion actual de almacén e inventarios se disefid un
sistema logistico, en la cual se utilizaron las herramientas de sefializacion
de almacén, modelo de la metodologia 5 “S”, kardex, sistema ABC, layout
y evaluacion de proveedores, logrando resultados 6ptimos en cuanto a la
gestion almacén e inventario mejoré el cumplimiento efectivo de los
despachos de almacén que representa a la eficacia de un 82.1% a un 92.2%;
por ende, al obtener aumento en eficiencia y eficacia la productividad
aumenta de un 75.7% a un 90.3%, determinado que el disefio de un sistema
gestion de almacenes e inventarios es factible. Palabras clave: Gestion de
almacén, recepcion de mercancias, almacenamiento, distribucion del

almaceén, stock.

Rojas, C & Salazar, S, (2019) en su trabajo de investigacion buscan mejorar la

gestion en el area del almacén y asi lograr un crecimiento beneficioso para
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la empresa. Para ello, se propuso la aplicacion de la metodologia 5°S en el
area de almacén. Con la aplicacion de la metodologia 5°S, se quiere llegar
a resolver los principales problemas e inconvenientes que se encontraron
en dicha area, como aumentar los pedidos de entrega en fecha, aumentar
el espacio o area util y reducir la cantidad de pedidos con errores, lo que

impide una eficiente gestion en el almacén.

Con el fin de lograr esto, en primer lugar, se efectué una encuesta antes y
después del estudio, con esta informacion se planteé un plan de
implementacion que durd seis meses, detallando todas las actividades que
se realizaron para la ejecucion de cada "S" en el tiempo establecido.

Durante el plan de implementacion, se desarrollaron auditorias para
evaluar el proceso del desarrollo de cada "S" y asi, dar a conocer si los
conceptos instruidos fueron comprendidos y aplicados de manera eficiente
y eficaz. Con los resultados obtenidos, se dio a conocer que tan dptimo era
la implementacion del plan. Finalmente, se pudo afirmar que con la
aplicacién de la metodologia 5°S, se logré6 mejoras en la gestion del
almacén y gracias a eso se consiguio resolver los problemas mencionados

al comienzo.

El més relevante fue la reduccion de errores en la entrega de pedidos, en
donde se arribé a un diferencial entre los indicadores de 54%, en este
sentido junto a las mejoras en los otros indicadores se llegd a tener un
correcto desempefio en la gestion del almacén central por parte de la

organizacion.

Bayona, S, (2015) en su propuesta informa que es fundamental que toda empresa
constituya la buena localizacion y orden de los productos o items para una
entrega eficaz y eficiente en beneficio de los clientes, sin embargo, cuando
esta situacion es caotica, como es el caso de la Empresa Tecnoriego Ings.
SRL resulta necesario establecer parametros que mejoren el orden en el
almacén a fin de llevar a cabo una buena distribucion, més aun cuando los
clientes pertenecen al sector agropecuario, quienes representan un sector

importante en la demanda de los productos de innovacion de riego. Es por
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estas razones que la presente investigacion busca dar una solucion en el
almacén de la Empresa Tecnoriego Ings. SRL a través de una buena
distribucion para facilitar la rapidez de la preparacion de los pedidos, asi

como la precision de los mismos.

De manera que para llegar a una solucion se da a conocer de qué manera
el layout disminuye costos del almacén de la empresa, asimismo identifica
la forma como mediante el layout del almacén de la empresa mejora la
atencion a los clientes, de igual forma se determina el empleo del layout
en almacén de la empresa para la mejora de la seguridad e higiene
industrial y describir la forma de como utilizando el layout del almacén de

la empresa mejora el tramite administrativo.

Asimismo, para cumplir con los objetivos trazados en esta investigacion
se ha utilizado teorias y herramientas como la reingenieria y el guerchet,
mediante los cuales se llega a una propuesta para la mejora de los procesos
y ademas una mejora en los almacenes fisicos, llegando a constituir una
propuesta en beneficio de la Empresa Tecnoriegos Ings. SRL. En el mismo
sentido se ha empleado encuestas dirigidas a los clientes y trabajadores de
la Empresa Tecnoriego Ings. SRL con la finalidad de determinar la calidad
de servicio que se brinda y recibe por parte de la empresa, con los cuales
se ha determinado que el servicio no es eficaz y requiere la implementacion
de layout. De igual forma se ha empleado un diagnostico a la empresa

donde se observa un desorden general.

Jacinto, I, (2016) en su proyecto de investigacion busca incrementar la
productividad mediante la determinacion de tiempos y movimientos del
proceso de coccion en la Empresa Ladrillos Delta S.A. del distrito de
Lurigancho en el afio 2016, obteniendo como poblacion y muestra al
ladrillo pandereta raya por ser el producto de mayor demanda, por un
tiempo determinado de 2 meses de produccién equivalentes a 4 hornadas,
por lo cual se utiliz6 para la recoleccion de datos los diagramas de flujo,
de procesos y diagramas bimanuales, para el estudio de movimientos y el
cronometro, los registros del control de quema, los analisis del proceso y

la toma de tiempos para el estudio de tiempos.
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Alcanzando como resultados, la reduccion de 44 movimientos y un tiempo

normal de 76.93 horas por horno y un tiempo estandar de 81.88 horas por

horno y mediante el analisis estadistico del SPSS, se obtuvo el incremento

a favor de la eficiencia en un 99% y de la eficacia de 1783 Ladrillos/Hora.

Por lo tanto, se concluye que el estudio de tiempos y movimientos del

proceso de coccion incremento la productividad a 1757.13 Ladrillos/Hora.

2.2. Bases tedricas vinculadas a la variable o variables de estudio

2.2.2. Metodologia 5°S

>

Origen del instrumento 5°S

Las 5°S es un método, el cual es conocido de esa manera por los
vocablos que inician con esa letra en el idioma japonés y por las
cinco etapas con las que cuenta. Esta es una ciencia de direccién
japonesa enfocada en cinco pilares simples que se aplican con un
orden definido. Las 5°S han sido difundidas ampliamente y son
bastas las empresas de variada naturaleza que la usan, definidas
como: organizaciones de industria, organizaciones de servicio,
clinicas, colegios, universidades o conjuntos.

Es por lo cual el precedente histérico de la metodologia se explica:
Después la derrota sufrida en la Il Guerra Mundial, el Japon busco
en su industria la principal fuente de recuperacion econémica.
Como hasta ese momento la gran mayoria de los productos
japoneses no tenia una buena imagen en los mercados europeos y
norte-americano, la industria necesitaba producir productos de alta
calidad y con precios competitivos, lo que exigia alta
productividad. En el intento de implantacion de ciertos sistemas de
calidad y productividad utilizados en las empresas del Occidente
en el momento, la industria japonesa enfrento varias limitaciones,
principalmente de orden cultural. Desperdicio, desorganizacion,
suciedad, falta de higiene, falta de procedimientos y falta de
autodisciplina eran caracteristicas comunes en los ambientes de

trabajo japoneses.
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Por cuenta de eso, fue desarrollado un programa para actuar en
estos tipos de problemas, con las siguientes caracteristicas: (1) el
programa tenia que ser de simple entendimiento por cualquier
persona, independiente de su nivel académico, jerarquico o social;
(2) tenia que ser practicado por toda la empresa; (3) que fuese capaz
de mejorar las condiciones de trabajo en dia a dia, sin demasiadas
inversiones; (4) y que fuese autosustentable, en otras palabras,
habia que ser practicado como un habito. Eso se paso en el final de
la década de los 50s, inicialmente para combatir al desperdicio, el
desorden y la suciedad. Posteriormente para combatir la falta de

higiene y la indisciplina.

No hay una convergencia de informaciones sobre quien creo el
Programa 5S. Variados autores citan que fue el Dr. Kaoru
Ishikawa, Ingeniero Quimico japonés, principal diseminador de los
conceptos de calidad total en aquel pais. Esa referencia es debido
ser el Profesor Ishikawa el responsable por la creacién de los
Circulo de Control de la Calidad, que tenia como principio
popularizar los conceptos de estadistica aplicada a la calidad. Pero,
no hay ninguna citacion en sus propios libros sobre esta supuesta

referencia.

Después de transformarse en una gran potencia econémica, en la
década de los 80s, Japon pasé a ser motivo de investigaciones por
empresas de otros paises, deseando conocer las herramientas de
gestion utilizadas para justificar sus grandes aumentos de
productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Produccién, Just-
In-Time o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total
— TPM,; Circulos de Control de Calidad; el principio de mejora
continua — KAIZEN). Como la mayoria de las empresas japonesas
trata el Programa 5S como una base fisica y conductual para el
éxito de estas herramientas, el Programa paso a ser adoptado por

varias empresas del mundo.
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Desde el inicio de la década de los 90s cuando fue difundido el
movimiento por la Calidad Total en el Occidente, 5S ha sido el
unico y el méas procurado programa para actuar sobre los problemas
conductuales en las empresas occidentales, principalmente para
formar una cultura de combate al desperdicio, a la falta de orden, a
la suciedad, a la falta de higiene y a la falta de disciplina para
mantenimiento del orden y de la limpieza en los ambientes de

trabajo.

La mayoria de las empresas que implanta 5S es motivada por
tratarse de un programa corporativo de la matriz, y/o por estar
asociado a alguno sistema de gestion, principalmente Lean
Manufacturing, TPM (Mantenimiento Productivo Total) y WCM
(Manufactura Clase Mundial), o al sistema de produccion creado
por la propia empresa. Algunas otras son motivadas por programa
de Seguridad o Normas 1SO. Pocas tienen 5S disociado de otras
herramientas. EI ambiente que mas utiliza el Programa es la
industria, por cuenta de la existencia de sistemas de produccién y
por desconocimiento que las empresas de servicio y de comercio

tiene sobre el tema. (Haroldo, 2019, pag. 12)

A su vez, multiples autores han tratado de definir las metodologias
de las 5°S de manera efectiva por lo que muchas definiciones se
aproximan a la realidad, dando un sentido de interpretacion segun
el proceso que se va a realizar. A su vez en su investigacion
(Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016) definen la

metodologia de las 5°S como:

En este sentido las 5S son una herramienta mundialmente
conocida, implantada inicialmente en las industrias japonesas,
gracias al impacto y cambio que generan tanto en las empresas
como en las personas que la desarrollan; se centran en potenciar el
aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones
gracias a su simplicidad y agilidad por realizar pequefios cambios

y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas. (pag. 15)
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A su vez, otro autor entiende que el orden es un factor importante
en la implementacion de las 5 S y debe seguir los parametros
preestablecidos para un resultado 6ptimo, este autor lo define asi:
“Sin embargo es necesario que los cinco elementos que componen
el método 5°S deben ser implementados en la empresa en el orden
correcto y en el momento adecuado” (Pacana, 2016, pag. 23)

¢ Qué se entiende por las 5°S?

Es conocida como tactica de las 5S debido a que fomenta métodos que
son fundamentos desarrollados con cinco vocablos japonesas que
inician con S. Cada vocablo tiene un concepto trascendental para la
creacion de un puesto apropiado y fiable para el trabajo. Estos vocablos

son:

- (Seiri), (Seiton), (Seiso)
- (Seiketsu)
- (Shitsuke)

Las 5°S son el pilar del patron de productividad industrial elaborado en
Japon y que hoy en dia se aplica en organizaciones a nivel mundial. Es
falso que las 5°S sean particularidades inherentes de la sociedad
japonesa. EI mayor nimero de los no japoneses desarrollan las 5°S en
su dia a dia y muchas veces ni si quiera son capaces de notarlo. Hacen
uso del Seiri y del Seiton en el momento en que se mantienen los
ambientes adecuados y registrados los componentes ya sean utensilios,

matafuegos, desperdicios, maquinaria, entre otros.

En el momento en que nuestro puesto de trabajo estad desordenado y
sucio se pierde la eficiencia y la ética durante las labores que se ven
deterioradas. Son infrecuentes las industrias, factorias y despachos que
utilizan de manera normalizada de las 5°S con el mismo procedimiento

como conservan sus elementos propios de manera cotidiana.

Este concepto no debe ser tomado en cuenta, debido a que dentro de la

funcidn diaria los habitos de conservar la estructura y el orden ayudan
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a incrementar la eficiencia en el &rea y el concepto de calidad en ese
lugar donde se transcurre una gran parte de la vida. Realmente, si se
hacen investigaciones, es el puesto de trabajo donde se transcurre la

mayor cantidad de tiempo.

Ante esto es necesario cuestionar el siguiente concepto ya que no
justifica mantener ca6tico, no limpio y desorganizado el puesto de
trabajo. Es en este contexto que se vuelve importante el empleo de la
estrategia de las 5°S. No se entiende como una novedad, un novel
procedimiento de mando o un desarrollo de implantar un concepto
oriental que dificilmente estd relacionado con la cultura

latinoamericana.

Sencillamente, es un concepto elemental con el fin de mejorar la vida y
hacer del puesto de trabajo un area en donde inspira bienestar para el
colaborador. En adicion a estas ideas, las 5°S brindan beneficios en

cuanto a incrementar la productividad personal y de la organizacion.

Luego se detalla el circulo de las 5°S con el fin de entender a fondo los
conceptos referentes a la metodologia donde se involucran la mayoria

de conceptos de calidad, como se muestra en la figura 07.

/ >/ORGANIZACION I;B ORDEN \/ A\

Distinguir claramente Mantener los
los elementos | elementos necesanos
necesarios de los en el lugar correcto

innecesanos y “SHITSUKE ™ . para facilitar una
eliminar los /‘ DISCIPLINA  'ecuperacion

facil e inmediata

/
F
¥
Itimos
I‘ iy Convertir en habito |
A\ el mantenimiento
| < 5
{ U de los / V

Estaes la procedirnientos // B s
condicon N\ Manten
7 e establecidos

\ logramos cuand cn\ > 4 planta Il{np\a /
\ mantenemos los e __~ y bamida /
\ pnmaros pilares [ //
LIMPIEZA | /
STANDARIZADA < LIMPIEZA 4

SEIKETSU | SEISO

Figura 07. Circulo de las 5°S
Fuente: (Peinado de Haro, 2013)
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¢Por qué es necesaria la aplicacion de las 5°S?

La tactica de las 5°'S es un pensamiento poco complicado que
frecuentemente las personas no lo toman muy en cuenta, no obstante, una
industria higiénica y fiable permite orientar la institucion y las areas de

trabajo con el fin de alcanzar los siguientes objetivos:

- Ofrecer una solucidn ante el requerimiento de contar con un buen
area de trabajo, desecho de desperdicios ocasionados por el caos,
anti higiene, escapes y contaminacion.

- Apuntar a la eliminacion de perdida por factores como calidad,
lapso de entrega y costos por el uso de personal en el cuidado del
puesto de trabajo aumento de la moral por el trabajo.

- Posibilitar designar los requisitos para incrementar la duracion de
actividad de la maquinaria, esto en consecuencia de la revision
constante por parte del encargado del area.

- Enriquecer la estandarizacion y la instruccion en hacer efectivo el
uso de los patrones teniendo los colaboradores la oportunidad de
ser parte en la elaboracion de procesos.

- Utilizar los componentes de inspeccion dptica ya sean tarjetas o
tableros con el fin de ordenar los componentes e instrumentos que
intervienen en el proceso productivo.

- Conservacion de un buen estado del puesto de trabajo a través de
inspecciones periddicas acerca de los procedimientos de
estandarizar las mejoras obtenidas mediante la aplicacion de las5°S

- Laimplantacion de algin modelo de mejora continua ya sean Lean
Manufacturing, Just in Time, Calidad Total y Control, y
Mantenimiento Productivo.

- Eliminar las posibilidades de eventualidades e incrementar el
entendimiento de la atencion y mantenimiento de la maquinaria y

demas equipos de la compaifiia.

Finalmente, segin (Imai, 2012) en su publicacién detall6 el siguiente
concepto para comprender porque la civilizacién japonesa si llego a

comprender el significado de la mejora:
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La creencia de que debe haber mejoramientos interminables esta
hondamente arraigada en la mentalidad japonesa. Como dice un viejo
refran japonés, "Si un hombre no ha sido visto durante tres dias, sus
amigos deben mirarlo bien para ver los cambios que haya sufrido”. La
implicacion es que debe haber cambiado en tres dias, asi que sus amigos
deben estar lo bastante atentos para notar los cambios. (pag. 41).

Como se interpreta el Seiri — Clasificar

Eliminar los desperdicios Seiri o clasificar denota desechar del puesto de
trabajo a aquellos componentes no necesarios y que son prescindibles
para realizar la actividad.

Muy comunmente los almacenes se llenan de elementos, instrumentos,
cajas, productos, transporte interno, utensilios y accesorios individuales
por eso es dificil imaginar la probabilidad de ejecutar el trabajo sin estos

componentes.

Para un mayor entendimiento se define al Seiri como: “Clasificar cada
objeto como necesario o innecesario. Liberar espacio al desechar lo

innecesario (o re usarlos).” (Mendez, 2019, pag. 2)

Se busca estar rodeado de componentes o elementos imaginando que son
necesarios para la siguiente tarea. Con esta mentalidad se establecen
stocks pequefios en proceso que fastidian, quitan lugar y obstaculizan.
Estos elementos imposibilitan la direccion optica del trabajo, impiden el
movimiento a través de los puestos de trabajo, inducen a incurrir en
errores durante el manipuleo de materias primas y muy a menudo puede

ocasionar eventualidades en el trabajo.

De esta manera la primera S busca evitar la presencia de materiales

prescindibles. El Seiri consiste:

- Distinguir en el lugar los materiales necesarios de los innecesarios.
- Separar los materiales de manera periodica.

- Conservar lo necesario y desechar lo que no lo es.

23



- Apartar los materiales usado segun su tipo, utilidad, manipuleo y
repeticion con que se usa con la finalidad de hacer mas rapido el
trabajo.

- Ordenar los instrumentos en lugares accesibles.

- Desechar componentes que inciden en el desempefio del almacén.

- Desechar los reportes caducados y con informacion incorrecta,

debido a que pueden generar dobles interpretaciones.

Ventajas del Seiri

El empleo de las técnicas Seiri disponen los puestos de trabajo con el fin
que los mismos sean mas fiables y fructifero. El principal y sumamente
importante trascendencia del Seiri se relaciona directamente con la
seguridad. Teniendo en cuenta la existencia de componentes no
necesarios, el puesto de trabajo es tirante, imposibilita el panorama
completo de los puestos de trabajo, entorpece hacer seguimiento a el
funcionamiento de los instrumentos y herramientas, las formas de escape
ante incidentes quedan estorbadas haciendo estos factores que el

ambiente de trabajo sea mas inseguro.

Ademas, se tiene: “Las 5’S son una herramienta mundialmente conocida
gracias al impacto y cambio que generan tanto en las empresas como en
las personas que las desarrollan.” (Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert,
2016, pag. 14)

Beneficios del Seiri, sin tomar en cuenta la seguridad

- Desocupar capacidad util en manufactura y estudios

- Disminuir el tiempo de abastecimiento de suministros, escritos,
instrumentos y demas componentes

- Acrecentar el seguimiento oOptico de stocks, de repuestos y
componentes de manufactura, files con testimonios relevantes y

planos.
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- Reducir las mermas en productos o elementos que se malogran por
mantenerse un extenso tiempo exhibido en un érea inadecuada para
los mismos

- Posibilitar el seguimiento optico de los materiales que se acaban y
que son requeridos regularmente

- Organizar los puestos de trabajo con el fin de fomentar
procedimientos de mantenimiento autonomo, pues es facil evaluar
los incidentes que pueden generarse por los componentes no

necesarios que estan dentro del area equivocada.

Finalidad

La finalidad del Seiri o clasificar quiere decir apartar o alejar de los
ambientes de trabajo a los componentes que son innecesarios para las
operaciones cotidianas. EI componente necesario debe ser ubicados a
poca distancia del desarrollo del trabajo, entretanto que los no necesarios

se deben alejar del lugar o descartar.

La aplicacion del Seiri conlleva a elaborar un ambiente de trabajo en
donde se obvian inconvenientes de lugar, tiempo improductivo,

incremento de la confianza y sostenibilidad.

En este aspecto muchas veces no se interpreta de manera adecuada el

Seiri, como es descrito:

Cuando es solicitado para las personas desecharen lo que no es
necesario para el ambiente, la eficacia del SEIRI no es la deseada. Eso
porque hay una tendencia natural de las personas almacenar objetos

acreditando que un dia tendran necesidad de ellos. (Haroldo, 2019,

pag. 12)
Beneficios al aplicar el Seiri:

- Se perfecciona el seguimiento éptico de los componentes de trabajo,

instrumentos y herramientas.
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- La circulacion controlada de los procesos se obtiene gracias al
seguimiento Optico

- Selogra la calidad en el producto debido a que el seguimiento éptico
ayuda a prever las deficiencias

- Se reconocen con mayor facilidad las areas o puestos de trabajo con
un latente riesgo por incidentes laborales

- Los colaboradores puedes incrementar la productividad en sus

puestos de trabajo
Desventajas de no aplicar el Seiri:

- El &rea de almacén y la empresa en general, presentan ocurrencias
mas frecuentes, ademas el tiempo de busqueda de material se reduce
y el trabajo se vuelve tedioso.

- Hay abundancia de productos, los anaqueles y estantes que se usan
para archivar componentes no necesarios derivan en el efecto “jaula
de canario” por lo cual se imposibilita la comunicacion entre los
integrantes del area.

- En el caso de alguna emergencia, las vias de escape son bloqueadas
por elementos no necesarios, lo cual imposibilita la ruta de
evacuacion para los trabajadores.

- Se necesita disponer de estantes y anaqueles medidos exactamente
para la ubicacién de los productos. Los costos en general también se
ven perjudicados por este tema.

- Se vuelve dificil elaborar un registro de los productos en mal estado.

- El tiempo de entrega con el cliente final se ve mermado por las

causas debidas al tiempo perdido por el manipuleo de materiales.
Aplicacion del Seiri
o Reconocer componentes prescindibles

Esta etapa consiste en la aplicacion del Seiri basado en el
reconocimiento de los componentes prescindibles en el area donde
se pretende aplicar las 5S. En esta etapa se utilizar los siguientes

conceptos:
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o Lista de componentes prescindibles

La lista de componentes prescindibles es disefiada y mostrada
durante la etapa de preparacion. En ella es necesario tener en cuenta
los conceptos de reconocer el componente prescindible, su
colocacion, su cantidad, posible causa y procedimientos para su
exclusion. Esta lista es complementada por el trabajador, supervisor

0 gerente durante el lapso de tiempo en que se va a aplicar el Seiri.
o Tarjetas de color

Estas tarjetas como tal posibilitan sefialar o “acusar” en que puesto
de trabajo se ubica algo prescindible y por lo que es vital tomar una
conducta correctiva. En ciertas organizaciones usan colores verdes
para sefialar que hay un inconveniente de contaminacion, azul si
tiene relacion con elementos o suministros de produccion, roja en el
caso de elementos que no corresponden al trabajo. En Japon usa muy
seguido la tarjeta roja para denotar o indicar el inconveniente

reconocido.

Las interrogantes frecuentes que se deben elaborar para indicar la

existencia de un elemento prescindible son como sigue:

- ¢Es indispensable este componente?
- ¢Sies indispensable, es indispensable en esa cantidad?

- ¢Si es indispensable, su ubicacion dptima es aqui?

Cuando los elementos fueron sefialados se procede a apuntar cada tarjeta
usada en la lista de elementos prescindibles. Gracias a esta lista mas
adelante es posible elaborar un rastreo acerca de los elementos
reconocidos. En caso el numero sea grande es necesario convocar a una

reunion para tomar decisiones al respecto.

Durante la reunion se siguen los procedimientos para cada caso en
especifico. Algunas no necesitan mucha atencién, como archivar en un
lugar, desechar si tiene un costo bajo y no es Gtil o trasladarlo a otro sitio.
Varios procedimientos mas complejos deben realizar con la direccién de
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gerenciay requieren de paciencia, por lo que el componente identificado
permanecer en su lugar, durante la toma de la decision por parte de

gerencia.

Luego: “Todos los elementos catalogados como innecesarios deben ser

identificados con una tarjeta roja” (Villasefior & Galindo, 2010, pag. 34)

o Reglas para asignacion de las tarjetas

- La regla mas frecuente estd ampliamente relacionada al PMP o
programa de produccion mas proximo. Los componentes
imprescindibles se mantienen en su posicion. Los componentes
prescindibles se eliminar o se posicionar diferente.

- Uso del componente en relacion al trabajo por realizar. Si el
componente no es prescindible se elimina.

- Continuidad en el uso del componente. Si la continuidad es
reducida puede guardarse en otra ubicacion.

- Numero de componentes imprescindibles. Si solo se utilizar un

numero acotado de elementos, se logra guardar en otra ubicacion.

Asimismo, el ejemplo mas utilizado de la tarjeta roja se detalla en la
figura 08, donde se consideran los principales elementos de las tarjetas

rojas:
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- No.

TARJETA ROJA

TARJETA ROJA 5'S

Informacion Gen-

Responsable de area

CATEGORIA

B Maquina/Equipo B Material gastable

Cantidad
ACCION SUGERIDA
l: Agrupar en espacio separado
[_] Eliminar
u Reubicar
[_: Reparar
|: Reciclar

B Herramienta W Materia prima
H Trabajo en proceso
H Producto terminado
1 Otros

RAZON DE TARJETA

W Innecesario W Defectuoso
B Fuera de especificaciones [l Otros

Otros

ACCION REQUERIDA
Comentario W Eliminar

W Agrupar en espacio separado

B Retomar

Otros:

Fecha inicio_/_/ Final de la accién__/_/

Fecha p/concluir accién ! /.

Figura 08. Ejemplo Tarjeta Roja
Fuente: (Méndez, 2019)

o Particularidades de las tarjetas Los tipos de las tarjetas:

- Una papeleta con un namero contiguo. Esta papeleta tiene la
posibilidad de contar con alambre que posibilite su localizacion
donde esta posicionado el material prescindible. Estas papeletas
son reusables, por lo que basicamente denotan la existencia de un
inconveniente y con un disefio numérico adecuado se consigue
encontrar el suceso o la dificultad.

- Tarjetas fosforescentes. Estas tarjetas se elaboran con un pliego
de color brillante con el fin de posibilitar su ubicacion desde lejos.
El color fosforescente favorece para el seguimiento Optico del
elemento para advertir que el inconveniente persiste. Estas

tarjetas muestran los siguientes datos:

Descripcion del articulo

Categoria del articulo

Razon de la tarjeta

Accidn requerida

Fecha y datos generales
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o Plan de accién

Una vez que se aplica el Seiri se obtiene una eliminacion progresiva
de componentes prescindibles. Sin embargo, hay varios
componentes que no se le pudo eliminar por inconvenientes técnicos
o0 por incertidumbre sobre qué hacer con estos. En relacion a estos
componentes se elabora un plan para desecharlos progresivamente.
En esta etapa se utiliza la metodologia del Ciclo Deming (PHVA)

con el fin de desecharlos permanentemente.

Sin embargo, se debe tomar en cuenta que estos elementos siguen siendo
parte de la empresa y por lo tanto son considerados capital, en este caso
capital inmovilizado por lo que mantiene un valor considerable para la
empresa. Teniendo en cuenta esto el elemento se somete a la evaluacion
por parte de gerencia para considerar su importancia, en caso sea poca se
procederéa de la siguiente manera:

- Mantener el componente donde esta: Si el elemento es
imprescindible para la empresa y tiene un valor comercial
considerable es preferible mantener la ubicacion.

- Movilizarlo a otra ubicacion: También existe la posibilidad de mover
el elemento en cuestién y posicionarlo en otra ubicacién, pero dentro
de la misma area, por ser un elemento que se tiene que tomar en
consideracion.

- Ubicarlo fuera del area en cuestion: En este caso, el elemento no es
necesario de manera seguida por los usuarios o0 encargados de
almacén, por lo que se recomienda su ubicacion en otra area.

- Desechar finalmente el componente: Finalmente, si el producto no
cuenta con las caracteristicas necesarias para ser considerado

importante dentro de la empresa, se procede a su desecho.

o Inspeccidn y testimonio final

Finalmente se elabora un testimonio donde se apunte y se divulgue

el avance de los procedimientos, como han sido implantados y las
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rentabilidades obtenidas. El encargado del &rea debe elaborar este

testimonio.

Por lo se considera que: “Una buena seleccion y su respectiva
eliminacion o reubicacion, son la base para establecer correctamente
las otras eses.” (Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016, pag. 35)

Ademas, otro autor detalla el flujograma para clasificacion en su
manual de implementacion del programa 5°S como se muestra en la

figura 09:

Objetos necesarios m"esssscssscsse= -’ Organizarios

<

-
Objetos dafiados ===  ;Son Gfiles? -§'-) Repararlos

gNo
o
Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos
No,*
iSon dtiles o
NS -- para P

Objetos de mdas ==-p s InA —

- ---.Si.__,’ Transferir

Vender

Figura 09. Flujograma para clasificacion

Fuente: (Vargas, 2010). Manual de Implementacién programa 5°S

Como se logra visualizar en el flujograma se presentan mas maneras
de darle valor a los elementos inactivos o inmdviles dentro del
almacén y que mediante la implementacion de las 5 “S” es necesario

darles una tarea.
Como se describe los objetos se desagregan de la siguiente manera:

- Objetos necesarios: Este concepto hace referencia a los objetos
que son de vital necesidad para el funcionamiento del almacén y

necesitan estar bien ubicados.
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- Objetos dafiados: En cuanto a los objetos que presentan dafos,
dependiendo de la envergadura del dafio, estos pueden ser
reparados por el staff técnico o enviados a fabrica para su
reparacion.

- Objetos obsoletos: Este concepto hace referencia a los objetos que
ya no sirven y por lo tanto no est4 permitido comercializar debido
a que ya no funcionan como se deben.

- Objetos de mas: Estos son considerados objetos que estuvieron
de manera equivoca en el lugar y que es necesario su remocion

para el proceso.

En este sentido el Seiri se define mediante un flujograma donde
primero se reubica los materiales innecesarios, luego se utilizan las
tarjetas de color y finalmente se ejecuta el plan de accion como se

muestra en la figura 10:

Flan de accion de
Tarjetas de color apartamiento de
materiales innecesarios

Ubicar e inventariar
materiales innecesarios

SEIRI - CLASIFICACION

Figura 10. Flujo del Seiri
Fuente: Elaboracion propia

» Como se interpreta el Seiton — Ordenar

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar es una frase muy usada
para explicar el Seiton donde después de desechar los componentes
prescindibles, se determina el sitio donde se van a colocar aquellos que
son de uso frecuente, reconociéndolos para encontrarlos facilmente y

hacer factible su regreso (esto en el caso de un suministro o instrumento).

Para el autor (Mendez, 2019), el Seiton es: “Arreglar los objetos

necesarios — por el proposito de uso, frecuencia de uso, donde seran
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usad
la fa

os, forma —y luego decida donde y como seran almacenados. Evitar

Ita de objetos que necesita.” (pag. 3)

El Seiton permite:

Establecer un lugar éptimo para cada componente usado en la rutina
diaria pues esto facilita su disponibilidad y accesibilidad. Seiri
Clasificacion Ubicar e inventariar materiales innecesarios Tarjetas
de color Plan de accién de apartamiento de materiales innecesarios
Establecimiento de lugares identificados para posicionar
componentes poco frecuentes.

Seleccionar puestos para situar los componentes que no se utilizaran
en un futuro cercano.

Permite que los colaboradores posean facilidades visuales que
posibiliten el control y seguimiento. Ventajas del Seiton

Posibilita un facil acceso a los componentes necesarios

La informacion en el puesto de trabajo es mas certera y se reducen
errores y procedimientos de riesgo.

La higiene y pulcritud se realizan facilmente.

La apariencia del area se mejora, lo cual trasmite ordenamiento,
compromiso y seriedad con el trabajo.

Se crea mayor espacio en el sitio de trabajo.

Se mejora el clima laboral en la empresa.

La seguridad se mejora por la marcacién de los puestos de trabajo.

Conforme a (INFOTEP, 2010): “se debe cumplir el principio de las 3F

(Fac

para

©)

il de ver, Facil accesibilidad y Facil de retomar la ubicacion inicial),

ello se debe tener una correcta ubicacion e identificacion.” (pag. 15)

Ventajas organizacionales
La organizacion cuenta con sistemas de reconocimiento éptico de
componentes.
Eliminacion de mermas debido a confusiones de personal.
Las directivas de trabajo son cumplidas frecuentemente.

Se mantiene el “Know How” de la organizacion.
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- En general, mejora de la productividad.
Finalidad

El uso del Seiton procura colocar los componentes imprescindibles en
lugares que sean faciles de encontrar, esto para su utilizacion y posterior
retorno. Los métodos usados en Seiton simplificar los pasos de codificar,
reconocer y sefialar las &reas con la finalidad de su preservacion en un

mismo lugar y en optimas condiciones.

En los puestos de trabajo Seiton tiene como finalidad posibilitar los
documentos y la busqueda de ficheros, acrecentar el seguimiento visual
de los files y la reduccién de la pérdida de tiempo en busqueda de

informacion.

Como se define la finalidad de la implementacion del Seiton: “Significa
limpiar y sanear el entorno para anticiparse a los problemas”. (Aldavert,
Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016, pag. 16)

Cuando no se aplica el Seiton se ocasionan los siguientes inconvenientes:

Aumento el manipuleo no necesario de materiales. El lapso de

tiempo de bdsqueda del material se incrementa.

- Los trabajadores pierden tiempo util en el proceso de blsqueda de
los materiales. Esto al no ubicar el componente y ademas nadie sabe
su colocacion. Por lo que se deduce que es necesario un mejor
registro.

- Cuando no hay un correcto ordenamiento no es posible hacer el
seguimiento visual de almacenes y componentes.

- Incidentes en el manipuleo de materiales. Lo cual se traduce en
deficiencias, tiempo perdido, mal clima laboral y como consecuencia
perdida en general.

- La carencia de marcacion de sitios no seguros o zonas riesgosas, lo

cual puede inducir a percances y perdida de la moralidad.

Estandarizacion
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La estandarizacion hace referencia a la elaboracién de un meétodo
permanente para elaborar las actividades. La estandarizacion cuando se
refiere a una operacion denota que cualquier integrante de la empresa
puede realizar la misma. El ordenamiento es inherente a la
estandarizacion, un puesto de trabajo requiere de una estructura antes que

se realice la estandarizacion.
Aplicacion del Seiton

El establecimiento del Seiton solicita la implantacion de procedimientos
sencillos y elaborados por los colaboradores. Los procedimientos son los

siguientes:

o Inspeccién oOptica Una inspeccion optica se usa para promulgar lo
siguiente:
- Lugar en el cual se ubican los componentes
- Modelos propuestos para cada una de las tareas que se deben
desarrollar en un procedimiento del trabajo.
- En qué posicion colocar los distintos materiales que existen
- Lugar donde debe posicionarse los componentes de higiene,

pulcritud y desechos tdxicos.

Las inspecciones Opticas se relacionan directamente con los
procedimientos de estandarizacion. Una inspeccion Optica es un patrén
relacionado con un componente de dibujo ya sea de color o con
numérico, ademas de ser facil de apreciar. El estandarizar se modifica en
dibujos y los mismos se vuelven inspecciones opticas. En el momento de
la ocurrencia, so6lo hay un lugar para cada objeto, y se deduce
inmediatamente si un proceso especifico se esta realizando usual o

inusual.

Por lo que algunos autores las inspecciones Opticas significan “Sitio
donde se encuentran articulos, donde ubicar el material, donde ubicar
utiles de escritorio que son parte del proceso” (Villasefior & Galindo,
2010, pag. 37).
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o Plano5°S

Es un dibujo que representa la posicion de los componentes que se

estan estudiando para su posterior ordenamiento en el area. El plano

5°S posibilita representar en qué lugar posicionar los instrumentos,

componentes de seguridad, componentes de higiene y demas

herramientas. Sin embargo, al no realizar actividades de produccion

en la empresa, solo se centra en la frecuencia de despacho de los

productos y su requerimiento mensual.

A continuacion, en la tabla 1 se muestran pautas para reorganizar

articulos necesarios:

Tabla 1: Oraanizar articulos innecesarios

FRECUENCIA DE USD

COLOCAR

Muchas veces al dia

Varias veces al dia

Varias veces por semana

Algunas veces por mes

Algunas veces al afio

Mo se usa, pero podria usarse

Colocar tan cerca como sea posible

Colocar cerca al usuario

Colocar cerca al area del trabajo

Colocar en areas comunes

Colocar en almacén o en archivos

Guardar etiguetado en archive muerto o area para tales fines

Fuente: (INFOTEP Capacitar para progresar, 2010)

o Las reglas o pautas para localizar las optimas ubicaciones son las

siguientes:

- Ubicacién de los componentes en el lugar de trabajo en

concordancia con reiteracion de utilizacion.
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- Los componentes utilizados mas frecuentemente se posicionan a
la mano.

- Los componentes menos utilizados se posicionan lejos del sitio
de trabajo.

- Silos componentes se usan fusionados, estos se posicionan juntos
y en el orden correspondiente.

- Los instrumentos se posicionan al alcance de la mano, cuando se
utilizan vuelve a donde se ubicaban inicialmente.

- Los sitios de acopio deben tener mayor capacidad para la entrada
y salida de componentes.

- Guardas los instrumentos en concordancia con su empleo o
producto.

- El acopio que se basa en el empleo consiste en acopiar anexas los
instrumentos que se utilizan de la misma manera.

- El acopio que se basa en el producto consiste en acopiar anexas

los instrumentos que se utilizan en el mismo producto.

Sefializacién del lugar

Cuando se ha resuelto el mejor lugar, se vuelve necesario un método
para reconocer las mismas de manera que cada colaborador pueda
ubicar lo que busca, y cuanto de cada componente puede encontrar

en ese lugar. Por lo que se utilizan:

- Sefiales de posicién

- Sefales de medida

- Carteles y etiquetas

- Nombre de los puestos

- Sefalizacion de areas

- Posicién de guardado de materiales
- Procesos patrones

- Espacios de la maquinaria, herramientas de higiene y seguridad

Sefalizacién con colores
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Es una metodologia con el fin de reconocer la posicién de los puestos
de trabajo, la posicion de componentes, herramientas y materiales.
La sefializacién con colores se usa para generar rayas que muestren
la segmentacidn entre los puestos de trabajo y el flujo, seguridad y

posicionamiento. Las utilidades més recurrentes de las rayas son:

- Curso del trénsito de materiales

- Ubicacién de componentes de seguridad

- Posicionamiento de sefiales para instalar puestos de trabajo

- Rayas cebra para hacer mencién a las areas donde no se

recomienda posicionar elementos por su alta peligrosidad.

Resultado

El Seiton es una técnica que afina la percepcién de ordenamiento
mediante la sefializacién y empleo de apoyos Opticos. Estos apoyos
se usan para estandarizar procedimientos y prevenir derroches de
componentes, dinero, tiempo y lo primordial, posibles accidentes de

los colaboradores.

A su vez, esta técnica permite que la primera S pueda ser
implementada con éxito y asi el avance en cuanto a la aplicacion de

las 5°S al almacén puede ir incrementandose progresivamente.

En este sentido (Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016) la

principal meta de la segunda “S” esta definida por:

Para conseguir ordenar el almacén de una forma logica y en linea
a la actividad que realizamos en él, debemos examinar la
frecuencia de uso de cada elemento, producto u objeto. El
objetivo principal de la 2da "S" es evitar las largas busquedas para
encontrar aquello que necesitamos, minimizando el movimiento

y el transporte. (pag. 22).

Ademas, otro autor entiende que: “En la ejecucion del SEITON hay

una preocupacion de las personas en apenas ordenar los recursos
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para facilitar el acceso. Con el tiempo los recursos quedan
nuevamente desordenados, porque no hay una sistematica que

induzca a las personas.” (Haroldo, 2019, pag. 4).

Por esto se determina el flujograma correspondiente al Seiton, donde
se inicia con la asignacion de un lugar para los materiales, para luego
determinar cuanto de ese material se necesita y finalmente si esta

Optimo como se muestra en la figura 11:

SEITON - ORGANIZACION

Tener la seguridad de
gue el material esta
Operativo

Asignar un lugra para Acordar la cantidad
cada material precisa de material

Figura 11. Flujograma del Seiton

Fuente: Elaboracion propia.

» Como se interpreta el Seiso — Limpiar

Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el
desorden. Asear el puesto de trabajo, los estantes y anaqueles para prever
la contaminacion y el caos. El Seiso hace referencia a quitar la basura y
el polvo de los componentes. Seiso supone controlar el &rea mediante el
procedimiento de limpieza. Se reconocen inconvenientes de cualquier

indole.

El aseo esta relacionado directamente con el 6ptimo desempefio del area
y la capacidad para hacer un buen trabajo. El aseo supone no

primordialmente mantener una estética satisfactoria estable.

Seiso supone una filosofia mejor que asear. Demanda que se realice un
esfuerzo imaginativo de sefializacion de la raiz de basura y suciedad con
el fin de realizar actividades para su supresion, contrariamente, se
imposibilita el mantenimiento Seiton Organizacion Asignar un lugar para
cada material Acordar la cantidad precisa de material Tener la seguridad
que el material esta operativo de la limpieza y el estado 6ptimo del sitio
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de trabajo. Se basa en impedir que el desaseo, la contaminacion y la
basura se acopien en el sitio de trabajo.

Como dice el autor el Seiso lo define: “Mantener todo limpio:
herramientas, equipos, dispositivos, pisos, paredes, ventanas y articulos
personales. Mantener los objetos de tal manera que se puedan exhibir
todas sus funciones.” (Mendez, 2019, pag. 4)

El Seiso implica:

- Constituir el aseo como fundamental para la rutina.

- Tomar el concepto de que el aseo es un procedimiento de
mantenimiento por lo que se entiende que la inspeccion se considera
limpieza.

- Cuando se elabora el aseo como mantenimiento se genera
entendimiento por parte del personal. Por lo que no es recomendable
encargar el aseo a personal no calificado.

- La finalidad principal no es solamente quitar la mugre, es
fundamental llegar a la causa y la fuente de la suciedad para su

posterior erradicacion.

Para analizar el objetivo del Seiso, es necesario entender la definicién:
“El verdadero objetivo de Seiso consiste en disefar sistemas para no
ensuciar y asi minimizar la accion de limpiar, por lo que no es mas limpio
quien més limpia sino quien menos ensucia.” (Aldavert, Vidal, Lorente,
& Aldavert, 2016, pag. 24)

Ventajas del Seiso

- Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

- Aminora el peligro latente de la ocurrencia de incidentes

- Optimiza el confort corporal e intelectual del colaborador

- Decrecen los derroches de componentes

- El aseo conlleva a un incremento caracteristico del sitio de trabajo

- La calidad en general se incrementa y se impiden extravios por

desaseo
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Aplicacion del Seiso o limpieza

El Seiso debe ejecutarse utilizando una serie de etapas que favorecen a
elaborar la rutina de conservar el puesto de trabajo en condiciones
optimas. El procedimiento de aplicacion es sostenido en un contundente
plan de capacitacion y uso de los componentes indispensables para su
ejecucion, como ademas su lapso de tiempo debido a que si el tiempo

pasa se retrocede en el proceso de implementacion.

Por lo que cuando se determinan los equipos éptimos se realiza el plan

determinado como lo menciona:

“Cuando se cuenta con los elementos necesarios correctamente
identificados y ubicados, se requiere tomar las acciones para dejarlos
en condiciones optimas de uso”. (Villasefior & Galindo, 2010, pag.
12)

o Etapa 1. Ejecucion o proceso de aseo

Frecuentemente una organizacién elabora un proceso de
ordenamiento y aseo como primera etapa para la aplicacion de las
5°S. En este proceso se desechan elementos prescindibles y se
higieniza el area de trabajo.

Este tipo de aseo no posibilita tomar en cuenta un Seiso desarrollado
integramente, debido a que se relaciona con un excelente comienzo
y planificacion para el ejercicio de aseo constante. Este proceso de
aseo sirve para alcanzar un patréon de la manera en que se debe
mantener las areas continuamente. Los procedimientos Seiso sirven
de ayuda para conservar el patron logrado en el inicio del proceso.
Esto como circunstancia favorable sirve para implicar a la gerencia

y colaboradores en el procedimiento de aplicacion de las 5°S.

Este proceso 0 ejecucion de aseo instaura el incentivo y
receptibilidad para el comienzo del desarrollo de mantenimiento del

aseo.
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o Etapa 2. Programar el sostenimiento del aseo

El colaborador del puesto tiene que elegir una tarea especifica de
ejecucion del aseo en el area. Si el area es muy extensa se vuelve
imprescindible anotar en un dibujo en el cual manifiesta la

obligacion del personal.
o Paso 3. Disefiar el procedimiento de aseo

Se vuelve bastante util el disefio de los procedimientos de
capacitacion para el aseo. Estos procedimientos incluyen el dibujo
distribucion de ambientes, la manera de usar los componentes de
aseo, como también continuidad y lapso de tiempo para cada
actividad. Las tareas de aseo incluyen el control antes del inicio del
dia, las tareas de aseo se efectlan durante las horas laborables, y las
que se efectdan al término del dia laboral. Es primordial dejar en
claro los tiempos para estas tareas de manera que se afiadan de

manera natural a las operaciones diarias.

Es recurrente en organizaciones que han progresado
exponencialmente en el progreso de la columna mantenimiento
independiente, donde se encuentran los patrones que han sido
elaborados por los colaboradores, debido a que se les capacitd en esa

tarea.
El procedimiento de aseo estd compuesto por:

- Objetivos del aseo

- Dibujo o boceto donde se sefialice el esquema de areas o
ambientes

- Mapa de seguridad del almacén mostrando los posibles lugares
de incidentes que se encuentran durante el aseo

- Esquema de los integrantes que son parte del mantenimiento de
cierta area

- Componentes de aseo y seguridad

- Diagrama de flujo que se va a utilizar
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Patrones para procesos de aseo. Reconocer el proceso de aseo para
usar de manera eficiente el periodo de tiempo. El patrén puede
contener bocetos que son de referencia acerca del procedimiento

correcto.
Etapa 4. Elaborar componentes para el aseo

En esta etapa el Seiton utiliza los componentes de higiene, guardados
en sitios de facil acceso. Los colaboradores deben estar capacitados
acerca de la utilizacion de estos componentes tomando en cuenta su

preservacion y seguridad.
Etapa 5. Establecimiento del aseo

Eliminar la suciedad, la basura y el polvo; es indispensable eliminar
las capas de polvo instauradas en las areas de trabajo. Seiso incluye
eliminar y asear a profundidad lo sucio, la basura y otros materiales
que no corresponden a los ambientes. Siempre tomando en
consideracion las conexiones eléctricas que es donde se almacena
mayor suciedad. En el proceso del aseo es imprescindible informarse
acerca del acceso a los ambientes, pues con la aplicacion de las
siguientes "S" sera indispensable posibilitar el aseo rutinario.

Ademas, se hace hincapié en que el aseo es un procedimiento
primordial para estudiar y reconocer a través del control la
posibilidad de mejoria. También se entiende a proporcion: “que una
vez que se haya vuelto un habito las labores de limpieza, se podra
implementar la limpieza con inspeccion.” (Villasefior & Galindo,
2010, péag. 35).

Es asi que el flujograma del Seiso esta determinado por la
programacion del aseo mediante un plan, luego la organizacion de
utensilios y la implementacion de un plan acorde como se detalla en

la figura 12:
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Organizacion de Implementacidn
utensilios de del plan de
limpieza limpieza

Programar &l Creacidn del plan

SEISO - LIMPIEZA
aseo de aseo

Figura 12. Flujograma del Seiso

Fuente: Elaboracion propia
» Como se interpreta el Seiketsu — Estandarizar
Conservar elevados niveles de ordenamiento, estructura y aseo.

Seiketsu es la filosofia que nos posibilita conservar las metas logradas
con el desarrollo de las tres "S" anteriores. Si es inexistente un
procedimiento para mantener metas, es probable que el ambiente una vez

mas muestre componentes prescindibles y se desaproveche lo alcanzado.

“Cuando se logra obtener el nivel de orden y limpieza deseado, se
debe estandarizar las operaciones, ello para conservar y mejorar los

resultados ya logrados.” (Villasefior & Galindo, 2010, pag. 37)
Seiketsu o estandarizacion hace referencia a:

- Sostener el nivel de aseo alcanzado con las S predecesoras.

- Instruir al colaborador con que cuenta con el apoyo de gerencia y
una correcta capacitacion.

- Los procedimientos contienen las técnicas para la realizacion del
trabajo de aseo, la demora del mismo, la seguridad necesaria, y el
proceso en caso se presente algun inconveniente.

- Dentro de lo posible llevar el control de los cambios realizados en
las areas de trabajo.

- Las utilizaciones de los estandares deben ser evaluados para verificar

que se estén desarrollando adecuadamente.

Ademas, la tltima “S” o Seiketsu significa “Mantener ¢l estado de los
objetos que ya han sido organizados, clasificados, y limpiados.”
(Mendez, 2019, pag. 5)
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Ventajas del Seiketsu

- Se archiva el "Know How" adquirido mediante el tiempo
transcurrido

- Se incrementa la comodidad de los colaboradores al establecer
rutinas de conservacion del puesto de trabajo de manera constante

- Los trabajadores tienen conocimiento del area

- Se impiden fallos en el aseo que pueden conllevar a incidentes o
riesgos prescindibles

- La gerencia estd mas involucrada en la conservacion de los puestos
de trabajo al tomar parte en la aceptacion de los patrones

- Se capacita a los trabajadores con el fin que puedan cumplir mayores
compromisos en el area de trabajo

- El'lapso de tiempo de control se mejora y se mejora la productividad

global

Como se establece el aseo homogeneizado Seiketsu es el paso de
mantener lo obtenido utilizando patrones en el proceso de las "S"
predecesoras. Esta 4ta "S" esta ligada estrechamente con la generacion

de rutinas para mantener el puesto o area en condiciones optimas.

Para (INFOTEP, 2010, pag. 14): “se debe disenar procedimientos para
continuar con el programa de las 5S, el cual se debe empezar con el

principio de los 3 NO (no articulos innecesarios, no desorden, no sucio).”
Para aplicar el Seiketsu son necesarias las siguientes etapas:
o Etapa 1. Designar tareas y obligaciones

Con el fin de conservar los estandares de las tres "S™ predecesoras,
cada trabajador de reconocer con exactitud que obligaciones tiene y
en qué momento, ademas de cémo. Si los trabajadores no cuentan
con actividades concisas vinculadas con sus sitios de trabajo, las tres

"S" predecesoras careceran de significado.
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Deben otorgarse directivas acerca de las tres "S" predecesoras a cada
trabajador sobre sus obligaciones y tareas por realizar relacionadas

con las actividades de aseo y conservacion propia.

Los patrones pueden ser elaborados por los trabajadores, esto solicita
una capacitacion y ejercicio en el Kaizen con el fin que poco a poco

se vaya optimizando los procedimientos de aseo.
El apoyo que se usa para designar las obligaciones son:

- Esquema de reparto del trabajo de aseo elaborado en el Seiso

- Procedimientos de aseo

- Pizarra donde se lleve periddicamente el progreso logrado con
cada "'S"

- Manual de trabajo para desechar los ambientes inaccesibles,
origen de la contaminacion y optimizacién de los procesos de

aseo.

Etapa 2. Integracion de las tres “S” predecesoras en la rutina

El patron de aseo de conservacion propio facilita el control de las
actividades de aseo. Estos patrones posibilitan cualquier data
imprescindible para hacer el trabajo. La conservacion de los
estandares se debe mantener de manera natural en las actividades

diarias.

Los procedimientos de inspeccion Optica pueden impulsar a
desarrollar "relaciones™ con los patrones, en este concepto el
procedimiento se marcaré en la zona en caso de necesidad. Es mejor
obviar almacenar los procedimientos en escritorios y estantes, este
tipo de procedimientos deben estar posicionados a la vista y no lejos

del area de trabajo.

Frecuentemente se presentan ciertos inconvenientes como:
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- No es realizado el mantenimiento periodico con el fin de prevenir
eventualidades, este caso los materiales no sean encontrados a
tiempo.

- No se cuenta con un personal encargado en caso de ocurrencia de
fallas.

- Los materiales estan desubicados.

- Las condiciones del ambiente deterioran el material.

Por lo que se necesita analizar detenidamente el procedimiento que
se debe seguir en esta S, para asi erradicar los principales problemas
encontrados y seguir con el desarrollo de la aplicacion de las 5°S en
su totalidad.

Entendiendo este concepto, a juzgar por (Haroldo, 2019):
Ademas de las actividades promocionales que son desarrolladas a

lo largo de la implantacion y mantenimiento del Programa, algunas
otras pueden ser direccionadas para el bienestar del individuo,
porque en esta fase las personas ya estan receptivas a las
actividades que dependen de su voluntariedad. Las actividades de
Seiketsu, incluyen la definicion de estandares, la preocupacion con
la salud y la higiene en el trabajo, la sistematica de para la
mantenimiento y mejora de las 5S y la ampliacion de las 5S a los
ambientes electronicos. Shitsuke cobrara todo lo que es definido en
el Seiketsu. (pag. 41)

Para su entender, el Seiketsu inicia con la validacion de las politicas
de aseo, ordenamiento y organizacién para seguir con la asignacion
de roles y responsabilidades. Finalmente, la integracion de las “S”

precedentes es fundamental como se muestra en la figura 13:

Paoliticas de - Asignacicn de Integracion de las tres
. Politicas de -
ordenamiento N roles y 5" precedentas en los
organizacion - A -
Y asen responsabilidades trabajos de rutina

Figura 13. Flujograma del Seiketsu

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Fuente: Elaboracion propia
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» Como se interpreta el Shitsuke — Disciplina
Establecer costumbres que se basan en las cuatro "S" predecesoras.

Shitsuke o disciplina hace referencia a transformar en rutina el uso de los
procedimientos acordados y decretados para el aseo en el puesto de
trabajo. Se alcanzan metas logradas por las "S" predecesoras por un
amplio tiempo si se consigue generar un &mbito de consideracion hacia

los procedimientos y patrones acordados.

Las "S" predecesoras se consiguen establecer facilmente si en los puestos
de trabajo se conserva el orden. Su empleo nos respalda que la seguridad
sera constante, la productividad mejorara poco a poco Yy la calidad sea

extraordinaria.

Como lo explica (Mendez, 2019), Shitsuke se entiende por: “Mantener el
habito de cumplir con las 4S anteriores. Establecer un control permanente

en el desempeiio de cada tarea.” (pag. 6)

Shitsuke compromete una mejora de la filosofia del autocontrol en la
organizacion. Si la gerencia promulga a los colaboradores la aplicacion
del Ciclo de Deming diariamente, es fiable que la aplicacion de esta "S"
no presentara inconvenientes. El Shitsuke es el nexo que hay entre el
pensamiento de Kaizen y las 5°S. Estas rutinas elaboradas con el
desarrollo del ciclo P.H.V.A. esta comprendida en un buen prototipo para
alcanzar que educacion sea primordial en la realizacion de las

actividades.

También los autores detallan que “El Shitsuke dinamiza las auditorias de
seguimiento y consolida el habito de mejora continua.” (Aldavert, Vidal,
Lorente, & Aldavert, 2016, pag. 43)

Shitsuke implica que:

- La consideracion a las técnicas y estandares definidos con el fin de

mantener el lugar en condiciones dptimas.
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- Elaborar un seguimiento autdnomo y la atencion a las normativas
que favorecen a la actividad de una empresa.

- Promulgar la posibilidad de llevar el control acerca de los
procedimientos definidos.

- Entender lo importante de la consideracion por los integrantes de la
empresay sus procesos, ademas de las técnicas y procedimientos, en
donde el colaborar tiene incidencia directa.

Ventajas del Shitsuke

- Creacion de una filosofia de sentimiento, consideracion y custodia
de los recursos de la organizacion

- El orden es un método para modificar rutinas

- Se prosiguen los patrones alcanzados

- Se acrecienta la moralidad en los trabajadores

- El cliente percibe mayor satisfaccion gracias a los estandares de
calidad elevados porque se respetaron en su totalidad los procesos y
reglas

- El puesto de trabajo se convertiré en fascinante diariamente

A su vez, se tiene que: “Si se logra crear un ambiente de disciplina y
respeto a las normas, se podra disfrutar los beneficios de las primeras S

por largo tiempo.” (Villasefior & Galindo, 2010, pag. 58)
Finalidad

El desarrollo del Shitsuke quiere obtener la rutina de tener en cuenta y

usar de manera correcta los procesos, patrones e inspecciones previas.

Un colaborador se instruye asi mismo con el fin de conservar la filosofia
de las 5°S, debido a que las utilidades y rentabilidad son considerables.
Una organizacion y su gerencia alientan su praxis, por lo que genera

cambios en la productividad y en la gestion.

Tomando en cuenta la aplicacion de las 5°S, la constancia es primordial

pues sin ella, la aplicacion de las cuatro "S" predecesoras decrece
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fugazmente. Si las ganancias de las cuatro "S" predecesoras se

manifestaron, se cae de maduro asumir la aplicacion del Shitsuke.
Aplicacion del Shitsuke

La constancia no es evidente y es imposible de evaluar a diferencia de las
otras "S" predecesoras. Se genera en el cerebro y en el deseo de los
trabajadores y el comportamiento denota serenidad, no obstante, se
procede a elaborar caracteristicas que favorezcan la praxis de la

disciplina.

En este sentido, considerando la aplicacion del Shitsuke definida por
(Haroldo, 2019):

Hay criticas sobre el porqué del SHITSUKE ser la tltima “S”, ya que
se torna imposible el desarrollo de las otras “S” sin que exista la
disciplina. Evidentemente la critica se justifica, si es entendida de esa
manera. Pero, el motivo de SHITSUKE ser la ultima “S”, es porque
su practica efectiva solamente ocurre cuando las cuatro actividades
(SEIRI, SEITON, SEISO y SEIKETSU) estan definidas vy
consolidadas. Ademas, lo que se desea no es apenas el cumplimiento
del previsto, pero el cumplimiento autdnomo y estricto del previsto,

sin necesitar de seguimiento. (pag. 43)

Es importante observar que en la practica de Shitsuke las personas tienen
una preocupacion mayor con el projimo, fortaleciendo el espiritu de

equipo.
o Panorama dividido

La hipdtesis del estudio en las empresas denota que para desarrollar
una empresa es primordial que haya una coincidencia entre la
percepcion de una empresa y la de sus trabajadores. Por

consiguiente, es fundamental que la gerencia de la organizacion
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tome en cuenta la posibilidad de dirigir esta coincidencia hacia el

objetivo de metas en comun con beneficios mutuos.
Constitucién

Las 5°S no hacen referencia al ordenamiento de un escrito por
instruccion. Se necesita capacitar y educar a través de la préctica de
aprender haciendo cada una de las 5°S. No se centra en elaborar
pancartas, tarjetas o carteles como medio para hacerlo notar al

colaborador.

Estos procedimientos de marketing funcionardn en su momento,
pero con el paso del tiempo se extinguiran, en algunas ocasiones los

procedimientos del Seiri son suprimidos debido a la rutina.
Periodo para la aplicacion de las 5°S.

El colaborador necesita poner en préctica las 5°S. Frecuentemente
no se establece el tiempo por apremios externos y no se realizan las
tareas. Estas conductas desembocan en la pérdida de credibilidad y
los colaboradores no toman importancia al programa, se genera una
poca responsabilidad de gerencia. Es requerido contar con el soporte
de gerencia en lo que se refiere a suministros, soporte, gratitud de

sus logros y tiempo.
El desempefio de gerencia

Con el fin de elaborar los requisitos que promulgan o benefician la
aplicacion del Shitsuke, la gerencia cuenta con el siguiente

COMPromiso:

- Instruir al trabajador sobre los conceptos y procedimientos de las
5°S, ademas de la conservacion propia

- Elaborar un conjunto organizar o cabecilla para la aplicacion

- Asignacion del periodo para la aplicacion de las 5°S

- Abastecer de suministros para la aplicacion de las 5°S

- Estimular y ser parte del desarrollo de las tareas

51



- Control del avance y crecimiento de la aplicacion de las areas de
la organizacion

- Colaborar en las auditorias respectivas

- Adaptar las 5°S a su vida e instruir con el ejemplo

- Mostrar su responsabilidad

El rol de los colaboradores

- Mantener el estudio acerca de la aplicacion de las 5°S

- Admitir con emocion la aplicacion de las 5°S

- Ayudar en la promulgacién del Know How utilizado

- Esquematizar y acatar los patrones de mantenimiento del puesto
de trabajo

- Ejecutar las auditorias necesarias

- Solicitar al supervisor la ayuda o suministros para la aplicacion
delas5°S

- Tomar parte en la elaboracion de programas de mejoramiento

Ventajas de las 5S

La aplicacion de una tactica de 5°S es primordial en toda la empresa,
desde eliminar derroches hasta la mejora de seguridad, viéndose esta

beneficiada segln los siguientes aspectos:

- Mejora en la seguridad gracias a la importancia que le dan los
trabajadores

- Disminucion en las mermas

- Mejor calidad

- Mejores tiempos de entrega

- Crecimiento de la vida util de los materiales

- Se crea una filosofia organizacional

- Lacompaiiia se aproxima a conceptos de calidad total
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En otras palabras, la totalidad de los frutos o ganancias de las cuatro
primeras S, se perderan si no se tiene un afan intencionado para
sostener la constancia en el procedimiento de las 5S. En adicion, esta
etapa logra que las personas y las organizaciones estén fortalecidos

ante proximas iniciativas.

En este sentido, se interpretar que la ultima “S” funciona mas como
una suerte de comodin para las cuatro “S” predecesoras y por
consiguiente es fundamental para su implementacién, el proceso
inicia con el involucramiento de gerencia y por consiguiente el del
resto del personal, para finalmente darle un seguimiento y control.

Teniendo en cuenta estos conceptos, véase la figura 14:

Invalucramiente de la Invalucramiento

. Seguimiento y control
EErencia delresto del personal

SHITSUKE - DISCIPLINA

Figura 14. Flujograma del Shitsuke

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.2. Metodologia del estudio de tiempo

Para complementar el disefio y analisis de los diagramas se realizara

estudio del trabajo, aplicando técnica de medicion del trabajo.

La medicion del trabajo es la aplicacion de las técnicas para determinar el
tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
definida efectudndola segin a un método establecido. Podemos aumentar

la productividad a través del Estudio del Trabajo.

El método de lectura a tomar sera el METODO VUELTA A CERO O
LECTURA REPETITIVA, cuando se toman tiempos parciales a cada
elemento, al finalizar un elemento se lee el tiempo, se picay se vuelven las

agujas a cero para que comience el tiempo del siguiente.
Siendo las siguientes ventajas:

= Lectura directa del tiempo de los elementos.
= Facilidad para incluir elementos fuera del orden.

= Facilidad para el recuento de resultados.

Para determinar el tiempo adecuado de una operacion y/o del proceso se
debe conocer los siguientes tiempos: el tiempo observado, tiempo normal,
tiempo estandar (tiempo final que se le da a la operacion). Ademas de los
siguientes conceptos como la valorizacion de la operacién y de los

suplementos de los trabajadores.
= Tiempo observado:

El tiempo observado es el tiempo real que utilizan los operarios en
realizar las operaciones, para eso se cronometrara diez veces la

operacion para obtener un tiempo observado medio.
=  Tiempo Normal:

El tiempo normal consiste en ampliar o reducir el tiempo observado;

de acuerdo al rendimiento superior o inferior del trabajador
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observado. Para el efecto se suma algebraicamente al tiempo
observado una cantidad igual a:

A =TOx (V-100)/100
En donde TO es el tiempo observado y V es la valorizacion.
TN=TO+A

La valorizacién del rendimiento del trabajador se obtendra de la tabla
de valorizacion, que es la ESCALA DE BASE 100, la mas usada y

la méas recomendable. Siendo 100 el ritmo normal.
Tiempo Estandar:

El tiempo estdndar llamado también TIEMPO TIPO, TIEMPO
NORMALIZADO o TIEMPO ASIGNADO, es aquel que
corresponde al que por término medio necesita un operario
preparado y entrenado para ejecutar una operacién, trabajando a
velocidad normal y de acuerdo a un método pre - establecido.

Se obtiene agregandole los suplementos al Tiempo Normal y se

expresa generalmente en horas estandar o en minutos estandar.
FT = (VS + 100)/100
Siendo Ft el factor de tolerancia'y VS sumatoria de los suplementos.
TS=TnxFT
Siendo TS el tiempo estandar, Tn el tiempo normal.

Los valores de los suplementos se tomardn de la tabla de
WESTINGHOUSE, considerando las siguientes caracteristicas:
suplemento por fatiga, necesidades personales, caracteristicas del

proceso y especiales.
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2.2.3. Diagrama de recorrido

Es una representacion topogréafica de la distribucion del area estudiada,
en la que se indican la localizacion de todas las actividades registradas
en el diagrama del flujo de proceso. Dicho de otra forma, consiste en un
plano del area estudiada, hecho a escala, con sus maquinas y areas de
trabajo guardando la correcta relacion entre si, y representando todos los

obstaculos presentes en la distribucion.

En el plano se trazan las trayectorias de los desplazamientos de los
materiales, piezas, productos u operarios objeto del estudio, utilizando
algunas veces los simbolos del diagrama de flujo de proceso, por el hecho
de ser el diagrama de recorrido un complemento del diagrama de

actividades de procesos.
Puntos a recordar en el diagrama de recorrido:

= Laruta del material o del operario se sigue por medio de lineas.

= Cada actividad se localiza e identifica por medio de un simbolo y un
namero que corresponde al diagrama de flujo de proceso.

= Ladireccién del movimiento se muestra con flechas que apuntan en

la direccién del flujo o recorrido.
Pasos para la construccion del diagrama de recorrido.

= Realizar un dibujo del area de estudio en una escala conveniente.

= Definir el punto de partida y de llegada.

= Se dibujan los espacios ocupados por las maquinas, equipos, bancos
de trabajo.

= Se traza el recorrido del elemento.

Es recomendable, para aquellos productos de gran demanda y alta

rotacion una ubicacion cercana a las zonas de recepcion o despacho,
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evitando asi recorridos largos o innecesarios. Establecer una clasificacion
ABC en funcion a la demanda o rotacion y se localizara en funcion a esa
clasificacion. Aquellos productos que por su naturaleza son
complementarios; es decir que se despachan juntos, se deben almacenar
los més cerca posible unos de otros para minimizar de esta forma los
recorridos al momento de preparar los pedidos. Existen
incompatibilidades entre ciertos productos que impiden su
almacenamiento uno cerca del otro desinfectantes no pueden ser

almacenados junto con los alimentos.
2.2.4. Proceso de Picking

(Anaya, 2008) Explica las actividades del personal para el proceso de
picking: El proceso de picking incluye diversas tareas que deben

Ilevar a cabo uno o varios operarios.

a) En primer lugar, los empleados se trasladan a las estanterias
correspondientes para localizar los productos que van a
componer el pedido final.

b) A continuacion, proceden a reconocer los productos,
fisicamente o a través de un codigo identificativo. Actualmente
este segundo sistema es el mas utilizado ya que reduce de forma
notable el riesgo de error.

c) Si no hay suficientes existencias, deben anotarlo y notificarlo
para luego abastecer las zonas de picking.

d) El siguiente paso consiste en la extraccion y punteo de la
cantidad de productos retirados.

e) Se encargan del traslado al punto de recogida méas préximo para
repetir la operacion y trasladan los productos a la zona de
picking.

f) Descargan la mercancia en los boxes asignados y regresan con

el equipo al lugar de origen.

Se trata por tanto de un procedimiento basado en el hecho de que

es el hombre quien va hacia la mercancia. Hay que considerar que
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el tiempo que se emplea en movimientos internos supone entre un
70 y un 90 por ciento del tiempo total. Es por ello que resulta tan

importante una correcta organizacion y distribucion. (pag. 80)
2.2.5. Gestion de Abastecimiento

Boland (2007) indica que el objetivo general del abastecimiento es
proveer a la funcion de produccion los materiales y recursos necesarios,
en tiempo y forma adecuados. El abastecimiento es parte de la logistica
de produccion junto con la distribucién fisica, el mantenimiento y los
servicios de planta. Tiene una importancia decisiva en la competitividad
de la organizacién en tanto que las decisiones que se toman dentro de su
ambito de competencia inciden en la estructura de costos, en las finanzas
y el posicionamiento, si se tiene en cuenta la calidad de los recursos

adquiridos.

El sistema de abastecimiento comprende tres subfunciones: Gestion de

compras, Recepcion, Almacenaje-Administracion de stocks (p. 126).

7Y

RECEPCION
CICLO DE
ABASTECIMIENTO

ALM,

i
;

INVENTARIOS

N/

Figura 15. Ciclo de abastecimiento.

[

Fuente: Elaboracidn propia.
2.2.6. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa - efecto es conocido también como el “diagrama de
las espinas de pescado” por la forma que tiene o bien con el nombre de
Ishikawa por su creador, fue desarrollado para facilitar el analisis de

problemas mediante la representacion de la relacion entre un efecto y todas
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sus causas o factores que originan dicho efecto, por este motivo recibe el

nombre de “Diagrama de causa — efecto” o diagrama causal.

Este diagrama fue desarrollado por K. Ishikawa y por su forma recuerda a
una espina de pescado (de ahi su otro nombre), el objeto de Ishikawa era
obtener un grafico de facil interpretacion que pusiera de manifiesto las
relaciones entre un efecto y las causas que lo producen, de manera que
quedasen expuestas visualmente todas las causas que contribuyen a un
efecto hasta el nivel que se desease, aunque en la mayoria de los casos la

intencidn es llegar hasta las causas raiz.

Asi pues, el diagrama causal es una forma gréfica, ordenada y sistemética
para representar el complejo entramado de causas posibles que hay detras
de un efecto. Se emplea para poner de manifiesto las posibles causas
asociadas a un efecto, facilitando de esta forma la tarea de identificar los

factores verdaderos.

Sus aplicaciones son muy variadas, tal y como se pone de manifiesto a

continuacion.

= Identificar las causas verdaderas, y no solamente sus sintomas, de
una determinada situacion y agruparlas por categorias.

= Resumir todas aquellas relaciones entre las causas y efectos de un
proceso.

= Promover la mejora de los procesos.

= Consolidar aquellas ideas de los miembros del equipo sobre
determinadas actividades relacionadas con la calidad.

= Favorecer también el pensamiento del equipo, lo que conllevara a
una mayor aportacién de ideas.

= Obtener una vision mas global y estructurada de una determinada
situacion ya que se ha realizado una identificacion de un conjunto de

factores basicos.
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2.3. Definicion de términos basicos

. Distribucion de planta: “Ordenacion fisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la
determinacion de las figuras, en la distribucion del area, formas relativas y
ubicacion de los distintos departamentos”. (De la Fuente & Férnandez, 2005,
pég. 3)

" Productividad: “Relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacién la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los
equipos de trabajo y los empleados”. (Guerrero & Galindo, 2014, pag. 174)

. Valorizacion del rendimiento: La valorizacion se da al comparar el ritmo
real del trabajador con cierta idea que tenga el especialista de lo que deberia ser
el ritmo estandar; esta idea se debe formar mentalmente al apreciar como
trabajan de manera natural los trabajadores calificados cuando utilizan el método
de ejecucidn en el que se basa el estudio de tiempos.

Fuente: Ingenieria de Métodos |1, Universidad Ricardo Palma.

" Inventarios: “Estado detallado, de caracter periddico, de los bienes y
derechos que posee en un momento determinado una empresay de las cantidades
que adeuda”. (Escudero, 2009, pag. 220)

. Desempefio: Es el rendimiento que obtienen naturalmente y sin forzarse
los trabajadores calificados, como promedio de la jornada o turno, siempre que
conozcan y respeten el método especificado. (Salazar, 2019)

" Metodologia: Conjunto de reglas que deben seguirse para el estudio de
una investigacion.

Fuente: La enciclopedia Volumen 13, editorial Salvat.

. Pedido: “Encargo hecho a un fabricante o vendedor de un determinado
producto”. (RAE, 2019)

. Cadena de Suministros: “Es un conjunto de actividades funcionales
(transporte, control de inventarios) que se repiten muchas veces a lo largo del
canal de flujo, mediante las 57 cuales la materia prima se convierte en productos
terminados y se afiade valor para el consumidor”. (Ballou, 2004, pag. 7)

" Catering: “Es el servicio de suministro de comidas y bebidas a aviones,
trenes, colegios, entre otras instituciones o lugares publicos”. (RAE, 2019) En
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base a esta definicion, la esencia de este concepto implica el desarrollo de
diferentes actividades, las cuales se basan desde su origen, evolucion y mejora
hasta la actualidad.

" Picking: Es una de las actividades mas importantes y criticas que se llevan
a cabo en un centro de distribucion, puede llegar a representar cerca del 55 % de
los costos operativos y consumir hasta dos tercios del tiempo de los recursos
como lo dice De Koster (2004) en la publicacion Design and control of

warehouse Order Picking.
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CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1. Hipotesis
3.1.1. Hipotesis general

La implementacion de un modelo de gestion de almacén mejorara el

abastecimiento interno en una empresa de catering aéreo.
3.1.2. Hipotesis especificos

a) Mediante la implementacion de la Metodologia 5S en la gestion de
almacén reducira la cantidad de entrega de pedidos erroneos en una
empresa de catering aéreo.

b) Mediante la implementacion del estudio de tiempo y movimiento del
coche de picking en la gestion de almacén mejorara los tiempos de
entrega de pedidos en una empresa de catering aéreo.

¢) Mediante la implementacion del redisefio de layout del almacén reducira

la distancia recorrida en una empresa de catering aéreo.

3.2. Variables
3.2.1. Definicién conceptual de las variables
Variable independiente: X = Modelo de Gestion

Conceptualmente se define la implementacion de un modelo de gestion,
como mejorar el desempefio del proceso logistico que tiene como funcién
recepcionar, amontonar, movilizar, y conservar en un ambiente destinado
para cada tipo de producto, independiente del tipo de material que sea o el
almacén al que corresponda. Para que esta gestion se pueda optimizar
eficazmente es necesario un seguimiento al movimiento y rotacion de
materiales, ademas del control de las existencias y la colaboracién por

parte de los trabajadores por mantener los almacenes en buen estado.
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Sub variables

Implementacion Metodologia 5S

Se define la implementacion de la Metodologia 5°S, como el total
de tareas y actividades que se realizan y posibilitan que los
procesos y las organizaciones se optimicen de acuerdo a esta
metodologia y se vuelvan mejores en cuanto a la satisfaccion por
parte del cliente. EI mejoramiento continuo debe ser parte de la
filosofia de la empresa, llegando a ser un habito de vida y
desarrollo, es en conjunto cambiar con la finalidad de ser méas

eficiente, eficaz y flexible.

Estudio de tiempos y movimientos

Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base
en la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con
la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y

los retrasos inevitables.

Redisefio del Layout

Es la reorganizacion del disefio o layout donde el proceso de
distribucion del espacio tanto externo como interno de la
instalacion esta dibujado sobre plano, para lograr un mayor flujo

de las operaciones.

Variable dependiente: Y = Abastecimiento Interno

Sub variables

Pedidos erréneos
Pedidos que son recolectados por materiales incorrectamente por

el pickeador, lo que dara pasé a un reclamo del cliente.

Tiempos de entrega
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Es el tiempo que pasa desde que se genera la orden de compra

hasta que se produce la entrega al cliente, incluyendo el tiempo

de recoleccion en su totalidad y armado.

- Distancia Recorrida

Es el espacio recorrido no uniforme, desde el inicio de la

operacion hasta el final de la actividad.

3.2.2. Operacionalizacion de las variables

En la tabla 2 se detallan las tres variables independientes y las tres

variables dependientes con sus respectivos indicadores, definicion

conceptual y operacional.

Tabla 2: Operacionalizacion de variables

VARIABLE VARIABLE DEFIMICION DEFINICION
INDEPENDIENTE  'NOICADOR  fpeirienre DO CONCEPTUAL DPERACIONAL
Resultado delz= Encontrar que |z
Reduccion de ) actividades =l agregarle recoleccion de pedida
_ Frecision de B
. =didos valo C n =3 Brrores oor
sietodologis 55 £1/NO |:_:.:||_|:|_ . valor, recoleccion de o tengs errores po
EFrCnecs materiales correctos, medio de herramisntas
minimos errores. gue nos den alerts.
Fundamental para
czlcular el nivel de Hallar el minimo
Estugic ds . Tiempos de Tiempo cumplimiento de numero de tiempo y
tiempos y =me entrega rezlizado abastecimisnto que & movimiento para 2l uso
mevimIEnes rezlizz, lz5 entregzs & del coche picking.
tiempo.
Imiciandose desde 2 Encontrar I3 minima
) punta cero pars la distanciz parz el
redisefio del ; plance rRecorrido  recogida y distribucidn traslzdo del pedido
=ma Recorrids '

LEvaL:

en &l ditimo punto

planificado.

armado a lzs drees

OpErativas.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1. Tipo y nivel

La investigacion es de tipo aplicada ya que utiliza metodologias y conocimientos
existentes afrontando la teoria con la realidad, debido a que se implementa un modelo de

gestion de almacén para la mejora del abastecimiento interno.

Asi mismo el nivel de investigacion es explicativo ya que investiga las causas y/o efectos
que originan y las circunstancias que ocurren, debido a que no existe una gestion de
almacén Optima, siendo los errores en el picking y demoras en las entregas de los pedidos
sus consecuencias principales, asi mismo se detallan las herramientas que fueron

utilizadas para lograr la mejora del proceso de abastecimiento interno.

(Mufoz, 2015) menciona que la investigacion explicativa se centra fundamentalmente en
determinar los origenes y las causas del fendmeno u objeto sujeto a
investigacion, decir, conocer por qué sucede o se presenta determinados
hechos, en qué condiciones ocurre y que lo produce o provoca. Explica la

razon, el porqué de las cosas. (pag.213).
4.2. Disefio de investigacion

El disefio de la investigacion es cuasiexperimental, ya que es clara la obtencién de
definicion de las variables, por medio de la recoleccion de datos de historial cuantitativo
y observacion, ya que aplicando las mejoras en cada una de las variables se puede lograr
evidenciar los resultados esperados. En la figura 16 se grafica el disefio de la

investigacion.

Metodologia 5S Pedidos Erréneos
Xl Yl

Estudio de tiempos y movimientos Tiempo de Entrega

—>
Xz YZ
Redisefio del Layout Distancia Recorrida
X3 Y3

Figura 16. Disefio de la investigacion

Fuente: Elaboracion propia
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Esta investigacion contd con un enfoque cuantitativo, debido a que se obtuvieron datos
historicos numéricos, mediante las herramientas de recoleccion de datos, como el uso de
Microsoft Excel, mediante hojas de célculo utilizando gréaficos y tablas para ordenar los
datos de campo obtenidos a través de la observacion y evaluacion, Ishikawa, diagramas
de dispersion, ayudaron a detectar de una manera mas eficaz las causas de manera
porcentual y numérica por las cuales se origina las demoras en los tiempos de entrega y

errores en los pedidos.

(Hernandez, 2014) explica que una de las caracteristicas del enfoque cuantitativo es que
“debido a que los datos son producto de mediciones, se representan
mediante numeros (cantidades) y se deben analizar con métodos

estadisticos” (pag. 5).
4.3. Poblacién y muestra

La poblacion de estudio son todos los pedidos realizados durante el afio 2019 en la
empresa de catering aéreo, mostrando todas las incidencias en el abastecimiento interno

a las areas.

El tipo de muestra empleado en este trabajo de investigacion es del tipo no probabilistico
ya que no se extrajeron los datos de manera aleatoria, sino que se realizaron analisis de
registros y observaciones de 3 meses de los pedidos realizados en el almacén, mostrando
las diferencias pre (antes de la implementacion - 2019) y post (después de la
implementacién - 2020). La muestra son los meses de enero, febrero y marzo del afio
2019.

(Explorable, 2019), dice lo que se entiende por muestreo no probabilistico de la siguiente
manera: “El muestreo no probabilistico es una técnica de muestreo donde
las muestras se recogen en un proceso que no brinda a todos los individuos

de la poblacion iguales oportunidades de ser seleccionados.” (pag. 2)
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4.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.4.1.

442,

Tipos de técnicas e instrumentos

Técnica 1 — Observacidn: Su objetivo principal es describir los hechos

y el escenario en general con respecto al abastecimiento interno.

Instrumento - Registro de Observacion: Se elabordé una ficha de
observacion para conocer y experimentar las dificultades que afronta el

proceso de abastecimiento interno. (Ver Anexo 4)

Técnica 2 — Encuesta: Se utiliza esta técnica para realizar el cuestionario
al personal de las areas clientes, para informarnos el nivel con el que estan

recibiendo sus materiales.

Instrumento - Cuestionario: Se elabord un cuestionario para ser llenado
por el personal de armado de las areas clientes, y asi conocer las opiniones
y sugerencias acerca del proceso de abastecimiento del almacén principal.
(Ver Anexo 3)

Técnica 3— Andlisis de documento: La ventaja principal es que sirve para
identificar un documento y su contenido a fin de facilitar la busqueda de

informacion investigada.

Instrumento — Ficha de Captura de Incidencias: Se recolectaron los
datos de los registros de Control de pedidos realizados a almacén principal,
registrando las incidencias de entrega de materiales a clientes internos.
(Ver Anexo 5)

Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos

Para validar y dar confiabilidad a los instrumentos antes mencionados, se
utiliz6 el Formato de Validacion de Instrumentos de Recoleccion de Datos.
(Ver Anexo 2)

El resumen de Validacion de los Instrumentos a través del juicio de

expertos se presenta en el Anexo 6.

67



4.4.3. Procedimientos para la recoleccion de datos

Se escogen las técnicas a utilizar, en este caso seran las observaciones,
encuestas y analisis de documentos ligados al abastecimiento interno,
luego se selecciona el instrumento de medicién como los registros de
observacion, cuestionarios, ficha de incidencias, con el fin de medir los

indicadores de gestion de almacén.

Se examina el proceso de recoleccidén del almacén principal hasta el

abastecimiento de cada pedido de las distintas areas clientes.
4.5. Técnicas para el procesamiento y analisis de la informacién

Para la presente investigacion se utilizé el programa Microsoft Excel, el uso de graficos

y tablas para el procesamiento de data del almacén y cada proceso logistico.
El programa Bizagi nos facilito la ejecucion de los flujos de trabajo.

También, se utilizaron las herramientas de calidad, tales como el diagrama de Pareto,
diagrama Ishikawa.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

5.1. Diagnostico y Situacion actual

La empresa de catering aereo, es un proveedor global lider de servicios de
abastecimiento de lineas aéreas. Fue fundada en 1992 por “SwissAir catering” en suiza.
En los afios noventa, como parte del Grupo SwissAir, crecid a través de adquisiciones,
incluyendo a las cocinas de vuelo de Aero-Chef, SAS, Varig y British Airways. En 1999,
se fusiond con Dobbs International Services, que se establecié en Memphis, Tennessee,
en 1941. Tras varias adquisiciones en 2006 y 2007, la marca fue introducida a principios
de 2008, proporcionando un producto sin precedentes y una oferta de servicios a la

industria de viajes.

Esta empresa se inicié en el mercado peruano en 1945, cuando un pequefio negocio con
el nombre de Chez Victor Limatambo S.A. abastecia los vuelos nacionales e
internacionales en el Aeropuerto Internacional Jorge Chavez. Con el pasar de los afios,
esta empresa fue adquirida por otras compafiias, hasta que en el afio 1997, la corporacion,
adquiere las acciones de Aeroservicios Peruanos S.A. Desde entonces, ha cambiado de
razén social en el 2003. A continuacion, se presentara la trayectoria de la empresa de

catering aéreo en el mercado peruano. (Ver figura 17).

CHEZ VICTOR NEGOCIACION MARIOTT IN MARRIOT AEROSERNICI GATE Empresa
LIBAATAMED CHEZ VICTOR FLUGHT PERLU 5.4 s GOURMET de catering
A A, SERVICE OF PERLIANOS PERL 5.4 aéreo

17y ™~ PERLU 5.4, 3 P G4 I~ m

g E E 8 % 3 2

- - - - - - ™

Figura 17. Trayectoria de la empresa de catering aéreo

Fuente: Elaboracion propia

Esta empresa, trabaja con sus clientes y socios comerciales, creando ofertas innovadoras
que deleitan los sentidos y crean una experiencia culinaria memorable. En base a ello, su

mision y vision es la siguiente:

Mision: “Ofrecer un servicio de amplia calidad, alincado a las caracteristicas y

expectativas de sus principales clientes en el rubro aéreo”.
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Vision: “Ser la empresa lider en el rubro de catering a nivel internacional, contando con

la mayor participacion y nivel de aceptacion en el mercado”.

El organigrama actual de la empresa se descompone actualmente de 4 gerencias

principales (Ver figura 18)

Azistente de Gerendia

Auliar de Gerencia

Gerente de Gerente de Garente de Garente de
Administracion Recursos Humanos Operacionas Unidad
y Finanzas

'i |

Coordinador IMédico
de R.R.HH. Ocupacional

Encargado de
seleccian y
capacitacicn

Generalista

Asistente Asistante Asistente Asistente de Asistente de
contable facturacian tesoreria Bienestar Social Administracién
de Personal

Figura 18. Organigrama de Gerencia Principales.

Fuente: Elaboracion propia

Dentro de los cuales el area de almacén, estd contenida en la Jefatura de Logistica y

Distribucion, dentro de la Gerencia de Unidad (Ver figura 19),

Gerente de
Unidad
Jefe de Dsitribucicn
Logistica

Jefe de Produccion

Coordinzdor de
Wake & Pack

Supervisor Supervisor Supervizor de Supervizor de Supervisor de
de de ADB Holding Seco Equipes Panaderiz y Pastalzria
Almacén ‘
Encargado de Encargado de Encargado de Chef de Pre- Chef de Chef de Chef de Chef de Encargadas
Almacén (2) ADE (3) Equipos Elaboracicn Cocina fria Codina Panaderia Pasteleria de Turna (3)
caliente

Figura 19. Organigrama de la Gerencia de Unidad.

Fuente: Elaboracion propia
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En el presente capitulo se describe la situacion actual en la cual se encuentra la empresa
de catering aéreo, sobre todo el proceso de abastecimiento interno, para analizar de forma
detallada el por qué existe errores en la recoleccion de materiales y demoras en cuanto a
entregas de pedidos a las areas clientes por parte del almacén principal, causando asi los

retrasos en los armados de las areas clientes (servicio final).

Cabe mencionar que se tuvo que realizar un mapa de procesos para tener claro como se

encuentra interrelacionados estos procesos en la gestion de la empresa. (Ver figura 20)

Analizamos el mapa los procesos establecido de la empresa de catering aéreo, con el fin
de mostrar cuéles son los procesos estratégicos, misionales y de soporte, logrando
identificar en los procesos estratégicos de la empresa las &reas de: Direccionamiento
estratégico, evaluacién y seguimiento, gestion de las relaciones, el area de seguridad
alimentaria, medio ambiente, seguridad operacional, seguridad fisica y mejora continua,
Estos procesos son los responsables de analizar las necesidades y condicionantes de la
sociedad, del mercado y de la empresa, para asegurar la respuesta a las necesidades y la
toma decisiones. En los procesos misionales estan el area de produccion, operaciones y
logistica dentro de la cual se encuentra abordo y desbordo, centro de control, transporte,
Holding Box frio y caliente. También se encuentra el area de suministros, y el area de
servicios institucionales donde se ubica el servicio de centros del estado como otros
negocios. En los procesos de apoyo encontramos el area de costos, finanzas,
comunicaciones, recursos humanos, bienestar social, sistemas, servicio al cliente y

mantenimiento.

. [ Compliance H Gestion de Mejora Continua ]
Gestion
Carporativa
Seguridad Alimentariz
e

1 MACROPROCESOS
° ESTRATEGICOS

MACROPROCESOS @

MISIONALES /OPERATIVOS

| Supply > | Produccién> ‘Operacmnes> ‘ Assembly > | Servicio Insitucionales

1
[

: [ Costos ] Comunicaciones ]
naneas
Servicio al Cliente
MACROPROCESOS

Manteni SOPORTE
antenimiento
Bienestar Social

Figura 20. Mapa de procesos

Fuente: Elaboracion propia
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Los principales clientes de la empresa son aerolineas, con vuelos Internacionales y

nacionales, (Ver figura 21).

BLATAM  Avianca\_

American\
IBERIA o Airlines @ UNITED ]

AIR CANADA % ADELTA %‘AEROMQL'@-

AefoGal Taca> GOL

Figura 21. Logos de Aerolineas
Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el siguiente flujograma del proceso de abastecimiento actual (Ver figura 22)
que se realiza desde almacén principal hacia los distintos clientes internos, este
flujograma estad compuesto por las areas de almacén principal, Armado de Bebidas (Ver
figura 23), Equipo diario (Ver figura 24), Area de Lavanderia (Ver figura 25), Wash &
Pack (Ver figura 26), Make & Pack (Ver figura 27) y mostrando como la solicitud llega
por parte de los clientes internos por medio del sistema corporativo de la empresa (SACS),
pasando luego por la impresion y revision del vale de solicitud por el encargado de
almacén para ser entregado y recolectado por el almacenero, luego el pedido es entregado

al personal de las areas clientes.
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Figura 22. Flujograma del proceso de abastecimiento actual

Fuente: Elaboracion propia



Figura 23. Area de Armado de Bebidas (ADB)

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.

Figura 24. Area de Equipo Diario

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.
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Figura 25. Area de Lavanderia
Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.

Figura 26. Area de Wash & Pack

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per( S.A.
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Figura 27. Area de Mack & Pack

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per( S.A.

La empresa de catering aéreo actualmente cuenta con las areas distribuidas tal que la

operacion tiene un flujo continuo. Como se ve en la figura 28.

il
ll

Figura 28. Layout de la empresa de catering aéreo

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.
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Se tiene el almacén principal dividida en distintos DMA (Depdsito de material aeronautico), donde se ubican los racks designados a cada
aerolinea, contando con 12 rack para el almacenamiento, se muestra el disefio actual del almacén principal (Ver figura 29)

El almacén principal, tiene un metraje de 54.5 mts de largo y 12.5 mts de ancho, con un area de 681.25 mts2.

T 7] T T T T TR T T
| | I | | ok i I.
L L I 5 i L TACAE: ARMADO DE | L]
HEHEEREEEEEHEREEERE FIERE FEE A S|
HIEE EI R zfgl gg Y giigl 12| If
| = 1212 aje =1 1= (= = ol il 17 f
— 2 e mE 'E__HEJ_ E-E_i_E_ L =] | I L
EE HEREEERHE /I | { onted | | 125mt
| L Mk HEE | A
= =1 | aosft . 9
0 |2 1 I I N 1~
IBERIA 1 ol 19 | I OF.
" I I T I O O P
L] N (I IHREN EEEE N B
g L L %
IONADEMERMA |
INGRESO DE PROVEEDORES u U SALIDA DE PEDIDOS
30.5 mt. 14.5mt. 4 mt.

Figura 29. Disefio Actual del almacén principal.
Fuente: Empresa Gate Gourmet Per( S.A.
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Como se ve en la figura 30, figura 31, figura 32, figura 33, se tienen distintos DMA, la
situacion actual muestra que existe desorden en cada uno de los pasillos de los materiales.

Figura 30. Pallets apilados en los pasillos

Fuente:Empresa Gate Gourmet Per( S.A.

Figura 31. Material no conforme en los nichos

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per( S.A.
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Figura 32. Pasillos llenos de material de otra aerolinea

Fu\ente:Empresa Gate Gourmet Perd S.A.

Figura 33. Pasillos llenos de material de ninguna aerolinea.
Fuente: Empresa Gate Gourmet Per(i S.A.
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La solicitud hacia almacén principal, actualmente se da por medio de un vale de
requerimiento interno (ver figura 34, ver figura 35), el cual es realizado por medio de un

sistema corporativo (SACS), por el encargado del area cliente. Y segun programacién ya

establecida.
 Numero de Pedide ¢
Fechade entregs 780
Mors de emtregs  © 100 = S
Otseraciones  carg i v Gacks e
- ] bt~y ':&l": el Towlwom |
= A £ O ) S 2

55

ST

Figura 34. Vale de requerimiento interno (Solicitado por ADB para Air Canada)

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.

Figura 35. Vale de requerimiento interno (Solicitado por ADB para Delta)

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.
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Se tiene una programacion de entrega, de acorde al requerimiento de las areas clientes,

segun el armado de los vuelos de las aerolineas. En la tabla 3 se muestra la

programacion de entregas.

Tabla 3: Programacion de entregas de pedidos de almacén principal

Equipo Diario ADB Wash & Pack Lavanderia
AMFEICAN 12:00 pom O00 am. 10:00 am. 10:00 ajm
AIRLINES 4:00 pm. 12200 pm. 20 pm.
400 pm.
UNITED 200 pm 200 pm. 1000 zm 00 am.
ATRLINES 4:00 pm 200 pm
AIR 1100 am. 1000 zm 10:00 z2m.
2:00 po 200 pm. 200 pm.
CANADA
10:00 am. 200 pm. 10:00 am.
DELTA 20 pm. 20 pm.
AERO 10:00 zm. 10:00 am. 1000 am
MEXICO 200 pm.
2200 pom 900 am. 10:00 am. 4:00 pm.
IBERIA 4:00 pm 200 pm
AVIANCA 1000 zm 12:00 pom. 200 pm 00 am.
GOL 1000 z2m. 12:00 pm 10:00 zm.
12:00 pam S0l am. 10:00 am. 12200 pm
2:00 pm. 10:00  am 200 pm
11:30 pm.
12200 pm
TACA 1:00 pm
200 pm.
300 pm
4:00 pm.
2:00 am S0l am. 10:00 z2m. 12200 pm
1100 am. 10:00  am 12:00 pm.
100 pm 11:30 pm. 20 pm.
300 pm 12200 pm 4:00 pm.
LATAM L) pm.
200 pm.
300 pm
4:00 pm.

Fuente: Elaboracion Propia
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Para la recoleccién de pedidos (picking) se utiliza un coche verde (trolley), que también
se utiliza para trasladar los materiales recolectados, como se ve en la figura 36.

Figura 36. Trolley para picking en almacén.
Fuente: Empresa Gate Gourmet Pert S.A.

Como resultado de la deficiencia en la gestion de almacenes para el proceso de
abastecimiento hacia las areas clientes genera que los armadores de las areas clientes

tengan que realizar horas extras para culminar su armado.

En la tabla 4 se observa, el historico de horas extras generadas por las distintas areas

clientes, durante el afo 2019.

Tabla 4: Cuadro de Horas Extras de las areas clientes por entrega a destiempo de almacén principal.
Horas Extras 2019

Mes 2019  Equipo Diario ADB Wash & Pack Lavanderia
Enero 15 7 7
Febrero 14 ] 1 7
Marzo 12 11 1 7
Abril 15 10 2 o
Mayo 15 10 0 o
Junio 15 S 5 4
Julio 12 8 4 3
Agosto 11 3 5 7
Setiembre 1z 11 3 5
Octubre 10 9 2 5]
Noviembre 11 ] 2 4

Fuente: Elaboracion Propia. (Registros de las areas)
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En la siguiente tabla 5, se observa las cantidades de incidencias que involucra la

responsabilidad del area de almacén principal, que son reportadas por las aerolineas en el

mes de enero 2019.

Cada incidencia corresponde a una sancion monetaria para la empresa, en caso de faltante

0 armados incompletos oscila entre 300 a 500 soles.

Tabla 5: Cuadro de incidencia por aerolinea ENERO-2019

FECHA Cliente Vuelo Descripcion de la sancion Responsable
2/01/2019 LATAM A319 Faltante de tazas de porcelana W&P y Almacén
4/01/2019 TACA A319 cubiertos incompletos Equipo Diario y Almacén
6/01/2019 TACA A319 no llego saleros ni pimenteros W&P y Almacén
10/01/2019 AIR CANADA 75 vasos de 8.5 oz incompletos Equipo Diario y Almacén
12/01/2019 TACA A321 amenity kit, no son los actuales Equipo Diario y Almacén
13/01/2019 UNITED 767 no llego vasos cortos de vidrio W&P y Almacén
14/01/2019 DELTA 76 envio vaso de plastico en vez de vaso térmico Equipo Diario y Almacén
14/01/2019 LATAM A321 cucharas de metal distinto codigo W&P y Almacén
14/01/2019 TACA A320 falta de postreras Equipo Diario y Almacén
19/01/2019 LATAM A319  gaseosas sprite incompletas ADBy Almacén
20/01/2019 UNITED 777 faltante de hornos W&P y Almacén
23/01/2019 TACA A320 falta formato de inmigraciones ADBy Almacén
25/01/2019 LATAM A321 cucharas de metal distinto codigo W&P y Almacén
26/01/2019 DELTA 76 mermelada incompleta Equipo Diario y Almacén
27/01/2019 IBERIA A350 faltante de trolleys W&P y Almacén
28/01/2019 AERO MEXICO 787 falta cafetera W&P y Almacén
29/01/2019 LATAM A319 no llego café instantaneo Equipo Diario y Almacén
29/01/2019 LATAM A321 cucharas de metal distinto codigo W&P y Almacén
29/01/2019 AERO MEXICO 787 falta parrilla W&P y Almacén
30/01/2019 AIR CANADA 89 gaseosa coca cola zero incompleto ADBYy Almacén
30/01/2019 AMERICAN AA1558 falta formato de licores ADB y Almacén
31/01/2019 LATAM A319 faltante de jarras ADBy Almacén

Fuente: Elaboracion Propia.

Cuenta de Cliente

O MW R N ®

LATAM

Cliente ~

Nimero de incidencias reportadas por aerolinea

TACA

AERO
MEXICO

UNITED AIR DELTA  AMERICAN IBERIA

CANADA

Figura 37. NUmero de incidencias reportadas por aerolinea, enero 2019

Fuente: Elaboracién propia.
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RESULTADOS DE ENCUESTA

A continuacion, se muestran los resultados de las encuestas realizadas al personal de las
areas clientes, para saber el nivel de satisfaccion que se tiene con la gestion de

abastecimiento por parte del almacén principal, fueron entrevistadas 18 personas.

Pedidos entregados completos:

PEDIDOS ENTREGADOS COMPLETOS

Defidente Bajo GRADO CEEUADRACION Alto Muy eficiente

=
=]

RESULTADOS
= T A - R

Figura 38. Grafica de satisfaccion Pedidos entregados completos

Fuente: Elaboracion propia.

Los pedidos son entregados a tiempo para su armado:

PEDIDOS ENTREGADOS A TIEMPO PARA SU

ARMADO
9
g
7
86
S s
5 4
i 3
2

1 B
0

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

Figura 39. Grafica de satisfaccion Los pedidos son entregados a tiempo para su armado

Fuente: Elaboracion propia.
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Los materiales entregados estan en buen estado:

MATERIALES ENTREGADOS EN BUEN ESTADO

12

10

RESULTADOS
(=4}

0 i
Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADD DE VALORACION

Figura 40. Grafica de satisfaccion Los materiales entregados estan en buen estado
Fuente: Elaboracion propia.

Los materiales en el pedido son de facil identificacion:

MATERIALES EN EL PEDIDO SON DE FACIL
IDENTIFICACION

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

=
=]

RESULTADOS
[T R T R T - RS- Y.

Figura 41. Grafica de satisfaccion Los materiales en el pedido son de facil identificacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Los coches de entrega muestran buena distribucion de materiales:

LOS COCHES MUESTRAN BUENA DISTRIBUCION

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

=
=]

RESULTADOS
0 = kW LR th = @ WD

Figura 42. Grafica de satisfaccion Los coches de entrega muestran buena distribucion de materiales.

Fuente: Elaboracion propia.

Los coches de entrega son de facil manipulacion para la descarga:

LOS COCHES SON DE FACIL DESCARGA

oo =

RESULTADOS
LEL I Y

= kg

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

Figura 43. Grafica de satisfaccion Los coches de entrega son de facil manipulacién para la descarga.

Fuente: Elaboracion propia.
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El personal de almacén, desconsolida los materiales eficientemente:

SE DESCONSOLIDA LOS MATERIALES
EFICIENTEMENTE

=
=]

RESULTADOS
L= E S I I = -

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

Figura 44. Grafica de satisfaccion El personal de almacén, desconsolida los materiales eficientemente.
Fuente: Elaboracion propia.

El personal de almaceén, le hace entrega del vale de requerimiento para su revision:

HACE ENTREGA DEL VALE DE REQUERIMIENTO
PARA SU REVISION

RESULTADOS
L= S B LI = BN R = R ¥ =

Deficiente Bajo Regular Alto Muy eficiente
GRADO DE VALORACION

Figura 45. Grafica de satisfaccion El personal de almacén, le hace entrega del vale de requerimiento para
su revision.

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Figura 46, se observa el total de pedidos y total de incidencias obtenidas entre los
meses de enero a diciembre del 2019. En donde el porcentaje de incidencias mensual en
promedio es del 31%, del total de incidencias, de los cuales un 64% son pedidos a

destiempo y en menor porcentaje 36% pedidos errados.

Cuadro comparativo entre total de pedidos y pedidos con
incidencias entre ene - dic 2019

1800
wi
o 1600
o
£ 1400
= 1200
= 1000
L 800
. 600
400
200
0
Febre I'u"Iar.E bri Agcst Setle Octuh Nmne D‘ICIE
Enero bril  Mayo  Jumio | Julio
o o o mbre | re | mbre mbre
m Pedidos sin incidencia 1575 1273 | 1523 1611 1575 1559 1404 | 1525 1536 1368 1507 1523
m Pedidos con incidencia 709 722 729 671 724 771 6Bl | BG5S BB2  BD4 | 725 668
Pedidos a destiempo 515 | 543 513 500 520 532 505 | 520 485 573 526 529
| | Pedidos errados 194 179 216 171 | 195 239 176 145 177 | 231 199 | 139

B Porcentaje deincidencia (%) | 31% 36% 32%  29%  31%  33%  31% | 30% 30%  37% 32%  30%

Figura 46. Cuadro comparativo entre total de pedidos y pedidos con incidencias entre ene — dic 2019.
Fuente: Elaboracion propia.

81



5.1.1. Entrega de pedidos
Pedidos entregados erroneos

Actualmente se tienen errores en la recoleccion del pedido incluyendo
faltantes de productos, se analizaron las causas que provocan dicha
incidencia entre los meses de enero a diciembre del afio 2019. (Ver tabla
5)

Tabla 5: Causas Principales de Pedidos Erroneos

N° Pedidos erroneos

Causas Total Anual % Porcentaje % Acumulado
Mo se pueden encontrar los productos 905 40% 40%
Incorrecta ubicacion de productos 632 28% 68%
Falta de herramientas 241 11% 75%
Exceso de materiales 185 8% 87%
Errdnea distribucidn de materiales 140 6% 93%
Pasillos llenos sin desconsolidar 158 7% 100%
2261 100%

Fuente: Elaboracion Propia

N° de causas de Pedidos Erréneos

1000 120%
Q05

900
100%
800
700
80%
600

500 60%

400
40%

241
185 o 1tg
. . -
. 0%
No se pueden Incorrecta Falta de Exceso de Errénea Pasillos llenos

encontrarlos ubicacion de herramientas materiales distribucidn de sin
productos productos materiales desconsolidar

300

Cantidad de Incidencias

200

100

Figura 47. Cuadro Ndmero de las Principales Causas de Pedidos erréneos.

Fuente: Elaboracion propia.

La figura 47, muestra las principales causas que se analizaron por medio
de la ley de Pareto 80/20, son: no se encuentran los productos solicitados
con un 40% de la razdn de dicha incidencia, los materiales se encuentran
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en distintas ubicaciones con un 30%, falta de herramientas para el

proceso de recoleccion con el 10%.

Pedidos entregados a destiempo

Actualmente se tienen demoras en las entregas de pedido incluyendo

faltantes de productos, se analizaron las causas que provocan dicha

incidencia entre los meses de enero a diciembre del afio 2019. (Ver

tabla 6)

Tabla 6: Causas Principales de Entrega de destiempo de Pedidos

N® Pedidos destiempo

Causas Total Anual % Porcentaje % Acumulado
Mo se pueden encontrar los productos 21595 35% 35%
Mo se tiene instrumento de recoleccidn 1568 25% 60%
Exceso de transito en el traslado 11591 19% 79%
Ausencia de personal 815 13% 92%
Despacho de pedidos extras 501 8% 100%

6270 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad de Incidencias

2500

2000

1500

1000

500

N° de causas de Pedidos a Destiempo

2195

100%

No se pueden No se tiene Exceso de transito Ausencia de Despacho de
encontrar los instrumento de en el traslado personal pedidos extras
productos recoleccion

Figura 48. Cuadro Principales Causas de Pedidos Entregados a Destiempo

Fuente: Elaboracion propia.

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

En la figura 48, muestra las principales causas que se analizaron por

medio de la ley de Pareto 80/20, son: no se encuentran los productos
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solicitados con un 35% de la razon de dicha incidencia, no se tiene
instrumento de recoleccion con un 25%, Exceso de transito en el

traslado con el 19%.

El proceso de picking consta de 4 etapas principales (ver tabla 7), por

parte del personal de almacén:

- Preparativo, es la recojo de los vales de requerimiento y
preparacion de herramientas de trabajo.

- Recorridos, abarca la distancia transcurrida desde la zona inicio de
operacion (oficina del encargado), hasta el punto de ubicacion, el
traslado que hay entre ubicaciones y el regreso a la base desde la
Gltima posicion.

- Extraccion, que vendria a ser la accion del retiro de los materiales
de la ubicacion

- Acondicionamiento y traslado, que abarca el embalaje y el
acondicionado de los productos recolectados, asi como el traslado a

una zona de entrega.

Tabla 7: Etapas de picking

Etapa Descripcion
| Preparativo
Il Recorrido
1l Extraccion
I Acondicionamiento y Traslado

Fuente: Elaboracion Propia

Seguimos con el diagrama de analisis de proceso que ha permite
desglosar todas las actividades que se ejecutan en la operacion, saber qué
tipo de actividades son y cuanto es el tiempo que demanda realizar cada
actividad. Con ayuda de las observaciones anotadas se podra proponer

cuales son las mejoras sobre los procesos (Figura 49).

Para este caso se tomd un pedido de American Airlines, para el area de

equipo diario, es un vale de requerimiento de 10 items.
Se observa que hay 45 minutos de espera por diferentes motivos:
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Pasillo bloqueado por pallets.
No se encuentran los materiales.
Blsqueda de escalera y herramientas.

Ruta de traslado bloqueada por otra area.

Espera de validacion del vale por el armador.
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Diagrama de Anilisis de Procesos - Picking
Fecha de realizacion 1211212013 |Ficha Ndamero
Diagrama N |Pégina 1de RESUMEN
Proceso . Actual Propuesto
Proceso de picking Actividad Cant. Tiempo | Cant. Tiempo
. Material @ Operacion 16 48
Actividad Operario ¥ |® Transporte 21 204
. . Actual ¥ | Espera 3 45
Tipo de Diagrama Propuesto M Inspeccidn 1 15
. ¥ Almacenamiento 1] 1]
Mérodo Acrual TOTAL a7 43
Area Almacén principal
Elaborado por Freddy Cil:ntenil: Aprobado por
N Descripoidn .Cj, [ > D' |:| v [E:f;] T::;Tnp]n Detalle del Proceso
1 |Recajo de vale de pedida (10 itemns] 3 1
2 |Ubicatralley de recoleccian L z
3 |Sedesplaza ala ubicacidn [leritem) [ 3
4 |Ezpera por pasilo blogqueada _ 5
5 |Localiza v extras producta [leritem) e 2
G |Sedeszplaza azona de consalidacidn Ty 0.6
T | Sedezplaza alaubicacidn (2daitemn] L 0.6
5 |Demora por no encontrar producto [ 5
3 |Pide soporte ubicacidn del producto & 2
10 |Lacaliza v extras producta [2daitem] 1 2
11 | Se dezplaza azona de consalidacidn Ty 0.6
12 | Se dezplaza ala ubicacidn (Ser item] L 0.6
13 |Localiza v estras producto [Jeritem) ] 2
14 | Se desplaza a zona de consolidacidn F 0.6
15 | Se dezplaza ala ubicacidn (dta item] L 0.6
16 |Demora por no encontrar praducta =T 5]
17 |Localiza v estrae producto [dtoitem) T 2
15 |Se desplaza azona de conzcolidacian % 0.6
13 | Se dezplaza ala ubicacion [Sta item-altura) h 0.6
20 |Demora por no encontrar escalera = 5
21 |Localiza u extrae producta (Staitem-altural | d4
22 |'Se desplaza azona de consolidacian Tk 0.6
23 | Se desplaza ala ubicacidn [(Bra item) B 0.6
24 |Lacaliza v extras producta [Btoitem) W z
25 | Se dezplaza azona de conzalidacidn Ty 0.6
26 | Se desplaza alaubicasidn [Tma item)] Ji 0.5
27 |Localiza v entraes producto [Tme item] = 2
28 |Se desplaza a zona de consclidacidn Tw 0.5
23 |Se desplaza alaubicacidn [Bvo item] L 0.5
30 [Espera por pasillo Blaqueado T |5
31 |Localiza v entrae producte [Bua item) = 2
32 |Se desplaza a zona de consclidacidn E 0.5
33 |Se desplaza alaubicacidn [9no item] ! 0.5
34 [Ezpera por pasillo Blaqueada =] 5
35 |Laocaliza v estrae producto [3na item] w z
36 | Se dezplaza a zona de consolidacidn Tx 0.6
37 |Se desplaza alaubicacién [(10mo item) & IR 5]
38 |Localizawentrae producto (10moitem) [ 2
33 | Se dezplaza a zona de consolidacidn "M 0.6
40 | Verifiza material pendiente en el vale Tl 15
41 |Cons=olida v arma pedida en bolzas e 10
42 | Traslada pedido a punto de entrega M =]
43 |Ezpera por pasillo bloqueado por atra drea | ™ 5
44 |Entrega del pedidao y del vale a1 2
45 [Desconzolida pedido enlamesade aimada| [ 10
46 |Espera verificacidn delvale por el armador = |5
47 |Entrega vale finalizado a encargado. w1 1
45 | TaTAL 16 21 3 1 0 - 4.9

Figura 49. Analisis de procesos - picking

Fuent

e: Elaboracion propia.
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5.1.2. Uso de la herramienta de recoleccion y traslado.

Para la operacion de picking, se utiliza un trolley verde (ver figura 50),
que sirve para la recoleccion y/o consolidacion de productos y traslado

de pedidos.
Segun el analisis de procesos de picking, se observa:

- Hay 10 minutos en consolidar y armar el pedido en bolsas dentro del
trolley.
- Hay 10 minutos en desconsolidacion en la mesa de armado del area

cliente.
Ademas, se tienen las siguientes no conformidades:

- Herramienta de recoleccion y traslado no estandarizada en la
empresa.

- Los materiales recolectados no tienen un orden dentro del trolley.

- Se tiene riesgo que los materiales se maltraten.

- No se puede determinar la cantidad correcta recolectada.

- Enun trolley entran pocos materiales, por lo que se realizan mayor
numero de traslados para entrega.

- No se visualizan a simple vista los materiales recolectados.

Se observa que existen oportunidades de mejora en cuanto en tiempo de

recoleccion de los requerimientos.
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Figura 50. Trolley para la recoleccion y traslado de pedido

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.
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5.1.3. Distancia Recorrida

A continuacion, en la figura 51, se muestra el Diagrama de Spaguetti actual, para un pedido de la aerolinea TACA, solicitado

por equipo diario, en un vale de requerimiento de 2 items.

Iniciando desde el recojo del vale de requerimiento en la oficina de almacén, hasta la zona de recoleccién del almacén de

TACA, para ser llevado a la Zona de Salida de Pedidos.

TTTTT T T T
| ! ! . . . L OF. .I‘ I
L I I S I e f i FL | [maca : ARMADO DE :

. =1 | ! |l f i A I BEBIDAS ™ ' O ]
HREEREHERE R AHERHE s s Dk
E E1E 1z @ e 12 1< I | < i 1
| EAE leje lall= H e || W i 1= f !

— il eS| —El ErEDOErE =il = 1 ! |

| 1 == ! i f 12He H f | . ] —]

HE (AT il I B 4 1 IRE ! : UNITED 125m.

| i e < L1 (O e o

S : ; = | ‘g' Apg|! : 9

e : : | | 1 — —— —

IBERIA ~ i : L8 [ | oF.
: | A= ] i I O I | ALMACEN
s L LT IsLL ______________ b ! a HEEEE ) a
L‘Q— — P e L [ S
ZONADEMERMA | l\—____("L
| V: *
INGRESO DE PROVEEDORES U /SALIDA DE PEDIDOS
30.5mt. 14,5 mt. 2mt.

Figura 51. Diagrama Spaguetti actual (pedido de TACA para equipo diario)
Fuente: Empresa Gate Gourmet Per( S.A.
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En la siguiente tabla 8, se muestra la distancia recorrida por movimiento,

para el vale de requerimiento de 2 items de TACA, dando un total de 74

mts recorridos.

Tabla 8: Distancia recorrida por movimiento

MOVIMIENTOS

Distancia (mts)

1 De oficina de almacén a inicio de 1er rack de TACA. 32
2 Inicio de ler rack de TACA a ubicacion del 1er item. 5
3  Ubicacion del 1er itemn a inicio de ler rack de TACA. 5
4 Inicio de 1er rack de TACA a inicio 2do rack de TACA. 2
5 Inicio de 2do rack de TACA a ubicacion de 2do item. 5
6 Ubicacion del 2do item a inicio de 2do rack de TACA. 5
7 Inicio de 2do rack de TACA a salida de pedidos. 20

Distancia recorrida 74

Fuente: Elaboracion Propia

Se tienen las siguientes observaciones:

- Dos racks de una misma aerolinea, no comparten un mismo pasillo,

generando que tenga que volver al
siguiente.

- Ladistancia recorrida por el personal
vale es de 32 mts, generando exceso
de recorrida.

inicio de cada rack para ir al

de almacén para el recojo del
en tiempo traslado y distancia

En la siguiente tabla 9, se muestra el tiempo por movimiento, para el vale

de requerimiento de 2 item de TACA, dando un total de 11.15 min.

Tabla 9: Tiempo total por movimiento

MOVIMIENTOS Tiempo (min)
1 De oficina de almacén a inicio de ler rack de TACA. 4
2 Inicio de ler rack de TACA a ubicacion del ler item. 0.6
3 Ubicacion del 1ler item a inicio de ler rack de TACA. 0.6
4 Inicio de ler rack de TACA a inicio 2do rack de TACA. 0.25
5 Inicio de 2do rack de TACA a ubicacion de 2do item. 0.6
6 Ubicacion del 2do item a inicio de 2do rack de TACA. 0.6
7 *Inicio de 2do rack de TACA a salida de pedidos. 4.5
Tiempo total 11.15

Fuente: Elaboracion Propia

83



* Se demora 2 min, por bloqueo de zona de transito por parte de ADB

- El tiempo desde la salida del 2do rack hacia la salida de entrega es
de 4.5 min., existe un &rea propia (ADB) en medio del almacén lo
que genera constante tréafico en el traslado para las entregas de los

pedidos.
5.2. Desarrollo

Para identificar las incidencias se toma en cuenta las tablas anteriores,
basandonos en ello se realizan las mejoras en cada una de las fallas
mencionadas, mejorando el nivel de abastecimiento interno de la empresa de

catering.
5.2.1. Implementacion Metodologia 5°S

Para la implementacion 5S”, se empezé con reunir al equipo de liderazgo,
jefe, analista, asistentes y encargado operativo, estableciendo un
cronograma de implementacion informar y capacitar a todo el personal de
almacén. Se planifico cada una de las etapas de 5S. Se capacito a todo el
personal involucrado: personal de almacén, explicando el concepto,
beneficios y como se llevaré a cabo cada “S”, incentivando el compromiso

en conjunto.
e Implementacion de Seiri - Clasificar

La Clasificacion consiste en separar todos los elementos innecesarios del
area de trabajo. La estrategia principal es hacer un inventario al 100 % y
colocar las tarjetas rojas en los materiales innecesarios, para luego levantar

las observaciones.

Se empezd por elaborar una lista de materiales que presenta el almacén en
su totalidad, dividiendo por DMA de cada aerolinea, teniendo productos

de distintos tipos.

Los materiales de los almacenes estaban compuestos de diferentes tipos,

definidos en la tabla 10.
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Tabla 10: Distribucién actual de materiales

M Tipo de materiales Almacén

1 Rotables

2 Perecibles

3 Descartables lalll
4 Bebidas

b= Licores

Fuente: Elaboracién Propia.

Se identificaron de qué materiales estan compuestos los almacenes de las
aerolineas, por lo que para empezar se eliminar todo aquello que interfiera

con flujo regular de las operaciones del almacén.

Realizando el inventario de los almacenes de cada aerolinea, se fue
observando y colocando las tarjetas rojas bajo supervision del encargado
operativo, se realizé un registro donde se muestra todos los elementos y
equipos innecesarios dentro del &rea, ya sea por motivo de inutilidad,
elementos en mal estado o descontinuado, el detalle de estos elementos se

muestra en la tabla 11.

Tabla 11: Reqgistro de objetos innecesarios

N° Tipo Nombre Cantidad Motivo Accion

1 Equipo [Trolley en mal estado 8unid. |No pertenece |Se reportaaseguridady se enviaatecho
2 |Herramienta|Escalera rota 2 unid. |Mal estado Se reporta a seguridad y se envia a techo
3 Equipo |Puertas de trolley 10 unid. [Mal estado Se reporta a seguridad y se envia a techo
4 Material |Platos rotos 16 unid. [Mal estado Se desecha

5 Material [Cajas de carton vacias 25 unid. |Mal estado Se desecha

6 Material |Botellas de plastico en cajas | 22 unid. |Mal estado Se desecha

7 Material |Papeleria antigua (caja) 3 cajas |Descontinuado |Se desecha

8 Material |Bolsas de polietileno 6 rollos |Descontinuado [Se entrega a limpieza

9 Equipo |Jabas color naranja 22 unid. [No pertenece |Se entrega a cocina fria

10 Equipo |Jabas colorverde 12 unid. [No pertenece [Se entrega a produccion

11| Material [cubeirtos sucios en caja 4 cajas [No pertenece [Se entregaawash & pack

Fuente: Elaboracion Propia.

Ya identificados los elementos que seran desechados o removidos, debido
a su inutilidad y poco valor que agregan, se procede a eliminarlos del area
de almacén, lo cual genera un incremento del espacio y reduccién de
obstaculos al momento de realizar las operaciones, generando mayor

fluidez y optimizacion del espacio.

Los beneficios son:
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- Mejor control de existencias.
- Reduccion de accidentes

- Aumento de espacio disponible.

Luego de haber realizado los pasos previos, se desarrolla la tarjeta de
identificacion para estos elementos innecesarios, utilizando color rojo para

su rapida visualizacion.

En su publicacion (Villasefior & Galindo, 2010, pag. 55) certifica que:
“Todos los elementos catalogados como innecesarios deben ser
identificados con una tarjeta roja”. Posteriormente, una vez que se ha
categorizado los equipos y productos segun el area y la funcionalidad que

tienen, se procedio a calificarlos mediante ciertos criterios como:

- Equipos rotos / no completos

- Equipos que llevan largos periodos en el almacén sin una funcién
especifica

- Equipos separados segln sus caracteristicas

- Equipos cuyo destino no esta del todo claro

- Equipos cuyo valor no esta definido

Es asi que después de haber definido estos conceptos, se procedié a
implementar la tarjeta roja siguiendo con el proceso de la implementacién

de la primera “S” el Seiri. En este sentido la tarjeta roja esta definida por:

La tarjeta roja es una herramienta de control visual usada para evidenciar
a simple vista, articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda y deben ser
descartados o reubicados, a fin de mejorar la organizacion de las diversas
areas de la empresa. (INFOTEP, 2010, pag. 22)

Se detalla que el color es primordialmente rojo debido a que debe ser de
facil identificacidn por parte del personal, dando la posibilidad que puedan
realizar la accidn correctiva lo antes posible. Posteriormente, a todos los
elementos que conforman la lista de innecesarias se les marca con la tarjeta

roja.
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Para entender con mayor claridad, se muestra una tarjeta roja utilizada para
uno de los equipos de la lista de equipos prescindibles se detalla en la

figura 52.

TARJETA ROJA 55

Figura 52. Tarjeta roja 5S
Fuente: Elaboracion propia.

En este sentido se realizd este procedimiento para los diez elementos
restantes en la lista de elementos innecesarios, por lo que fue posible tomar
una accion correctiva en cuanto a la ubicacion de estos equipos y el
procedimiento que se debia realizar para su eliminacion, o movilizacion

dependiendo el caso.

Una vez realizados los procedimientos descritos se procedio a ubicar los
equipos identificados que van a ser eliminados o transportados a otra area
y son marcados con la tarjeta roja para su facil identificacion visual y
realizacion de acciones segun lo descrito.
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A su vez, la etapa de preparacion es primordial porque se estabiliza el

terreno con la finalidad de evitar errores de concepto durante la

implementacion de la metodologia.

Se aplica el formato de auditoria de la primera “S”, en el cual muestra el

antes y después de la implementacién, se muestra en la figura 53.

FORMATO DE AUDITORIA 55 EN ALMACEN PRINCIPAL

Area: Fecha 15/08/2019
Fecha: Elaborado: |Jefe de almacén
Auditor: Revisado: |Gerente de Logistica
Aprobado: |Gerente General
Valor Definicion
0 No cumple
Leyenda 5 Cumple con observaciones
10 Cumple
CATEGORIA ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
éSe observan objetos . . .
. . ) 0 10 Elementos innecesarios persisten.
innecesarios en el 4rea?
R . . . Solo los elementos que fueron
éEstan los objetos innecesarios
. . 0 10 observados, que no cumplen valoren la
Identificados con una etiqueta? L,
operacion.
¢Estdn todos los objetos 0 10 Se ubica su posicion segln su
SEIRI colocados ordenadamente? requerimiento.

(CLASIFICAR) [éEstan los pasillos/areas de Los obstaculos son las elementos
trabajo despejadosy sin > 10 (herramientas o basura)
obstaculos? correspondiente a la operacién.
éSe encuentran los materiales }

g - . Los almacenes tenian productos
clasificados en el sitio destinado 5 10 o ,
] distribuidos en todas sus areas.
parasu fin?
éExiste un lugar especifico para L
. 0 5 Ubicacién de lugares de desecho.
el material de desecho?
Total 10 55 Base =60 puntos
Resultado: Tomando la base de referencia se tiene: Antes (17%) y Actual (92%)
Conclusion:  Laimplementacion del Seiri (Clasificacién) obtuvé una mejora del 75% en auditoria

Recomendacién:

Se recomienda seguir con el control de la categoria.

Figura 53. Auditoria Seiri (Clasificar)

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, evaluando la comparacion de los resultados obtenidos, los

valores antes de la implementacién suman 10 puntos, mientras que el

actual suma 55 puntos. Tomando como base 60 puntos, se obtiene ratios
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de 17% cumplimiento antes y 92% de cumplimiento actual, originando
una mejora del 75% en el formato de la auditoria Seiri.

e Implementacion de Seiton - Ordenar

Para la implementacion de la segunda “S”, conocida como Seiton
(Ordenar), definido como posicionamiento y ordenamiento de
todos los materiales, teniendo en consideracion el tipo de
materiales y su uso frecuente para una pronta identificacion y

minimizar tiempos de picking.

Se empez06 con verificar el nivel de rotacion de los materiales, en
ese modo se obtuvo la frecuencia por tipo de los materiales que se
utilizan, ya que todas las aerolineas manejan los mismos tipos de,

como se muestra en la tabla 12.

Tabla 12: Rotacién por tipos de materiales

Tipo de Indice de

material rotacion Accion
Descartable Diario Ubicar en el ler o 2do muvel, cerca al area de
recoleccion
Perecibles Diario Ubicar en el ler mvel, cerca al area de recoleccidn
Beb. Y licor Diario Ubicar en el ler mvel, cerca al area de recoleccidn
- : -~ - - - -
Rotables 4 veces por Ubicar en el 2do o 3er nivel, lo mas lejos al aérea de
semana recoleccion
Metales 1 vez cada Ubicar en el 3er mvel, en posiciones puntuales
semana

Fuente: Elaboracion Propia

La accion muestra el nivel, en que iria los materiales segun su tipo,
los descartables, perecibles, bebidas y licores tienen un consumo
diario por parte de las areas cliente, los materiales rotables, quiere
decir materiales que son reutilizables y que pasan por un proceso ya
sea de lavado y desinfeccion para su uso, tienen un consumo de 4
veces por semana. Y los materiales denominados metales como, por
ejemplo, trolleys, maletas de metal, hornos, parrillas, tienen

consumo de 1 vez por semana.
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Segun este andlisis de rotacion, se observo que existen materiales

con bajo y nulo nivel de rotacion, como se muestra en la tabla 13.

Tabla 13: Porcentaje de rotacion de materiales

Cantidad de SKU por aerolinea

% Rotacion

Fuente: Elaboracion Propia

Aerolinea | Descartables | Perecibles | Bebid. y licor | Rotables | Metales | Total [ Baja | Nula
AA 95 19 15 42 10 181 [23%| 5%
UA 74 8 0 48 8 138 [32% | 2%
AM 61 0 0 18 4 83 4% | 0%
1B 57 14 0 15 4 90 |12%| 0%
DL 92 34 14 71 12 223 |36% | 8%
AC 75 23 0 36 8 142 [(19% | 7%
GOL 34 0 0 16 3 53 3% | 0%

TACA 74 23 12 25 7 141 | 6% | 3%
LATAM 132 39 19 48 18 256 |16% | 5%
1307|20% | 4%

También se tiene en consideracion la cantidad de unidades por item,

asi como su volumen maximo y minimo por SKU.

Se procede a ordenar el area segun lo establecido utilizando la

metodologia Seiton, esto a través del posicionamiento y ubicacion

estratégico correcto de los materiales para cada aerolinea.

Se colocan pizarras en donde se ubica el layout de cada DMA, asi

como la lista de materiales por posicion, definida con el sistema de

ubicaciones implementado.

Para mantener este ordenamiento se implementd el sistema de

ubicaciones, figura 54. En donde en primer lugar debe revisarse el

numero de rack establecido, luego el nicho que es el espacio vertical

I, I, II1,..., siguiendo con el nivel espacio horizontal 1, 2,3,..., para

finalizar la posicion A o B.
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SISTEMA DE UBICACIONES DEL ALMACEN PRINCIPAL

- RACK:
2
7 e - T Y
|| @ X NIVEL:
"E 1
—r—rm—h_ — — :—:nz:-m/:znm‘
2 '

Ejemplo: POSICION: B

NICHO: 3

Rack|Nicho|Nivel |Posicion
2 [l 1 B

Rack: Numero de rackdel almacén.
Nicho: Espaciovertical dividos del rack.
Nivel: Espacio horizontal del rack.
Posicidn:Espaciodeun nicho

Figura 54. Sistema de ubicaciones del almacén principal

Fuente: Elaboracién propia.

Se implementa la etiqueta amarilla como formato establecido para
sistema de ubicaciones, figura 55.

71V 3B

Figura 55. Etiqueta amarilla

Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura 56, muestra la etiqueta amarilla colocada en la viga del

rack para posicionar el material.

Figura 56. Etiqueta amarilla colocada en la viga del rack.

Fuente: Elaboracion propia.
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FORMATO DE AUDITORIA 55 EN ALMACEN PRINCIPAL

Area: Fecha 5/09/2019
Fecha: Elaborado: |Jefe de almacén
Auditor: Revisado: |Gerente de Logistica
Aprobado: |Gerente General
Valor Definicion
0 No cumple
Leyenda 5 Cumple con observaciones
10 Cumple
CATEGORIA ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
¢El drea esta debidamente 0 10 Existe carteleria en cada DMA del
identificada? almacén.
¢éSe encuentran todos los 0 10 Cada material ubicado en su respectivo
objetos colocados en su sitio? almacén de la aerolinea.
¢Es facil visualizar donde se 0 10 Identificados por medio del sistema de
encuentra cada objeto? ubicaciones.
éLa ubicaciéon de los objetos El ordenamiento de cada material seguin
reduce el tiempo en 0 10 la rotacion, logra menor tiempo de
SEITON desplazamiento? recoleccién.
(ORDENAR)
éSe almacena el material
rechazado en unazona 5 10 Ubicacién de lugar no conforme.
destinada para ello?
éExisten lugares marcados L, . L,
. Se designd espacio de recepcién para
para todo el material que llega 5 5 .
) materiales.
o sale de almacén?
¢éLos pasillos estan 5 10 Los pasillos sefialados para el correcto
debidamente sefialados? transito.
Total 15 65 Base =70 puntos
Resultado: Tomando la base de referencia se tiene: Antes (21%) y Actual (93%)
Conclusidon:  Laimplementacion del Seiton (Ordenar) obtuvd una mejora del 72% en auditoria

Recomendacion:

Se recomienda mantener el control de las ubicaciones de los materiales.

Figura 57. Auditoria Seiton (Ordenar)

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, en la figura 57 se ve el formato de auditoria Seiton,

evaluando la comparacién de los resultados obtenidos, los valores

antes de la implementacion suman 15 puntos, mientras que el actual

suman 65 puntos. Tomando como base 70 puntos, se obtiene ratios

de 21% cumplimiento antes y 93% de cumplimiento actual,

originando una mejora del 72% en el formato de la auditoria Seiton.

93




e Implementacion de Seiso - Limpiar

Para la implementaciéon de la tercera “S”, conocida como Seiso
(Limpiar), que significa deshacernos de todo polvo y suciedad, asi se
convirtio el &rea en un ambiente agradable. Se debe tener la capacidad de
identificar fuentes de suciedad para tomar las acciones preventivas y

correctivas.
Las incidencias que generan su falta de implementacion son:

- El érea del almacén principal puede llegar a convertirse en una
fuente de molestia e insalubre para el personal, asi como los
materiales.

- Laincomodidad de los clientes al revisar sus respectivos almacenes
y encontrar los materiales en condiciones no aptas.

- Al tener perecibles en pallets, fomenta la presencia de insectos o

roedores.

Para su implementacion es necesario delegar a los responsables de cada
actividad, el jefe del almacén y el encargado operativo, son los que
elaboran un plan de que permita cumplir con los objetivos de eliminar

cualquier elemento de suciedad.

Se elabord el siguiente plan de actividades para la implementacion, tabla
14,

Tabla 14: Plan de actividades de limpieza

Plan de Actividades Responsables Dias

Campana "Arrasa con la suciedad" . 2
lefe del almacén y

encargado operativo

Definir modelos de limpieza

Elaborar plan de limpieza preventiva

Fuente: Elaboracion Propia

Para las actividades de limpieza participaran el personal de almacén,
quienes en primer lugar realizaron una limpieza general del area del
almacén que incluye 11 racks., la cual se estableci6 como campafa
denominada “Arrasa con la suciedad”, que se realizo un fin de semana

sabado y domingo ya que se tiene menor carga de trabajo, en la consiste

94



la limpieza de pisos, racks, equipos, herramientas, cambio de cajas en
mal estado.

El proceso de limpieza consiste en:

- Prepara los materiales de limpieza.
- Barrer pasillos y en lugares pocos accesibles
- Limpiar estantes y racks.

- Limpiar cajas o cambiarlas si es necesario.

Al culminar la limpieza general, se tiene un impacto visual totalmente
agradable y presentable, con nulo nivel de suciedad en todos los rack y

pasillos del almacén, las cajas en buen estado, asi como las herramientas

de trabajo, como se ve en la figura 58.

Figura 58. Rack y pasillo limpios.

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per(i S.A.
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Luego se tiene una reunion con el personal del area para definir los

modelos de limpieza detallados en la tabla 15.

Tabla 15: Modelos de Limpieza

Actividad Descripcidon Dias

Cada personal al finalizar la jornada diaria debe

Limpieza Diaria ) o Diaria
dejar su lugar limpio y ordenado.

o . El personal mantiene el concepto de no _—

Limpieza preventiva P ] P Diaria
ensuciar.

Limoi ; trol Cada domingo el personal debe verificar su Semanal -

impieza de contro o

P cronograma de limpieza y la correcta Domingo

disponibilidad de las herramientas.

Fuente: Elaboracion Propia

La limpieza diaria sera realizada por cada personal al finalizar la
jornada, cada uno tiene un DMA de aerolinea determinado, de la cual se

hace responsable, seglin cronograma. (Ver tabla 16)

Tabla 16: Cronograma de limpieza del personal

Personal Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
PS1 AA AA AM DL AA GOL
PS2 UA AA UA IB GOL UA
PS3 AM UA AM DL TACA TACA
PS4 IB AM/IB IB GOL LATAM DL
PS5 DL LATAM DL TACA GOL AA
PS6 AC DL LATAM AA TACA UA
PS7 GOL AC GOL UA LATAM AM/IB
PS8 TACA GOL TACA AA AC DL
PS9 TACA LATAM UA AM AM/1B AC

PS10 LATAM AC AC IB AC LATAM

Fuente: Elaboracion Propia

La limpieza preventiva, constara de mantener el ambiente siempre limpio

y agradable identificando a tiempo los elementos de suciedad, asi también

se debe tener el concepto claro y habitos de higiene para no ensuciar.

La limpieza de control nos ayuda a cumplir con la programacion

establecida y a verificar la disponibilidad de las herramientas, asi como

prolongar la vida atil de las mismas.

La empresa por su parte provee personal de limpieza para un

saneamiento mas profundo una vez por semana, sin embargo, se fomenta
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el interés de que cada area debe mantener su espacio de trabajo limpio en

cada momento del dia.

FORMATO DE AUDITORIA 55 EN ALMACEN PRINCIPAL

Area: Fecha 1/10/2019

Fecha: Elaborado: [Jefe de almacén

Auditor: Revisado: |Gerente de Logistica
Aprobado: |[Gerente General

Valor Definicién
0 No cumple
Leyenda 5 Cumple con observaciones
10 Cumple
CATEGORIA ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
éLos pasillos se encuentran
¢. .p 0 10 Pasillos limpios, libres de osbtaculos.
limpios?
¢Se encuentra el lugar de trabajo
¢ . i .g ) 0 10 Mejora de los métodos de limpieza
debidamente limpio?
¢Se observan materiales en el . .
0 10 Materiales correctamente posicionados.
suelo?
SEISO
élas paredes se encuentran limpias
(LIMPIAR) . P P 5 5 Paredes limpias y en buen estado.
y pintadas?
¢El Lay Out del area esta .
. 5 10 Se elabora el layout correspondiente.
claramente definido?
¢Existe un programa de limpieza
¢ prog P 0 10 Desarrollo del plan de limpieza.
que se lleve a cabo?
10 55 Base =60 puntos
Total
Resultado: Tomando la base de referencia se tiene: Antes (17%) y Actual (92%)
Conclusion:  Laimplementacion del Seiso (Limpiar) obtuvé una mejora del 75% en auditoria
Recomendacién: Se recomienda seguir con el control de la categoria.

Figura 59. Auditoria Seiso (Limpiar)

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, en la figura 59 se ve el formato de auditoria Seiso, evaluando
la comparacién de los resultados obtenidos, los valores antes de la
implementacidn suman 10 puntos, mientras que el actual suman 55 puntos.
Tomando como base 60 puntos, se obtiene ratios de 17% cumplimiento
antes y 92% de cumplimiento actual, originando una mejora del 75% en el

formato de la auditoria Seiso.
e Implementacion de Seiketsu - Estandarizar

Se logra llegar a la estandarizacion cuando se ha alcanzado las 3 primeras
“S”, es en esta fase que se empieza la documentacion de métodos, asi
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también busca conservar lo conseguido hasta el momento, para evitar o

anticipar incidencias.

Las incidencias que podrian suscitarse, serian:

No colocar los materiales en su lugar que corresponde.

Dejar de realizarse los modelos de limpieza.

La mitologia Seiketsu, plantea tres pasos para evitar incidencias.

Seguimiento de las normas: Todos los materiales que conforman el
almacén de cada una de las aerolineas, deben contar con
identificadores dpticos que posibiliten al encargado de almacén
conocer el estado de la mercaderia e identificar la frecuencia de las
inspecciones.

Eleccion del encargado: Posteriormente de contar con las
identificadoras visuales en los equipos que determinen cuando
necesitan una inspeccion, es fundamental elegir a la persona
designada para realizar esta tarea, para este punto se designa al
encargado operativo.

Seguimiento y control: Una vez designado la persona encargada
del area del almacén, esta debe realizar su tarea periddicamente

para mantener en 6ptimas condiciones el almacén.

Se procede a definir los puntos para lograr una mejora continua por

medio de los siguientes pasos:

Elaborar los procedimientos: Los procedimientos de cada una de
las etapas de las 3S antecesoras debe ser escrita, verificada y
aprobada por un ente regulador. Siendo las actividades descritas en
cada procedimiento, procesos continuos.

Las auditorias: Se aplican las auditorias de cada “S”, realizadas por
una persona designada por gerencia de logistica; en las auditorias
se realizan teniendo en cuenta los formatos de auditoria para cada
“S”; al igual que personas encargadas de supervisar cada

implementacién tanto en procedimiento como en la realidad.
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- Evaluacion: Se evalta el desempefio conseguido para prevenir y

corregir incidencias.

Obtenidos los procedimientos, se evallan los procesos definiendo

actividades y formatos (documentos) para lograr prevenir las incidencias.

Tabla 17: Actividades de Prevencién de incidencias

Metodologia Actividad de prevencion Documento o Formato
Clasificar Definir el tipo de material Registro en Software SACS
Evitar aparicion de productos extrafios Base de datos de Tarjeta roja
Posicionar materiales semin almacén Hoja de des consolidacién de
Ordenar ;
materiales
Limni Cumplimientos de modelos de limpieza Check list de actividad de
pLat limpieza de personal

Fuente: Elaboracion Propia

FORMATO DE AUDITORIA 55 EN ALMACEN PRINCIPAL

Area: Fecha 28/10/2019

Fecha: Elaborado: |Jefe de almacén

Auditor: Revisado: |Gerente de Logistica
Aprobado: [Gerente General

Valor Definicion
0 No cumple
Leyenda 5 Cumple con observaciones
10 Cumple
CATEGORIA ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
:Se observan indicadores de
¢ . . . Se detallan indicadores
Gestidn (productividad, seguridad) 0 10 . .
| necesarios en cada metodogia.
en el drea?
¢Se cumplen con las listas de 0 10 Realizacién de listas de
verificaciéon? verificacién.
¢Se observan las normas de Reactivos peligrosos sefialados
SEITKETSU  |seguridad para los reactivos 5 5 adecuadar?]enfe
(ESTANDARIZAR)|quimicos en el area? ’
¢éLos trabajadores usan un método L,
, Estandarizaciéon de
estandar para el desarrollo de su 0 10 L
R procedimientos.
trabajo?
éSe tienen estandares de colores Sefializaciones segun
. o . 0 10
bien identificados y conocidos? corresponda.
Total 5 45 Base =50 puntos
Resultado: Tomando la base de referencia se tiene: Antes (10%) y Actual (90%)
Conclusién: La implementacidn del Seitketsu (Estandarizar) obtuvé una mejora del 80% en auditoria
Recomendacion: Se recomienda designar a una persona objetiva como ente supervisor.

Figura 60. Auditoria Seitketsu (Estandarizar)

Fuente: Elaboracion propia.
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Finalmente, en la figura 60 se ve el formato de auditoria Seitketsu,
evaluando la comparacion de los resultados obtenidos, los valores antes
de la implementacion suman 5 puntos, mientras que el actual suman 45
puntos. Tomando como base 50 puntos, se obtiene ratios de 10%
cumplimiento antes y 90% de cumplimiento actual, originando una

mejora del 80% en el formato de la auditoria Seitketsu.
Implementacion de Shitsuke - Disciplina

Mencionar la disciplina es hablar del cumplimiento de normas
establecidas. En esta Ultima etapa se pretendera implantar el respeto y
utilizar de manera adecuada los procedimientos, estandares vy
supervisiones desarrollados. La disciplina es muy importante sin ella las
demas S ya constituidas no podrian mantenerse, por el contrario se
deteriora rapidamente. Esta fase lograra un cambio en la cultura no solo

de los colaboradores sino de la empresa.

El mayor beneficio de esta etapa es crear un ambiente de motivacion al
personal al realizar sus actividades diarias siguiendo las normas ya
establecidas, es por ello que se programaran actividades para continuar

con la mejora continua.

- Capacitaciones.
- Herramientas de Promocioén 5S.

- Ejecucion de actividades.
Capacitaciones

En esta etapa vamos a preocupar de motivar directamente a los
colaboradores, mediante charlas realizadas por el lider 5S°, estas charlas
seran mensuales, dénde se usaran metodologias dinamicas como videos
de diversos temas, donde se puedan sentir identificados y motivados

hacer cada vez mejores, dentro y fuera del trabajo. (Ver figura 61)
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Figura 61. Capacitacion 5S

Fuente: Empresa Gate Gourmet Perd S.A.

Herramientas de promocion 5S

Como una forma de estimulacion al equipo y al éarea, se publicaran
fotografias del antes y después de las diversas areas del almacén, dando
conocer que el esfuerzo y dedicacion de los participantes valen la pena.
Asi también estas fotografias van acompafiadas de poster que muestren

los beneficios de esta metodologia. (Ver figura 62)

Las“55" es una tecnica japonesa que

:. se refieren a la creacion y mantenimiento
{ de dreas de trabajo mas limpias, organizadas

Seiri (¥7): Clasificacion.

Seiton (% 4): Organizacion.

Seiso Limpieza

Seiketsu (78¥): Bienestar personal.
Shitsuke (#%): Disciplina.

y seguras, se trata de imprimirle mayor
“calidad de vida® al trabajo

Se separan las cosas que
sirven de las que no sirven,
lo que es necesario de lo Aseo y arreglo personal,
innecesario, lo suficiente equilibrio entre lo fisico
de lo excesivo. espirutual y mental, es
3 resultado de aplicar las
3 primeras reglas.

N

Sea estricto con los 5 puntos,
no se tolere errores, un ambiente
de trabajo sano y equilibrado se logra

con disciplina. *Cuide su
comportamiento en el trabajo.
*Cultive el habito del companerismo y
solidaridad.

Figura 62. Afiche Promocional 5S

Fuente: Elaboracion propia.
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Ejecucion de Actividades

En la primera charla motivacional deberan asistir todo el equipo junto
con la jefatura, al finalizar se realizara una evaluacion de 5 preguntas
muy cortas, acerca de la metodologia y su desarrollo. Asi también los
comentarios de los participantes son muy importantes ya que la
metodologia no solo les ayudard en sus labores diarias de trabajo, sino
también en su vida familiar y personal. Asi también al hacer los
levantamientos de las observaciones de la primera auditoria se lograra

mejorar los resultados.

FORMATO DE AUDITORIA 55 EN ALMACEN PRINCIPAL

Area: Fecha 15/11/2019

Fecha: Elaborado: |Jefe de almacén

Auditor: Revisado: |Gerente de Logistica
Aprobado: [Gerente General

Valor Definicién
0 No cumple
Leyenda 5 Cumple con observaciones
10 Cumple
CATEGORIA ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
éLos resultados de las evaluaciones . .
son discutidos en las reuniones del 0 10 Mesa dllrlectlva encargada de la
equipo? evaluacién
¢El'indicador de 5s muestra una 0 10 Se desarrollan mejoras con la
tendencia positiva? aplicaciéon de las 5°S.
SHITSUKE ¢Se evidencia en fotografias el 0 10 Se detallan las imagenes
(DISCIPLINA) antes y después del area? correspondientes.
¢Todos en el drea conocen las 5'sy . . L
. L 0 10 Se implanta la filosofia 5'S
las practican cotidianamente?
¢Se mantiene actualizados los 5 5 Se presentan los indicadores para
indicadores de gestion? su uso cotidiano.
¢5e fomenta el compromlsolpor 0 10 Interés por la organizacion.
parte de los encargados del drea?
Total 5 55 Base =60 puntos
Resultado: Tomando la base de referencia se tiene: Antes (8%) y Actual (92%)
Conclusion:  Laimplementacion del Shitsuke (Disciplina) obtuvé una mejora del 84% en auditoria
Recomendacion: Se recomienda seguir fomentando la metodologia.

Figura 63. Auditoria Shitsuke (Disciplina)

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, en la figura 63 se ve el formato de auditoria Shitsuke,

evaluando la comparacion de los resultados obtenidos, los valores antes
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de la implementacion suman 5 puntos, mientras que el actual suman 55
puntos. Tomando como base 50 puntos, se obtiene ratios de 8%
cumplimiento antes y 92% de cumplimiento actual, originando una

mejora del 84% en el formato de la auditoria Shitsuke.
Resumen de Auditorias:

Se realizaron las auditorias al inicio y al final de cada implementacién de
cada “S”. Segun ello se procede a realizar el comparativo de la
apreciacion general con respecto a cada “S” que se tiene en el momento
de la aplicacion de la auditoria. Es asi que se detalla los resultados en la
tabla 18.

Tabla 18: Resumen de auditorias 5S — Antes y después

Auditorias Antes Después
15 (Seiri) 17% 92%
2 5 (Seiton) 21% 93%
3 5 (Seiso) 17% 92%
4 5 (Seiketsu) 10% 30%
5 5 (Shitsuke) 8% 92%

Fuente: Elaboracion Propia

Resultado de Auditorias

Después, 92% Despues, 93%  Después, 92% pagpués opse  DESPUES, 52%

Ant
Antes, == Antes,
Antes, Antes;

15 (Seiri) 25 (Seiton) 35(Seiso)  45(Seiketsu) 55 (Shitsuke)

Figura 64. Resultado auditoria 5S

Fuente: Elaboracion propia.
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La figura 64, muestra los resultados antes y después obtenidos durante
la investigacion, se observa que existe una amplia diferencia porcentual
después de la implementacion 5S.

Se tienen los indicadores del afio 2019 entre los meses enero a marzo,
en la tabla 19, se muestran el total de incidencias por mes, como el tipo
de incidencia pedidos a destiempo o pedido errado.

Tabla 19: Base de datos de incidencia 2019

Meses Enero Febrero Marzo Total

Total de pedidos 2284 1595 2252 6531

Pedidos sin incidencia 1575 1273 1523 4371

Pedidos con incidencia 709 722 729 2160

Pedidos a destiempo 515 543 513 1571
Pedidos errados 194 175 216 585
Porcentaje de incidencia (%) 31% 30% 32% 33%

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro de incidencias ENERO - MARZO 2019
1800
1600 1575 1523
1400
1200
1000
800
600
400
200

1273

722

179

Enero Febrero Marzo

m Pedidos sin incidencia 1575 1273 1523
M Pedidos con incidencia 709 722 729
Pedidos a destiempo 515 543 513
Pedidos errados 194 179 216

M Porcentaje de incidencia (%) 31% 36% 32%

Figura 65. Cuadro de incidencias enero — marzo 2019

Fuente: Elaboracion propia.

La figura 65, muestra entre los meses de enero a marzo 2019, se tuvieron
los 6531 pedidos despachados, 2160 pedidos tuvieron incidencia,
representados por el 33%. En el mes de enero se tiene 31% de

incidencias, febrero 36% de incidencias, marzo 32% de incidencias.
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Luego de la implementacion de las 5S, se obtuvieron datos reflejados

en la tabla 20, con el fin de generar los indicadores para el analisis.

Tabla 20: Base de datos de incidencia 2020

Meses Enero Febrero Marzo Total

Total de pedidos 2463 1743 1534 5740
Pedidos sin incidencia 20598 1522 1353 5013
Pedidos con incidencia 365 221 141 727
Pedidos a destiempo 141 132 a3 356
Pedidos errados 224 89 58 371
Porcentaje de incidencia (%) 15% 13% 9% 13%

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro de incidencias ENERO - MARZO 2020
2500
2098
2000

1522

1500 1393
1000
500 365
141 2% 221 132 g 181 g3 o
0
Enero Febrero Marzo
M Pedidos sin incidencia 2098 1522 1393
M Pedidos con incidencia 365 221 141
Pedidos a destiempo 141 132 83
Pedidos errados 224 89 58

Figura 66. Cuadro de incidencias enero — marzo 2020

Fuente: Elaboracion propia.

La figura 66, muestra entre los meses de enero a marzo 2020, se tuvieron
los 5740 pedidos despachados, 727 pedidos tuvieron incidencia,
representados por el 13%. En el mes de enero se tiene 15% de

incidencias, febrero 13% de incidencias, marzo 9% de incidencias.
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Con el fin de evaluar el cambio logrado en los indicadores entre los
afios 2019 y 2020, se muestra los resultados en el cuadro comparativo,
tabla 21.

Tabla 21: Cuadro comparativo de incidencias enero-marzo 2019 /2020

2019 2020 e
Mes - - Variacion
Porcentaje Porcentaje
Enero 31% 15% 16%
Febrero 36% 13% 23%
Marzo 32% 9% 23%

Fuente: Elaboracion propia.

Grafico de comparacion de resultados

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
Enero Febrero Marzo
W 2019 31% 36% 32%
m 2020 15% 13% 9%

Figura 67. Grafico de comparacion de incidencias enero — marzo 2019/2020.
Fuente: Elaboracion propia.

Segun en la figura 67, en la comparacién de los afios 2019 y 2020, en el
mes de enero paso de tener un porcentaje de incidencia de 31% a 15%,
en el mes de febrero de 36% a 13%, y en marzo de 32% a 9%, logrando
el objetivo.
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5.2.2. Estudio de tiempo y movimiento del coche de picking

Sabiendo el proceso actual del almacén principal, se selecciona la
actividad de recoleccion o picking como punto a mejorar y en donde

existen demoras significativas.

En la operacion picking se observo que el uso de la herramienta de
recoleccion y/o consolidacion de pedidos, es un equipo que cuenta con
baja productividad, desaprovechando la oportunidad de mejorar el tiempo

de entrega a los clientes internos.

Es por ello que la investigacion en este punto se basa en estudiar la
herramienta o el equipo de trabajo del personal de almacén principal, por
medio del estudio de movimientos y tiempos en el uso de coche actual,
implementado un coche mejorado para dicha actividad, para ello se plante6
realizar la medicion de tiempos, y comparando la productividad de ambas

herramientas de recoleccion.
Descripcion de las operaciones elementales:
Elemento A: Traslado del personal con el coche picking.

Para iniciar con la recoleccion, el personal se debe dirigir con el coche
picking hacia el rack de la aerolinea que desea recolectar segin vale de

requerimiento
Elemento B: Ubicacién por tipo de producto.

El personal debe de ubicarse en el lugar, segun el sistema de ubicaciones

establecido.
Elemento C: Picking o recoleccion del producto.

El personal debe de coger la cantidad solicitada en el vale de

requerimiento.
Elemento D: Colocacion del producto en el coche.

El personal coloca y acomoda el material solicitado en el coche picking.
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Elemento E: Traslado de pedido recolectado.

El personal se dirige hacia el punto de entrega, en la zona de armado del

area cliente.
Elemento F: Desconsolidacion del pedido en el area cliente.

El personal, coloca el pedido recolectado en la mesa de armado del area

cliente.

Para el estudio del tiempo se utiliza el crondmetro, que después de un
determinado numero de observaciones, permite encontrar el tiempo

necesario para realizar dicha tarea. (Ver tabla 22)

Tabla 22: Tiempos elementales por ciclo de picking

Elemento Tiempos elementales por ciclo

N° A B C D E F

1 258 44 80 254 307 435
2 257 36 74 251 322 460
3 259 40 75 255 328 466
4 249 39 77 256 315 433
5 259 42 76 258 321 449
6 254 35 77 249 340 437
7 259 39 78 258 324 450
8 258 36 78 253 339 454
9 248 36 77 250 311 446
10 259 40 78 249 325 457

Fuente: Elaboracidn propia.

Para el célculo de la desviacion estandar (S), se debe hallar el término
pivote, con el andlisis de los datos se procede al llenado de la tabla
resumen, individualmente para cada elemento, la cual cuenta con los

siguientes datos. (Ver tabla 23).
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Tabla 23: Cuadro resumen para determinar el elemento pivote

Cuadro Resumen

N° A B C D E F

2T 2560 387 770 2533 3232 4487
n 10 10 10 10 10 10

™ 256 39 77 253 323 449
R 11 9 6 9 33 33
D 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08
S 3.57 2.92 1.95 2.92 10.72 10.72

S/TM 0.01 0.08 0.03 0.01 0.03 0.02

Fuente: Elaboracion propia.

El elemento PIVOTE, es el de mayor cociente S/TM, por lo que en este
caso el elemento pivote sera el Elemento B, se realiza el andlisis para el

calculo de la desviacion estandar (Ver tabla 24).

Tabla 24: Datos para el calculo de la Desviacion Estandar

ELEMENTO B (PIVOTE)

N° T T2
1 44 1936
2 36 1296
3 40 1600
4 39 1521
5 42 1764
6 35 1225
7 39 1521
8 36 1296
9 36 1296
10 40 1600
2 387 15055

Fuente: Elaboracion propia.

Se tiene que el valor estandar (S) es igual a 2.95.

Para hallar la desviacién estandar es necesario el calculo del error
sistematico, se calcula el error absoluto de cada uno de los tiempos, por

medio de la valoraciones del elemento B, (Ver tabla 25).
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Tabla 25: Datos para el calculo del error sistematico

ELEMENTO B

N° Tr Vc Vr Ea Ea+ Ea-
1 44 96 98 2 2

2 36 115 116 1 1

3 40 106 107 1 1

4 39 107 109 2 2

5 42 102 102 0

6 35 120 119 -1 1
7 39 107 109 2 2

8 36 116 116 0

9 36 116 116 0

10 40 103 107 4 4

> 12 1

Fuente: Elaboracion propia.

El error sistematico (eS) es de +1.1

Con todos los calculos necesarios, podemos calcular la Z1 'Y Z2 (nivel de

confianza):

Debemos encontrar el valor de Z considerando el coeficiente de

confianza GP = +- 5%

7 = T+ GP —es In—= %
s N
Z1 = (+5 - 1.1)/2.95 = 1.32
Lnl (intervalo de confianza) = 2.47
Z2 = (-5 - 1.1)/2.95 = -2.07

Ln2 (intervalo de confianza) = 3.86

Determinamos el nimero de observaciones (N):
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Calculo de N con Z1:

N =9.97 obs.

Debido a que N es menor a 10 observaciones iniciales, no es necesario

realizar mas observaciones

Calculo de N con Z2:

N =9.98 obs.

Debido a que N es menor a 10 observaciones iniciales, no es necesario

realizar méas observaciones

Una vez determinado el nimero de observaciones se realiza el analisis de
la tomas de tiempo de cada elemento, actividad de picking, para el célculo
del Tiempo Normal (TN), (Ver tabla 26 y 27)
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Tabla 26: Cuadro para el calculo del Tiempo normal

o ELEMENTO A
% CALIFICACIONES
E 2148 249 254 257 258 258 259 259 259 259
101 100 98 97 97 97 97 97 97 97
Ai
Bi 25048 24900 24892 24929 25026 25026 25123 25123 25123 25123
Suma Bi 250313
N 250.3seg
o ELEMENTO B
% CALIFICACIONES
E 35 36 36 36 39 39 40 40 [} )
120 116 115 116 108 107 106 103 102 96
Ai
Bi 4200 4176 4140 4176 4200 4173 4240 4120 4284 4224
Suma Bi 41933
N 419seg
R ELEMENTO C
% CALIFICACIONES
E 74 75 76 71 71 77 78 78 78 80
101 98 97 9% 9% 9% 9% 9% 94 92
Ai
Bi 7474 7350 7372 7392 7392 7392 7332 7332 7332 7360
Suma Bi 73728
N 73.7 seg
o ELEMENTO D
E CALIFICACIONES
E 249 249 250 251 253 254 255 256 258 258
102 102 102 101 101 99 99 98 99 9
Ai
Bi 25398 25398 25500 25351 25553 25146 25245 25088 25542 25542
Suma Bi 253763
N 253.7seg
o ELEMENTO E
% CALIFICACIONES
E 340 325 311 322 339 307 328 315 321 324
9% 98 102 9 9% 104 97 101 99 98
Ai
Bi 31960 31850 31722 31878 31866 31928 31816 31815 31779 31752
Suma Bi 318366
N 318.3seg
o ELEMENTO F
% CALIFICACIONES
E 437 457 M6 460 454 435 466 433 449 450
104 9 102 98 102 104 97 105 101 101
Ai
Bi 45448 45243 45492 45080 46308 45240 45202 45465 45349 45450
Suma Bi 454277
™ 454.2 seg

Fuente: Elaboracion propia.
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Calculamos la proporcionalidad como requerimiento para que el analisis

se considere aceptable.

Tabla 27: Cuadro para el calculo del Tiempo normal

Elementos
N° A B C D E F
rt 1.04 1.26 1.08 1.18 1.11 1.08
Rv 1.04 1.25 1.10 1.19 1.11 1.08
R 1.00 1.01 0.98 1.00 1.00 0.99

Fuente: Elaboracion propia.

Podemos concluir que los datos obtenidos en la tabla anterior cumple con
lareglaen donde r <1.5, por lo que el estudio es ACEPTABLE.

Se determinan los suplementos tanto constantes y variables, segun anexo.
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), se muestra los tiempos

suplementarios (tabla 28)
Suplementos constantes:

- Suplemento por fatiga: 4%

- Suplemento por necesidades personales: 5%
Suplementos variables:

- Suplemento por trabajar de pie: 2%
- Uso de fuerza 10kg: 3%
- Trabajo preciso fatigoso: 2%

- Trabajo bastante monétono: 1%

Tabla 28: Cuadro de tiempo suplementario

ELEMENTO TN (seg) Vs S=TNxVs/100
A 250.30 17% 42.55
B 41.90 17% 7.12
C 73.70 17% 12.53
D 253.70 17% 43.13
E 318.30 17% 54.11
F 454.20 17% 77.21 113




Fuente: Elaboracion propia.

Se calcula el tiempo estandar, siendo 1628.76 seg, expresado en minutos
27.15 minutos. (Ver tabla 29).

Tabla 29: Cuadro de tiempo estandar (segundos)

ELEMENTO TN (seg) s Tse
A 250.30 42.55 292.85
B 41.90 7.12 49.02
C 73.70 12.53 86.23
D 253.70 43.13 296.83
E 318.30 54.11 372.41
F 454.20 77.21 531.41
Total 1628.76

Fuente: Elaboracion propia.

Se determina que para realizar el requerimiento de un vale de 1 item (platos
descartables) con los elementos mencionados, el operario de almacén lo

realiza en un tiempo estandar de 27.15min. (Ver tabla 30)

Tabla 30: Cuadro de cada elemento - tiempo estandar actual (minutos)

ELEMENTO Descripcion Tse (min)

A Traslado de personal con el coche picking 4.88
B Ubicacién por tipo de producto 0.82
C Picking del producto 1.44
D Colocacion del producto en el coche 4,95
E Traslado del pedido recolectado 6.21
F Desconsolidacién del pedido. 8.86

27.15

Fuente: Elaboracion propia.

Se analizd las incidencias que traen consigo el uso del coche y la

oportunidad de mejorar el uso y los tiempos de recoleccion.

Desde el mes de octubre 2019, se implementd un coche picking
personalizado, segun el estudio tenia que ser de facil manejo, ergonémico

y adecuado para la recoleccion de los productos por medio de canastillas.
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En la primera semana se capacité al personal de almacén acerca del uso y
manejo del coche, el personal tuvo una rapida adaptacion con el coche

personalizado, sin mayores inconvenientes.

En la segunda semana, se empezaron a tomar medicion de los tiempos de
picking con el uso del coche mejorado, y se empieza a elaborar los
indicadores realizando la comparaciéon y diferencias de productividad

entre ambos coches.

Para el mismo caso del pedido del vale de requerimiento de 1 item (platos
descartables American), se tomaron los tiempos con el uso del coche (tabla
31).

Tabla 31: Cuadro de cada elemento - tiempo estandar mejorado (minutos)

ELEMENTO Descripcion TN (seg) S Tse (seg) Tse (min)

A Traslado de personal con el coche picking 252.00 37.80 289.80 4.83
B Ubicacion por tipo de producto 41.90 6.29 48.19 0.80
C Picking del producto 73.90 11.09 84.99 1.42
D Colocacion del producto en el coche 201.10 30.17 231.27 3.85
E Traslado del pedido recolectado 220.20 33.03 253.23 4.22
F Desconsolidacién del pedido. 199.80 29.97 229.77 3.83

18.95

Fuente: Elaboracion propia.

Se obtuvo que para realizar el requerimiento de un vale de 1 item (platos
descartables) con los elementos mencionados, el operario de almacén lo

realiza en un tiempo estandar de 18.95 min.

Se observo que el tiempo con el coche picking (trolley), fue de 27.15 min
y con el coche mejorado es de 18.95 min, reduciendo el tiempo de
recoleccion con el coche de 8.19 min y porcentaje de mejora de 30% para

este caso en especifico. (Ver tabla 32)
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Tabla 32; Cuadro comparativo de coches (antes y después) CASO 01

Antes Después
ELEMENTO Descripcidon Tse (min) Tse (min) % Mejora

A Traslado de personal con el coche picking 4.88 4.83 1%

B Ubicaciéon por tipo de producto 0.82 0.80 2%

C Picking del producto 1.44 1.42 1%

D Colocacion del producto en el coche 4.95 3.85 22%

E Traslado del pedido recolectado 6.21 4.22 32%

F Desconsolidacién del pedido. 8.86 3.83 57%
27.15 18.95 30%

Fuente: Elaboracion propia.

CASO 2: Recoleccion de 5 materiales de Taca, exige mayor volumen

de consolidacién

Se muestran los tiempos otro caso de vales de requerimiento:

Tabla 33: Cuadro comparativo de coches (antes y después) CASO 02

Antes Después

ELEMENTO Descripcion Observacion Tse (min)  Tse (min) % Mejora

A Traslado de personal con el coche picking Traslado de coche para recoleccion 5.62 499 11%
B Ubicacion por tipo de producto Ubicacion de los 5items 5.74 5.74 0%
C Picking del producto Picking de los 5items 8.92 9.21 -3%
D Colocacion del producto en el coche Consolidacion de los 5items en el coche 30.30 23.10 24%
E Traslado del pedido recolectado Antes (2 viajes), despues (1 viaje) 11.20 4.40 61%
F Desconsolidacion del pedido. Desconsolidacion en el area cliente. 24.10 9.49 61%

85.88 56.93 34%

Fuente: Elaboracion propia.

Para el CASO 02, se observo que el tiempo con el coche picking (trolley),
fue de 85.88 min y con el coche mejorado es de 56.93 min, reduciendo el
tiempo de recoleccion con el coche de 28.95 min y porcentaje de mejora

de 34% para este caso en especifico.

El tiempo mejoro significativamente por el numero de viajes realizados
con el coche convencional fue necesario 2 viajes, y con el coche mejorado
1 viaje, teniendo un porcentaje de mejora en tiempo de traslado de entrega
de 61%.
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Ademas se observaron con la implementacion del coche personalizado

(ver figura 68), las siguientes ventajas:

- Herramienta de recoleccion estandarizada.

- Cada material tiene una posicion y un orden, dentro del coche
mejorado.

- Los materiales mantienen su estado regular, sin deformidad.

- Se determina la cantidad correcta por posicion.

- Mayor capacidad de recoleccion, reduciendo el nimero de viajes de
entrega por pedido.

- Materiales de facil visualizacién y rapida ubicacion.

- Mejora los tiempos de desconsolidacion en las areas clientes.

.
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Figura 68. Coche. de recoleccion mejorad -

Fuente: Empresa Gate Gourmet Peru S.A.
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Con el fin de evaluar el cambio logrado en los indicadores entre los afios
2019 y 2020, se muestra los resultados en el cuadro comparativo, tabla

34, de un vale promedio de 10 items.

Tabla 34: Cuadro comparativo de tiempo de entrega enero-marzo 2019 /2020

Mes 2019 2020 Va ri:?cién
Tiempo (min) Tiempo (min) Mejora
Enero 113 79 31%
Febrero 109 73 33%
Marzo 92 39 36%

Fuente: Elaboracion propia.

Grafico de comparacion de resultados

Marzo

Febrero

Enero

0 50 100 150 200 250
Enero Febrero Marzo
m 2019 115 109 92
| 2020 79 73 59

Figura 69. Grafico de comparacion de tiempo de entrega enero — marzo 2019/2020.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun en la figura 69, en la comparacion de los afios 2019 y 2020, para un
vale de requerimiento 10 items, en el mes de enero paso de un tiempo de
entrega de 115 min a 79 min, en el mes de febrero de 109 min a 73 min, y
en marzo de 92 min a 59 min, logrando el objetivo de reducir en un 31%

el tiempo de entrega por un vale promedio.
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5.2.3. Redisefio del Layout

La importancia de la correcta distribucion de planta, sirve para mejorar el
flujo de la operacion, teniendo que cumplir estandares e infraestructura
para que la persona que trabaja dentro del almacén se siente en
instalaciones y ambientes seguros y confortables.

Se ha analizado la distribucion anterior figura, se observa que el personal
operativo recorre distancias largas para la operacién de picking y traslado
de pedidos hacia las &reas clientes. Por tal motivo se disefid una
distribucion que reduzca significativamente la distancia recorrida y el

tiempo utilizado para el proceso de abastecimiento.

En la figura 70, la distribucion de planta propuesta genera valor para el
personal, tanto en seguridad como en comfort, a continuacién, se describe

las mejoras que se logran con la implementacion:

- Laoficina del almacén principal se encuentra a 30 mts, mas cerca de
la operacion del almacén, lo que reduce la distancia recorrida por el
personal para el recojo del vale de requerimiento.

- Los almacenes de las aerolineas se encuentran mas cerca a la entrada
de los proveedores, por lo que los ingresos de cargas por parte de los
operadores para LATAM, United y GOL, tiene menor recorrido y se
logro reducir el tiempo de proveedores en rampa de recepcion.

- Sereduce el tiempo en el traslado del pedido hacia el cliente interno,
al no estar el area de ADB en medio, no se genera trafico,
contribuyendo en la fluidez de la operacion.

- El coincidir el mismo pasillo para los racks de una misma aerolinea,
minimiza la distancia recorrida para la recoleccion de materiales.

- La reubicacion del almaceén de United Airlines, genera un mejor
ordenamiento de los materiales y no cuenta con 5 niveles (lo cual
pone en riesgo la seguridad del personal).

- La consolidacion de todas las aerolineas, mejora el tiempo de

reaccion ante cualquier pedido de emergencia.
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Figura 70. Distribucion de planta propuesta

Fuente: Empresa Gate Gourmet Peru S.A.
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Figura 71. Diagrama Spaguetti propuesto (pedido de TACA para equipo diario) CASO 01

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per(i S.A.
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Figura 72. Diagrama Spaguetti propuesto (pedido de Aero México para equipo diario) CASO 02

Fuente: Empresa Gate Gourmet Per(i S.A.
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CASO 01:

Se consideré como Caso 01 el vale de requerimiento de TACA, solicitado
por equipo diario de 2 items. Se muestra el Diagrama de Spaguetti

mejorado (ver figura 71), con el recorrido realizado para este caso.

En la tabla 35, se muestra la distancia recorrida por movimiento, con el

redisefio propuesto.

Tabla 35: Distancia recorrida por movimiento (Propuesto)

MOVIMIENTOS Distancia
{mts)
1 De oficina de almacén a inicio de ler rack de TACA. 2
2 Inicio de ler rack de TACA a ubicacion del 1er item. 5
3 Ubicacion del 1ler item a ubicacion de 2do item. 1.5
4 Ubicacidn del 2do item a inicio de 2do rack de TACA. 5
5 Inicio de 2do rack de TACA a salida de pedidos. 16
Distancia recorrida 29.5

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 36, se muestra el tiempo realizado por movimiento, con el

redisefio propuesto.

Tabla 36: Tiempos por movimiento (Propuesto)

MOVIMIENTOS Tiempo (min)
1 De oficina de almacén a inicio de ler rack de TACA. 0.25
2 Inicio de ler rack de TACA a ubicacidn del ler item. 0.6
3 Ubicacion del 1ler item a ubicacion de 2do item. 0.2
4  Ubicacion del 2do item a inicio de 2do rack de TACA. 0.6
5 Inicio de 2do rack de TACA a salida de pedidos. 2
Tiempo total 3.65

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 37, se observa el porcentaje de mejora de 60 % en distancia y

67 % en tiempo, con el redisefio propuesto.

124



Tabla 37: Comparativa distribucién de planta actual y propuesta

Variables Actual Propuesto Economia % Mejora
Distancia 74 mts 25.5 mts 44.5 mts B0 %
Tiempo 11.15 min 3.65 min 7.5 min 67 %

Fuente: Elaboracion Propia

CASO 02:

Se consideré como Caso 02 el vale de requerimiento de Aero México,
solicitado por equipo diario de 2 items. Se muestra el Diagrama de

Spaguetti propuesto (ver figura 72), con el recorrido realizado para este
caso.

En la tabla 38, se muestra la distancia recorrida por movimiento, con el

redisefio propuesto.

Tabla 38: Distancia recorrida por movimiento (Propuesto)

MOVIMIENTQS Distancia (mts)

1 D= oficina de almacen a inicio de ler rack de AM 2]

2 Inicio de ler rack de TACA a ubicacion del ler item. 5

3 Ubicacion del ler item a ubicacion de 2do item. 1

4 Ubicacion del 2do item a inicio de ler rack de AM &

L Inicio de ler rack de AM a salida de pedidos. 23
Distancia recorrida 41

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 39, se muestra el tiempo realizado por movimiento, con el
redisefio propuesto.

Tabla 39: Tiempos por movimiento (Propuesto)

MOVIMIENTOS Tiempo (min)
1 De oficina de almacén a inicio de 1ler rack de AM 0.8
2 Inicio de lerrack de TACA a ubicacion del ler item. 0.6
3 Ubicacion del 1er item a ubicacidn de 2do itemn. 0.12
4 Ubicacion del 2do item a inicio de ler rack de AWM 0.8
5 Inicio de ler rack de AM a zalida de pedidos. 2.8
Tiempo total .12

Fuente: Elaboracién Propia
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En la tabla 40, se observa el porcentaje de mejora de 39.7% en distancia y
46.2 % en tiempo, con el redisefio propuesta.

Tabla 40: Comparativa distribucion de planta actual y propuesta

Variables Actual Propuesto Economia % Mejora
Distancia B8 mits 41 mts 27 mts 39.7 %
Tiempo 9.52 min 5.12 min 4.4 min 46.2 %

Fuente: Elaboracién Propia

Con el fin de evaluar el cambio logrado en los indicadores entre los afios

2019 y 2020, se muestra los resultados en el cuadro comparativo, tabla 41.

Tabla 41: Cuadro comparativo de incidencias enero-marzo 2019 /2020

Mes 2019 2020 Va ria? cion
Distancia (mts) Distancia (mts) [Mejora
Enero 832500 598250 28%
Febrero 640080 414400 35%
Marzo 281250 177840 37%

Fuente: Elaboracion propia.

Grafico de comparacion de resultados

0 200000 400000 600000 800000 1000000 1200000 1400000 1600000
Enero Febrero Marzo
m 2019 832500 640080 281250
W 2020 598250 414400 177840

Figura 73. Gréfico de comparacion de distancia recorrida enero — marzo 2019/2020.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun en la figura 73, en la comparacién de los afios 2019 y 2020, en el
mes de enero paso de tener una distancia recorrida total de 832500 mts a
578250 mts, en el mes de febrero de 640080 mts a 414400 mts, y en marzo
de 281250 mts a 177840 mts, logrando el objetivo de reducir en un 32 %

la distancia recorrida.
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Con la implementacion de la mejora se redujo en nivel de incidencias por
parte de las aerolineas, en la figura 74 se muestra el nimero de incidencias
de enero 2020.

Realizando la comparacion entre enero 2019 y enero 2020, como se

visualiza en la tabla 42 se logré obtener un ahorro 7600 nuevos soles.

Nimero de incidencias reportadas por
aerclinea enero 2020

LATAM TACA UNITED

Figura 74. Numero de incidencias reportadas por aerolinea, enero 2020
Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 42: Comparativa de costos por incidencia entre enero 2019 y enero 2020

Variables 2019 2020 Diferencia/ Ahorro
Numero de Incidencias 22 3 -19
Costo 5/2800 5/1200 5/. 7 600.00

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3 Anadlisis de Resultados

De los datos obtenidos por prondstico anteriormente, junto a los registrados durante el

presente afo, se desarrolld una base de datos como se muestra en la tabla 43.

Utilizando el programa SPSS, se procedié a realizar la prueba de las tres hipotesis

especificas del presente trabajo de investigacion.

Tabla 43: Base de datos pre y post test

Pres Test 2019 Post Test 2020
Tiempo  Distancia Tiempo  Distancia
Meses Pedidos Pedidos
de Recorrida de Recorrida
Errdneos Errdneos

Entrega (Km) Entrega (Km)

Enero 31% 115 832.50 15% 79 57825

Febrero 36% 109 640.08 13% 73 414 40

Marzo 32% 92 28125 9% 59 177.84

Fuente: Elaboracion propia

Para contrastar la hipdtesis se necesita primero determinar si los datos tienen un
comportamiento parametrico. Debido a que se utilizaron datos de tres meses,
correspondid analizar la normalidad mediante Shapiro Wilk, cuando una muestra es

menor a 30 unidades.

La regla de decision en la prueba de normalidad es la siguiente:

Si pvaior <= 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico.
Si pvalor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Luego, para la contratacion de hipétesis, si los datos son paramétricos se realiza la prueba

t student para muestras numericas relacionadas.
La regla de decision en la prueba t student en la siguiente:
Si pvalor <= 0,05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Afio 2019 — Variable Dependiente / Pedidos erroneos

En primer lugar, el procedimiento para el anélisis de los datos inicid con el procesamiento

de la data del afio 2019, el afio precedente al de estudio. Es por lo que se analizaron los

datos con el programa SPSS Stadistics con la finalidad de su posterior investigacion a

profundidad. Esto entonces se aprecia mediante la tabla 44:

Tabla 44: Desarrollo de Pedidos erréneos 2019

Casos
Walido Perdidos Total
K Porcentaje ] FPaorcentaje K Porcentaje
PreTest 3 100,0% 0 100,0%
Descriptivos
Error
Estadistico estandar
PreTest Media 33,0000 1,52753
95% de intervalo de Limite inferior 26,4276
confianza para |la media Limite superior 395724
Media recortada al 5% .
Mediana 32,0000
Yarianza 7,000
Desviacidn estandar 264575
Minimo 31,00
Maximo 36,00
Rango 5,00

Fuente: Elaboracion propia

Luego de desarrollar los datos correspondientes a Pedidos erroneos del afio 2019 se

efectlio la prueba de normalidad, que en este caso es la de Shapiro-Wilk debido a que el

namero de pruebas es menor a treinta. Es asi que las pruebas tuvieron una distribucion

normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,363. Esto se aprecia

en la prueba de normalidad dé % Pedidos errdneos del afio 2019, como se aprecia en la

tabla 45:

Tabla 45: Prueba de normalidad de Pedidos erroneos del afio 2019

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
FreTest 314 3 8493 3 363

Fuente: Elaboracion propia.
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Ao 2019 - Variable Dependiente / Tiempo de entrega

Habiéndose realizado el analisis correspondiente a la primera variable de %Pedidos

erroneos del afio 2019, se procedié a desarrollar el analisis de la segunda variable Tiempo

de entrega de la misma manera. Por esto, mediante el software se logré desarrollar el

analisis procesando los datos y obteniendo la tabla 46:

Tabla 46: Desarrollo Tiempo de entrega 2019

B T et el 1349700

Media recortada al 5% .
Mediana 108,0000

Varianza 142,333
Desviacidn estandar 11,93035
Minirma 92,00
Maximo 115,00
Rango 23,00

Casos
Walido Perdidos Total

I Farcentaje It Forcentaje Il Farcentaje

PreTest 3 100,0% 0 0,0% 3 100,0%
Descriptivos

Error
Estadistico estandar
PreTest  Media 105,3333 6,88799
95% de intervalo de Limite inferior 75 6967

Fuente: Elaboracién propia

Luego de desarrollar los datos correspondientes al Tiempo de entrega del afio 2019 se

efectlio la prueba de normalidad, que en este caso es la de Shapiro-Wilk debido a que el

namero de pruebas es menor a treinta. Es asi que las pruebas tuvieron una distribucion

normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,485. Esto se aprecia

en la prueba de normalidad de Tiempo de entrega del afio 2019, como se aprecia en la

tabla 47:

Tabla 47: Prueba de normalidad Tiempo de entrega del afio 2019

Pruebas de normalidad

Kolmogaorav-Smirnoy®
Estadistico gl Sig.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl

Sig.

PreTest 287 3 . 529

Fuente: Elaboracion propia.
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Afio 2019 — Variable Dependiente / Distancia Recorrida

Realizado el anélisis a los dos primeros indicadores que se estan investigando, se inicid

con el proceso de andlisis de los datos correspondientes a la tercera variable que es

Distancia Recorrida en el afio 2019, en este sentido se utilizé el software y se obtuvo un

analisis mediante la tabla 48:

Tabla 48: Desarrollo Distancia recorrida 2019

confianza paralamedia e o nerior 12796220

Media recortada al 5% .
Mediana 640,0800

Varianza 78276,831
Desviacion estandar 279,77987
Minimo 281,25
Maximao 832,50
Rango 561,25

Casos
Walido Perdidos Total

M Porcentaje M Porcentaje M Porcentaje

PreTest 3 100,0% 0 0,0% 3 100,0%
Descriptivos

Errar
Estadistico estandar
PreTest Media 584,6100 161,53104
95% de intervalo de Limite inferiar -110,4020

Fuente: Elaboracion propia

Luego de desarrollar los datos correspondientes al Distancia recorrida del afio 2019 se

efectlio la prueba de normalidad, que en este caso es la de Shapiro-Wilk debido a que el

numero de pruebas es menor a treinta. Es asi que las pruebas tuvieron una distribucion

normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,670. Esto se aprecia

en la prueba de normalidad de Distancia recorrida del afio 2019, como se aprecia en la

tabla 49:

Tabla 49: Prueba de normalidad Distancia recorrida del afio 2019

Pruebas de normalidad

Kolmogarov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico i Sig.
PreTest 245 3 . a7 3 670

Fuente: Elaboracion propia.
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Afio 2020 — Variable Dependiente / Pedidos errdneos

Una vez detallados los resultados obtenidos durante la investigacion, se procedié a su
respectivo analisis, con la finalidad de obtener una conclusion al respecto. Por lo que en
este sentido se realizaron las pruebas de normalidad para los indicadores estudiados. En
primer lugar, se realizo el anélisis para la variable de Pedidos erroneos en el afio 2020 la
cual esta expresada en porcentajes. Este se expresa por la tabla 50:

Tabla 50: Desarrollo % Pedidos erroneos 2020

Casos
Walido Perdidos Taotal
I Forcentaje I Porcentaje K Porcentaje
PreTest 3 100,0% 0 0,0% 3 100,0%

Descriptivos

Error
Estadistico estandar
PreTest  Media 12,3333 1,76383
95% de intervalo de Limite inferiar 47442
<G 0 [t Limite superior 19,8225
Media recortada al 5% .
Mediana 13,0000
Warianza 9,333
Desviacion estandar 3,05505
Minimo 9.00
Maximao 15,00
Rango 6,00

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente se efectuo la prueba de normalidad, que en este caso es la de
ShapiroWilk porgue el namero de pruebas es menor a treinta. Luego, las pruebas tuvieron
una distribucion normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,637.

Por lo tanto, la prueba de normalidad del %Pedidos en fecha se muestra en la tabla 51:

Tabla 51: Prueba de normalidad %Pedidos erréneos del afio 2020

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico gl Sig.
PreTest 253 3 . 964 3 B3T

Fuente: Elaboracion propia.
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Ao 2020 — Variable Dependiente / Tiempo de entrega

Ya habiendo analizado la primera variable de %Pedidos erroneos, se procedio a analizar

la segunda variable que es el Tiempo de entrega, se entiende que se hace referencia al

tiempo de entrega con el uso del coche picking mejorado. Por lo que se realizo el

procesamiento de datos, como se detalla en la tabla 52:

Tabla 52: Desarrollo Tiempo de entrega 2020

Casos
Valido Perdidos Total
I Forcentaje il Porcentaje [+ Porcentaje
PreTest 3 100,0% 0 0,0% 100,0%
Descriptivos
Error
Estadistico estandar
PreTest  Media 70,3333 502546
95% de intervalo de Limite inferior 44 8331
G (G (D =L Limite superior 95 8285
Media recortada al 5%
Mediana 73,0000
Varianza 105,333
Desviacion estandar 10,26320
Minirma 59,00
Maximao 79.00
Rango 20,00

Fuente: Elaboracién propia

Luego de desarrollar los datos correspondientes al Tiempo de entrega del afio 2020 se

efectlio la prueba de normalidad, que en este caso es la de Shapiro-Wilk debido a que el

numero de pruebas es menor a treinta. Es asi que las pruebas tuvieron una distribucion

normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,567. Esto se aprecia

en la prueba de normalidad de Tiempo de entrega del afio 2020, como se aprecia en la

tabla 53:

Tabla 53: Prueba de normalidad Tiempo de entrega del afio 2020

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy?
Estadistico gl Sig.

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

PreTest 269 3 . 849

Fuente: Elaboracion propia.
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Ao 2020 — Variable Dependiente / Distancia Recorrida

Finalmente, habiendo analizado las variables de %Pedidos erréneos y Tiempo de entrega

y habiéndose obtenidos resultados de distribucion normal en ambos indicadores, se

procedio a realizar el mismo procedimiento en la ultima variable. Es en este sentido que

se realizé el andlisis estadistico mediante el software SPSS de la variable Distancia

Recorrida en el detalle de la tabla 54:

Tabla 54: Desarrollo Distancia recorrida 2020

Casos
Valido Perdidos Total
I Porcentaje I Porcentaje I Porcentaje
PreTest 3 100,0% 0 0,0% 100,0%
Descriptivos
Error
Estadistico estandar
PreTest  Media 3901633 116,22182
55% de intervalo de Limite inferior -108,89492
comianza para [ media = e g nenor | BaN 2259
Media recortada al 5% .
Mediana 414 4000
Varianza 40522 604
Desviacidn estandar 201,30227
Minirmao 177,84
Maximo 578,25
Rango 400,41

Fuente: Elaboracion propia

Luego de desarrollar los datos correspondientes al Distancia recorrida del afio 2019 se

efectlio la prueba de normalidad, que en este caso es la de Shapiro-Wilk debido a que el

numero de pruebas es menor a treinta. Es asi que las pruebas tuvieron una distribucion

normal debido a que la significancia es mayor a 0,05 obteniéndose 0,800. Esto se aprecia

en la prueba de normalidad de Distancia recorrida del afio 2020, como se aprecia en la

tabla 55:

Tabla 55: Prueba de normalidad Distancia recorrida del afio 2020

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.

Pruebas de normalidad

Estadistico

Shapiro-Wilk
al

PreTest 215 3

,989

Fuente: Elaboracion propia.
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Contrastacion de hipotesis — Variable Dependiente / Pedidos erréneos

Una vez realizadas las pruebas de normalidad para la variable dependiente pedidos
erroneos del afio 2019 y 2020 que se estan evaluando obteniendo que los datos de la serie
tienen un comportamiento paramétrico y provienen de una distribucién normal. Se inicié
el procedimiento de contrastacion de hipotesis mediante el método de T-Student. En este

sentido la hipdtesis se entiende por:

» HO0 = Mediante la implementacion de la Metodologia 5S en la gestion de almacén,
no reducira la cantidad de entrega de pedidos erroneos en una empresa de catering
aereo.

» H1 = Mediante la implementacion de la Metodologia 5S en la gestion de almacén
reducira la cantidad de entrega de pedidos erréneos en una empresa de catering
aéreo. En este sentido se analiz6 las diferencias emparejadas, como se muestra en
la tabla 56:

Tabla 56: Prueba t student - %Pedidos erréneos

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias empargjaidas

95% de intervalo de confianza
Desy Desy Effor de fa diferencia
Media Desviaciin promedio Inferior Superior t gl Sig. (hilateral)

Par1 PedidosErroneos2019- 20 66667 404145 233333 1062714 30,7061 8857 2 013
PedidosErroneos2020

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra una significancia de 0,013. Siguiendo la regla de decision 0,013 <= 0,05, por
lo tanto se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (H1) que establece
que si se implementa la Metodologia 5S en la gestion de almacen reducira la cantidad de

entrega de pedidos erréneos en una empresa de catering aéreo.
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Contrastacion de hipétesis — Variable Dependiente / Tiempo de entrega

Una vez realizadas las pruebas de normalidad para la variable dependiente tiempo de
entrega del afio 2019 y 2020 que se estan evaluando obteniendo que los datos de la serie
tienen un comportamiento paramétrico y provienen de una distribucién normal. Se inicié
el procedimiento de contrastacion de hipotesis mediante el método de T-Student. En este

sentido la hipdtesis se entiende por:

» HO = Mediante la implementacion del estudio de tiempo y movimiento del coche
de picking en la gestion de almacén, no mejorard los tiempos de entrega de
pedidos en una empresa de catering aéreo.

» H1 = Mediante la implementacién del estudio de tiempo y movimiento del coche
de picking en la gestién de almacén mejorara los tiempos de entrega de pedidos
en una empresa de catering aéreo. En este sentido se analizé las diferencias

emparejadas, como se muestra en la tabla 57:

Tabla 57: Prueba t student de Tiempo de entrega

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desy Desv. Error de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t

al Sig. (hilateral)

Par1  TiempoEntrega2019- 35,00000 173205 1,00000 30,69735 3930265 35,000 2 o
TiempoEntrega2020

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra una significancia de 0,001. Siguiendo la regla de decision 0,001 <= 0,05, por
lo tanto se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (H1) que establece
que si se implementa el estudio de tiempo y movimiento del coche de picking en la gestion
de almacen mejoraréa los tiempos de entrega de pedidos en una empresa de catering aéreo.
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Contrastacion de hipétesis — Variable Dependiente / Distancia recorrida:

Finalmente una vez realizadas las pruebas de normalidad para la variable dependiente

distancia recorrida del afio 2019 y 2020 que se estan evaluando obteniendo que los datos

de la serie tienen un comportamiento paramétrico y provienen de una distribucién normal.

Se inici6 el procedimiento de contrastacion de hipétesis mediante el método de T-

Student. En este sentido la hipotesis se entiende por:

» HO0 = Mediante la implementacion del redisefio de layout del almacén, no reducira

la distancia recorrida en una empresa de catering aéreo.

» H1 = Mediante la implementacion del redisefio de layout del almacén reducira la

distancia recorrida en una empresa de catering aéreo. En este sentido se analiz6

las diferencias emparejadas, como se muestra en la tabla 58:

Tabla 58: Prueba t student de Distancia Recorrida

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Desy Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidn promedio Infarior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1 DistanciaRecomida2019-  187,78000 7319210 4225748 596074 368 59926 4 444 047

DistanciaRecorrida2020

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra una significancia de 0,047. Siguiendo la regla de decision 0,047 <= 0,05, por

lo tanto se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (H1) que establece

que si se implementa el redisefio de layout del almacén reducira la distancia recorrida en

una empresa de catering aéreo.
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Tabla 59: Cuadro de Resumen de resultados

Hipatesis Especifica

Variables Variable
Independiente Dependiente

Indicador Pre —test

Post — Test Diferencia

HI1: Mediante la implementacion de la Metodologia

38 en la gestion de almacén reducira la cantidad de

entrega de pedidos errdoneos en una empresa de Metodologia 3°S Pec%uia Pregmfm de 33% 12% 21
Erroneo picking

catering aéreo.

H2: Mediante la implementacion del estudio de

tiempo v movimiento del coche de picking en la Estudio de

gestion de almacen mejorara los tiempos de entrega de tiempos v Tiempo de TlE:_I’.‘[lpG 105.33 7033 35
. entrega realizado

. - - movitnientos

pedidos en una empresa de catering acreo.

H3: Mediante la implementacion del redisefio de

layout del almacén reducira la distancia recorrida en isefi i i

| _ Redisefiode  Distancia — p 0 Lo 584610 390163 194447
una empresa de catering aéreo. Layout Recorrida

Fuente: Elaboracion propia.
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1.

4.

CONCLUSIONES

Que la implementacion de un modelo de gestion mejora el abastecimiento interno en

una empresa de catering aéreo.

Se concluyd que con la aplicacion de la metodologia 5°S, se contribuye de una manera
eficiente en la gestion en el area del almacén en la empresa de catering aéreo. Mediante
el apoyo del plan de implementacion, las encuestas y las observaciones, se logré
resolver todos los inconvenientes que se encontraron en el area, con el fin de obtener

reducir el nimero de pedidos erréneos e incidencias.

Se concluy6 que con la aplicacion del estudio de tiempo y movimiento de la
implementacién del coche picking, se logrdé un tiempo de entrega de 70 min., en
comparacion del afio anterior que fue de 105 min. en promedio. Obteniendo una
mejora de 31%, en el presente afio. Con este indicador obtenido se entiende que se
ejecuta una mejora en la gestion de entregas de pedidos del almacén hacia el cliente

interno.

A través de la implementacion del redisefio de Layout, en el area de almacén de la
empresa de catering aéreo, se logré reducir en 32% la distancia recorrida en el proceso
de picking y abastecimiento. Asi se denota en comparacién del afio precedente donde
se recorrié 584610mts en promedio y 390163mts en el presente afio. Al conocer esta

realidad, se permite una mejor gestion en el area del almacén principal.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda que la empresa de catering aéreo inicie un plan de implementacion de
la metodologia de las 5°S para las demas areas de la organizacién, de esta manera
poder monitorear cada proceso correspondiente a la metodologia, y asi lograr una

optimizacion general.

2. Tener reuniones periddicas sobre todo las &reas de gestion de abastecimiento, para
poder tener conocimiento a fondo a acerca de las posibles desviaciones que podria
existir en cuanto a tiempos de entrega entre areas clientes y poder encontrar la manera
mas optimo de reducir tiempos en otros procesos, de esta forma no se estaria afectando

las fechas de entrega de los pedidos entre areas de produccion.

3. Seguir con el redisefio de otros almacenes de la empresa de catering aéreo, que cuentan

con las mismas problematicas en cuestion de flujo cruzado entre areas internas.
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Anexo 1. Matriz de Consistencia

ANEXOS

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE INDICADOR VARIABLE INDICADOR
General General General INDEPENDIENTE VI DEPENDIENTE VD
¢Como mejorar el Irgs:irggrgs;:irgargg:%l;ge La implementacion de un modelo s
abastecimiento interno en una mejorar el abastecimiento de gestion de almacén mejorara el Gestion de almacén Abastecimiento
) ) . abastecimiento interno en una Interno
empresa de catering aéreo? interno en una empresa de emoresa de catering aéreo
catering aéreo. P 9 '
Especificos Especificos Especificas
¢En qué medida la . - - -
. - Implementar la Metodologia 5S | Mediante la implementacidn de la
implementacion de la | i6n de almacé Metodologi | ion d
Metodologia 5S en la gestion de en la gestion de almacen para etodologia 35 en la gestion de . . . . Precisién de
. - - reducir la cantidad de entrega | almacén reducira la cantidad de Metodologia 5S Si/No Pedidos erroneos s
almacén reducira la cantidad de - . - . picking
- . de pedidos erréneos en una entrega de pedidos erréneos en
entrega de pedidos err6neos en . . . ,
- - empresa de catering aéreo. una empresa de catering aéreo.
una empresa de catering aéreo?
¢En qué medida la Implementar el estudio de Mediante la implementacion del
implementacion de estudio de | tiempo y movimiento del coche | estudio de tiempo y movimiento
tiempos y movimiento del coche de picking en la gestion de del coche de picking en la gestion | Estudio de tiempos y Si/No Tiempos de Tiempo
de picking mejora los tiempos de almacén para mejorar los de almacén mejorara los tiempos movimientos entrega realizado
entrega de pedidos en una tiempos de entrega de pedido en de entrega de pedido en una
empresa de catering aéreo? una empresa de catering aéreo. empresa de catering aéreo.
. En que medida I? 5 Implementar el redisefio de Mediante la implementacion del
implementacion del redisefio de | del almacé duci disefio de | del almacé Distanci
layout reduce la distancia ayout del almacen para reducir | - rediseo de fayout del almacen Redisefio del Layout Si/No istancla Recorrido
la distancia recorrida en una reducird la distancia recorrida en Recorrida

recorrida en una empresa de
catering aéreo?

empresa de catering aéreo.

una empresa de catering aéreo.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Carta de presentacion

CARTA DE PRESENTACION
Sr.
Presente
Asunto: Validacidn de instrumentos a través de juicio de experto.
Me es grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asimismo, hacer de su
conocimiento que , conocedores de su trayectoria académica y profesional, molestamos su atencion
al elegirlo como JUEZ EXPERTO para revisar los tres instrumentos de medicion que pretendemos
utilizar en la investigacion: “IMPLEMENTACION DE UN MODELO DE GESTION DE
ALMACEN PARA MEJORAR EL ABASTECIMIENTO INTERNO EN UNA EMPRESA DE
CATERING AEREO”
Los instrumentos de validacion son:

¢ “Encuestas de satisfaccion de areas internas”
Obijetivo.- Registrar informacion relevante acerca del abastecimiento interno

e “Registro de observacion — Entrega de pedidos de almacén”
Obijetivo.- Registrar informacion de cada sub proceso del abastecimiento interno

e “Ficha de captura de incidencias en el proceso de abastecimiento”
Obijetivo.- Contabilizar la cantidad de incidencias en el proceso de abastecimiento interno

El expediente de validacion que le hago llegar contiene:

e Carta de presentacion

e Matriz de consistencia

e Instrumento 1 - Encuesta de satisfaccion de areas internas

e Instrumento 2 - Registro de observacion

¢ Instrumento 3 — Ficha de captura de incidencias en el proceso de abastecimiento
Expresandole nuestros mas sinceros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de

usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.
Atentamente.
Bach. CENTENO FERNANDEZ, FREDDY PIER BRAYAN / Bach. ROMAN TUANAMA,
CARMEN
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Anexo 3. Encuesta de Satisfaccion de areas internas

ENCUESTA DE SATISFACCION DE AREAS INTERNAS
Instrucciones: La presente encuesta es para ser llenado por el colaborador, teniendo
como objetivo recoger informacion sobre el nivel de entrega de sus pedidos por parte de
almacén principal. Esta informacion serd utilizada para mejorar el abastecimiento interno
de la empresa.
FECHA
CLIENTE
PRODUCTO
SUMINISTRADO :

Nota: Para cada pregunta se considera un grado de valoracién del 1 al 5:

1.-Deficiente  2.-Bajo  3.-Regular 4.-Alto  5.-Muy eficiente

Grado de valoracion
N° Preguntas
1 2 3 4 5

1 |Los pedidos son entregados completos.
5 Los pedidos son entregados a tiempo para su

armado.
3 Los materiales entregados estan en buen

estado.
4 Los materiales en el pedido son de facil

identificacion.
c Los coches de entrega muestran buena

distribucién de materiales.
6 Los coches de entrega son de facil manipulacién

para la descarga.
Z El personal de almacén, desconsolida los

materiales eficientemente.
g El personal de almacén, le hace entrega del vale

de requerimiento para su revision.
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Anexo 4. Registro de observacion

Registro de observacion

REGISTRO DE OBSERVACION - ENTREGA DE PEDIDOS DEL ALMACEN

Area solictante: Fecha:

Armado del pedido

N° Criterios SI NO Observacion
1 Facilidad de recoleccidn de los materiales
El picker verifico el vale de salida
3 El pedido se entregd completo
Entrega del pedido
N° Criterios SI NO Observacion
1 El pedido llegd segln programacion
2 Los materiales estan bien distribuidos en el coche
3 El receptor firmo el vale de salida
Recorrido
N° Criterios SI NO Observacion

1 Los pasillos estan libres

2 Facil traslado de los materiales

3 Haycomplicaciones en el traslado

Firma del Responsable

146




Anexo 5. Ficha de captura de incidencias en el proceso de abastecimiento

Ficha de captura de incidencias en el proceso de abastecimiento

FICHA DE CAPTURA DE INCIDENCIAS EN EL PROCESO DE ABASTECIMIENTO

Responsable:

Mes:

*Instruccion: Seregistrard la cantidad de errores en pedido y demora de entrega que se presente en el dia.

Incidencia
Error en Pedido | Demora de Entrega

=
S

Fecha

Causa

Comentarios

|l |IN|ojlun]|d|lw]|N |

[y
o

[y
[N

[y
N

[y
w

[uny
S

[uny
(92}

Firma del Responsable
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Anexo 6. Ficha de evaluacion de expertos
RESULTADOS DE ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE

e Valoracion total : 80/100
e Opinidon
Favorable ( X)) Con oportunidades de mejora () No Favorable ()

e Observaciones:
Ninguna

Juez: Dr. Ing. José Velasquez Costa

Firma: g‘:\

RESULTADOS DE REGISTRO DE OBSERVACION
e Valoracion total : 80/100
e Opinidon

Favorable ( X)) Con oportunidades de mejora( ) No Favorable ()

e Observaciones:
Ninguna

Juez: Dr. Ing. José Velasquez Costa

Firma: é\

RESULTADOS FICHA DE CAPTURA DE INCIDENCIAS EN EL PROCESO
DE ABASTECIMIENTO

e Valoracioén total : 80/100
e Opinion
Favorable ( X)) Con oportunidades de mejora( ) No Favorable ()

e Observaciones:
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___Ninguna

Juez: Dr. Ing. José Velasquez Costa

Firma: Q\
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RESULTADOS DE ENCUESTAS DE SATISFACCION AL CLIENTE

= -
= |=2|=|8 g
INDICADORES DE 2 |5|3|8| 568
EVALUACION DEL sobre| “m'“:;ﬁs . o g 2 gla| 22
INSTRUMENTO re los items nstrumen
1 21 3|4 5
Estan formulados con lenguaje aproplado que
1. CLARIDAD facilita su comprensién. %
Estan expresados en conductas observables,
2. OBIETIVIDAD medibles. %
Existe una organizacidn ldgica en los contenidos v
3. CONSISTENCIA relacidn con la teoria. X
Existe relacidn de los contenidos con los
4. COHERENCIA indicadores de la variable. %
Las categorias de respuestas y sus valores son
5. PERTINENCIA apropiados. X
Son suficientes la cantidad y calidad de items
6. SUFICIENCIA presentados en elflos instrumentos. X
SUMATORIA PARCIAL 8 |20
SUMATORIA TOTAL 28
RESULTADOS
* Valoracidn total : 28
=  Opinidn
Favorable [ x )} Con oportunidades de mejora{ ) No Favorable| )

* Observaciones:

luez: Mg. César Rivera Lynch

Firma:

150



RESULTADOS DE REGISTRO DE OBSERVACION

-] -
sl =2|2] =2
INDICADORES DE g w g 7
AC CRITERIOS > 2| 2|8|28§
EVALUACION DEL Sobre los items del instrumento § = | @ =
INSTRUMENTO
1 2134 5
Estan formulados con lenguaje aproplado que
1. CLARIDAD facilita su comprensién. X
Estan expresados en conductas observables,
2. OBIETIVIDAD medibles. X
Existe uma organizacidn ldgica en los contenidos y
3. CONSISTEMNCIA relacidn con la teoria. X
Existe relacion de los contenidos con los
4. COHEREMCIA indicadores de la variable. X
Las categorias de respuestas y sus valores son
5. PERTINENCIA aproplados. X
Son suficientes la cantidad y calidad de items
6. SUFICIENCIA presentados en el/los instrumentos. X
SUMATORIA PARCIAL 8 |20
SUMATORIA TOTAL 28
RESULTADOS
& Valoracidn total cuantitativa: 28
*  Opinidn

Favorable [ X } Con oportunidades de mejora| ) Mo Favorable(| )

# Observaciones:

Juez: Mg. César RIVERA LYNCH

Firma:
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RESULTADOS FICHA DE CAPTURA DE INCIDENCIAS EN EL

PROCESO DE ABASTECIMIENTO

= -
= =B g
= 2135 g
INDICADORES DE CRITERIOS = g 5 § 3 E
EVALUACION DEL Sobre los items del instrumento =
INSTRUMENTO
1 213 |4 5
Estan formulados con lenguaje apropiado que
1. CLARIDAD facilita su comprension. X
Estdn expresados en conductas observables,
2. OBJETIVIDAD medibles. X
Existe una organizacidn légica en los contenidos v
3. CONSISTENCIA relacion con la teoria. X
Existe relacidn de los contenidos con los
4. COHERENCIA indicadores de la variable. X
Las categorias de respuestas y sus valores son
5. PERTINENCIA apropiados. X
Son suficientes la cantidad y calidad de items
6. SUFICIENCIA presentados en el/los instrumentos. X
SUMATORIA PARCIAL 8 |20
SUMATORIA TOTAL 28
RESULTADOS
& Valoracidn total cuantitativa: 28
«  Opinidn
Favorable [ ¥ } Conoportunidades de mejora| ) Mo Favorable{ )

* Observaciones:

Juez: Mg. César RIVERA LYNCH

Firma:
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Anexo 7. Carta de Autorizacion de la empresa

“Sotegourmet

& B hgeaisp murnb:lh:‘

Con la presente, |

Nosotros GATE GOURMET PERU S.RL con RUC 20341848955, autorizamos el uso de la
informacion para fines netamente académicos y para la elaboracidn de la presente tesic
“IMPLEMENTACION DE UN MODELO DE GESTION DE ALMACEM PARA MEIORAR EL
ABASTECIMIENTO INTERNO EN UNA EMPRESA DE CATERING AEREQ" de Freddy Pier Brayan
Centeno Fernandez y Carmen Romidn Tuanama,

o

PI f
Flil:arHuLl Reyes Durdn
Gerente de Recursos Humanos
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