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Resumen

En el sector industrial — Fabricacion de Muebles Muebleria Fabriana esta en su auge de
crecimiento todo por utilizar y desarrollar la implementacion de las 5 S y son: limpieza (Seiso),
Clasificacion y Descarte (Seiri), Organizacion (Seiton), Higiene y Visualizacion (Seiketsu),
Disciplinay Compromiso (Shitsuke) de las cuales se desarrollaron en los siguientes 4 Capitulos:

En el capitulo primero se trata sobre el problema y descripcién de lo que trata la
investigacion, nos referimos a problemas que se acarrean a la empresa, para los cuales se
plantean los objetivos y lo representamos en 3 dimensiones (Las Buenas Practicas De
Almacenamiento — La Distribucion — La Seguridad), en ella también lo representamos en las 3
dimensiones a través de KPI, indicadores de gestion de los muebles (Mesas — Sillas).

En el capitulo segundo se trata sobre la fundamentacion teérica del problema y los
términos que resultan de ello, nos referimos a los antecedentes y fundamentos de cdmo se va a
planificar, organizar, cuanto tiempo se va a proceder a ver el cambio que se propuso con la
herramienta de las 5S, a la vez también lo representamos con la matriz IPER C, autores que se
refieren a las 5S tanto nacionales e internaciones.

En el capitulo tercero se hacen los enfoques de la investigacion, determinando el
enfoque cuantitativo y la operacionalizacion de las variables modelamiento utilizando la 5Ss,
planteamiento de la hipotesis, se hace referencia también de la poblacion y muestra de la
empresa.

En el capitulo cuarto como resultados, se detalla el anlisis de los resultados, finalmente
nos referimos a las conclusiones y recomendaciones del tema de las 5S sobre la tesis, ademas

también hacemos referencias a los apéndices investigado sobre la empresa



Abstract

In the industrial sector — Furniture manufacturing, Muebleria Fabriana is at its peak of
growth, all to be used and develop by the implementation of the 5 S and they are: Cleaning
(Seiso), Classification and Disposal (Seiri), Organization (Seiton), Hygiene and Visualization
(Seiketsu), Discipline and Commitment (Shitsuke) of which were developed in the following
4 chapters:

The first chapter deals with the problem and description of what the research is about,
we refer to problems that are brought on to the company, for which the objectives are set and
we represent it in 3 dimensions (Good Storage Practices — The Distribution — Security), in it we
also represent it in 3 dimensions through KPI, furniture management indicators (Tables —
Chairs).

The second chapter deals with the theoretical foundation of the problem and the terms
that result from it, we refer to the antecedents and foundation of how it is going to be planned,
organized, how long it is going to proceed to see the change that was proposed with the 5S tool,
at the same time we also represent it with the IPER C matrix, authors who refer to the 5S both
nationally and internationally.

In the third chapter, the research approaches are made, determining the quantitative
approach and the operationalization of the modeling variables using the 5S, hypothesis
statement, also referring to the population and sample of the company.

Chapter VI: Results, the analysis of the data and the results is detailed, finally we refer
to the conclusions, and recommendations of the topic of the 5S on the thesis.

In the fourth chapter as results, the analysis of the results is detailed, finally we refer to
the conclusions and recommendations of the topic of the 5S on the thesis, and in addition we

also make references to the appendices investigated on the company.
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Introduccion

Se ha elegido este tema porque el negocio Muebleria Fabriana, es un negocio familiar,
en el dia a dia del trabajo se ven bastantes imperfecciones en el almacenamiento, lo que ha
motivado esta investigacion. En la investigacion se ha tomado en cuenta 3 dimensiones
importantes que servirdn para medir a la variable dependiente: Gestion de almacén y las
variables independientes son: Las buenas practicas de almacenamiento, la seguridad y la
distribucion.

La empresa Muebleria Fabriana S.A.C. se encuentra ubicada en la calle solidaridad
Manzana F, Lote 11C interior F-17 Parque Industrial Parcela Il, en el Distrito de Villa El
Salvador, aqui se aplicara un modelo de Buenas Practicas de almacenamiento, seguridad y
distribucion en el almacén mediante las 5S.

Debido a los dilemas presentados en la Muebleria Fabriana que mencionaremos mas
adelante a continuacion las 3 dimensiones y son: Las Buenas practicas de almacenamiento; la
seguridad y la distribucion del producto final y que se comercializara en el mercado del rubro
de la madera.

Esta investigacion se enfoca en la implementacion del sistema de las 5S cuyo resultado
dio favorablemente al mejoramiento en la Muebleria Fabriana, aumentando el indice de la
productividad, la satisfaccion y fidelizacién del cliente. La Muebleria Fabriana aplica la
produccién automatica, preventiva y correctiva, culturizando y capacitando al personal de la
importancia de estos tipos de maquinas, provocando un cambio de mentalidad llegando a
obtener los objetivos principales de las tres dimensiones.

En el primer capitulo se desarrollé la descripcion de la realidad problematica de la
Muebleria Fabriana se encuentra el problema de la investigacion planteado, el objetivo
principal, especificos, la justificacion e importancia y la limitacion. En el segundo capitulo se

desarroll6 los antecedentes nacionales e internacionales, la idea del proyecto, el alcance del



proyecto, bases teoricas de la variable independiente y dependiente, determinacion de términos
basicos y la propuesta de solucion de la investigacion. En el tercer capitulo se desarrollo la parte
metodologica empleada, la operacionalizacion de la variable independiente y dependiente,
hipdtesis general y especifica, muestreo, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
para medir y la metodologia que utilizaremos para demostrar la hipotesis. Por ltimo, los
resultados obtenidos de la prueba de hipdétesis, las discusiones, conclusiones y

recomendaciones.



Capitulo 1. Problema de la investigacion

1.1Descripcion de la Realidad Problematica:

En la muebleria Fabriana S.A.C., V.E.S. de acuerdo a la investigacion, la gestion de
almaceén, trata de la ubicacion de los productos almacenados, los flujos de materiales dentro del
almacén y las buenas précticas para lograr mejoras, teniendo en cuenta que en el almacén se
recepcionan las mercaderias, el stock de productos, la conservacion y mantenimiento en si de
los productos, y la gestion y el control de existencias. Los carpinteros trabajan a destajo y se
preocupan en producir la mayor cantidad de pedidos, 80 sillas semanales y 20 mesas semanales,
van terminando los productos y los apilan de manera inadecuada, dafiando el producto,
malogrando las esquinas. Estos quifies se arreglan, pero ocasionan pérdida de tiempo para el
cliente, asi como también la demora en pasar al area de pintura que es el siguiente proceso. Las
sillas se apilan de cuatro en cuatro formando una torre, muy alta a veces, cuando se van a pasar
al area de pintado, se caen algunas dafidndose los cantos, causando desnivel en las patas, lo cual
debe ser resanado antes de pintar. Hay mas de 15 variedades de sillas, y 6 variedades de mesas,
las que estan en un catalogo estandar, pero cuando se hacen los pedidos, el cliente, puede
modificar las dimensiones a su necesidad. Cuando se hace el traslado del pedido, del almacén
hasta la galeria de ventas, los muebles son tratados de mala manera causando dafios econémicos
o devoluciones. En la distribucién no hay cuidado en acomodar los productos, al transportarlos
por los baches de las pistas se producen dafios, muchas veces los trabajadores confunden los
pedidos transportando otro pedido, causando un doble transporte generando pérdidas de tiempo
y de dinero. Se hace necesario formular un manual de buenas practicas para tratar con cuidado
los muebles, tener el control del stock, asi como la gestion de la seguridad para satisfaccion del

cliente.



Figura 1 Sillas mala colocacion silla empiladas como torre para ahorrar espacio

En la Muebleria Fabriana encontramos 3 dimensiones y a la vez cada dimension esta
clasificado en 3 indicadores.

En la primea dimensidon que menciona a las buenas practicas de almacenamiento, de la
Muebleria Fabriana S.A.C. encontramos diversidades gazapo en el almacén entre ellas
mencionaremos los siguientes indicadores:

» Defecto en el control del inventario.
» Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del almacén.

> Despilfarro de existencias y por exceso de produccion.

/,‘,

Figura 2 Antes de la deficiencia del Orden y limpieza del almacén de las maquinas



Figura 3 Después de la deficiencia del Orden y limpieza del almacén de las maquinas

En la segunda dimension que menciona a la seguridad, de la Muebleria Fabriana S.A.C.
encontramos diversas erratas de la seguridad a continuacién mencionaremos los subsecuentes
indicadores.

» Incorrecion del producto por almacenaje defectuoso.
» Desperfecto en el uso adecuado del equipo de seguridad para trabajar.

» Inseguridad en la salida del almacén a la tienda.

Figura 4 Desperfecto en el uso adecuado del equipo de seguridad para trabajar.

En la tercera dimension que menciona a la distribucion, de la Muebleria Fabriana S.A.C.
encontramos desatino en la distribucion del almacén a continuacion mencionaremos los
subsiguientes indicadores.

» Error en la distribucion del producto.
» Deformidad al transportar el producto.

» Anomalia en el cuidado de la materia prima al transportarla.



Diagrama de Pareto:

Es una herramienta que se utiliza para primar los dilemas o causas que los generan en
la Muebleria Fabriana S.A.C., también es conocido como la regla de 80/20 (20/80) establece
que de forma general y para un amplio nimero de fenémenos, aproximadamente el 80% de las

consecuencias proviene del 20% de las causas en la Muebleria Fabriana S.A.C.

Muebleria Fabriana
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Figura 5 Diagrama de Pareto

Anélisis Causa — Efecto:
Es una representacion de varios elementos (causas) de un sistema que pueden contribuir
a un problema (efecto). EI Diagrama de causa y efecto en la Muebleria Fabriana S.A.C.; se

identifican las posibles causas de esta manera grafica.



Defecto en el confrol del mventario

Deficiencia en la clasificacion, orden v limpieza del almacén

Despilfarro de exiztencias v por exceso de produccion

noorreccion del producto por almacensje defectuozo Error en la distribucidn del producto

Dﬂpﬁnmﬂmﬂemﬂdnd&lmpudns&glmdad Deformidad 2l transportar el producto
para trabajar

Inzegunidad en la salida del almacén a la tienda Anomalia en el cuidado de la matenia prima al transportarla

Figura 6 Diagrama de Ishikawa mostrando las dimensiones (Diagrama de Analisis Causas efecto)



Optimizacion del diagrama CANVAS de la Muebleria Fabriana S.A.C.
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Figura 7 Diagrama de Canvas de la Muebleria Fabriana S.A.C.V.E.S.




Segun el diagrama de Causa y Efecto, se muestra el verdadero dilema de las dimensiones

que nos aqueja en el almacen son: Las buenas practicas de almacenamiento no se cumplen, la

seguridad y la distribucion del producto final, en las buenas practicas de almacenamiento con

la causa de imperfeccion en el control del inventario; la inseguridad genera pérdidas, el

producto por almacenaje defectuoso y por ultimo la distribucién de los productos de la

muebleria no esta inventariada correctamente.

De la misma manera el manejo del proceso de manejo de venta entre Vendedoray

Cliente que se puede apreciar en el ANEXO Nro. 01

>

Cliente — Vendedora:

El cliente llega a la tienda y OBSERVA los diferentes modelos de comedores que se
exhiben en la tienda

La vendedora explica detalladamente las variedades como se llama cada modelo, con
qgue madera lo trabajan, cuales son las medidas de la mesa y el vidrio y cuéles son sus
precios.

La vendedora lo realiza una proforma de venta del comedor que escogié y el cliente lo
analiza y se retira.

Si el cliente regresa escoge el modelo de mesa y silla de comedor que quiere que lo
prepare para el cliente.

La vendedora le dice al cliente que el juego de comedor se demora 6 dias habiles, y para
hacer el contrato se hace con el 50% del monto total del juego de comedor.

La vendedora también le puede hacer una proforma detallada sobre el mueble al cliente

» Lavendedora lo dice al cliente los motivos porque se demoran son por 2 dias se demora secar

la madera tornillo mojada que viene x dentro, el carpintero no solo bota un juego de comedor

si no bota x una produccién continua junto con las sillas, 1 dia entero se demora pintar y secar
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la mesa, aumentamos medio dia tapizar las sillas, aumentamos también medio dia en cortar el

vidrio.

Figura 9 Modalidad del cliente - Proforma

e 5 Chviro Ong— S

Figura 10 Modalidad del cliente - Contrato
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Diagrama de Flujo del Cliente:
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Diagrama de Flujo de las Buenas Practicas De Almacenamiento del Producto Requerido
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1.2Planteamiento del problema

1.2.1 Problema general.
¢De qué manera el disefio e implementacion de un modelo 5S optimizara la gestion de almacén
en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020?

1.2.2 Problemas especificos.

Problema especifico 01.

¢De qué manera el disefio e implementacion de un modelo 5S optimizara las buenas
practicas de almacenamiento de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020?

Problema especifico 02.

¢De qué manera el disefio e implementacion de un modelo 5S optimizara la seguridad de
almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020?

Problema especifico 03.

¢De qué manera el disefio e implementacion de un modelo 5S optimizara la distribucién de
almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020?
1.3 Obijetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo general.

Disefiar e implementar un modelo 5S para optimizar la gestion de almacén en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

1.3.2 Objetivos especificos.

Objetivo especifico 01.

Disefiar e implementar un modelo 5S para optimizar las buenas practicas de
almacenamiento de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Objetivo especifico 02.

Diseniar e implementar un modelo 5S para optimizar la seguridad de almacén en Muebleria

Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020
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Objetivo especifico 03.
Disefiar e implementar un modelo 5S para optimizar la distribucion de almacén en

Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Figura 11. Reunion sobre las 5S
1.4 Justificacién e Importancia:

1.4.1 Justificacion tedrica.

El dilema que se presenta dia a dia en la Muebleria Fabriana S.A.C en la direccion del
almacén, por ello es la base principal de toda empresa es el control del producto del hogar que
salen, asi como también el buen correcto almacenamiento; de aqui la importancia del manejo
del inventario. Este permite a la empresa mantener el control oportuno del producto del hogar;
asi también conocer la rentabilidad de la empresa. Por tal motivo el presente anélisis tiene la
justificacion tedrica, ya que se realiz6 un completo profundo anélisis sobre el tema con
anteriores trabajos de implementacion del método de las 5S teniendo como éxito dicha
investigacion.

1.4.2 Justificacion econdmica.

Actualmente la Muebleria Fabriana, estd evaluando realizar una innovacion en el
desarrollo de la tecnologia de la informacién que ha permitido la evolucion en la produccion,
economia, ventas, entre otros. Por tal la presente investigacion tiene como justificacion

econdmica.
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1.4.3 Justificacion social

La presente investigacion tiene justificacion social por la eficiencia de los colaboradores
internos, generando la disminucion de contraer enfermedades, accidentes y la disminucion en
funcion de las labores.

1.4.4 Justificacién metodoldgica.

Actualmente en el almacén se diversa procesos de mejoramiento en el ambito del
almacén, ya que la empresa estd en proceso de mejoramiento continuo, es por eso con la
implementacién de la herramienta de mejoramiento continuo de la calidad, se concluird como
resultado la optimizacién del tiempo del trabajo y mantener la limpieza, el orden en el almacén
de la Muebleria Fabriana

La justificacion metodologica tiene como analisis como conclusion del método de las
5S la cual estd plasmado en Clasificacion y Descarte, organizacion, limpieza, higiene y
visualizacion, disciplina y compromiso.

1.4.5 Justificacion practica.
A la conclusion de la implementacion del método de las 5S llegara alcanzar algunos
objetivos propuestos que la Muebleria requiera:

a) Mejorar y mantener el orden y la limpieza dentro del almacén.

b) Compromiso del personal con la Muebleria

¢) Reducir la menor taza de accidentabilidad laboral.

d) Crecimiento del colaborador a la Muebleria.

e) Utilizar adecuadamente las herramientas y equipos de trabajo (maquinarias, lentes de
seguridad, Tapa oidos, guantes, etc.).

1.5 Limitaciones

Mencionamos las siguientes limitaciones en este trabajo de investigacion

a) Colaboradores con poco conocimiento en los procesos dentro del almacén.
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b) Falta de cooperacion de los colaboradores para el levantamiento de la Informacion.
c) Falta de tiempo para recopilar la informacion de la Muebleria.

De la misma manera el manejo de los productos y materiales desde logistica hasta
el almacenaje, presenta diversos problemas por variedad, dimensiones y sus
caracteristicas que se puede apreciar en el ANEXO Nro. 02

Variedades de la madera con que se trabaja para el juego de comedor:

Se trabaja con 3 variedades de precio de madera (Precio Econémico — Precio
Intermedio — Precio Elevado

» Madera Tornillo. (Precio Intermedio Si da Garantia).
Madera Cedro (Precio Elevado Si da Garantia).
Madera Caoba (Precio Elevado Si da Garantia).
Madera Mohena (Precio Intermedio Si da Garantia).

Madera Copaiba (Precio Econémico no da Garantia).

YV Vv VYV V¥V V¥V

Madera Capirona (Precio Econdémico no da Garantia).

Variedades De Modelos De Mesa:

» Mesa de madera modelo bandera con vidrio.

» Mesa de madera modelo tablero.

» Mesa normal sin vidrio.



> Mesa de madera de tablero con decorativo.

Medidas de la Mesa
Mesa de 6 sillas:
» Medida de 1.60 metro por 1.00 metro.
» Medida de 1.50 metro por 0.90 metro.
» Patas de lamesa 4” x 4”
» Patas de lamesa 37 x 4”
Mesa de 8 sillas:
» Medida de 1.80 metro por 1.00 metro.
» Medida de 2.00 metro por 1.00 metro.
» Patas de lamesa 4” x 4”
Vidrio para mesa de 6 Sillas:
» Medida de 1.60 metro por 1.00 metro.
» Medida de 1.50 metro por 0.90 metro.
» Espesor del vidrio de 10 milimetros.
Vidrio para mesa de 8 Sillas:
» Medida de 1.80 metro por 1.00 metro.
» Medida de 2.00 metro por 1.00 metro.
» Espesor del vidrio de 10 milimetros.
» Espesor del vidrio de 12 milimetros.
Variedades De Modelos De Modelo de sillas:
» Silla modelo baston alto.
» Silla modelo baston chata.
» Silla modelo reja.

> Silla modelo.

17
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» Silla modelo Shakira.

» Silla modelo coco.
De la misma manera el manejo de las maquinarias y herramientas desde logistica hasta el
almacenaje, presenta diversos problemas por variedad, dimensiones y sus caracteristicas
que se puede apreciar en el ANEXO Nro 03
Maquinarias y Herramientas con que se trabaja para armar la mesa y silla
Maquinarias Mayores:
» Maquina Sierra circular cinta

» Magquina Cepilladura

Figura 13. Maquinas sierra circular y cepilladura
Herramientas Menores:

» Martillo
» Alicate
Proceso del comprado de la madera para las sillas y mesas:
» El jefe de almaceén se dirige a los aserradores y va a comprar la madera
» Dependiendo del cliente que pidi6 se compra la madera

» El jefe de almacén tiene que saber cuantas piezas de madera va a comprar



L' = Largo en Pies

E" = Espesor en
Pulgadas

%_}
& = Ancho en Pulgadas

Figura 14. Pieza de madera Tornillo

Realizamos la siguiente férmula:

Pt=E'xAxL
12

Ddnde:
Pt = Pie tablar
E” = Espesor de la madera en pulgadas
A" = Ancho de la madera en pulgadas

L= Largo de la madera en pies

Ejemplo:  Espesor (E)=2", ancho (A) =6" y longitud (L) = 15'
Volumen (Pt) =2"x6"x 15" =15 Pt
12

Figura 15 Célculo de medicion de la pieza de la madera tornillo

Redondeamos en pie y pulgadas como ejemplo:
12.1” =esigual a 127
12.5” =esigual a 127
12.9” = esigual a 127

Sabemos que 1metro 3 de madera en la aserradora equivale 424 pie en tablares de madera

19
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E = Espesor 2 Pulg.

— L =Largo = 17 pies

|

A = Ancho 10 Pulg.

Figura 16. Dimensiones de la pieza de la madera Tornillo

Realizamos la siguiente formula:

Volumen = E x A x L
12

Volumen = 2 pulg x 10 pulg x 17 pies
— =

Volumen = 20 pulg x 17 pies
12

Volumen = 340 pulg x pies
12

Volumen = 28.3 Pt

Volumen = 28 Pt

Figura 17. Célculo del volumen de una pieza de la madera tornillo

» El jefe de almacén para comprar tiene que saber a cuanto equivale en materia prima de
la madera en pie tablar (Anexo Nro. 2) (1 pie tablar = 12” x 12” x 1 “de espesor = 30
cm de ancho); 1 tablén de incienso (ancho en pulgadas multiplicados por largo en pie
multiplicado por espesor en pulgadas de eso lo dividimos entre 12).

» El jefe de almacén calcula dependiendo del cliente, calcular 4 pata del espesor de 3” x
4”, 4 patas de 3” x 3” x 90 cm, 2 fajas de 1 x 4 x el largo de la mesa y otras de 2 fajas
para el ancho de la mesa de 1 x 4 por el ancho de la mesa; la tapa es ancho en pulgadas
por largo en pie por espesor en pulgadas de alli dividimos entre 12 de alli los pie

» Sabiendo ya los calculos el jefe de almacén a cuanto de material en madera va a comprar

para un juego de comedor de 6 sillas (Medidas1.50 x 90)
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Juego de comedor de 6 | Medidas de 1.50 x 90 )

Mesas

7 Pie tablar
Sillas

Figura 18. Calculo x juego de comedor de 6 sillas en madera tornillo.

» Si el cliente desea un juego de comedor para 8 sillas, el jefe de almacén compra en

madera (Medidas 1.80 x 1.00)

Muebleria Fabriana S.A.C.

Juego de comedor de 8 { Medidas de 1.80 x 1.00 )

Mesas
9 Pie tablar

Sillas

Figura 19. Calculo x juego de comedor de 8 sillas en madera tornillo.

» Una vez comprado la madera el jefe de almacén, va a comprar los demas materiales
como son para las mesas (Cola, diversas medidas de clavos, diversas medidas de lijas,
masillas entre otros) Tela para 6 sillas 5.70 metros y para 8 sillas 6.60 metros para el
tapicero y pinturas y thinner para el pintor.

» El jefe de almacén entrega los materiales a diferentes colaboradores como son los
carpinteros, tapiceros y pintores.

Proceso de Carpinteria armado de mesa

» El carpintero comienza a cortar 4 patas principales para el espesor de 3 x 3 x 90 cm con
un largo de 76 cm x 7.5 cm de ancho.

» El carpintero comienza a cortar 2 fajas de 1 x 4 x el 90 cm ancho de la mesa con un
espesor de 6.5 cm.

» El carpintero comienza a cortar 2 fajas de 1 x 4 x el 1.50 metros de largo de la mesa con

un espesor de 6.5 cm.
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El carpintero comienza a medir una pieza para poder cortar para la tapa el largo x pie x
= 1.50 metros el ancho en pulgadas = 90 cm con un espesor en pulgadas divididos entre

12.
para la tapa es ancho en pulgadas

‘ para la tapa es por largo en pies 2 fajas de 1 x 4 x el largo de lamesa

s f
| — 4 Patas Principales de
‘ 3x3x%0cm
2 fes de x4 xelacho
de lamesa ‘

6ecm

para la tapa por espesor en pulgadas
divididos entre 12 para saber el

pie

7.5 e
S 250m

Figura 20. Partes de una mesa en madera tornillo

Proceso de Carpinteria armado de silla normal:

>

>

YV VvV VYV V

Cortas 4 piezas para patas de 45 x 45 de altura con ancho de 5 cm

Cortas 2 piezas para patas para respaldo para espaldar de 1.00 metro de alto con 5 cm
de ancho

Cortar 2 pieza para espiga de 38 cm de largo y 5 cm de ancho para el amarre

Cortar 2 piezas para el asiento de 5 cm de ancho y 45 cm de largo.

Cortar 2 piezas para el Travesafio de 45 cm de largo con ancho de 5 cm

Cortar 4 piezas de madera para taque de 8 cm de largo x 4 cm de ancho.

Figura 21. Partes de una silla en madera tornillo
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Tabla 1. Tiempo estandar para cortar para una mesa y silla en madera tornillo.

Muebleria Fabriana S.A.C.
Analisis De Tiempo
Nro Partes de piezas de la madera tornillo Tiempo en corte de Tiempo de armado
la madera en minutos de lasillaen
minutos
1  Cortar 4 piezas de madera para las patas de 45 15 15

x 45 de altura con ancho de 5 cm
2 Cortar 2 piezas para las patas para el respaldo de 15 19
1.00 metro de alto con 5 cm de ancho
3 Cortar 2 piezas para la espiga de 38 cm de largo 12 16
y cm de ancho para el amarre
4 Cortar 2 piezas para el asiento de 5 cm de ancho 12 16
y 45 cm de largo
5  Cortar 2 piezas para el travesafio de 45 cm de 14 18
largo con ancho de 5 cm
6  Cortar 4 piezas de madera para el ataque de 8 cm 12 16
de largo x 4 cm de ancho
Tiempo General 80 100
1.2 1.4

De la misma manera el manejo de los KP1 del proceso de control de calidad de los muebles
(Mesa — Silla) se puede apreciar en ANEXO N° 4
Proceso de Control de calidad de la Sillay Mesa en Blanco (Carpinteria)
El colaborador de calidad revisa al carpintero:
Sillas:
» Medidas de la silla si est4 conforme con la plantilla.
» Revision de la madera si esta seco o mojado.
» Reuvision si es la misma madera que solicita al cliente.
Mesa:
» Medidas de la mesa si esta conforme con la plantilla.

» Revision de la madera si esta seco o mojado.
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» Revision si es la misma madera que solicita al cliente.

Indicador De La Produccion De Carpinteria Semanal De Sillas:

Semana 35: Lunes 24 De Agosto
Del 2020 - Domingo 30 De Agosto 240 Sillas
Del 2020
HORA ARIA Producto TOTAL tu
08:00 [Corpintevoll 20 | e
e Produccion | Cerpintero2] 30 60 25%
Carpintero 3 20
10000 am T =
12100 prm Produccion |Capinteraal 20 60 25%
Carpantero 3 20
1Z90pm Doscanso Relrigecio
100 pen
20
1300 pen - 300 [Corpintero 31 20 =
n Producdon | Carpintero 2 ) ” 25%
Carpanterc 3 20
20O g - S00 *
<ol Broduccion |Carpantera2] 20 60 25%
Carpintero 3 JO .
ToTAL Produccion Sillas 240 | 100%

Figura 22. Tabla de produccién x horas de la silla.

HORA
08:00am
a17:00 pm

Semanal
240 Sillas

Produccion

60%

40% 50%
30% ' 70%
20% B0%
90%

10%

100%

Avance

240

Figura 23. Kpi de la produccion de las sillas

Indicador De La Produccion De Carpinteria Semanal De Mesas:

Semana 34: Lunes 17 De Agosto ;
Del 2020 - Domingo 23 De Agosto 96 Mesas
Del 2020
HORA AREA Producto TOTAL m
Carpintero 1 8
08:00 am e
Produccion 249
10:00 am Carpintero 2 8 24 25%
Carpintero 3 8
Carpintero 1 8
10:00 ==
1 2:003:,"“‘ Produccion | cCarpintero 2 8 249 25%
Carpintero 3 8
12:00 pm
1:00 pm Descanso Refrigerio
Carpintero 1 8 _
1:00 pm - 3:00 s
Produccion rpi
pm Carpintero 2 8 24 25%
Carpintero 3 8
Carpintero 1 8
H00Pm, 5| eroduccion [carpintero2| s 24 25%
Carpintero 3 8
ToTAL Produccion Mesas 96 | 100%

Figura 24. Tabla de la produccion x horas de la mesa.
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HORA Produccion Semanal

08:00am 96 Mesas
a 17:00 pm

Figura 25. Kpi de la produccién de la mesa

Proceso de Control de calidad de la Silla (Tapiceria)
El colaborador de calidad revisa al tapicero:
Sillas:
» Revision de los insumos si esta bien colocados en la silla (Nosac delgado, espumas y
algodon industrial entre otros).
» Revision del antes y después de cortar la tela.
» Revision si esta bien engrampados todas las partes y a la vez si esta parejo la silla.
» Revision si tiene comodidad y confort la silla.
Proceso de Control de calidad de la Mesa y Silla (Pintor)
El colaborador de calidad revisa al pintor en la silla y mesa:
Mesa:
» Revision de la cantidad de proporcion de los insumos quimicos en la base.
» Revision de la cantidad 50 - 50 Selladora con thinner.
» Revision del lijado del producto de la mesa.

» Reuvisién del ultimo pintado de la mesa de la Gltima capa como ha quedado.

» Reuvision de la cantidad de proporcion de los insumos quimicos en la base.
» Revision de la cantidad 50 - 50 Selladora con thinner.

» Reuvision del lijado al producto de la silla.



» Revision del altimo pintado de la mesa de la tltima capa como ha quedado.

Figura 27. Revision de medidas y check list de la madera

Check List de la Conformidad del Producto:

Tabla 2. Check list de la Silla.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Formato De Inspeccion Del Mueble

Nro. Proceso de Carpinteria

1 Medida de las partes de la silla si esta conforme con la medida
2 Revisién de la madera si esta seco 0 mojado

3 Revision de la madera que solicita el cliente

Proceso de Pintura
1 Revisién de la cantidad de proporcion de los insumos
quimicos en la base
2 Revision de la cantidad 50 -50 selladora con thinner
3 Revision del lijado del producto de la silla

4 Revisado de la tltima capa de pintura de la silla

Fecha:
Tipo De
Mueble

Cumple
v

v
v

AN

03-03-2020
Silla 4
Mesa

No cumple

26
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Proceso de la Tapiceria

1 Revision de los insumos si esta bien colocada en la silla v
2 Revision del antes y después de cortar la tela v
3 Revision si esta bien engrampado todas las partes y a la vez v

si esta parejo la silla

4 Revision si tiene comodidad y confort la silla v

Revisado Por: Cargo

Ingeniero Industrial: Marco Antonio Aldunate Huacre. Jefe De Almacén, Compras y
Despacho

Tabla 3. Check list de la Mesa.

Muebleria Fabriana S.A.C. Fecha:  03-03-2020
Tipo De Silla
Formato De Inspeccion Del Mueble Mueble Mesa v
Nro Proceso de Carpinteria Cumple  No cumple
Medida de las partes de la mesa si estd conforme
: con la medida ’
2  Revision de la madera si esta seco 0 mojado v

3 Revision de la madera que solicita el cliente
Proceso de Pintura
Revision de la cantidad de proporcién de los
insumos quimicos en la base

Revision de la cantidad 50 -50 selladora con

2 v
thinner

3 Revision del lijado del producto de la mesa v

4 Revisado de la Gltima capa de pintura de la mesa v

Revisado Por: Cargo

. ) . Jefe  De  Almacén,
Ingeniero Industrial: Marco Antonio Aldunate Huacre
Compras y Despacho

Proceso del pintado de la mesa y silla del comedor
» El carpintero le entrega al pintor la silla y mesa en blanco listo para que proceda a pintar

el pintor.
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» El pintor da una revision general de la mesa y silla para poder proceder pintarlo.

» El pintor procede a lijar la silla y mesa con una lija suave muy fina eso es para sacar
todas las impurezas de la madera del acabado del producto, como masillas, colas entre
otras.

» El pintor comienza a pintar y a preparar la base para la mesa y silla.

» El pintor para la preparacion de la mesa y silla utiliza un soplete y una comprensora
como base de pintura latex base solvente y eso se diluye con thinner o aguarras y eso lo
sopletea bien pasado 2 veces hasta que seque, minimo del secado es 2 horas al aire libre.

» El pintor una vez secado la primera base en las sillas, pasa a proceder a utilizar el
sellador y eso se diluye con thinner o aguarras y lo sopletea la silla y la mesa de canto
en canto 2 veces y eso se demora 2 horas al aire libre.

» El pintor ve que la selladora este secado, pasa a proceder tanto la mesa como la silla a
lijar con una lija muy fina de 240 — 400, lija fina grano de 150 -180, lija medio grano de
100 -120.

» De alli el pintor una vez lijado OBSERVA vy revisa como esta quedando tanto la silla
como la mesa para que proceda a dar la ultima fase del pintado el pintor.

» El pintor como ultimo utiliza el barniz extra mate disolvente también eso se diluye con
thinner o aguaras listo para proceder a sopletear y pintar la silla y mesa, para el acabado
final se deja secar al aire libre 3 horas para seque bien y se proceda llevar a la tienda.

» El pintor da diferentes tipos de acabados (acabado parafinico, mate normal, mate
brillante entre otros tipos de acabado).

» El pintor una vez acabado de pintado la mesa y la silla, sobre la silla se le comunica al
tapicero para que el tapicero proceda a tapizar.

Herramientas y Maquinarias:

» Un soplete.



> Una comprensora.

» Una pistola de baja presion.

Figura 29

. Proceso de la pintura de la silla.
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Tabla 4. Tiempo estandar para pintar silla y comedor en madera tornillo.

Muebleria Fabriana S.A.C.
Anédlisis De Tiempo

Nro Proceso del pintado Tiempo del pintado para  Pintado en minutos en 6 Pintado en minutos en 8
1 silla en minutos sillas sillas
1 El pintor da una revision de la mesa y silla 5 30 40
2 El pintor procede a lijar la silla y mesa con una lija suave 6 36 48
y muy fina
3 El pintor comienza a preparar la base para el proceso del 6 6 6
pintado
4 El pintor pinta la primera base 2 capas y de alli procede 14 204 232

en hacer secar al aire libre minimo 2 horas
5 El pintor comienza a pintar con el soplete con el sellador 17 222 256

y de alli espera al aire libre 2 horas minimo

6 El pintor comienza a lijar la silla y la mesa para darle la 7 42 56
suavidad
7 El pintor antes de pintar revisa como esta quedando la 2 12 16

sillay la mesa
8 El pintor procede a pintar la Gltima capa lasillay la mesa 6 156 168
y de alli deja que seque al aire libre 2 horas
Tiempo General 55 708 822
12.2 14.1

30

Tiempo del pintado
para una mesa
25
17

148

154

16

144

517
9.02
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Indicador De La Produccién De Pintura Semanal De Mesas:

Samana 34: Lunes 17 De Agosto
Dl 2020 - Domingo 23 De Agosto 96 Mesas
Dl 2020
HOWA AHLA Producto TOTAL iu
R0 3 - Pranitiaa 1 12
O A iemssmen: Panhara 2 12 4 5%
000 am - | Pentral 12
. Productien (==t = 24 25%
12200 pr -
2:00 prs Darscansy Belrigeic
1003 pn - E20D Pt 13
-y Eraxluccicn = 12 5%
Jo00 pewy - 00 Pérhara 1 12
o Producchen  — = 2 24 5%
TOTAL Produccion Pintura 96

Figura 30. Tabla de la produccion x horas de la mesa

HORA
08:00am
a 17:00 pm

Semanal
96 Mesas

Produccion

a0% 0% goy

w .

90%

30%
20%

100%

Avance

Figura 31. Kpi de la produccion de la mesa

Figura 32. Pintado de la Gltima capa la mesa



Figura 33. Acabado final dél pintadd de la mesa

Indicador De La Produccion De Pintura Semanal De Sillas:

Semana 35: Lunes 24 De Agosto
Del 2020 - Domingo 30 De Agosto 240 Sillas
Del 2020
HORA AREA Producto TOTAL in::ﬂcs
0800 am - . Pintura 1 30
10:00 am Produccion —— 20 60 25%
20:00 am - . Pintura 1 30
Produccion 25%
12:00 pm Pintura 2 30 Ey
12:00 pm - -
1:00 pm Descanso Refrigerio
1500 pm - 3200 " ion Pintura 1 30 60 259
P Pintura 2 30
3:00 pm - 5:00 Prod ion Pintura 1 30 60 259,
pm Pintura 2 30
TOTAL Produccion Pintura 240 100%

Figura 34. Tabla de la produccion x horas de la silla

HORA Produccion Semanal

08:00am .
2 17:00 pm 240 Sillas

a0% 5% gox

30% ' 70%
20% 80%

90%

100%

Avance

240

Figura 35. Kpi de la produccidn de la silla
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Figura 36. Pintado de la Gltima capa la silla

Figura 37. Acabado final del pintado de la silla

Proceso de tapiceria:

» El tapicero revisa bien las sillas que este bien pintado, cuando la silla esta en blanco
antes de proceder a tapizar.

» El tapicero comienza a poner primero 2 nosac (Varilla de fierro para soporte de silla)
delgado verde de 8 curvas y medio para el asiento a la vez a la par con 2 grapas forradas
para que engrampe los 2 nosac (Varilla de fierro para soporte de silla) delgado verde.

» El nosac (Varilla de fierro para soporte de silla) delgado verde en la parte es beneficioso
porgue amortigua, se aprecia mas la comodidad en la silla en el momento del confort y

del descanso.
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Para tapar el nosac (Varilla de fierro para soporte de silla) delgado verde tanto para el
asiento como el espaldar, el tapicero pone como forro yute o costal de saco, lo
recomendable es el yute

El tapicero una vez colocado el yute o costal de saco, de alli pone las espumas cebra de
2 X 2 paraiso tanto para el asiento como para el espaldar eso coloca a los costados
colindantes de la silla.

El tapicero para poner como relleno en el asiento y espalda, coloca picadillo de espuma
cebra de 2 x 2, de alli lo sigue rellenado con algoddn industrial, lo va a dando forma
con la mano tanto asiento como espaldar antes de que le cologue el napa.

El tapicero para tapar el asiento y el espaldar pone napa de 1 x 1 delgado, de alli lo pega
con silicona para darle suavidad al momento de sentarse en el descanso.

El tapicero teniendo la tela para 6 sillas de 5.70 metros que lo da el jefe de almacén,
comienza a medir y cortar para cada silla de 45 cm (asiento = 0.45 x 6 = 2.70 metros),
espaldar (0.30 x 0.20) = 0.50 x 6 = 3 metros; tanto para el asiento como para el espaldar
para 6 sillas en tela = 5.70 metros.

El tapicero teniendo la tela, coloca la polyseda para tapar a cada silla comienza a tapar
el nosac, en la tela se pone a jalar para darle forma y a la vez engrampar la tela con la

madera tanto el asiento como el espaldar.

Figura 38. Proceso del tapizado, silla en blanco pintado solo las 4 patas de la silla



Figura 39. Proceso del tapizado, Colocando las espumas en el Asiento y en el espaldar costal de saco

Figura 40. Proceso del tapizado, Silla tapizado acabado final
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Tabla 5. Tiempo estandar para tapizar silla en madera tornillo.

36

Muebleria Fabriana S.A.C.

Anadlisis de Tiempo

Nro Proceso de Tapiceria Tiempo de Tiempo de Tiempo de
armado para 1 armado para 6 armado para 8
sillaen minutos  sillas en minutos  sillas en minutos
1 El tapicero comienza a revisar la 2 12 16
silla
2 El tapicero comienza a colocar las 5 30 40
nosac verde y las engrampa
3 El tapicero coloca el yute o saco de 4 24 32
costal
4 El tapicero comienza a colocar los 9 54 72
rellenos (algoddn industrial) tanto
para el asiento y el espaldar
5 El tapicero comienza a tapar con 10 60 80
napa tanto el asiento como el
espaldar
6 El tapicero comienza a colocar la 8 48 64
telaen lasilla
Tiempo General 38 228 304
4.2 5.067
Indicador De La Produccion De Tapiceria Semanal De Sillas:
Semana 35: Lunes 24 De Agosto
Del 2020 - Domingo 30 De Agosto 240 sillas
Del 2020
HORA AREA Producto TOTAL %AVAN‘.:i
b dakidly Produccion IL:EZ:Z: ig 60 25%
tapicero 3 20
iat00 pa |  Produccion :p:::::; = 60 25%
_tapicero 3 20
1?:;’)‘::‘ - Descanso Refrigerio
roopm. ¥ | eroduccion ::E:EZ:Z; = 60 25%
tapicero 3 20
Tapicero 1 20
Koo Pm - S100|  produccion | Tapicero 2 20 60 25%
3 tapicero 3 20
TOTAL Produccion Tapiceria 240 100%

Figura 41. Tabla de la produccién x horas tapizadas por sillas
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HORA Produccion Semanal

08:00am 240 Sillas
a 17:00 pm

50%

60%

40%
30% 70%
20% 0%
10%

90%
100%

Avance

Figura 42. Kpi de la produccién tapizada por sillas

Figura 43. Armando y rellenando la silla

Figura 44. Acabado final de la silla tapizada
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Vendedora - Cliente - Despachador:

» La Vendedora llama al teléfono al cliente que su pedido ya estd hecho y realizado y
coordinan para el dia y hora de entrega.

» Lavendedora con el cliente una vez coordinado, el despachador lleva a su domicilio la
entrega del mueble.

» Si el cliente estd conforme cancela y si no esta conforme el cliente, el cliente explica los
motivos al despachador o el cliente se comunica con la vendedora y la vendedora explica
al cliente que no se puede regresar x motivos del tiempo del despachador y combustible
entre otros.

» Al final el cliente se queda con el mueble.
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Capitulo 1. Marco tedrico.

2.1 Antecedentes
2.1.1 Antecedentes internacionales.

Vifiansaca y Murgueitio (2017) en su tesis titulada “Modelo de gestion de mejora
continua 5s aplicado en el departamento de crédito y cobranzas en la empresa Induauto S.4”,
realizado en la Universidad de Guayaquil (Ecuador): Sostuvo que la investigacion fue de
enfoque cuantitativo, con un tipo de estudio descriptivo, donde tuvo como objetivo proponer un
modelo de gestion en el departamento de créditos y cobranzas que permitan una administracion
eficiente y eficaz de tal forma que permitan una administracion eficiente y eficaz.

Luego de realizar un andlisis estadistico de comparacion de los datos obtenidos de las
encuestas, el investigador concluyé que la gestion de mejora continua 5s, influyd
significativamente en el departamento de crédito y cobranzas de la empresa Induauto S.A., con
un error estimado del 1.67%. Ademas, también se concluy6 que esta logistica de distribucion
mejoro significativamente el almacenamiento de productos, con un error estimado del 0.34%.

Sanango y Jerez(2018) en su tesis titulada “Estudio para la optimizacion en la linea de
fabricacion de karting aplicando las 5 S”, realizado en la Universidad Politécnica Salesiana
Sede Cuenca (Ecuador). La industria de vehiculos Hyundai es considerada la mas grande a
nivel mundial y est4 situada en Ulsan, Corea del Sur, con su area de 1.5 millones de metros
cuadrados, donde trabajan 34.000 personas y producen un vehiculo cada 13 segundos, es decir
5.600.000 unidades al dia y 1.5 millones de vehiculos al afio (Escribano, 2018). Todo esto
gracias a las distintas lineas de ensamblaje que cuentan con distribuciones por proceso en donde
el automavil se desplaza por cada uno de los diferentes departamentos para ser ensamblado las
diferentes partes y sistemas del vehiculo. (Goncalves, 2018). Actualmente en Ecuador, se cuenta
con cinco ensambladoras segun la camara de Industrias Automotrices del Ecuador (Cinae), y

las mismas aspiran a ensamblar 40.000 unidades al afio. (Pacheco, 2018). Pero, la fabricacion
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de numerosas unidades de vehiculos a nivel nacional y mundial no fuese posible sin una
correcta distribucion y organizacion de las instalaciones de las ensambladoras; es por ello, que
se atribuye énfasis en las distribuciones de una planta para que haya relacion entre, maquinas,
herramientas, operadores, areas de trabajo que conlleven a la eficiencia y supervivencia de una
empresa.

Sin importar el tipo y namero de vehiculos que se requiriesen fabricar, o que una
empresa busca es optimizar; es por ello, que la investigacion de este documento se centra
especificamente en la linea de fabricacion de vehiculos monoplaza kart que disefia y fabrica la
Universidad, aunque no se trata de una produccion de vehiculos por proceso. En esta
investigacion, se va a hacer un estudio acerca de la distribucién de espacios de trabajo
conjuntamente con las 5 S, todo esto con el Unico fin de crear précticas eficientes en los
operarios, disminuir costes y tiempos de produccién, ademas de crear orden fisico de las
instalaciones, espacios necesarios para movimientos de insumos, almacenamiento de materiales
y herramientas. (Muther, distribucion en planta, 1970).

Astudillo (2018) en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S en el area
de terfor en Poligrup S.4. ”, realizado en la Universidad Santiago de Cali (Colombia). Pone en
préactica la metodologia 5S en el area terfor, para poder corregir los problemas encontrados, se
puede observar cémo poco a poco por medio de la metodologia y auditorias de seguimiento 5S,
la infraestructura se ve como uno de los problemas principales a mejorar, asi como la
clasificacion y orden de materiales, limpieza tanto del &rea como de cada una de las maquinarias
que se encuentran en el area de Terfor, también se pudo evidenciar un incumplimiento de los
registros diarios ya sean de limpieza o registros necesarios para la produccion, al momento de
la implementacion y realizacion de las auditorias diarias los resultados tendian un nivel bajo
del 40% siendo este porcentaje mejorado después de la implementacion y seguimientos de

auditoria llegando a un 90%, demostrandose la eficacia de la implementacion. Posteriormente
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se propone un planteamiento de mejoras de infraestructura con cronogramas para cada
actividad. El procesamiento y analisis de los datos recolectados permitieron concluir que la
implementacion de la metodologia 5S mejoré notablemente el area de terfor en un 90%;
asimismo, el investigador mostro mejoras relevantes sobre los empleados tomando como una
cultura diaria la implementacion de la metodologia 5S.

2.1.2 Antecedentes nacionales.

Galindo (2017) en su tesis titulada “Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el area de almacenes en la empresa Promos Per( SAC”, realizado en la
Universidad Cesar Vallejo —Lima (Pert). Sostiene que la investigacion esta enfocada en el
analisis de la productividad en los almacenes. La buena administracion del almacen facilita el
logro de ahorros potenciales, asi como el aumento de utilidades. Su importancia estratégica
incluye la participacion integral junto con las funciones de mercadotecnia, ventas, compras,
planeacidn, produccion, etc. Un almacén ordenado facilita la tarea, proporciona un ambiente.

Mas pulcro y resulta mas sencillo encontrar donde esta cada elemento de trabajo,
ganando asi tiempo y eficacia laboral. Cuanto mejor sea la organizacién del servicio, costos y
tiempos de ejecucion en un almacén mas repercutira esto en la mejora de rendimiento de una
empresa. Cuanto mas eficiente sea un almacén, mayor sera la productividad que genere, mejorar
la eficiencia del almacén tiene que ver con dos aspectos primordiales: Reduccién de costes
(Stocks reales por ubicacion, optimizacion en la preparacion de pedidos y menos espacios,
menos stocks, menos personas... para hacer mas) Mejora del servicio: (Salidas en plazo, menos
devoluciones, menos tiempo de preparacion) Las 5S no pretenden otra cosa que mejorar la
productividad, es decir, la eficiencia en cada puesto de trabajo. No es una simple cuestion de
orden y limpieza. La metodologia se centra en estudiar qué consumos de materiales y tiempos
se pueden reducir, como simplificar las actividades de los operarios para evitar errores, reducir

riesgos, asegurar la calidad y, en definitiva, aumentar la eficiencia de los procesos reduciendo
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costes al mismo tiempo. Aungue la infraestructura y los servicios que prestan los almacenes en
latinoamericana han tenido grandes avances, aun presenta falencias en cuanto a conectividad
terrestre, infraestructura de puertos y terminales aereos; ademas, no presta servicios con
estandares internacionales, necesarios para la competitividad y el rendimiento econémico. Este
retraso tiene una gran variedad de causas y consecuencias particulares, segun la nacion que se
mire. PROMOS PERU SAC adolece de un problema que es fundamental para la gestion
logistica y es el area de almaceén, para ello se utilizé herramientas de calidad para determinar
las causas principales de la baja productividad en la gestion de almacén, como el diagrama de
Ishikawa y el grafico de Pareto, que nos dio una idea mas clara de las principales causas de la
problematica. Para resumir prioritariamente el almacén estd muy desordenado, no hay una
clasificacion de los productos utiles y los inservibles, falta de limpieza, no hay un procedimiento
estandarizado y finalmente no hay una concientizacion de parte de los trabajadores dentro del
almacén para seguir los procedimientos correctos, 6 esto se ve reflejado en la baja
productividad, el nivel de eficiencia y eficacia no son los esperados por la empresa.

Rojas (2017) en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S para la mejora
de la productividad de equipos de aceros inoxidable en la empresa Corporacion Refrinox
SAC”, realizado en la Universidad Privada Del Norte — Lima (Peru). Sostiene que el objetivo
principal determinar en qué medida la implementacion de la metodologia 5S lograra la mejora
de la productividad de equipos de acero inoxidable de la empresa Corporacion Refrinox S.A.C.
Con la investigacion realizada se determind que las principales causas del problema de baja
productividad fueron: operaciones inadecuadas de los operarios, tiempos improductivos,
desorden en los puestos de trabajo, tiempos de parada de maquinas, demora en ubicar
herramientas, demora en abastecimiento adicional de materiales y procesos no estandarizados.
Se realizé la implementacién de la Metodologia 5S en la linea de produccion de carpinteria

metalica, para lo cual se capacito al personal de produccién, y se llevaron a cabo las siguientes
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actividades: seleccion de objetos en los puestos de trabajo, ordenamiento de equipos y
herramientas, limpieza general y se implanto cronogramas de mantenimiento de maquinas y
equipos, se ejecuto la estandarizacion de procesos y finalmente como parte de la disciplina se
desarroll6 una evaluacion de auditoria para medir el cumplimiento de la implementacion de la
metodologia 5S. El diagndstico inicial de la productividad de equipos de acero inoxidable en el
mes de Setiembre nos muestra la baja productividad con un promedio del 20% en unidades que
no fueron terminadas, asi mismo se encontro diferentes problemas de organizacion, orden,
seguridad y limpieza en los puestos de trabajo. Con la implementacion de la metodologia 5S se
logr6 mejorar la organizacion de los puestos de trabajo, alcanzando optimizar el orden, la
limpieza y seguridad en las diferentes areas de trabajo.

Flores (2017) en su tesis titulado “Andlisis y propuesta de mejora continua, técnica
SMED, y 5S en una empresa de confecciones ”, realizado en la Pontifica Universidad Catolica
del Perd (PUCP) - Lima (PerG). Sostiene que la empresa dentro de cualquier rubro debe de
preocuparse por mejorar la manera en que se realizan sus actividades de trabajo. Un orden
adecuado para hacer los procesos, el seguimiento de una metodologia de trabajo y un control
constante sobre los resultados obtenidos permiten a la empresa mejorar su productividad sin
gue necesite un esfuerzo o sobrecarga de trabajo mayor que el que tienen actualmente. Una
empresa consolidada en disciplina y en Obtencion de resultados ayuda a mejorar la situacion
actual del mercado e impulsa su desarrollo.

2.2 Bases Tedricas
Las buenas practicas de almacenamiento:
» Defecto en el control del inventario.
» Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del almacén.

» Despilfarro de existencias y por exceso de produccion.
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En la dimension de las buenas practicas de almacenamiento en la Muebleria Fabriana
S.A.C.V.E.S; se ha encontrado varios defectos como en el control del inventario y a la vez la
deficiencia en el orden y la limpieza.

La seguridad:

» Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso.
» Desperfecto en el uso adecuado del equipo de seguridad para trabajar.
» Inseguridad en la salida hacia la tienda.

En la dimension de la seguridad en la Muebleria Fabriana S.A.C.V.E.S.; se ha
encontrado varios desperfectos como la incorreccion del producto por almacenaje y a la vez el
desperfecto en el uso adecuado del equipo de seguridad.

La distribucion:

» Error en la distribucion del producto.
» Deformidad al transportar el producto
» Anomalia en el cuidado de la materia prima al transportarla.

En la dimension de la distribucion en la Muebleria Fabriana S.A.C.V.E.S.; se ha

encontrado varias anomalias como el error en la distribucién del producto y la deformidad al

transportar el producto.
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Base Teoricas De La Gestion Del Proyecto en la aplicacion del sistema de las 5S.
Gestion de direccion de incorporacion:

Tabla 6. Diagrama de Gestion de direccion de Incorporacion.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Disefio e Implementacion de un modelo 5S para Cédigo: Grupo UPA - 001 - 001

optimizar la gestion de almacén en Muebleria

UNIVERSIDAD

Nyl Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

LAS AMERICAS

Aprobado por la: Fecha de inicio de vigencia

Universidad Peruana De Las Américas S.A.C. 15/05/2020

Plan Del Proyecto

Idea del Proyecto Cddigo:  Grupo UPA-001-001 Nombre Disefio e Implementacion de un
modelo 5S para optimizar la
gestion de almacen en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Proceso / Gerencia Logistica Directa
Presupuesto de alto Part. Presup.  20.000 Monto S/.  40.000
nivel

Nombre y Apellido de la persona del proyecto Aldunate Huacre Marco Antonio

Justificacion de Proyecto

El proyecto tiene como objetivo principal promover el modelo de las 5S en la gestion de almacén,
buscando un manual de trabajo en la que todos los colaboradores participan dia a dia en mejorar sus
procesos mediante actividades individuales o grupales, con la finalidad de incrementar la satisfaccién en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.

Objetivo del plan Objetivo del proceso o gerencia al Indicador Meta ¢De qué

estratégico institucional cuyo logro contribuira con el de manera se

vigente proyecto Gestion lograra la
meta?

Establecer las normas y Brindar los lineamientos para el disefio Calidad 96% Gestidn de
procedimientos para la e implementacion de un modelo 5S Check List en
Optima administracion de (Eliminar, Orden, Limpieza, el proceso de la

almacén, en cuanto al Estandarizacion y Disciplina).
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control de las buenas
practicas de
almacenamiento (B.P.A)),
la seguridad y la
distribucion de los
productos finales de los

muebles

El disefio e implementacion de un Eficiencia 100% gestion de

modelo 5S aplica al almacén de los y eficacia
materiales de la Muebleria Fabriana
S.AC. V.E.S.

almacén

Gestion de direccion de alcance.

Situacion actual de la empresa:

La empresa Muebleria Fabriana S.A.C. se encuentra ubicada en la calle solidaridad

Manzana F, Lote 11C interior F-17 Parque Industrial Parcela Il, en el Distrito de Villa El

Salvador.

En el almacén de la Muebleria Fabriana S.AC., se visualizd que los colaboradores

mantienen su lugar de trabajo totalmente sucio, no estan bien organizado las herramientas y

maquinarias de la empresa y que carecen de tecnologia de maquinarias, entre otras

Visualizaciones:

Figura 45. Espuma cebra de 3 pulgada color celeste y espuma

cebra de 1 pulgada y media color morado para el respaldo de

la silla.



Figura 46. Espuma cebra de 1 pulgada y media color morado

hara el respaldo y una bolsa de picadillos para el asiento de la silla.

Figura 47. Espuma cebra de 1 pulgada y media color morado
para el respaldo y una bolsa de algodon industrial para el

asiento de la silla.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Criterios De Aceptacion De La Implementacion De La Metodologia De Las
5S

» Los colaboradores finales de acreditacion del producto final.
» Los colaboradores comprueban el cambio que produce la herramienta de
las 5S.

» Acta de cierre del cierre del trabajo de investigacion.

Descripcion Del Alcance Del Producto Final

El Orden.

La Clasificacion.
La Limpieza.

La Disciplina.

vV V V V V

La Estandarizacion.

Exclusiones Del Trabajo De Investigacion

» Queda fuera del alcance del trabajo de investigacion, la negociacion de

los términos del contrato de los capitulos, versiculos y la editorial

Principales Entregables Del Trabajo De Investigacion

» Se presentan 3 entregables que es la fase nro.
I donde se eliminan, la fase nro.
I1 donde se ordena y la fase nro.

I11 donde se limpiara consistira en la estandarizacion y la  autodisciplina.

Restricciones Del trabajo De Investigacion

» Incapacidad de compromiso de los colaboradores en la empresa.

» Poca disponibilidad en el aspecto en referencia en el area de almacén.

Tabla 7. Enunciado del alcance del trabajo de investigacion.
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Gestion de direccion de tiempo.

Tabla 8. Lista de actividades de Gestion de direccion de tiempo.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Tiempo 6 Meses Generales

Cuenta de Partida Finalizar

Inspeccion

Detalle
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1. Direcciéon del 01 - Julio 15- Agosto  Se controlara la direccion del trabajo
trabajo de de investigacion

investigacion

2. Elaboracion del 16 — Agosto 30 - Setiembre Se fiscalizard la elaboracion del
trabajo de trabajo de investigacion

investigacion

3. Ejecucion del 01 - Octubre 15 - Se tendra que determinar la ejecucion
trabajo de Noviembre del trabajo de investigacion

investigacion

4. Auditoria y 16 - 31 - Se evaluard y analizard la
seguimiento  del Noviembre Diciembre informacion del cierre del trabajo de
trabajo de investigacion

investigacion

Tabla 9. Lista de planificacion de direccion de tiempo

Muebleria Fabriana S.A.C.

Planificacion

Disefio e implementacion de un sistema 5S para optimizar la gestion de

almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.

Director De Planificacion Departamento




Marco Antonio Aldunate Huacre Logistica

Descripcion

1. La gestion de almacén en el sector muebles de los comedores que carecen el
proceso de las buenas practicas de almacenamiento; la seguridad y la distribucion.
Este proyecto mejorara las condiciones de trabajo que permitan ejercer la ejecucion
de las labores de forma organizada; ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean
a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccién social,
creando un entorno de trabajo eficiente y productivo, siguiendo la metodologia de
las 5S siendo sus objetivos:

2. Desarrollar las buenas practicas de almacenamiento en Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S.

3. Desarrollar la seguridad en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.

4. Desarrollar la distribucion en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.

Acta de constitucion del disefio e implementacion del sistema de las 5S.

Tabla 10. Alcance de la planificacion del acta de constitucion del disefio.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Alcance De La Planificacion
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Objetivo Principal

Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.

Necesidad De Negocio

» Eliminacion de recursos no necesarios o inservibles buscando el desarrollo
continto en la gestion de almacén.

> Desarrollar bien el proceso de las buenas practicas de almacenamiento (B.P.A.)
y la seguridad en proceso de gestion de almacén.

> Desarrollar la distribucion en el proceso de gestion de almacén.

Restricciones Principales

> Que los colaboradores se les hacen muy tedioso de aprender una nueva cultura
laboral, va a tomar tiempo la adaptacién del cambio del colaborador.

» Lograr una cultura organizacional en el modelo de las 5S en cada uno de los
colaboradores.

> Obtencion del presupuesto para las capacitaciones del modelo de las 5s en el
colaborador del almacén.

Suposiciones Principales

> Flexibilidad de los colaboradores en la fase de la auditoria, cuando se haya
implementado el sistema de las 5S.

» El tiempo establecido para el desarrollo de la planificacion es de 6 meses.

» Disponibilidad y compromiso de parte del directorio y gerencia con la

implementacion del sistema de las 5S.

Aprobacion

Empresa Muebleria Fabriana S.A.C.

Jefe De Almacén, Despacho y Compras Marco Antonio Aldunate Huacre.

Cronograma de disefio e implementacion de un sistema 5S

Tabla 11. Cronograma de la Planificacion.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Cronograma De La Planificacion

Alcance Principales

» Acta de constitucion de la planificacion
» Cronograma de actividades
» Plan general de la planificacion

» Procedimiento e implementacién de un modelo 5S

Empresa Muebleria Fabriana S.A.C.

Jefe De Almacén, Compras y Marco Antonio Aldunate

Despacho Huacre
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Tabla 12. Cronograma de la Planificacion.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Cronograma De La Cédigo  Muebleria Fabriana: 0001 -

M“ EBlEHiﬂ AB‘RI AN A lerngggggi%r;r: gggha de inicio de vigencia
15/05/2020

Universidad Peruana De Las Américas
S.AC.

Cronograma De La Planificacion
Planificacion Cddigo Nombre Disefio e Implementacién de un modelo 5S para optimizar la gestién de
almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Actividad: Levantamiento de informacion del area (Previa a la Implementacion) Meses
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Etapa Nro I: Ejecucion
Actividad 1.1.- Fase Nro | (Eliminar) X
Actividad 1.2.- Fase Nro Il (Organizar) X
Actividad 1.3.- Fase Nro 1l (Limpiar) X
Actividad 1.4.- Fase Nro IV (Estandarizar) X
Actividad 1.5.- Fase Nro V (Autodisciplina) X
Etapa Nro II: Seguimiento y Desarrollo De La Gestion
Actividad 2.1.- Auditoria Fase Nro | (Eliminar) X
Actividad 2.2.- Auditoria Fase Nro Il (Organizar) X
Actividad 2.3.- Auditoria Fase Nro Il (Limpiar)
Actividad 2.4.- Auditoria Fase Nro IV (Estandarizar)
Actividad 2.5.- Auditoria Fase Nro V (Autodisciplina)
Actividad 2.6.- Acta De Cierre De La Planificacion
Etapa / Actividad Enero Febrero
Etapa Nro I: Gestién
Actividad 1.1.- Gestion De Direccion De Incorporacion
Actividad 1.2.- Gestion De Direccion De Alcance
Actividad 1.3.- Gestion De Tiempo (Cronograma De La Planificacion)
Actividad 1.4.- Acta De Construccion De La Planeamiento
Actividad 1.5.- Gestion De Direccion De Aprovechamiento X
Actividad 1.6.- Gestion De Direccion De Riesgos X

§><><><><

arzo Abril Mayo Junio

X X X X



Actividad 1.7.- Gestion De Direccion De Comunicacion

Actividad 1.8.- Gestion De Direccion De Costos

Actividad 1.9.- Gestion De Alcance - Plan De Gestién De Manual De Adaptacion De
Las 5S

Etapa Nro Il: Preliminar

Actividad 2.1.- Sensibilidad de la alta gerencia

Actividad 2.2.- Elaboracion del plan de trabajo

Actividad 2.3.- Formacion de equipos 5S

Actividad 2.4.- Implementacion del desarrollo de las 5S

X X X X
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Gestion de direccion de aprovechamiento.

Tabla 13. Direccidn de Aprovechamiento Interno.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Nombre Cargo Requisitos Expectativas Posibles Clasificacion Fase De Mayor Poder / Interés

Influencias Interés
Jorge Enrique Oliver Director De Consistencia con la guia del Dirigir el Desarrollar la gestion A favor Seguimiento y 3/3
Verastegui Planeamiento PMBOX del PMI planeamiento de almacén desarrollo

continuo

Marco Antonio  Jefe De Conocimiento en Ingenieria Aplicar el sistema Control del soporte A favor Inicializacion 33
Aldunate Huacre Almacén Industrial 5S operativo
Erick Leonardo Asistente De Conocimiento en Ingenieria Aplicar el sistema Control del soporte A favor Inicializacion 3/3
Valenzuela Arana Almacén Industrial 5S operativo
Equipo de Colaboradores  Conocimientos en Almacenes  Cumplir con las Aceptar la A favor Preliminar 3/3

colaboradores

operativos

Operativos

tareas asignadas

eficientemente

implementacion  del

sistema 5S




57

Desglose de trabajo
En la Muebleria Fabriana S.A.C.V.E.S.; se encuentra desarrollado con 4 pilares
fundamentales de las cuales cada pilar se desglosa en 4 fases; a continuacidn, detallaremos los
siguientes:
» Gestion.
» Preliminar.
» Ejecucion.

» Seguimiento y desarrollo continuo.

Lhasis o Implessentaciom Dw Lia Models s Fam

Dptimizar L Cestd Jo Almacen Es Musblana

Figura 48. Desglose el trabajo.



Gestion de direccion de riesgos de la implementacion de la metodologia 5 S
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Para desarrollar la metodologia de las 5 S, clasificamos en 4 fases y a continuacion con mas

detalles representamos en una tabla:

> Gestion.

» Elaboracion del proyecto.

» Ejecucion del proyecto.

» Auditoria y seguimiento.

Tabla 14. Gestién de direccidon de riesgos del trabajo de investigacion.

Muebleria Fabriana S.A.C.
Id Fases Riesgos Consecuencia  Impacto Problemas Severidad Estrategia Responsable
MF  Gestion Entrada y Salida Gestion del Baja Alta Media Evitar Director
01 del producto final. ~ almacén (Marco
Informacion  del Antonio
stock del Aldunate
producto final. Huacre)
MF  Elaboraciéon Insuficiente dato Redundancia en Media Media Alta Aceptar Analista
02  del para entender las los procesos (Erick
proyecto reglas del negocio. Leonardo
Inadecuado anélisis Valenzuela
por parte de los Arana)
colaboradores.
MF  Ejecucion Ejecucion del Retrasos en la Alta Alta Alta Transferir  Analista
03  del proyecto entrega del (Erick
proyecto sistema 5S Leonardo
Valenzuela
Arana)
MF  Auditoria y Insuficiente No se entiende Alta Alta Alta Explotar Director
04  seguimiento dialogo para en los procesos (Marco
elaborar el analisis Antonio
Aldunate

Huacre)




Gestion de direccion de comunicacion.

Tabla 15. Plan de comunicacion del trabajo de investigacion
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Muebleria Fabriana S.A.C.
Id  Acontecimiento Otorgable Detalle Método Fecha Receptor /es
MF  Gestion Acta de constitucion Analiza de forma Presentacion a Del Patrocinador
01 Direccion de detallada las través del correo 01/07/2020
Aprovechamiento necesidades  que electrénico al
Direccion de Riesgos debe de satisfacerel Presentacion a 15/08/2020
sistema a través del USB
desarrollar en la
empresa
MF  Elaboracion del Elaboracion del plan de Presentacion  del Videoconferencia  Del Cliente
02  trabajo de trabajo monografico trabajo Presentacion a 16/08/2020  Patrocinador
investigacion Creacién de monografico través del correo al Colaborador
colaboradores de las 5S electrdnico 30/09/2020
Implementacién de un Presentacion a
modelo 5S través del USB
MF  Ejecucion del Fase de seleccibn Muestra la Reuniones. Del Colaborador
03  trabajo de Eliminacion, arquitectura del Presentacion 01/10/2020  Patrocinador
investigacion Ordenamiento y sistema de las 5S. atravésdel USB.  al Cliente
Limpieza Presentacion a 15/11/2020
Fase de Estandarizacion través del correo
y Autodisciplina. electrénico.
MF  Auditoria y Auditoria Fase |, Fase Muestra todas las Presentacion a Del Patrocinador
04 seguimiento del I, Fase IlI. fases comenzando través del USB 16/11/2020
trabajo de Auditoria Fase IV, Fase delaFasel, Fasell, Presentacion a al
investigacion V. Fase Ill, Fase 1V, través del correo 31/12/2020
Acta del cierre del FaseV. electronico.
trabajo de investigacion Reuniones.




Matriz de asignados de responsabilidades

Tabla 16. Matriz de asignacion de responsabilidades

Muebleria Fabriana S.A.C.

items Actividad De Trabajo
1 Gestion De Proyecto

1.1 Gestion De Direccion De Integracion
1.2 Gestion De Direccion De Alcance

1.3 Gestion De Direccion De Tiempo

1.4 Acta De Constitucion

1.4.1  Cronograma De Analisis y Disefio

1.5 Gestion De Direccion De Aprovechamiento

1.5.1 Desglose De Trabajo

1.6 Gestion De Direccion De Riesgos

1.7 Gestion De Direccion De Comunicacion

1.7.1  Matriz De Asignados de Responsabilidades

1.8 Gestion De Direccion De Costos

2 Base De La Herramienta De Calidad

2.1 Elaboracion Del Plan De Trabajo

2.2 Creacion De Colaboradores

2.3 Implementacion De La Herramienta De Las 5S

2.4 Diagrama De Flujo

2.5 Fase De Estandarizar y Autodisciplina

2.5.1 Fase De Estandarizar

2.5.2  Fase De Disciplina

2.5.2.1 Resultados De La Propuesta

3 Base De Términos Bésicos

3.1 Definicion De Almacenamiento

3.2 Definicion De Seguridad Del Producto

3.3 Definicion De Distribucién

34 Definicion De Logistica
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Gestion de direccion de costos:

Tabla 17. Gestion de direccion de costos.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Cadigo Ruc: 1041801738

Fecha de Inicio de Ruc:1041801738

Vigencia

Etapa / Actividad Costos Directos Costos Indirectos

Colaboradores de la

Pérdida salarial

Stress Emocional

empresa Posible pérdida del trabajo  Sufrimiento de los familiares del
accidentado
Atencion a Essalud Gastos asociados a la parada de los
colaboradores durante el accidente
Referencia Laboral No consigue Trabajo
Empresa Indemnizaciones Costo del uniforme del nuevo

colaborador

SCT.R

Parada de atencion de seguro por

orden de compra

Mano de obra del

colaborador
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2.3 Definicion de Términos Bésicos
Elaboracion del plan de trabajo
Se identifican el modelo de las 5S para emplear en el almacén de la Muebleria Fabriana
S.A.C.

Tabla 18. Plan de trabajo de las 5S.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Sistema 5S Detalle Tiempo
Permitido
Orden » En esta etapa se fija la manera en que se colocaran e 2 horas

identificaran los materiales, de modo que estén al alcance

para poder encontrarlos, usarlos y reemplazarlos.

Clasificacibn ~ » En esta etapa se identificardn y se separa los materiales 2 horas
necesarios de los innecesarios, eliminarlo estos ultimos.
Se tomara en cuenta los materiales que ya no se puedan

usar o reutilizarlos para posteriormente eliminarlos.

Limpieza » En esta etapa se identifica los materiales y se eliminan los 2 horas
espacios sucios, los focos de suciedad y asegurando que

todos los recursos estan siempre en perfecto estado.

Disciplina » En esta etapa se trabaja constantemente de acuerdo con las 1 hora
normas  establecidas. Se  realizard&  auditorias
constantemente para poder evaluar el cumplimiento de

dichas normas.

Estandarizar » En esta etapa se establece los procedimientos, que 1 hora
conozcan todas las personas, para conseguir mantener en

el tiempo la constancia del orden y la limpieza.




Creacion de colaboradores para el sistema de las 5S

Se realizara la creacion de colaboradores para el modelo de las 5S para lograr establecer
la herramienta de calidad y establecer normas que permitan garantizar el cumplimiento de las
5S. Para tener un mejor control cada periodo de tiempo se realizara una auditoria donde el jefe
de area seré el encargado de evaluar el lugar de trabajo y calificar con una nota respectiva. En
la siguiente imagen se mostrara las funciones de los colaboradores para el sistema de las 5S.

Pariona (2018) "Analisis, disefio e implementacion de la herramienta de calidad 5S para optimizar los

procesos de gestion de almacen en la empresa Seven Pharma Peru™ (pag. 34)

Colaboradores 55

Fealiza la implementacidn en las dreas de su
competencias

MMonitorea la implementacion de la herramienta
de calidad de las 55

Levanta todas las observaciones de la
herramienta de calidad de las 55

Perzona nombradz por el responzable de la
herramienta de calidad de las 35 para llevar a
cabo lz mplementzcion del dezarrollo
Supervisa el cumplimiento del cronograma de
limpieza

Realiza el levantamiento de todas las
informacionss dada por la empresa de la
herramienta de calidad de las 33

Diebe de mantener limpic, ordenado su lugar de
trabajo

Eealiza que se cumpla 2l 100% el estandar de la
herramienta de calidad de las 35 durante su
turno de frabajo, antes de retiraze de su lugar de
trabajo o relevarse

Figura 49. Funciones de los colaboradores en el sistema de las 5S
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Implementacion del sistema de las 5S

Para realizar la implementacion de la herramienta basica de calidad de las 5S la gerencia
debe comunicar oficialmente el inicio a través de Pariona (2018) "Analisis, disefio e
implementacion de la herramienta de calidad 5S para optimizar los procesos de gestion de almacen
en la empresa Seven Pharma Peru” (pag. 35)

» Comunicacion escrita.

» Reuniones por areas.

» Comunicacion por correo.

Se tendra que comunicar el objetivo y beneficios que obtendra la empresa con dicha
implementacidn. Para tener una mejor aceptacion se debe capacitar al personal que participen
en el proceso, esta capacitacion consiste en explicarles en que consiste la implementacién y
mostrar las fases de las herramientas de las 5S, para reforzar, se realizara un taller con los
colaboradores, indicando lo siguiente:

» Alcance del area a implementar la metodologia de la herramienta de calidad de las 5S.
» Organigrama de los colaboradores de la herramienta de calidad de las 5S.

Se realizara un levantamiento de la informacién antes de implementar la herramienta,

también se inspeccionara el area a implementar, con el proposito de contar con una base. Se

tendra que programar la limpieza (lugar, frecuencias de limpieza, materiales y responsables).



Tabla 19. Cronograma de actividades de las 5S
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Muebleria Fabriana S.A.C.
Implementacién Actividades Afio 2019
de un modelo 5S | I 11 v
Trimestre  Trimestre  Trimestre  Trimestre

Organizar Separacion en las areas de trabajo X X
(Seiton) Creacion de procesos o estandares que

mantengan la clasificacion.
Clasificacion Sefializacién escasa y lineas de X X
(Seiri) marcacion inexistentes en las areas del

almacén.

Disminuir objetos que se deterioran al

tenerlos almacenados
Limpieza (Seiso)  Separacion fisica de las areas de X X

trabajo.

Recuperar y arreglar elementos

necesarios para el trabajo
Disciplina Capacitacion a los colaboradores, para X X
(Shitsuke) fomentar la disciplina, respecto a las

directrices establecidas
Estandarizar Crear habitos de conservar limpio el X X

(Seiketsu)

lugar de trabajo permanentemente.
Evaluar los estandares establecidos de

limpieza




Diagrama de flujo de seleccion, organizar y limpieza.

Diagrama de flujo de seleccion (Seiri)

Se ordena los
materiales en &l area
de trabaijo

Figura 50. Seleccidn de materiales de las 5S
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Fase de organizacion (Seiton)

Para la fase de organizacion se tendra que cumplir previamente con la fase de seleccion,
luego se ubicara los materiales necesarios en su lugar especifico para su facil uso y nuevamente
retomarlos al correspondiente lugar. Pariona (2018) "Analisis, disefio e implementacion de la
herramienta de calidad 5S para optimizar los procesos de gestion de almacen en la empresa
Seven Pharma Per( ,2018" (pag. 38)

Con las ubicaciones estratégicas se mejora la identificacion y el control de los
materiales, maquinarias, insumos en buena perfeccién. Dando asi una impresion y mejorando
el control del stock de materiales. Esta mejora de organizacion elimina la pérdida de tiempo de
acceso a la informacion.

Tener en cuenta al colocar los materiales:

Materiales de uso de cada momento, colocarlos junto a la persona encargada.
Materiales de uso de varias veces al dia, colocarlos cerca de la persona encargada.
Materiales de uso de varias veces por semana, colocarlos cerca al area de trabajo.

Materiales de uso de algunas veces al mes, colocarlos en areas comunes.

vV Vv ¥V V VY

Materiales que usualmente se utilice, colocarlos en un area con estantes sefialados.

—

Figura 51. Madera Tornillo cortado y habilitado

para armar la silla en el &rea de carpinteria.
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Fase de limpieza (Seiso)

Al realizar la fase de organizacién es mejor en el proceso de limpieza, se incentivara la
actitud de limpiar el area del almacén, ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la
jornada inicial, aumentara la vida util de los colaboradores, menos probabilidad de contraer
enfermedades, menos accidentes, mejor aspecto y evita mayores dafios a la ecologia y al medio
ambiente. Pariona (2018) "Analisis, disefio e implementacion de la herramienta de calidad 5S
para optimizar los procesos de gestion de almacen en la empresa Seven Pharma Peru"” (pag. 39)

Para realizar una adecuada limpieza, se tendra en cuenta los siguientes materiales para
la limpieza:

» Trapeadores, scotch Write y cepillo sanitario
Escobas, cepillos y recogedores.
Bolsas para basura y botes de basuras
Aspiradoras, limpiadoras de pisos.

Trapos, toallas y aromatizadores

vV Vv ¥V VvV VY

Limpiador para bafio, guantes para manos y detergentes

7’

| - L‘ﬁ /
o

3],“

Figura 52. Utensilios de limpieza
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Para tener una mejor implementacion de esta fase de limpieza; se realizara un
cronograma donde se indique; los dias de la semana que se esta realizando las labores de
limpieza y a la vez una fecha establecida para su respectivo control.

Tabla 20. Cronograma de limpieza.

Muebleria Fabriana S.A.C.
Actividad de Frecuencia Responsable de Fecha de Responsable de  Observaciones
Limpieza la Limpieza Supervision la Supervision
Limpieza en los Lunes-sabados Quispe Cantoral Mensual Rupay Pérez Muy bien
pisos (Barrer) Ronald Miguel Fiorella
Limpieza en los Lunes-sabados Mallcco Mensual Huatangare Muy bien
pisos (Trapear) Ccahuana Palomino Dante
Annita Omar
Limpieza en el Lunes-sibados Sosa Dias Semanal Navarro Suica Muy bien
area de trabajo Gonzalo Elizabeth
Limpieza en los Lunes - Andia  Nufiez Quincenal Alfaro Mendoza Muy bien
bafios miércoles - Ericka José Luis
viernes
Limpieza en las Cada 15 dias Vera Valenzuela Mensual Quispe Pérez Muy bien
puertas y techos calendarios Edwin Modesto Jennifer
Limpieza en los Cada 15 dias Semanal Calderéon  Torres
ventiladores, calendarios Sanchez José Orlando Muy bien
persianas, Arellano Carol
deshumecedores y Dayan
otros equipos
Limpiezaentodas Cada 15 dias Melgarejo Rajo Quincenal Acufia Diaz Muy bien
las maquinas de calendarios Juan Yolanda Isabel

produccion

Fase de estandarizar y autodisciplina.
Fase de estandarizar (Seiketsu)

En esta etapa se tiende a crear habitos y conservar lo trabajado en el proceso de limpieza
con regularidad. Al estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en las etapas

precedentes, ratificando todo lo que se ha realizado, la cual se obtiene beneficios que guardael
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conocimiento producido durante afios, hay mejora en el bienestar del colaborador al crear un
habito de conservar el lugar de trabajo en forma permanente.
Los colaboradores aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos de trabajo,

evitando errores de limpieza que pueden producir un accidente laboral.

Figura 53. Silla acomodada en blanco y pintado la patita

Fase de disciplina: (SHITSUKE)

En esta fase de Disciplina se acostumbra al colaborador en aplicar la herramienta de la 5S
en el area de trabajo y a cumplir con las normas y reglamentos de la empresa. Con las
capacitaciones y Separatas se volvera un habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos y los controles en el area de trabajo. Para tener una buena disciplina, se sigue
los siguientes pardmetros. Pariona (2008) "Analisis, disefio e implementacion de la herramienta de
calidad 5S para optimizar los procesos de gestion de almacen en la empresa Seven Pharma Peru
,2018" (pag. 43).

Con este método establecido y estandarizados para el orden y la limpieza en el lugar de
trabajo, con libro por parte de la empresa a los colaboradores, de alli se vera el cambio
trascurrido de los dias en el lugar de trabajo.

La gerencia del &rea administrativa evaluara constantemente el area de almacén.

» Se comunicard y se colora boletines informativos.

» Se establecera rutinas de aplicacion de las 5S, en actividades mensuales y semestrales.
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» Para animar al colaborador se publicara el antes y después de la aplicacion del sistema
de las 5S.

» Realizar criterios pre-establecidos, en grupos independientes.

Toda idea constructiva para el cambio en la empresa con respecto a la disciplina se

motivara al colaborador en la empresa.

Figura 54. Disciplina en las areas

Resultado de la propuesta aplicada en la empresa.
A continuacion, se muestra fotografias del cambio en el almacén de la Muebleria

Fabriana S.A.C. que queda en el distrito de Villa El Salvador.

Figura 55. Sillas saliendo del area de carpinteria.
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Figura 56. Sillas y mesas pintadas, area de pintura secando el producto

Figura 57. Espuma Cebra de 1 pulgada, area de tapiceria

Metodologia:

A través de los indicadores habia que elegir una metodologia adecuada para el informe
para ello mediante un estudio se compararon entre metodologia de mejora continua: Six Sigma,
PHVA, Just Time, Kaizen, TPM, entre varias metodologias se eligié a la metodologia de PHVA
por un menor tiempo de implementacién, baja economia para la implementaciéon de la
metodologia y la adecuacién para la empresa de la Muebleria Fabriana S.A.C.

Metodologia PHVA:
Edward Deming desarrollo el ciclo PHVA (Planificar —Hacer — Verificar y Actuar) se

puede emplear en los procesos e informes de la organizacion de la Muebleria Fabriana S.A.C.
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Figura 58. Ciclo Deming -PHVA

Planear:
Definicion del Problema:
» Baja productividad en el rubro de la madera en el &rea de produccion de la empresa de
la Muebleria Fabriana S.A.C.
Efectos del Problema:
» Riesgo de contaminacion de la materia prima x falta implementacion de las 5S
» Incumplimiento de la programacion de la produccion x falta implementacion de las 5S
» Molestia de incumplimiento de entrega del producto
Planes de Accion:
» Plan de implementacion de las 5S.
» Plan de implementacion de la produccion en la Muebleria Fabriana S.A.C.
» Plan de Capacitacion.
>

Planeamiento estratégico.
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Figura 59. Riesgo de contaminacidén de la materia prima

de la espuma cebra de 2 pulgadas.

Figura 60. Riesgo de contaminacién de la materia

prima de la espuma cebra de 1 pulgada

Hacer.
Implementacion de las 5S.

Se realiz6 una evaluacion en la situacién actual como se encuentra las areas de almacén
produccion de la Muebleria Fabriana S.A.C.

Al efectuarlo la evaluacion de la situacion actual de la empresa no fue beneplacito para
la Muebleria Fabriana S.A.C.

Viendo los resultados negativos; se reunion a todos los colaboradores, de las cuales se

firmo un documento referente de que todos los colaboradores se comprometan favorablemente
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para el beneficio de la muebleria implementar una implementacion de las 5S con todos los altos

cargos jerarquicos.

Figura 61. Reunién de todos los colaboradores

Implementacion de la Matriz de la Seguridad y Salud en el trabajo de la Muebleria
Matriz IPERC.

La matriz IPERC (Identificacion de peligros, Evaluacion de riesgos y Medidas de
Control) es una herramienta de gestion que permite identificar peligros y evaluar los riesgos
asociados durante la ejecucion de la matriz de Seguridad Salud en el Trabajo en la Muebleria.

Tabla 21. Matriz de Riesgo del IPERC de la Muebleria Fabriana

Matriz de riesgo

Consecuencia

Probabilidad 1 2 3 4 5
Insignificante ~ Menor Moderada  Mayor Catastrofica

Comun (Muy Probable) 5 Alto Alto

Ha Sucedido (Probable) 4 = Moderado Alto Alto

Podria Suceder (Posible) 3 Moderado  Alto

Poco Probable 2 Moderado  Alto

Rara Vez 1 Moderado  Moderado

Tabla 22. Consecuencias del IPERC de la Muebleria Fabriana

Tabla de consecuencias

Los criterios de las consecuencias deben de leerse
Nivel Calificacion Salud y Seguridad Propiedad Proceso
1 Insignificante Ninguna Lesién o enfermedad Los dafios materiales son  Paralizacion menor de
menores de $ 1.000 1 dia
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2 Menor
3 Moderado
4 Mayor

5 Catastréfico

Lesiones o enfermedades menores

(casos) mayores (Primeros Auxilios)

Lesiones y enfermedades moderadas
(caso individual de tiempo perdido o
de obligaciones restringidas)

Casos multiples de tiempo perdido o
de

lesiones incapacidad permanente

obligaciones restringidas,

Fallecimiento o casos mdltiples de

incapacidad permanente

Los dafios materiales
fluctdan entre $5.000y $
1.000
Los
fluctGan entre $ 10.000 y
$5.000

Los
fluctGan entre $ 100.000
y $10.000

Los dafios materiales son

mayores de $ 100.000

dafios materiales

dafios materiales

Paralizacion de 1 dia

del

proceso de mas de 1 dia

Paralizacion

hasta 1 semana
del

proceso de mas de 1

Paralizacién

semana hasta 1 mes
del

proceso de mas de 1

Paralizacion

mes o paralizacion

definitiva

Tabla 23. Probabilidades del IPERC de la Muebleria Fabriana

PROBABILIDAD DE QUE OCURRA EL (LOS) INCIDENTE (S) ASOCIADOS (S)

Clasificacion

Media

Probabilidad de ocurrencia

El incidente potencial se ha 5

Puntaje

Alto

El incidente potencial se ha 9

Tabla 24. Accion y Temporizacion del IPERC de la Muebleria Fabriana



RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

Moderado (M) Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben de
implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara una accion posterior para establecer
con mas precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la

necesidad de mejora de las medidas de control.

Alto (A) No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el
riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe de remediarse

el problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.
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Tabla 25. IPERC de la Muebleria Fabriana

f MATRIZ DE IDENTIFICACION DE Cddigo IPER 01

MUEBLERIA ABRIANA PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGO - Version 01

Area Produccion - Logistica IPERC Fecha de Elaboracion 18/02/2021

Auxiliar De Produccion Ruc 10418017380
Actividad  Descripcion Del Peligro Requisi  Medida De Probabilidad @ - _ Medidas de Control A Implementar

Peligro Riesgo to Control ) a anQqv) & 2

Legal Existente o £ S

Tipo Descri  Suces Dafos Requisi Tip  Descrip + i a g

pcion oo 0 to o  ci6n o £ = Z 8 =

exposi  deterior Legal o oD o 8 08 o -‘.5 - = S 8o 2

cion  odela  Asociad 0g- 08 O£0o5 OEZ0-08 22 Q

. QS5 QT Qe QY g Ry oD >

c peligr salud/ o S2 23 888§ 2598 S §= g

Z o0sa equipo 28, 22 S = S S8 E8 &

Operacion Ergo Caida Lesion R.M. Op Gimnasi 3 20 Mode Si Operativo ~ Uso de guantes de
de nomi de a De 375- erat a rado seguridad — Lentes
maquinaria co piezas Forza Alguna 2008- ivo Laboral de seguridad — Casco
Galopa — 0 da Extremi TR de seguridad — Botas
Cinta materi dad Norma de seguridad
Circular — ales Bésica

Banco de por De

Trabajo — mala Ergono

Sierra manip mia

Circular ulacié

n
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0
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0
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VO
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de
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S
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de
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Elaborado Por: Aprobado Por La Duefia De La Muebleria Fabriana S.A.C.
Ingeniero Industrial: Marco Antonio Aldunate Huacre Sefiora: Maximina Huacre Salcedo
Fecha 28/01/2020 Fecha: 18/02/2020
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Comité de Motivacion - Camparia de Futbol - Centro Recreacional:

poder motivar a los colaboradores, la empresa mensualmente un fin de semana x dos

horas alquila una cancha de futbol para sus colaboradores y para su aniversario la empresa los

lleva a un centro recreacional.

Verificar:

>

Que usen todos los implementos de seguridad en el trabajo (EPPS) todos los
colaboradores operativos.

Monitorear tanto entrada como salida e intermedio el higiene y salud en el trabajo por
motivo del virus de la Covid — 19.

Que los locatarios de las areas de almacén y produccién que se cumplan la
implementacion de las 5S (Limpieza — Orden — Estandarizacion — Eliminar —
Clasificacion).

Que los locatarios de las areas administrativas se cumplan la implementacion de las 5S
(Limpieza — Orden — Estandarizacion — Eliminar — Clasificacion).

En el Locatario del almacén salgan conforme de acuerdo al requerimiento del cliente a
la tienda.

En el Locatario del almacén y produccion que sigan realizando las 3 dimensiones (Las

buenas practicas de almacenamiento — la seguridad — la distribucion)

Actuar:

>

>

Se observa que no todos colaboradores no usan los implementos de seguridad (EPPS) y
se recalca al colaborador que es por su bien usar por medida de seguridad.

Se ve que algunos colaboradores por motivo de desesperacidn por la hora de llegar
rapido a su domicilio no usan la implementacion de Higiene como son el alcohol —

alcohol gel — papel toalla.



82

Base teorica de la gestion de almacen:

Algunos de los términos basicos que a continuacion definiremos con detalles en el
presente trabajo de investigacion y son:
Definicion de almacenamiento:

Como lo define la web Shopify (2014) Es el acto de almacenar bienes que seran
vendidos o distribuidos mas tarde. Mientras que un negocio pequefio con base en casa quizas
almacene sus productos en un cuarto disponible, un sétano o garaje, los negocios grandes
tipicamente son duefios o rentan un espacio en un edificio que esta especialmente disefiado para

almacenar.

Figura 62. Almacenamiento de la madera

tornillos almacenados por medidas.

Las buenas practicas de almacenamiento

Las buenas practicas de almacenamiento, constituyen un conjunto de normas minimas
obligatorias de almacenamiento que deben de cumplir con los almacenamientos de
importaciones nacionales, distribucién, de diversidades rubros, respecto a las instalaciones,

equipamiento y procedimiento operativos.
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Figura 63. Las Buenas Préacticas de almacenamiento

en la madera tornillo.

Recepcion del producto

La recepcidn del producto es el proceso por el cual un producto (Conjunto de productos)
procedentes de la fuente de suministro (proveedor, fabrica) llegan al almacén con el objetivo
de ser clasificados, controlados e introducidos en el SGA (Sistema De Gestion De Almacén)
para su posterior ubicacion dentro de las propias instalaciones de almacenamiento y estar en
disposicion de ser enviados al cliente o consumidor final segun los requerimientos de envio.

Pueden venir en diferentes formatos (Pallet mono referencia, pallet multireferencia,
caja, etc.). Segun tamafio, tipo de producto, procedencia, etc., siendo este formato factor clave

en el proceso de manipulacién y clasificacion de los mismos.

Figura 64. Recepcion del material
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Definicion de seguridad del producto:

Se supone que todos los productos que se comercializan en el mercado deben de ser
seguros, esto es, no presenten riesgos o presente Unicamente riesgos minimos compatibles con
el uso del producto y, por lo tanto, estén libre de riesgos inadmisibles.

La seguridad de un producto estara dada por las caracteristicas del producto en si mismo
(su disefio componente, composicion, formas, envase, etc.), asi como las condiciones de uso
(contexto, tipo de consumidor, interaccion con el producto, mantenciones, etc.) y la informacion
y advertencias que contenga.

Control Del Producto:

La funcion principal del control de calidad es asegurar que los productos o servicios
cumplan con los requisitos minimos de calidad. Para controlar la calidad de un producto se
realizan inspecciones o pruebas de muestreo para verificar que las caracteristicas del mismo

sean Optimas.

¢

Lo

Figura 65. Control del Producto
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Definicion de distribucion:
La distribucion se define como la accion y el efecto de distribuir, es decir, de repartir,
de dividir, y adquiere connotaciones especificas segun el contexto en el cual se lo emplea.

Basicamente se opone a la idea de concentrar, de acaparar.

Figura 66. Distribucion del producto

Formulacién de los pedidos del Producto:
El pedido es la peticién de compra que un cliente hace a un proveedor para que este le
suministre los bienes o servicios solicitados. Es el documento por el que se solicita el suministro

de unas determinadas.

Figura 67. Formulacion de los pedidos del producto.
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Entrega Del Producto:

La entrega del producto a tiempo, fundamental en el comercio. El cliente es lo primero.
El cliente es el rey. Las empresas hacen grandes esfuerzos para retener a sus clientes e invierten
en atencion, en el producto, en la publicidad y en el marketing.
Definicion de logistica:

La logistica es el conjunto de los medios que permiten llevar a cabo la organizacion de
una empresa o de un servicio. La logistica empresarial implica un cierto orden en los procesos

que involucran a la produccion y la comercializacion de las mercancias.

MATERIAL

PROVEEDORES

DISTRIBUCION DISTRIBUCION
PRIMARIA SECUNDARIA
FABRICACION
\ CENTROS DE

PLANTAS

— ~ DISTRIBUCION
._"

CENTROS DE

T DISTRIBUCION <.

INFORMACION

Figura 68. Logistica proceso de distribucién

Logistica inversa:

Es el proceso de proyectar, implementar y controlar un flujo de materia prima,
inventario en proceso, diversos productos terminados e informacion relacionada desde el punto
de consumo hasta el punto de origen de una forma eficiente y lo mas econémica posible de
recuperar su valor o el de la propia devolucion.

Cadena de suministro (Supply Chain Management)

La cadena de suministro es el proceso por el cual se planifica, se controlan y se ponen

en funcionamiento las operaciones de nuestra red de suministro y almacenaje como proveedores

o vendedores.
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Proveedores

Costos
Insumos

Cadena de valor

. Comercio
Fibricas Centros de

Distribucion iy - Clientes

Costos

Costos
T :
Manufactura  aventario ransporte  Comunicaciones

Figura 69. Supply Chain Management

Es el mapeo de procesos son dos enfoques de andlisis gerenciales que se complementan

y enriquecen mutuamente. Tanto el uno como el otro facilitan la vision perspectiva de una

organizacion o un producto y las interrelaciones que existen o deben existir en funcion de

solucionar un problema o mejorar los resultados del funcionamiento interno con una vision

externa.

ACTIVIDADES DE APOYOD

COMPRAS TECNOLOGIA

LOGISTICA

OPERACION LOGISTICA VENTAS &

DEENTRADA  ES DE SALIDA MKT s
ACTIVIDADES PRIMARIAS
< >
CADENA DE VALOR

Figura 70. Cadena De valor
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Transporte en la logistica:

El transporte en la logistica es hablar del movimiento de carga de todas sus formas
conocidas, aéreas, maritimas y terrestres, mediante las cuales se trasladan insumos, materias
primas, diversos productos terminados de un punto a otro segun una planificacion de la

demanda.

Figura 71. Transporte en la Logistica

La herramienta basica de mejora de la calidad de vida:

La metodologia 5S es una herramienta basica en la gestion de calidad, de los sistemas
de gestion tipo 1ISO9001, orientada a reducir los desperdicios, aumentar la productividad y la
motivacion de las personas.

Las cinco S vienen de las palabras japonesas: Seiri (Despejar), Seiton (Ordenar y

Organizar) Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke (Seguir mejorando).
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5. Mantener ¢Necesario/Innecesario?
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Limpia x inspecciona x lubrica

Fasn

Figura 72. La herramienta basica de mejora de las 5S
Auditoria:

Proceso sistematico, independiente y documentado para asegurar la correcta
implementacion de las 5S.
Organigrama 5S.

Describe a los integrantes del equipo para el proyecto de implementacién 5S con sus
responsabilidades; el equipo es liderado por la gerencia de area y/o superintendencia de la

unidad operativa.
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Capitulo 111. Metodologia de la investigacion

3.1 Enfoque de la investigacion
Enfoque cuantitativo

Segun los planteamientos de Herndndez, Fernandez y Baptista (2014), el enfoque
cuantitativo “Utiliza la recoleccion de datos para probar la hipotesis con base en la medicion
numérica y el andlisis estadistico, con el fin de establecer pautas de comportamiento y probar
teorias” (p.4), por lo tanto, el proceso cuantitativo debe de ser secuencial y probatorio donde
exista un patron predecible, riguroso y estructurado que le permita formular y demostrar sus
teorias.

En consecuencia, el enfoque cuantitativo emplea el razonamiento deductivo, analiza la
realidad de manera objetiva, mide los fendmenos de estudio y se apoya del uso de estadisticas
para controlar y precisar sus planteamientos o resultados.

Asimismo, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) exponen que:

El proceso cuantitativo parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se

derivan objetivos y preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye un

marco 0 una perspectiva tedrica. De las preguntas se establecen hipoétesis y se
determinan las variables, se traza un plan para probarlas respecto de la hipotesis, se
miden las variables en un determinado contexto, se realizan las mediciones obtenidas

utilizando métodos estadisticos y se extraen las conclusiones. (p. 4)

Figura 73. Enfoque de la investigacion cuantitativo.
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Variable independiente: Disefio e implementacion de un modelo 5S

Rey (2005) afirma que las 5s es “un programa de trabajo para talleres y oficinas que

consiste en desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccidon de anomalias en el puesto de

trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel mundial/grupal,

mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y productividad™.

Variable dependiente: Optimizar la Gestion de almacén.

AIDIMA (2009) indicé que es un procedimiento para gestionar el recibimiento,

almacenaje y traslados internos en las instalaciones del almacén, asi como también de la

utilizacion de cualquier bien y el cuidado en el reporte de la informacién obtenida.

3.2.1 Operacionalizacion de variables

Tabla 26. Operacionalizacion de Variables Independientes “Modelo de las 5S”

Muebleria Fabriana S.A.C.

Variable Independiente

Actividades

» Disefio e Implementacion de un modelo >  Gestidn De Direccion De Incorporacion.
5S »  Gestion De Direccion De Alcance.
»  Gestion De Direccion De Alcance.
» Gestion De Direccion De Tiempo.
» Acta De Constitucion.
»  Gestion De Direccién De Aprovechamiento.
» Gestion De Direccidn De Riesgos.
»  Gestion De Direccion De Comunicacion.
»  Gestion De Direccion De Costos.
Sistema de las 5S
» Elaboracion Del Trabajo de > Elaboracidn del plan de Trabajo.
investigacion »  Creacion De Equipos De 5S.
» Implementacion de la Herramienta De Calidad de las 5S.
» Ejecucion Del Trabajo de investigacion > Fase De Eliminar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y
Autodisciplina.
» Auditoria y Seguimiento Del Trabajode > Auditoria a partir de la Fase Auditoria I, Fase Auditoria I, Fase
investigacion Auditoria 111, Fase Auditoria IV, Fase Auditoria V.
» Acta Del Cierre del Trabajo Monogréfico.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Dimensiones

Resultado Final

Redondeo

Las Buenas Practicas De Defecto en el control del

Almacenamiento

Indicadores
Inventario
Deficiencia en la
clasificacion, orden vy

limpieza del almacén

Despilfarro de existencia y
por eXxceso de
productividad

Formula
Defecto en el Inv.
Diferencia Fisica
Diferencia Inexistente
Deficiencia Orden.

Metro cuadrado ordenaado

Metro cuadrado desordenado

Despilfarro de Productividad.

Productividad Normal

Productividad Excesivo

Resultado
100

Defecto enel Inv. = s Defecto enel Inv. = 3.6

Deficiencia Orden = Deficiencia y Orden =
5_6 2.33
24

Despilfarro de

Productividad = %

Despilfarro de
Productividad = 1.60

Defecto enel Inv. = 4

Deficienciay Orden = 2

Despilfarro de
Productividad = 2

La Distribucion

Error en la distribucion del
producto

Deformidad al transportar
el producto

Anomalia en el cuidado de

Error

Distribuccion Buena

Distribuccion Equivocada

Transportar el
Producto Bueno

Producto Dahado
Anomalia Materia Prima =

Distribucion

producto.

Error Distribucién. =2+  Error Distribucién. =
32
1.69
Transportar el Transportar el

Producto. = 1.6
Anomalia Materia

Producto. =§
Anomalia Materia

Error Distribucién. = 2

Transportar el Producto. =
2

Anomalia Materia

la materia prima al _ Materia Prima Buena Prima = 32 Prima = 1.71 Prima =2
transportaﬂa Materia Prima Defectuosa 7
La Seguridad Incorrecion del producto Incorreccion Producto = Incorreccién Producto =  Incorreccién Producto =  Incorreccion Producto =

por almacenaje defectuoso

Desperfecto en el uso
adecuado del equipo de
seguridad para trabajar

Inseguridad en la salida del
almacén en la tienda

Producto Defectuoso

Producto en buen Estado

Desperfecto Equipo. =
Equipo de Seguridad Buena

Equipo Daiiado

Inseguridad en la Salida =
Colaborador Habilidoso

Colaborador Quedado

16 2.66

6

Desperfecto Equipo =

Desperfecto Equipo = 18_4
2.33

Inseguridad en la Inseguridad en la Salida
Salida == =2.14

3

Desperfecto Equipo = 2

Inseguridad en la Salida
=2
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Dimensiones

Formula

Resultado Final

Redondeo

Las Buenas Practicas De Defecto en el control del

Almacenamiento

Indicadores
Inventario
Deficiencia en la
clasificacion, orden vy

limpieza del almacén

Despilfarro de existencia y
por eXxceso de
productividad

Defecto en el

Diferencia Fisica

Diferencia Inexistente

Deficiencia
Metro cuadrado ordenaado

Metro cuadrado desordenado

Despilfarro de Productividad.

Productividad Normal

Productividad Excesivo

Orden.

Resultado
100
Defecto enel Inv. = Ty

Deficiencia Orden =
24

24

Despilfarro de

Productividad = 2
66

Defecto en el Inv. = 1.79

Deficienciay Orden =1

Despilfarro de
Productividad = 1.48

Defectoenel Inv. =2

Deficienciay Orden =1

Despilfarro de
Productividad =1

La Distribucion

Error en la distribucion del
producto

Deformidad al transportar
el producto

Anomalia en el cuidado de

Error

Distribuccion Buena

Distribuccion Equivocada

Transportar el
Producto Bueno

Producto Dahado
Anomalia Materia Prima =

Distribucion

producto.

. R .. 48
Error Distribucion. = P,

Transportar el
12

Producto. = —=
10

Anomalia Materia

Error Distribucion. =
1.21
Transportar el

Producto. = 1.2
Anomalia Materia

Error Distribuciéon. = 1

Transportar el Producto. =
1

Anomalia Materia

la materia prima al _ Materia Prima Buena Prima = 2 Prima = 1.11 Prima =1
transportarla Materia Prima Defectuosa 79
La Seguridad Incorrecion del producto Incorreccion Producto = Incorreccién Producto =  Incorreccién Producto =  Incorreccion Producto =

por almacenaje defectuoso

Desperfecto en el uso
adecuado del equipo de
seguridad para trabajar

Inseguridad en la salida del
almacén en la tienda

Producto Defectuoso

Producto en buen Estado

Desperfecto Equipo. =
Equipo de Seguridad Buena

Equipo Daifiado

Inseguridad en la Salida =
Colaborador Habilidoso

Colaborador Quedado

18

10

Desperfecto Equipo = %

Inseguridad en la
16

Salida = —
12

1.8

Desperfecto Equipo =
1.15

Inseguridad en la Salida
=1.33

2

Desperfecto Equipo =1

Inseguridad en la Salida
=1




Tabla 29. Base De Datos del Indicador de las Buenas Practicas de Almacenamiento

Muebleria Fabriana S.A.C.

Base de Datos de las Buenas Practicas De Almacenamiento

Indicador de las Buenas Practicas de Almacenamiento

Nro Afio 2019 B.P.A. B.P.A. B.P.A.'3 Resultado/3 Dime. B.P.A.
1 2 (Promedio)

Meses Antes de Usar el modelo 5S

1 Enero 45 62 79 186 62

2 Febrero 52 67 82 201 67

3 Marzo 59 74 89 222 74

4 Abril 51 66 81 198 66

5 Mayo 54 69 84 207 69

6 Junio 60 75 90 225 75

Nro Afio 2019 B.P.A. B.P.A. B.P.A.3 Resultado/3 Dime.B.P.A.

1 2 (Promedio)

Meses Usando el modelo 5S

1 Julio 77 92 107 276 92

2 Agosto 75 90 105 270 90

3 Setiembre 77 92 107 276 92

4 Octubre 75 90 105 270 90

5 Noviembre 79 94 109 282 94

6 Diciembre 80 95 110 285 95




Tabla 30. Base De Datos del Indicador de la Seguridad

Muebleria Fabriana S.A.C.

Base De Datos de la Seguridad

Indicador de la Seguridad

Nro Afo 2019 Seguridad. Seguridad. Seguridad. Resultado Dime.
1 2 3 /3 Seguridad
(Promedio)
Meses Antes de Usar el modelo 5S
1 Enero 41 86 131 258 86
2 Febrero 33 78 123 234 78
3 Marzo 34 79 124 237 79
4 Abril 37 82 127 246 82
5 Mayo 39 84 129 252 84
6 Junio 37 82 127 246 82
Nro Afo 2019 Seguridad Seguridad Seguridad. Resultado Dime.
1 2 3 /3 Seguridad
(Promedio)
Meses Usando el modelo 5S
1 Julio 52 97 142 291 97
2 Agosto 50 95 140 285 95
3 Setiembre 50 95 140 285 95
4 Octubre 52 97 142 291 97
5 Noviembre 53 98 143 294 98
6  Diciembre 52 97 142 291 97

95



Tabla 31. Base De Datos del Indicador de la Distribucién

Muebleria Fabriana S.A.C.

Base De Datos de la Distribucion

Indicador de la Distribucién

Nro  Afio 2019 Distribucion Distribucion Distribucion. Resultado Dime.
1 2 3 /3 Distribucion
(Promedio)
Meses Antes de Usar el modelo 5S
1 Enero 43 63 83 189 63
2 Febrero 49 69 89 207 69
3 Marzo 58 78 98 234 78
4 Abril 63 83 103 249 83
5 Mayo 55 75 95 225 75
6 Junio 57 77 97 231 77
Nro  Afio 2019 Distribucion. Distribucion Distribucion. Resultado Dime.
1 2 3 /3 Distribucion
(Promedio)
Meses Usando el modelo 5S
1 Julio 75 95 115 285 95
2 Agosto 74 94 114 282 94
3 Setiembre 77 97 117 291 97
4 Octubre 77 97 117 291 97
5  Noviembre 75 95 115 285 95
6  Diciembre 76 96 116 288 96

96



Tabla 32. Base de Datos General

A uebleria Fabriana S.A.C.
M“EB[EHM AB‘RIANA Muebleria Fabriana S.A.C

Nro Meses Dimensiones Gestion De
D1 D2 D3 Almaceén
1 Enero 62 86 63 70
2 Febrero 67 78 69 71
3 Marzo 74 79 78 77
4 Abril 66 82 83 77
5 Mayo 69 84 75 76
6 Junio 75 82 77 78
1 Julio 92 97 95 95
2 Agosto 90 95 94 93
3 Setiembre 92 95 97 95
4 Octubre 90 97 97 94
5 Noviembre 94 98 95 96
6 Diciembre 95 97 96 96

D1 = Las Buenas Practicas De Almacenamiento
D2 = La Seguridad
D3 = La Distribucion
Gestion De Almacén
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3.3 Hipotesis
3.3.1 Hipotesis general.
El Disefio e implementacion de un modelo 5S optimiza significativamente la gestion de
almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020
3.3.2 Hipotesis especifica.
Hipotesis especifica 01.
El Disefio e Implementacion de un modelo 5S optimiza significativamente las buenas
practicas de almacenamiento de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.
Hipotesis especifica 02.
El Disefio e Implementacion de un modelo 5S optimiza significativamente la seguridad
de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.
Hipotesis Especifica 03.
El Disefio e Implementacion de un modelo 5S optimiza significativamente la
distribucion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020
3.4 Tipo de la investigacion
La investigacion es de tipo pre experimental. Las guias experimentales se aplicaran
experimentalmente en el proceso de ensefianza aprendizaje del area de Tecnologia y ambiente
para verificar la influencia en el desarrollo de la capacidad de indagacion y experimentacion.
Acerca de las investigaciones de disefio experimental, los autores Hernandez, Fernandez
y Baptista (2014) indicaron que “debido a que analizan las relaciones entre una o mas variables
independientes y una o mas dependientes, asi como los efectos causales de las primeras sobre

las segundas, son estudios explicativos” (p.129).
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3.5 Disefio de la investigacion

La metodologia de investigacion empleada fue: método hipotético deductivo, de
enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y de enfoque cuantitativo. Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014) manifestaron que el “experimento como estudio en el cual se manipulan
intencionalmente, una 0 mas variables independientes para analizar las consecuencias de tal
manipulacion sobre una o mas variables dependientes” (p.129). Por ello, decimos que en los
disefios experimentales existe manipulacion de variables. Asi mismo, los autores sostienen que
los disefios cuasi experimentales también manipulan deliberadamente, al menos una variable
independiente para observar su efecto sobre una o mas variables dependientes, sélo que difieren
de los experimentos “puros” en el grado de seguridad que pueda tenerse sobre la equivalencia
inicial de los grupos. En los disefios cuasi experimentales, los sujetos no se asignan al azar a
los grupos ni se emparejan, sino que dichos grupos ya estan conformados antes del experimento:
son grupos intactos (la razén por la que surgen y la manera como se integraron es independiente
0 aparte del experimento).

El disefio de investigacion del presente trabajo es experimental, sub disefio cuasi
experimental, en consecuencia, se manipulé deliberadamente la variable independiente a fin de

ver el efecto y relacion con las variables dependientes.
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3.6 Poblacion y muestra
3.6.1 Poblacion.
La poblacion para este trabajo de investigacion estuvo constituida por los colaboradores
que en total 22 colaboradores del area de Logistica de la Empresa de la Muebleria Fabriana
S.A.C. que queda ubicado en el distrito de Villa El Salvador.

Tabla 33. Colaboradores en la sede del area de logistica.

Muebleria Fabriana S.A.C.

item Sede - V.E.S. Cantidad
Oficio

01 Administrador 01
02 Jefe De Almacén, Compras y Despacho 01
03 Asistente De Almacén 01
04 Vendedoras 04
05 Carpinteros 03
06 Ayudante De Carpinteria 03
07 Tapiceros 03
08 Pintores 02
09 Ayudante De Pintura 02
10 Transportista 01
11 Ayudante De Transportista 01

Total general 22

3.6.2 Muestra
La muestra para la presente investigacion, no hay muestra porque en esta investigacion
va la muestra es toda la poblacion de 22 colaboradores en la Muebleria Fabriana S.A.C.
3.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En la técnica de Recoleccion De Datos se da a partir de la técnica de encuesta, que contd
con el apoyo total de un cuestionario como instrumento de recoleccion. El cuestionario tendra

las siguientes caracteristicas:
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Tabla 34. Ficha técnica del instrumento de recoleccién de datos

Muebleria Fabriana S.A.C.

Definicion Detalle

Nombre Cuestionario De Evaluacion De La Gestion De Almacén
Dirigido a Colaboradores De La Empresa Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Técnica Encuesta

Finalidad Evaluar la gestion del almacén en cuanto a las buenas précticas de

almacenamiento, Seguridad y la Distribucion
Muestra 22 colaboradores por parte de la Empresa Muebleria Fabriana en el
Distrito De Villa El Salvador
item 22 colaboradores

Tiempo Tomado

30 minutos

Normas De Aplicacion

Tendra que trazar en cada item la alternativa que usted vea conveniente

Escala

Likert

Niveles y Alternativas

A.- Nunca
B.- Casi Nunca
C.- Alguna Veces
D.- Casi Siempre

E.- Siempre

Ademas, de los resultados que se les dio fue puesto a prueba de la Confiablidad para

asegurar que sea capaz de medir de forma adecuada la variable dependiente y sus alternativas

dimensiones.

Para ello, y debido a que la cantidad de valores posibles para todos los items fue mayor

a dos (escala Likert de cinco valores), se recurrio al calculo del Coeficiente Alfa de Cronbach,
tomando como datos de prueba los resultados del postest. La mencionada prueba exitosa de
confiabilidad considero un porcentaje de confiabilidad minimo del 75% (0,75) para considerar

mediciones fiables. Los resultados obtenidos fueron los siguientes:



102

Tabla 35. Resultados de la prueba de confiabilidad

Muebleria Fabriana S.A.C.

Variable / Dimension Evaluada Porcentaje De Resultado
Confiabilidad
Variable Dependiente: Gestion 83.47% Medicion
De Almacén Confiable
Dimensiones 01 — Las buenas 79.91% Medicion
practicas de Almacenamiento Confiable
Dimensiones 02 — La 83.47% Medicion
Distribucion Confiable
Dimensiones 03 — La Seguridad 86.55% Medicién
Confiable

De acuerdo con la tabla 29, se aprecia lo siguiente:

v’ Parael caso de la variable dependiente, el porcentaje calculado (83.47 %) es superior al
minimo establecido (75%) de confiabilidad. Por tanto, fue posible afirmar que el
instrumento es capaz de medir la variable deseada de forma confiable.

v Para el caso de dimensién 01 de la variable dependiente, el porcentaje calculado
(79,91%) es superior al minimo establecido (75%) de confiabilidad. Por tanto, fue
posible afirmar que el instrumento es capaz de medir la dimensién deseada de forma
confiable.

v Para el caso de dimensién 02 de la variable dependiente, el porcentaje calculado
(83,47%) es superior al minimo establecido (75%) de confiabilidad. Por tanto, fue
posible afirmar que el instrumento es capaz de medir la dimensién deseada de forma
confiable.

v' Para el caso de dimension 03 de la variable dependiente, el porcentaje calculado
(86,55%) es superior al minimo establecido (75%) de confiabilidad. Por tanto, fue
posible afirmar que el instrumento es capaz de medir la dimensién deseada de forma

confiable.
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Validacion del formulario:

La herramienta utilizada para la toma de datos para el formulario, elaborado para
cuantificar las dimensiones de la variable dependiente en la gestion de almacén de la Muebleria
Fabriana S.A.C.; con las dimensiones de las buenas préacticas de almacenamiento; Distribucion
y seguridad, el cual fue validado por los profesores de la Universidad Peruana de las Américas
de la Facultad de Ingenieria Industrial, de acuerdo a la siguiente:

Tabla 36. Validacién del cuestionario.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Universidad Peruana De Las Américas S.A.C

Facultad De Ingenieria Industrial

Docentes Especialidad Solucion
Ing. Ruiz Gomez Nils Ingenieria Industrial Aplicable
Ericsson
Ing. Huamani Palomino Ingenieria Industrial e Aplicable
Wilmer Ingenieria Pesquero
Ing. Cifuentes De Los Rios Ingenieria Industrial Aplicable
Eduardo
Ing. Benavente Villena Luis Ingenieria Industrial Aplicable

Carlos
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Capitulo 1V. Resultados

4.1 Anélisis de los Resultados
Resultados descriptivos de la variable dependiente

Tabla 37. Tabla de variable de gestion de almacén.

Gestién De Almacén

Cuadro Estadistico

Dato Media Mediana Desv. Desviacion ~ Minimo Maximo
Pretest 7483%  76.50 % 3.430 % 70 % 78 %
Postest 94.83%  95.00 % 1.169 % 93 % 96 %

Tabla Observada 16.151 % Sig 0.00 %
Tabla Critico 0.95 % Gl 0.05 %

Fuente. Elaboracidn propia.

Gestion De Almacen

1205
100% 933 96%
TB%
B0% FTO%%
60%
A0%
20%
0.0 0.05%%
050
1.17% LSig Gl
05 .00%
Qg B3% 16.15% 0.95%
Postest Tabla Observada Tabla Critico

Figura 74. Gréficos de barras para la variable dependientes: Gestién De Almacén

Fuente. Elaboracién propia.
segun visto en la tabla 34 y la figura 59, se puede apreciar lo siguiente:
» Antes de implementar en el trabajo de investigacion de: EI Disefio e Implementacién de
un modelo 5S NO optimiza la gestién de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020 y El Disefio e Implantacion de un modelo 5S Sl optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020, la tabla critico es de 0.95 % mientras que la

tabla observado es de 16.151 %.



105

» Observamos que la tabla critico es menor que la tabla observada por la cual como
finalidad rechaza la hipotesis por Gltimo se observa que el Sig = 0.00 % que es menor
que el 0.05 % por lo que se rechaza.

» En el pretest el nivel alto es de 78 % y el nivel bajo es de 70 %.

» En el postest el nivel alto es de 96 % y el nivel bajo es de 93 %.

Resultados Descriptivos de la Dimension 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento.

Tabla 38. Tabla de frecuencias respecto a las buenas practicas de almacenamiento

Las Buenas Practicas De Almacenamiento

Cuadro Estadistico

Dato Media Mediana  Desv. Deviacion Minimo  Maximo
Pretest 68.83%  68.00 % 4.956 % 62 % 75 %
Postest 92.17%  92.00 % 2.041 % 90 % 95 %

Tabla Critico 0.95.5 % Sig 0.00 %
Tabla Observada  13.6761 % Gl 0.05 %

Fuente: Elaboracidn propia.

Las Buenas Practicas De Almacen

100% g0% oo

Q0%

20% 752

T05% B2

G0%

Si0%

40%

30%

20%

10% 0.0 0-055%

0%

4 95% 2.04% Sig Gl
G8.00% 02 00%
6B B35 02 17% 0.95.5 % 13 68%
Pretest Postest Tabla Critica | Tabla Observada

Figura 75. Gréficos de barras para la variable independiente: Las Buenas Practicas De Almacén.

Fuente. Elaboracion propia.
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Segun visto en la tabla 35 y la figura 60, se puede apreciar lo siguiente:

» Antes de implementar en el trabajo de investigacion de: El Disefio e Implementacion de
un modelo 5S NO, optimiza la gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020 y El Disefio e Implantacion de un modelo 5S S| optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020, la tabla critico es de 0.95 % mientras que la
tabla observado es de 13.6761 %

» Observamos que la tabla critico es menor que la tabla observada por la cual como
finalidad rechaza la hip6tesis por Gltimo se observa que el Sig = 0.00 % que es menor
que el 0.05 % por lo que se rechaza.

> En el pretest el nivel alto es de 75 % y el nivel bajo es de 62 %

> En el postest el nivel alto es de 95 % y el nivel bajo es de 90 %

Resultados Descriptivos de la Dimension 2: La Seguridad

Tabla 39. Tabla de frecuencias respecto a la Seguridad.

La Seguridad
Cuadro Estadistico
Dato Media Mediana  Desv. Deviacion Minimo Méximo
Pretest 81.83%  82.00% 2.994 % 78 % 86 %
Postest 96.50%  97.00 % 1.225 % 95 % 98 %
Tabla Critico 0.95 % Sig 0.00 %
Tabla Observada  17.393 % Gl 0.05 %

Fuente. Elaboracion propia.
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La Seguridad

120%
9B%
100% 265 5%
TB%
BO%
B60%
4085
20%
0.00% 0.05%
D%
2.99% 1.23% Sig Gl
B2% 97%
B1.83% 06 50% 0.95.55% 17.39%
Pretest Postest Tabla Critico  Tabla Observada

Figura 76. Gréficos de barras para la variable independientes: La Seguridad

Fuente. Elaboracion propia

Segun visto en la tabla 36 y la figura 61, se puede apreciar lo siguiente:

» Antes de implementar en el trabajo de investigacion de: El Disefio e Implementacion de
un modelo 5S NO optimiza la gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020 y El Disefio e Implantacion de un modelo 5S S1 optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020, la tabla critico es de 0.95 %, mientras que la
tabla observado es de 17.393 %.

» Observamos que la tabla critico es menor que la tabla observada por la cual como
finalidad rechaza la hipotesis por Gltimo se observa que el Sig = 0.00 % que es menor
que el 0.05 % por lo que se rechaza.

» En el pretest el nivel alto es de 86 % y el nivel bajo es de 78 %.

» En el postest el nivel alto es de 98 % y el nivel bajo es de 95 %.
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Resultados Descriptivos de la Dimension 3: La Distribucion

Tabla 40. Tabla de frecuencias respecto a la Distribucion.

La Distribucion

Cuadro Estadistico

Dato Media  Mediana Desv. Deviacion  Minimo Maximo
Pretest 74.17%  76.00 % 7111 % 63 % 83 %
Postest 95.67%  95.50 % 1.211% 94 % 97 %

Tabla Critico 0.95 % Sig 0.00 %
Tabla Observada  8.466 % Gl 0.05 %

Fuente. Elaboracidn propia

La Distribucion

120%
100% B3%
B0
60
A0%
202
0.00% 0.05%
0%
Sig &1
T6.00%
T417% 05 67% 0.95% 5.47%
Pretest Postest Tabla Critico  Tabla Observada

Figura 77. Graficos de barras para la variable independientes: La Distribucién

Fuente: Elaboracion propia

Segun visto en la tabla 37 y la figura 62, se puede apreciar lo siguiente:

» Antes de implementar en el trabajo de investigacion de: El Disefio e Implementacion de
un modelo 5S NO optimiza la gestién de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020 y El Disefio e Implantacion de un modelo 5S Sl optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020, la tabla critico es de 0.95 %, mientras que la

tabla observado es de 8.466 %.
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» Observamos que la tabla critico es menor que la tabla observada por la cual como
finalidad rechaza la hipotesis por Gltimo se observa que el Sig = 0.00 % que es menor
que el 0.05 % por lo que se rechaza.

» En el pretest el nivel alto es de 83 % y el nivel bajo es de 63 %.

» En el postest el nivel alto es de 97 % y el nivel bajo es de 94 %.

4.1.1 Seleccion de las pruebas de hipotesis
Para el disefio e implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion de almacen

en Muebleria Fabriana S.A.C.
Para la seleccion de la prueba estadistica requerida, en un inicio, se reviso el tipo de
variable y sus 3 dimensiones, notandose lo siguiente:

Tabla 41. Tabla de la Variable dependiente y sus dimensiones

Variable / Dimension Tipo

Variable Dependiente Variable Numérica
Gestién De Almacén
Dimension N°1 Dimensiéon Numérica

Las Buenas Practicas De Almacenamiento

Dimension N°2 Dimension Numérica
La Seguridad
Dimension N°3 Dimension Numérica

La Distribucion

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la tabla 38, la variable dependiente y sus dimensiones fueron
numeéricas, por lo fue necesario realizar pruebas de normalidad para determinar la prueba
estadistica de comparacion a usar, en base a un error inferior al 5% (0,05) para rechazar cumplir
una distribucion normal. Debido a que la muestra fue menor de 50, se opto por aplicar la Prueba

de Shapiro-Wilk, obteniéndose los siguientes resultados:
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Tabla 42. Resultados de la Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk

Variable - Dimension Especificacion  Error Resultado
Dimension N° 1 Pretest 2.023 Diferente a la normal
Las Buenas Practicas De Almacenamiento. Postest 0.833
Dimension N° 2 Pretest 1.222 Diferente a la normal
La Seguridad. Postest 0.500
Dimension N° 3 Pretest 2.903 Diferente a la hormal
La Distribucién Postest 0.494
Variable Dependiente Pretest 1.400 Diferente a la normal
Gestion De Almacén Postest 0.477

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la tabla 39, los resultados en el caso del pretest y postest
para la variable dependiente y sus dimensiones han indicado una diferencia significativa
respecto a la distribucion normal. Por tal motivo, fue necesario recurrir a una prueba estadistica
de comparacion no paramétrica.

La prueba recurrida fue la de Wilcoxon, considerando un valor de error inferior al 5%
(0,05) para aceptar diferencias significativas. Los resultados obtenidos se muestran en paginas
siguientes.

Prueba de hipotesis general

Ho: EIl Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Hipotesis Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo
5S optimiza la gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”. También se
observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05, por lo que se rechaza la Ho.

Para la prueba de la hipdtesis general se evaluaron las distribuciones de las fuentes de

datos a evaluar, mostradas a continuacion:
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Tabla 43. Resultados de la Prueba de Wilcoxon para la hipotesis general

Variable Evaluada  Especificacion  Distribucién Error Comparacion De Medias
Gestion De Almacén Pretest Normal 16.151 Media del Pretest: 74.83
Postest Media del Postest: 94.83

Fuente. Elaboracion propia.

De acuerdo con la tabla 40, el valor de error calculado (16.151) fue inferior al
establecido (0,05), asi que se asumio una desemejanza notoria entre los resultados del pretesty
del postest. Ademas, la media del postest (94.83) fue mayor que la del pretest (74.83), lo que
demuestra que los resultados del postest fueron los superiores.

Por lo tanto, se acepta la hipétesis formulada: El disefio e implementacion de un modelo
5S mejora de forma significativa la gestion del almacén de la Empresa Muebleria Fabriana
S.AC. V.E.S. 2020
Prueba de la hipdtesis especifica N° 1
Ho: El Disefio e Implementacién de un modelo 5S NO optimiza las Buenas Précticas de
almacenamiento en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl optimiza las Buenas Practicas de
almacenamiento n en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Hipotesis Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio € Implementacion de un modelo
5S Sl optimiza las Buenas Practicas de almacenamiento en la Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020”.

También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho
Para la prueba de la hipotesis especifica N° 1 se evaluaron las distribuciones de las fuentes de

datos a evaluar, mostradas a continuacion:
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Tabla 44. Resultados de la Prueba de Wilcoxon para la hipotesis especifica N°1

Variable Evaluada  Especificacion Distribucion Error Comparacion De Medias
Las Buenas Pretest Normal 13.6761 Media del Pretest: 68.83
Practicas De Postest Media del Postest: 92.17

Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 41, el valor de error calculado (13.6761) fue inferior al
establecido (0,05), asi que se asumid una desemejanza notoria entre los resultados del pretesty
del postest. Ademas, la media del postest (92.17) fue mayor que la del pretest (68.83), lo que
demuestra que los resultados del postest fueron los superiores.

Por lo tanto, se acepta la hipétesis formulada: El disefio e implementacidn de un modelo
5S mejora de forma significativa la gestion del almacén de la Empresa Muebleria Fabriana
S.AC. V.E.S. 2020.
Prueba de la hipodtesis especifica N° 2
Ho: EIl Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza la seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.
Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl optimiza la seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.
Hipotesis Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo
5S Sl optimiza la seguridad de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”.

También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho.

Para la prueba de la hipotesis especifica N° 2 se evaluaron las distribuciones de las fuentes de datos a

evaluar, mostradas a continuacion:
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Tabla 45. Resultados de la Prueba de Wilcoxon para la hipotesis especifica N°2

Variable Especificacion  Distribucion  Error Comparacion De
Evaluada Medias
La Seguridad Pretest Normal 17.3 Media del Pretest:
93 81.83
Postest Media del Postest:
96.50

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con la tabla 42, el valor de error calculado (17.393) fue inferior al
establecido (0,05), asi que se asumio una desemejanza notoria entre los resultados del pretesty
del postest. Ademas, la media del postest (96.50) fue mayor que la del pretest (81.83), lo que
demuestra que los resultados del postest fueron los superiores.

Por lo tanto, se acepta la hipétesis formulada: El disefio e implementacion de un modelo
5S mejora de forma significativa la gestién del almacén de la Empresa Muebleria Fabriana
S.AC. V.E.S. 2020.

Prueba de la hipétesis especifica N° 3

Ho: El Disefio e Implementacién de un modelo 5S NO optimiza la distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl optimiza la distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Hipotesis Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo
5S Sl optimiza la distribucion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 20207,

Tambien se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho.
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Tabla 46. Resultados de la Prueba de Wilcoxon para la hipotesis especifica N°3
Variable Evaluada  Especificaci  Distribucion ~ Error  Comparacion De Medias

on
La Distribucién Pretest Normal 8.466 Media del Pretest: 74.17
Postest Media del Postest: 95.67

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 43, el valor de error calculado (8.466) fue inferior al establecido
(0,05), asi que se asumid una desemejanza notoria entre los resultados del pretesty del postest.
Ademaés, la media del postest (95.67) fue mayor que la del pretest (74.17), lo que demuestra
que los resultados del postest fueron los superiores.

Por lo tanto, se acepta la hipétesis formulada: El disefio e implementacion de un modelo
5S mejora de forma significativa la gestion del almacén de la Empresa Muebleria Fabriana
S.AC. V.E.S. 2020.

4.2 Discusion.

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad el disefio e implementacién de
un modelo 5S para optimizar la gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.

La variable dependiente gestion de almacén, con un error estimado de 16.151 %. La
variable independiente mejoro significativamente la dimension N°1 de las Buenas practica de
almacenamiento, con un error estimado de 13.6761 %. La variable independiente mejoro
significativamente la dimension N°2 de la seguridad, con un error estimado de 17.393%. La
variable independiente mejoro significativamente la dimensién N°3 de la distribucién, con un
error estimado de 8.466 %.

Se desarrollé en el presente trabajo de investigacion que la variable independiente
mejoro expresivamente la variable dependiente. Este resultado da Sanango y Jerez (2018) que
presento su estudio para la optimizacién en la linea, con un error estimado de 1.5% logrando
mejorar en la productividad y competitividad en la linea de produccion de ensamblaje que

cuenta con los diferentes procesos de automaviles en la distribucion.
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Por el siguiente se observa una similitud en los resultados de Astudillo (2018), que
presento una implementacion de la metodologia 5S, logrando mejorar la calidad de trabajo y
clima organizacional en la metodologia y auditorias de seguimiento de las 5S.

Por ultimo, demostraron coincidencias con los resultados de Vifiansaca y Murgueitio
(2017), que presento su modelo de gestion de mejora continua 5S, con un error estimado del
1.67%, detallando asi mejorar en los departamentos de créditos y cobranzas con eficiencia y

eficacia en lo administrativo.
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CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio
Carrera Profesional: Ingenieria Industrial

Docente:

Nro CIP:

Magister:  Ingenieria  Industrial

es muy valioso para mi contar con su opinion sobre este
cuestionario que sera utilizado para medir la percepcion de “Optimizar la Gestion de almacén
en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo cual se ha considerado las siguientes dimensiones:
Dimension 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento (B.P.A.).

Dimension 2: La Seguridad.

Dimension 3: La Distribucion.

Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
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Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y

directo
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructor.



Tabla 47. Cuestionario de Validacion por los expertos
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Practicas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad | Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Si NO | SI | NO
1. Defecto en el control del inventario Defecto del Inventario — -2 erencia Fisica
Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, ordeny limpieza del | peficiencia orden = —Metro Cuadardo Ordenado
almacén Metro Cuadrado Desordenado
3. Despilfarro de existencias or exceso de . - Produccion Normal
bro ductiE/ idad y P Despilfarro de Productividad = roduccion Excosivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad | Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Si NO | SI | NO
4. Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso Incorreccién Produccin = —-roduccion Defectuoso
Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto Equipo:Eq“ip" de _Segurifiad Buena
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. . . Colaborador Habilidoso
g Inseguridad en la Salida= Colaborador Quedade
La Distribucion Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Si NO | SI | NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucign =—istribucion Buena
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno
Producto Danado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al | A0 oo1i0 Materia Primas=—Materia prima buena
transportarla Materia prima defectuosa
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RESULTADO DE LA VALIDACION
Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la muestra
considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:

Fecha:

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinién de Aplicabilidad: Aplicable ( )  Aplicable después de corregir ( )
No Aplicable ( )

Apellidos y Nombre del juez evaluador:

DNI:

Nro de CIP:

Especialidad del evaluador:

Firma del evaluador:

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para medir la

dimensioén.
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Conclusiones

» El modelo de las 5S mejora de forma representativa la gestion del almacén del producto
final para el hogar en la Muebleria Fabriana S.AC. que queda ubicado en el distrito de
villa el salvador. De hecho, los colaboradores de la empresa pasaron a indicar un puntaje
inicial de 70.00 % a un puntaje final de 93.00 %, en un rango que llega a los 82 puntos.

» El modelo de las 5S mejora de forma representativa el almacenamiento del producto
final con las buenas préacticas de almacenamiento para el hogar en la Muebleria Fabriana
S.A.C. que queda localizado en el distrito de Villa EI Salvador De hecho, los
colaboradores pasaron a indicar un puntaje inicial de 62.00 % a un puntaje final de 90.00
%, en un rango que llega a los 92 puntos.

» El modelo de las 5S mejora de forma representativa la seguridad en el almacenamiento
de productos del hogar en la Muebleria Fabriana S.A.C. que queda localizado en el
distrito de Villa El Salvador. De hecho, los colaboradores pasaron a indicar un puntaje
inicial de 78.00 %a un puntaje final de 95.00 %, en un rango que llega a los 87 puntos.

» El modelo de las 5S mejora de forma representativa la distribucion del producto final
para el hogar en la Muebleria Fabriana S.AC. que queda localizado en el distrito de Villa
El Salvador. De hecho, los colaboradores pasaron a indicar un puntaje inicial de 63.00

% a un puntaje final de 94.00 %, en un rango que llega a los 79 puntos.
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Recomendaciones

Después de implementar el modelo de las 5S en la gestion de almacén, con las 3
dimensiones que son las buenas précticas de almacenamiento, la seguridad y la
distribucion en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.

A través de la implementacion de las 5S se fomento las participaciones de colaboradores
que dio finalidad como resultados favorables en la Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
Se crearon auditorias internas con las cuales nos permitan evaluar la implementacion de
las 5S que nos permita optimizar el logro de la muebleria, las auditorias se lleva a cabo
semanalmente con diferentes tipos de areas involucradas.

Se le recomienda que todos los envios por provincia los vidrios se han en jabado de
madera Yy las sillas sean enfilado con carton para su total seguridad y comodidad para
gue no sea dafiado hasta llegar a su destino final.

Se recomienda crear inspecciones de forma enterciarias para ir mejorando dia a dia el
ambiente laboral, especialmente donde el cliente frecuenta a menudamente, para que el
cliente tenga una mejor y mayor expresion visual sobre los muebles a la vez tener

siempre un sitio de trabajo agradable y comodo y que el cliente se sienta en confianza.
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Problemas
Problema general
¢De qué manera el disefio e
implementacion de un
modelo 5S optimizara la
gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020?

Problemas especificos.

¢De qué manera el disefio e
implementacion de un
modelo 5S optimizara las

buenas  practicas  de
almacenamiento de
almacén en Muebleria

Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020?

¢De qué manera el disefio e
implementacion de un
modelo 5S optimizara la
seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020?

¢De qué manera el disefio e
implementacion de un
modelo 5S optimizara la
distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020?

Objetivos
Objetivo general
Disefar e implementar un
modelo 5S para optimizar
la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020.

Objetivos especificos
Disefiar e implementar un

modelo 5S PARA
optimizar  las  buenas
practicas de
almacenamiento de
almacén en Muebleria

Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020.

Disefar e implementar un
modelo 5S PARA
optimizar la seguridad de
almacén en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020.

Disefar e implementar un
modelo 5S S PARA
optimizar la distribucion de
almacén en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020.

Matriz de consistencia.

Hipotesis
Hipotesis general
El Disefio e implementacion
de un modelo 5S optimiza
significativamente la gestion
de almacén en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Hipotesis especificas

El Disefio e implementacion
de un modelo 5S optimiza
significativamente las buenas
practicas de almacenamiento
de almacén en Muebleria
Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.
El Disefio e implementacion
de un modelo 5S optimiza
significativamente la
seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020.

El Disefio e implementacion
de un modelo 5S optimiza
significativamente la
distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C.
V.E.S. 2020.

Variables
Variable Independiente
Disefio e Implementacion
de un modelo 5S.

Fases

> Seleccion

» Organizacion

» Limpieza

» Estandarizar

> Autorizacion

Variable  Dependiente

Optimizar la gestion de

almacén.

Dimensiones

> Las buenas practicas
de almacenamiento

» La Seguridad

» La Distribucion
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Metodologia
Enfoque: Cuantitativo Tipo:
Explicativo Disefio: Pre

experimental

Técnica de recoleccion de datos:
Encuesta

Poblacion

Colaboradores de la empresa
Muebleria Fabriana S.A.C, afio

2020: 22, a ser totalmente
colaboradores de la Muebleria
Fabriana S.A.C.

Instrumento

Cuestionario de evaluacion de la
gestion de almacén

Técnicas estadisticas

Descripcion de resultados: Tablas
de frecuencia y graficos de barras
en base a la variable dependiente y
sus dimensiones.

Pruebas de hipotesis: Prueba de
comparacion con un margen de
error inferior al 5%. Pruebas a
considerar: Wilcoxon y T para
muestras relacionadas.



Apéndice 1. Base de datos

Prueba Hipotesis

Analisis Descriptivos:

Sub Hipotesis N°1 — Las Buenas Préacticas De Almacenamiento.
Sub Hipotesis N°2 — La Seguridad.

Sub Hipotesis N°3 — La Distribucion.
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Descriptivos

Estadistico Desv. Error
Las Buenas Practicas De  Media 68,83 2,023
Almacenamiento_Ant 95% de intervalo de confianza para la media Limite inferior 63,63
Limite superior 74,03
Media recortada al 5% 68,87
Mediana 68,00
Varianza 24,567
Desv. Desviacion 4,956
Minimo 62
Méaximo 75
Rango 13
Rango intercuartil 9
Asimetria ,060 ,845
Curtosis -1,129 1,741
La Seguridad_Ant Media 81,83 1,222
95% de intervalo de confianza para la media Limite inferior 78,69
Limite superior 84,98
Media recortada al 5% 81,81
Mediana 82,00
Varianza 8,967
Desv. Desviacion 2,994
Minimo 78
Méaximo 86
Rango 8
Rango intercuartil 6
Asimetria ,038 ,845
Curtosis -,993 1,741
La Distribucion_Ant Media 74,17 2,903
95% de intervalo de confianza para la media Limite inferior 66,70
Limite superior 81,63
Media recortada al 5% 74,30
Mediana 76,00
Varianza 50,567
Desv. Desviacion 7,111
Minimo 63
Méaximo 83
Rango 20
Rango intercuartil 12
Asimetria -,635 ,845
Curtosis -,055 1,741
Gestion_Almacen_Ant Media 74,83 1,400
95% de intervalo de confianza para la media Limite inferior 71,23
Limite superior 78,43
Media recortada al 5% 74,93
Mediana 76,50
Varianza 11,767

Desv. Desviacion

3,430
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Gestion_Almacen_Desp

Las Buenas Practicas De
Almacenamiento_Desp

La Seguridadad_Desp

La Distribucion_Desp

Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Méaximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media
95% de intervalo de confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media
95% de intervalo de confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana
Varianza
Desv. Desviacion
Minimo
Maximo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria
Curtosis

Limite inferior
Limite superior

Limite inferior
Limite superior

Limite inferior
Limite superior

Limite inferior
Limite superior

70
78

-,859
-1,659
94,83
93,61
96,06
94,87
95,00
1,367
1,169
93
96

-,668
-,446
92,17
90,02
94,31
92,13
92,00
4,167
2,041
90
95

,302
-1,419
96,50
95,21
97,79
96,50
97,00
1,500
1,225
95
98

-,490
-1,467
95,67
94,40
96,94
95,69
95,50
1,467
1,211
94
97

-,075
-1,550

,845
1,741
ATT

,845
1,741
,833

,845
1,741
,500

845
1,741
494

,845
1,741
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Alfa=0.05
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Si: Sig es mayor que Alfa entonces los datos provienen de una Distribucion Normal.

Como todas las Sig > = 0.05 los datos provienen de una distribucion normal.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias t gl
emparejadas
95% de
intervalo de
confianza de la

Sig. (bilateral)

diferencia
Superior
Par 1 Gestion_Alméacen_Ant - -16,817 -16,151 5 ,000
Gestion_Almacen_Desp
Par 2 Las Buenas Practicas De -18,947 -13,676 5 ,000
Almacenamiento_Ant
Las Buenas Préacticas De
Almacenamiento_Desp
Par 3 La Seguridad_Ant -12,499 -17,393 5 ,000
La Seguridad_Desp
Par 4 La Distribucion_Ant -14,972 -8,466 5 ,000

La Distribucion_Desp

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

Media Desv. Desv. Error  95% de intervalo
Desviacion promedio de confianza de
la diferencia
Inferior
Par 1 Gestion_Almacen Ant - -20,000 3,033 1,238 -23,183
Gestion_Almécen_Desp
Par2 Las Buenas Practicas De -23,333 4,179 1,706 -27,719
Almacenamiento_Ant — Las
Buenas Practicas De
Almacenamiento_Desp
Par 3 LaSeguridad Ant-— La -14,667 2,066 ,843 -16,834
Seguridad_Desp
Par4 La Distribucion_Ant - -21,500 6,221 2,540 -28,028

La Distribucion_Desp
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Hipotesis General

Ho: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S SI optimiza la gestion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

T critico de tablas estadisticas = critico (0.95;5) = 2.57 (tabla t)

observado = -16.151 valor absoluto= 16.151

Observamos gue Tcritico en menor que T observado, lo que nos lleva a rechazar la Hipdtesis
Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo 5S
optimiza la gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho

Sub Hipdtesis 01

Ho: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza las Buenas Préacticas de
almacenamiento en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Ha: El Disefio e Implementacién de un modelo 5S Sl optimiza las Buenas Practicas de
almacenamiento n en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

T critico de tablas estadisticas = critico (0.95;5) = 2.57 (tabla t)

F observado = -13.676 valor absoluto= 13.6761.

Observamos que T Critico en menor que T observado, lo que nos lleva a rechazar la Hipétesis
Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl
optimiza las Buenas Practicas de almacenamiento en la Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.
2020”.

También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho
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Sub Hipotesis 02

Ho: EIl Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza la seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020

Ha: El Disefio e Implementacién de un modelo 5S SI optimiza la seguridad de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

T critico de tablas estadisticas = critico (0.95; 5) = 2.57 (tabla t)

F observado = -17.393 valor absoluto= 17.393.

Observamos que T Critico en menor que T observado, lo que nos lleva a rechazar la Hipdtesis
Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo 5S
También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho

Sub hipotesis 03

Ho: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S NO optimiza la distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

Ha: El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl optimiza la distribucion de almacén en
Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020.

T critico de tablas estadisticas = critico (0.95; 5) = 2.57 (tabla t)

F observado = -8.466 valor absoluto= 8.466

Observamos que T Critico en menor que T observado, lo que nos lleva a rechazar la Hipétesis
Nula. En consecuencia, cabe afirmar que “El Disefio e Implementacion de un modelo 5S Sl
optimiza la distribucién de almacén en la Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020~

También se observa que Sig = 0.00 que es menor que 0.05 por lo que se rechaza la Ho.
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Apéndice 2. Copia de validacion. Datos de cada uno de los expertos.

CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio
Carrera Profesional: Ingenieria Industrial
Docente: Magister Ingeniero Pesquero T. Aguilar Monterrey Segundo F.

Nro CIP: 28005.

Magister: Ingeniero Pesquero Tecnélogo Aguilar Monterrey Segundo Freddy es muy valioso
para mi contar con su opinién sobre este cuestionario que serd utilizado para medir la
percepcion de “Optimizar la Gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo
cual se ha considerado las siguientes dimensiones:
Dimensién 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento (B.P.A.)
Dimensién 2: La Seguridad
Dimensién 3: La Distribucién
Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y
directo
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructor



Tabla 48. Cuestionario de Validacion por los expertos
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Practicas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Sl NO | SI NO
1. Defecto en el control del inventario . Diferencia Fisica X X X
DEfECtO dEI Inventarlo = Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del | peficiencia orden = —1etro cuadardo Ordenado X X X
almacén Metro Cuadrado Desordenado
3. Despilfarro de existencias y por exceso de Despilfarro de Productividad = Produccion Normal X X X
productividad Produccion Excesivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Si NO | SI NO
4. Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso Incorreccién Produccitn = - reduccion Defectuoso X X X
Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto EquipO:Eq“iPO de seguridad Buena X X X
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. . . Colaborador Habilidoso X X X
g Inseguridad en la Salida= Colaborador Quedado
La Distribucion Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
Si NO Sl NO | SI NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucion =—2istribucion Buena X X X
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno X X X
Producto Danado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al | Ao o Materia Prima=—12teria prima buena X X X
transportarla Materia prima defectuosa
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RESULTADO DE LA VALIDACION
Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la muestra
considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:
Fecha: 18 de octubre del 2020

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinidn de Aplicabilidad: Aplicable (x)  Aplicable después de corregir ( )

No Aplicable ( )

Apellidos y Nombre del juez evaluador: Magister Ingeniero. Pesquero Tecndlogo
Aguilar Monterrey Segundo Freddy

Dni: 08117053

Nro de CIP: 28005

Especialidad del evaluador: Magister Ingeniero Pesquero Tecnélogo

Firma del evaluador:

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para
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CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio
Carrera Profesional: Ingenieria Industrial
Docente: Magister Ingeniero Industrial Huamani Palomino Wilmer

Nro CIP: 105727

Magister: Ingeniero Industrial Huamani Palomino Wilmer es muy valioso para mi contar con
su opinion sobre este cuestionario que serd utilizado para medir la percepcion de “Optimizar
la Gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo cual se ha considerado las
siguientes dimensiones:
Dimensién 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento (B.P.A.)
Dimensién 2: La Seguridad
Dimensién 3: La Distribucién
Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y
directo
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructor.



Tabla 49. Cuestionario de Validacién por los expertos
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Préacticas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Sl NO | SI | NO
1. Defecto en el control del inventario Defecto del Inventario = —2iferencia Fisica X X X
Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del | peficiencia orden = —étro cuadardo Ordenado X X X
A Metro Cuadrado Desordenado
almacén
3. Despilfarro de existencias y por exceso de Despilfarro de Productividad = Produccion Normal X X X
productividad Produccion Excesivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Sl NO | SI | NO
4. Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso Incorreccién Produccién = —Freduccion Defectuoso X X X
Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto EquipO:Eq“iPO de seguridad Buena X X X
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. Inseguridad en la Salida= Colaborador Habilidoso X X X
Colaborador Quedado
La Distribucién Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Si NO | SI | NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucién = 2istribucion Buena X X X
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno X X X
Producto Dafiado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al Anomalia Materia Prima=__ateria prima buena X X X
transportarla Materia prima defectuosa




RESULTADO DE LA VALIDACION

134

Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la muestra

considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:
Fecha:18/10/2020

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinidén de Aplicabilidad: Aplicable () . plicable después de corregir ( )

No Aplicable ( )

Apellidos y Nombre del juez evaluador: Magister Ingeniero Industrial
Huamani Palomino Wilmer

Dni: 41230473

Nro de CIP: 105727

Especialidad del evaluador: Magister Ingeniero Industrial

Firma del evaluador: _ e =
ZL V772 % —/ / ~

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para

la dimension

medir
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CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio

Carrera Profesional: Ingenieria Industrial

Docente: Doctor Ingeniero Mecanico Huacasi Sdnchez Agapito Tiburcio
Nro CIP: 99887

Doctor: Ingeniero Mecanico Huacasi Sanchez Agapito Tiburcio es muy valioso para mi contar
con su opinion sobre este cuestionario que serd utilizado para medir la percepcion de
“Optimizar la Gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo cual se ha
considerado las siguientes dimensiones:
Dimension 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento (B.P.A).
Dimension 2: La Seguridad.
Dimension 3: La Distribucion.
Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y
directo.
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimensién.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién

especifica del constructor.



Tabla 50. Cuestionario de Validacion por los expertos.
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Préacticas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Sl NO | SI | NO
1. Defecto en el control del inventario Defecto del Inventario = —2iferencia Fisica X X X
Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del | peficiencia orden = —1étre cuadardo Ordenado X X X
A Metro Cuadrado Desordenado
almacén
3. Despilfarro de existencias y por exceso de Despilfarro de Productividad = Produccion Normal X X X
productividad Produccion Excesivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Sl NO | SI | NO
4. Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso Incorreccién Produccién = —Freduccion Defectuoso X X X
Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto EquipO:Eq“iPO de seguridad Buena X X X
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. Inseguridad en la Salida= Colaborador Habilidoso X X X
Colaborador Quedado
La Distribucién Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI | NO Si NO | SI | NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucién = 2istribucion Buena X X X
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno X X X
Producto Dafiado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al Anomalia Materia Prima=__ateria prima buena X X X
transportarla Materia prima defectuosa




RESULTADO DE LA VALIDACION
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Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la muestra

considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:
Fecha:25/10/2020

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinidén de Aplicabilidad: Aplicable ( .~)  Aplicable después de corregir ( )
No Aplicable ()
Apellidos y Nombre del juez evaluador: Doctor Ingeniero Mecanico

Huacasi Sanchez Agapito Tiburcio
Dni: 06038797
Nro de CIP: 99887

Especialidad del evaluador: Doctor Ingeniero Mecanico

Firma del evaluador: L ST
Llls lee —

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para

la dimension

medir
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CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio
Carrera Profesional: Ingenieria Industrial
Docente: Ingeniero Quimico Sicos Sicos Roberto Carlos

Nro CIP: 180124

Ingeniero Quimico Sicos Sicos Roberto Carlos es muy valioso para mi contar con su opinion
sobre este cuestionario que sera utilizado para medir la percepcion de “Optimizar la Gestion
de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo cual se ha considerado las siguientes
dimensiones:
Dimension 1: Las Buenas Practicas De Almacenamiento (B.P.A.).
Dimensién 2: La Seguridad.
Dimensién 3: La Distribucion.
Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y
directo
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructor



Tabla 51. Cuestionario de Validacién por los expertos
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Préacticas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Sl NO | SI NO
1. Defecto en el control del inventario . Diferencia Fisica X X X
DEfECtO dEI Inventarlo = Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del | peficiencia orden = —etro cuadardo Ordenado X X X
almacén Metro Cuadrado Desordenado
3. Despilfarro de existencias y por exceso de Despilfarro de Productividad = Produccion Normal X X X
productividad Produccion Excesivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Si NO | SI NO
4, Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso y < Produccion Defectuoso X X X
p p J ||'ICOWECCIOH PrOdUCCIOn = Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto EquipO:Eq“iPO de seguridad Buena X X X
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. Inseguridad en la Salida= Colaborador Habilidoso X X X
Colaborador Quedado
La Distribucion Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
Si NO Sl NO | SI NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucion =—2istribucion Buena X X X
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno X X X
Producto Danado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al Anomalia Materia Prima= Materia prima buena X X X
transportarla Materia prima defectuosa




RESULTADO DE LA VALIDACION
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Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la muestra

considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:
Fecha:25/10/2020

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinidén de Aplicabilidad: Aplicable ( - )  Aplicable después de corregir ( )
No Aplicable ()
Apellidos y Nombre del juez evaluador: Ingeniero Quimico
Sicos Sicos Roberto Carlos
Dni: 42168013
Nro de CIP: 180124
Especialidad del evaluador: Ingeniero Quimico
Firma del evaluador: . LL
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para

la dimension

medir
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CUESTIONARIO DE VALIDACION POR EXPERTOS

“Disefio e Implementacion de un modelo 5S para optimizar la gestion

de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S. 2020”

Autor: Aldunate Huacre Marco Antonio
Carrera Profesional: Ingenieria Industrial
Docente: Magister Ingeniero Industrial Calderén Chavez Jaime Tomas

Nro CIP: 092033

Magister: Ingeniero Industrial Calderon Chavez Jaime Tomas es muy valioso para mi contar
con su opinion sobre este cuestionario que serd utilizado para medir la percepcion de
“Optimizar la Gestion de almacén en Muebleria Fabriana S.A.C.” Para lo cual se ha
considerado las siguientes dimensiones:
Dimension 1: Las Buenas Préacticas De Almacenamiento (B.P.A.)
Dimension 2: La Seguridad
Dimension 3: La Distribucion
Las que seran medidas con los indicadores que se muestran en el cuestionario.
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es conciso, exacto y
directo
Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién



Tabla 52. Cuestionario de Validacion por los expertos
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Muebleria Fabriana S.A.C.

Las Buenas Préacticas De Almacenamiento Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Sl NO | SI NO
1. Defecto en el control del inventario . Diferencia Fisica X X X
DEfECtO dEI Inventarlo = Diferencia Inexistente
2. Deficiencia en la clasificacion, orden y limpieza del | peficiencia orden = —etro cuadardo Ordenado X X X
almacén Metro Cuadrado Desordenado
3. Despilfarro de existencias y por exceso de Despilfarro de Productividad = Produccion Normal X X X
productividad Produccion Excesivo
La Seguridad Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
SI NO Si NO | SI NO
4, Incorreccion del producto por almacenaje defectuoso y y Produccion Defectuoso X X X
p p J ||'ICOWECCIOH PrOdUCCIOn = Produccion En Buen Estado
5. Desperfecto en el uso adecuado del equipo de Desperfecto EquipO:Eq“iPO de seguridad Buena X X X
seguridad para trabajar Equipo Dafiado
6. Inseguridad en la salida del almacén en la tienda. Inseguridad en la Salida= Colaborador Habilidoso X X X
Colaborador Quedado
La Distribucion Ratios indicadores Claridad Pertinencia | Relevancia | Observaciones
Si NO Sl NO | SI NO
7. Error en la distribucién del producto Error Distribucion =—2istribucion Buena X X X
Distribucion Equivocada
8. Deformidad al transportar el producto Transportar Producto = Producto Bueno X X X
Producto Danado
9. Anomalia en el cuidado de la materia prima al Anomalia Materia Prima= Materia prima buena X X X
transportarla Materia prima defectuosa




RESULTADO DE LA VALIDACION

Este cuestionario sera aplicado a la muestra considerada de la investigacion, a la

muestra considerada de la investigacion, se utilizara una escala de Likert de 5 pasos:
Fecha:26/10/2020

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinion de Aplicabilidad: Aplicable ( v )  Aplicable después de corregir ( )

No Aplicable ()

Apellidos y Nombre del juez evaluador: Magister Ingeniero Industrial
Calderdn Chavez Jaime Tomas

Dni: 09128112

Nro de CIP: 092033

:
Especialidad del evaluador: Ingeniero | uﬂﬂ{

iz

Firma del evaluador:
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Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficiente para medir

la dimension
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Apéndice 3. Manual de Operaciones de una silla
Entrega del Producto al cliente
Simbologia:

Un circulo significa “Operacion”, se elabora un producto, hay transformacion

Una flecha significa “Transporte”, para transporte del material usamos flechas

40

rellenas, para transmision de informacion utilizamos flechas huecas.

Un cuadro significa “Inspeccion”, en este caso, el objeto no es modificado.

Un semicirculo cerrado con una raya transversal oblicua significa *

Almacenamiento Temporal” por otras razones
P

A Un tridngulo significa “Almacenamiento”, en una bodega, donde se registra y

controla

Figura 78. Imagen de “partes de una silla
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Jiagrama De Operaciones Del Procesos de la Muebleria Fabriana S.A.C

Cabezalesdesila Paranies y patas de sillas
Madeta Torndlo |
)
L 1) Madera Torndlo
Cepllade | ( ) | |
2 Cepdlado
Marcado paca los corntes It | |
1, Vo 3 Cortado de ancho de las patas
Cortado del ancho de los 10 & Cortadode el espesor delas patas
cabezalesenM. [ A
Cortado de el espescr de los . 5 Cortede cabeseado de patas
cabezales 1 i

d Hacer los rasos de los parantes y patas

Hacer bos razos de los cabezal. 12 4
7 ) Reakzacion delos huecos

Cortado (M. cirea) :
(3 Cocte de espiga de pacantes y patas
Lijado " e
v ; Area de ljado de patas yparantes
- " “' | Area de armado patas y cabezales
Resumen —
Operaciin 5 L C3) | Mokhra delos cabecates
Inspeccion S
Actividad corvinada 0 18 Areade armado de parantes y cabezales
Total 20 !

15 ) Areade armado de las sillas

Figura 79. DOP de un proceso de una silla

Almacenaje del producto de la silla

/: ) 1 ) :, Recepcion de sillas terminadas tapizadas
T
;
1 Inspeccion de control de calidad de la silla para almacenar
|
/"'_F"'\
— _2_ _ Fillear lasilla para proceder guardarlo

Transportar el producto de la silla

~ -
N e Almacenar el producto al almacen la silla

Figura 80. DOP de almacenaje de una silla
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Apéndice 4. Manual / Cartilla de procedimientos de las 5S
Manual De las 5S
Es necesario crear entorno dentro de las organizaciones que permitan maximizar los
recursos, el tiempo y la productividad personal.
Para este fin se cre6 una técnica denominada 5S por sus siglas en japonés, que han sido

implantadas en miles de compafiias e instituciones en el mundo con extraordinario resultado.

Objetivo:
Que los participantes uniformicen en el &ambito, organizacional el concepto de las 5S, y
gue adquieran lineamientos y estrategias generales para la implantacion de un sistema de

calidad con dichas caracteristicas.

- i SHITSUKE
LAS 5S8’s SEIKETSU }p&{“

SEISO ESTANRARIZAR
SEIRI SEITON
SEIECEIONAR  ORGANIZAR

Figura 81. Las 5S de la ingenieria Industrial.
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Especificos:
» Conocer la metodologia para instrumentar un modelo de calidad 5S en la organizacion,
que les permita a los colaboradores desempefarse con altos niveles de productividad.
» Comprender en qué consisten cada uno de los términos japoneses y los beneficios que
nos brinda al implantarlos.
» Crear una nueva cultura organizacional, basada en el compromiso, la disciplina y la

creacion de las condiciones para la productividad y la calidad en el entorno.

SIGNIFICADO
DE LAS 5 S's ’

En japonés:

En espanol:

eiri xS
eiton *x0
eiso *L
eiketsu xE
hitsuke *D

Figura 82. Significativo de las 5S

Beneficios directos de las 5 S
» Seguridad:
e Menor indice de accidentes.
e Reduccion dréstica de ausentismo.
» Calidad:
e Satisfaccion de los clientes.
e Velocidad de respuestas y mejora.

> Eficiencia;
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e Productividad.
e Energia positiva.
» Eliminacion de desperdicios:
e Mantenimiento preventivo.
e Sugerencia de mejora.
lera SEIRI (SLECCIONAR)
Significa eliminar del &rea de trabajo todos los elementos innecesarios y que no se
requieren para realizar nuestra labor.
Clasificacion:

> Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no

sirven.
» Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

» Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

» Separas los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en a
el trabajo.

> Eliminar informacién innecesaria y que nos pueda conducir a errores

de interpretacion o de actuacion.

Una vez clasificado lo necesario, se selecciona por frecuencia de uso



Junto

Cerca

En el Area

En otra Area

En bodega o
Archivo

Si su uso es:

Cada Hora

Varias veces
al dia

Una vez a la
Ssemana

Una vez al
mes

Una vez al
ano o se
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puede usar

Figura 83. Clasificacion de las 5S.

2do SEITON (ORGANIZAR)
Consiste en organizar los elementos que hemos clasificados como necesarios de modo
que se puedan encontrar con facilidad.
La organizacion permite:
» Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina, para
facilitar su acceso y retorno al lugar.
» Facilita el acceso rapido a elementos que se requieran para el trabajo.
» Mejorar la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de riesgo
potencial.
> Elaseoy lalimpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
» Se libera espacio.
ORGANIZAR
“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”
Colocar o distribuir las cosas en el lugar que les corresponde, mantener esa ubicacion

con adecuada disposicion de las cosas, para que estén listas en el momento que se soliciten.
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) 4 \» : / /

Figura 84. Orgizac on de las 5S.

3ra SEISO (LIMPIAR)

Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de mi lugar de trabajo
(escritorio, maquinaria, etc.).

La limpieza implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estatica
agradable permanentemente, implica un pensamiento superior a limpiar. Exige que realicemos
un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar
acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario sera imposible mantener limpio y un buen
estado el area de trabajo.

Para aplicar la limpieza se debe:
» Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

» Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo

LIMPIAR
“Un sitio sucio y desordenado, es un lugar inseguro que puede provocar un accidente y
llegar a afectar la calidad del producto “
El éxito en la limpieza de una empresa depende de la actitud de su personal:
> Areaindividual
> Areas comunes

> Areas dificiles
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Figura 85. Limpieza de las 5S.

4ta SEIKETSU (SANEAR)

Es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el lugar
de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada
con nuestras acciones.

EL SANEAR pretende:

» Mantener el estado de limpieza alcanzado con las 3 primeras S

» Ensafar al operario realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado
entrenamiento.

» El empleo de los estandares se debe de auditar para verificar su cumplimiento.

» Lasnormas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento autonomo.

Figura 86. Sanear de las 5S

5ta SHITSUKE (AUTO - DISCIPLINA)

Significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y
estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

Si se estimula que cada uno de nosotros como empleados aplique el circulo de Deming
en cada una de las actividades diarias, es muy seguro que en la practica la Autodisciplina no

tendria ninguna dificultad.
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Figura 87. Disciplina de las 5S

La AUTODISCIPLINA implica:

> El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo
impecable.

» Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el funcionamiento
de una organizacion.

» Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las
normas establecidas.

» Mejorar el respeto de su proposito ser y de los demas.

Se puede ser
autodisciplinado y sin Compromiso es:

embargo no estar {Entusiasmo!
comprometido

Figura 88. La autodisciplina de las 5S
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Apéndice 5: Manual de Usuario de las 5S

Concepto

Este Manual de usuario para los colaboradores de la “Muebleria Fabriana S.A.C. “, es
muy importante tener conocimiento basico primarios en la seguridad de las cuales se va a
implementar las 5S preventivo para la seguridad; aparte de no tener conocimiento en las 5S
representa un peligro en el ambiente para el colaborador, implementando el sistema se ha dado
como resultados exitosos y favorables para la Muebleria Fabriana S.A.C.
Definiciones de las 5S

» Seiri (Seleccionar o Clasificar)

Proceso de Comprar materiales y accesorios:
El jefe de almacen de separar y clasifica en el almacen la madera, separar los accesorios de las
herramientas de las maquinarias, separar las diferentes clases de tela, muestrarios de tela entre
otros.
Proceso de Carpinteria:
El carpintero separa y clasifica las maderas mojadas, con las maderas secas.
El carpintero separa y clasifica en un costal lo que son desperdicios de la madera entre ellas la
viruta y el aserrin.
El carpintero separa y clasifica las partes de cada mueble (Silla y mesa).
Proceso de Tapiceria:
El tapicero separa y clasifica las diferentes clases de tela, napa, nosac, etc.
El tapicero separa y clasifica las diferentes espumas de diferentes medidas.
El tapicero separa y clasifica el algodon industrial con el picadillo de espuma.
Proceso de Pintura:
El pintor separa las diferentes latas de pintura con base.

El pintor separa y clasifica los diferentes tipos de pintadas del mueble (1ra pintada de base y
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2da pintada acabado final).

El pintor separa y clasifica los diferentes muebles (silla — mesa)

Proceso de ventas del mueble:

La vendedora separa y clasifica en forma diagonal cada modelo de silla y mesa (juego de 6
sillas — juego de 8 sillas).

La vendedora separa y clasifica en forma diagonal los diferentes tipos de precio de cada juego
(juego de 6 sillas — juego de 8 sillas).

La vendedora separa Yy clasifica los diferentes tipos de proceso de pintado de la mesa y silla
(Nogal y Natural).

Seiton (Organizar)

Proceso de Comprar materiales y accesorios:

El jefe de almacen debe de andar siempre con su Documentos personales y la economia y el
listado de compras de los materiales y accesorios.

Proceso de Carpinteria:

El carpintero organiza de cada pedido el mueble (madera seca y madera mojada), cada pieza
que va a fabricar de cada mueble

Proceso de Tapiceria:

El tapicero organiza de cada modelo de sillas a tapizar.

Proceso de Pintura:

El pintor organiza de cada pedido el mueble (Silla — Mesa).

Proceso de ventas del mueble:

La vendedora entrega el modelo de cada mueble al jefe de almacen para entregar el mueble al

cliente.
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Seiso (Limpiar)

Oficina — Taller — Almacen — local de Venta

El lugar de trabajo debe de estar, ordenado, y limpio sin polvo.

Las maquinarias del taller deben de estar limpio y sin polvo.

Los equipos (Pc) e impresora, escritorios deben de estar limpio y desinfectado y sin polvo.
Los pisos deben de estar trapeado y encerado los pisos.

Seiketsu (Estandarizar o mantener)

Los 3 primeras 3S anteriores, de tal manera que la aplicacion de estas se convierta en una rutina
o acto reflejo en el lugar de trabajo de la empresa de la Muebleria Fabriana S.A.C.

Shitsuke (Disciplina)

Todos los colaboradores estan dispuesto y comprometidos con el cambio para el beneficio de
la empresa y de su persona como colaborador de la empresa de muebles, todas las herramientas
de las 5S (Clasificacion — Organizacion — Limpieza — Bienestar Personal y Disciplina).

Las 5s Todos podemos usarlas...

$ olemantos clove para la calldad total

ORI DINRRIIETER Comienza en tu sitio de trabajo

1 Clasificacion 2 Organizacion '3 Limpieza
Seiri % 'mm S Seito Seiso
XE 2 g!m , B ! 4
Ten .‘IQ 2% Mantén | ® N3, Conserva

sélolo | /N3 3t todoen | ¥ '-‘;f todo
necesario orden | limpio
el (¥

I Yy v cine et 10

4 Bienestar Personal &  Disciplina it;lo‘_zlggg;s
I
.?. Seiketsu Shitsuke é.; dIOfIPOmCNfe en
Sigue los tu drea de

normas y "’ trabejo y
reglamentos entu v:do'

LN J } e
‘ A8 Cuida tu- ¢ '
3 v safud | & 2
_ /, fisicay
Sk Joel Al mental

Figura 89. Manual de las 5S
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Actividades preliminares de la implementacion de las 5S
Estas son:

» Sensibilidad de alta gerencia.

Estructuracion comités de aplicacién de las 5S.
Entrenamiento de facilitadores.

Entrenamiento de personal involucrado.
Elaboracidn plan de trabajo.

Anuncio oficial de inicio del proyecto 5S.

YV Vv VYV V V VY

Campafia promocional.
Sensibilidad de alta gerencia

No va a ser facil hacerle entender a un gerente sobre la implementacion de las 5 S, se
les hace de conocimiento de que beneficios atrae con seguridad y a la vez decirle que quisiera
pertenecer al area de seguridad patrimonial para poder ejecutar la implementacion de las5S'y
para que pueda realizar un manual de usuario para los colaboradores en la Muebleria Fabriana

S.A.C. que queda ubicado en el distrito de Villa EI Salvador.

Figura 90. Sensibilidad de alta gerencia
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Apéndice 6: Cronograma, presupuesto, control de recursos del proyecto, administracion

de la comunicacion del proyecto, administracion del procedimiento del proyecto.

Tabla 53. Cronograma de la Investigacion.

Muebleria Fabriana S.A.C.

Actividades

Ao 2020

Meses

Enero Febrero Marzo Abril

Resultado /
Evaluador

Dedicatoria

X

Agradecimiento

Resumen

Abstract

Tabla de Contenidos

Lista de Tablas

Lista de Figuras

Introduccion

XX [X|X[|X[X|X

Capitulo I. Problema de la Investigacion

1.1.- Descripcion de la realidad problemética

1.2.- Planteamiento del problema

1.2.1.- Problema general

1.2.2.- Problema especificos

1.3.- Objetivos de la investigacion

1.3.1.- Objetivo general

1.3.2.- Objetivo especificos

XX [X|X[|X[X]|X

Se desarrolla la
problemaética,
objetivos,
especificaciones
del proyecto de
investigacion

1.4.- Justificacion e importancia

1.4.1.- Justificacion teérica

1.4.2.- Justificacion econdmica

1.4.3.- Justificacion metodologica

XX | X [X

1.4.4.- Justificacion practica X

1.5.- Limitaciones X

Capitulo I1. Marco Tedrico

2.1.- Antecedentes X

2.1.1.- Antecedentes internacionales X

2.1.2.- Antecedentes nacionales X

2.2.- Bases teoricas X

2.2.1.-Base tedricas de la gestion del proyecto en la aplicacion del X

sistema de las 5S

2.2.1.1.- Gestion de direccién de  incorporacion X

2.2.1.2.- Gestion de direccion de alcance X

2.2.1.2.1.- Situacién actual de la empresa X

2.2.1.3.- Gestion de direccion de tiempo X Se desarrolla
2.2.1.4.- Acta de constitucion del disefio e implementacién del X todos los
sistema de las 5S antecedentes
2.2.1.4.1.- Cronograma de disefio e implementacion de un sistema X para poder
55 desarrollar el
2.2.1.5.- Gestion de direccion de aprovechamiento X marco teorico y
2.2.1.5.1..- Desglose de trabajo X sus respectivas
2.2.1.6.- Gestion de direccién de riesgos de la implementacion de X definiciones
la metodologia 5S

2.2.1.7.- Gestion de direccién de comunicacion X

2.2.1.7.1.- Matriz de asignados de responsabilidades X

2.2.1.8.- Gestidn de direccidn de costos X

2.2.2.- Base teoricas del sistema de las 5S

2.2.2.1.- Elaboracion del plan de trabajo




158

2.2.2.2.- Creacion de colaboradores para el sistema de las 5S

2.2.2.3.- Implementacion del sistema de las 5S

2.2.2.4.- Diagrama de flujo de seleccién, organizar y limpieza

2.2.2.5.- Fase de estandarizar y autodisciplina

2.2.2.5.1.- Fase de estandarizar

2.2.2.5.2.- Fase de disciplina

2.2.2.5.2.1.- Resultado de la propuesta aplicada en la empresa

2.2.3.- Base tedricas de la gestion de almacén

2.2.3.1.- Definicion de almacenamiento

2.2.3.2.- Definicion de seguridad del producto

2.2.3.3.- Definicion de distribucion

2.2.3.4.- Definicion de logistica

XXX [X|X[|X[X|X|X|[X|X] X

Capitulo I11. Metodologia de la investigacion

3.1.- Enfoque de la investigacion

3.2.- Variables

3.2.1.- Operacionalizacion de variables

3.3.- Hipotesis

3.3.1.- Hipotesis general

XX | X [X[X

3.3.2.-Hipotesis especifico

Se desarrolla la
metodologia de
la investigacion
y el
planeamiento
de la hipétesis

3.4.- Tipo de la investigacién

3.5.- Disefio de la investigacion

3.6.- Pablacion y muestra

3.6.1.- Poblacion

3.6.2.- Muestra

3.7.- Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

X [ X [ X [ X [ X | X |X

Capitulo 1V. Resultados

4.1.- Andlisis de los resultados

x

4.2.- Discusiones

Se desarrolla
los resultados
dela

investigacion

Conclusiones

Recomendaciones

Referencias

x

Apéndices

Apéndice |. Matriz de consistencia

Apéndice Il. Cronograma

Apéndice Ill. Presupuesto

Apéndice V. Base de datos

Apéndice V. Instrumento de recoleccion de datos

Apéndice VI. Certificacion de validez de los instrumentos que
mide el control externo

XX | X [X|X| X

Apéndice VII. Juicios de experto

Presupuesto Econémico de Muebleria Fabriana S.A.C. V.E.S.

Tabla 54. Financiamiento Econdmico
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Partida Presupuestal

Administrativos

01 Jefe de Almacén,
Comprasy

Despacho

Operativos

almacén

Mobiliario

Nro.

01 Administrador
01 Asistente de
01 Transportista

Material Cantidad  Costo Costo General
Unitario (S/. Soles)
(S/. Soles)
Computadora / Laptop 01 S/.  6.000 S/.  6.000
Escritorio de Oficina 01 S/. 1.200 S/. 1.200
Mesa de Reunién 01 S/. 2.500 S/. 2.500
Silla de Reunién 08 S/. 195 S/. 1.560
Escritorio / Café 01 S/, 144 S/. 144
Méaquina de Café 01 S/. 100 S/. 100
Sillas de Oficina 02 S/. 120 S/, 240
Pasaje semanal gestion 01 S/. 400 S/. 400
Aire Acondicionado 01 S/, 800 S/. 800
grande
Computadora/ Laptop 01 S/, 3.500 S/, 3.500
Escritorio de Oficina 01 S/, 1.200 S/, 1.200
Mobiliario / Pasaje 01 S/. 200 S/. 200
Aire Acondicionado 01 S/. 500 S/. 500
chico
Sillas de Oficina 02 S/, 120 S/. 240
Accesorios de Repuestos varios S/, 500 S/, 500
Maquinarias / Mensual
Computadora de mesa 01 S/, 2.200 S/. 2.200
Escritorio de Oficina 01 S/, 1.200 S/, 1.200
Ventiladora 01 S/. 156.64 S/. 156.64
Sillas de Oficina 01 S/. 120 S/, 120
Tarjeta de Combustible 01 S/, 500 S/, 500
semanal
Mantenimiento varios S/, 180 S/. 180

Movilidad / Semanal



