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RESUMEN

El objetivo del informe de suficiencia profesional fue determinar como la
metodologia 5S y AMFE mejora los procesos del amacén de la empresa
SEGURFILM E.I.R.L., Lima, 2020. Por consecuenciael estudio del informe escuasi
experimental, dado que sigue una secuencia de pasos del antes y despuésde la
investigacion. Asimismo, es longitudinal, porque muestralas actividades paso a paso
y que las variables serdn medidas en el tiempo. Finalmente es descriptiva, porque
mencionalos detalles de lasituacion actual y lamejoradelaempresa. Se elabord una
encuesta para determinar los principales problemas que suscitan en los procesos del
almaceén. Para ello se elaboraron tablas y cuadros estadisticos de comparacion que
midieron los porcentajes de disminucion del tiempo en la entrega de pedidos, la
disminucién en el acopio de los productos a almacén, un eficiente control de
inventarios. De esta manera se obtuvieron los resultados que se mencionan. La
disminucién de tiempos en los procesos de entrada y salida de los productos, mayor
eficiencia en la comunicacion entre el personal, mejorando € ambiente laboral,
mejorando la comunicacion con los proveedores y el aumento de la eficacia de los

reportes entregados a administracion y contabilidad.
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ABSTRACT

The objective of the professional sufficiency report was to determine how the
5’S and AMFE methodology improves the warehouse processes of the company
SEGURFILM EIRL, Lima, 2020. Consequently, the study of the report is quasi-
experimental, since it follows a sequence of steps of the before and after the
investigation. Likewise, it islongitudinal, because it shows the activities step by step
and that the variables will be measured over time. Finally, it is descriptive, because
it mentions the details of the current situation and the improvement of the company.
A survey was carried out to determine the main problems that arise in the warehouse
processes. For this purpose, statistical comparison tables and charts were prepared
that measured the percentages of decrease in time in order delivery, decrease in
stockpiling of productsto the warehouse, and efficient inventory control. In thisway,
the mentioned results were obtained. The reduction of times in the processes of entry
and exit of products, greater efficiency in communication between personnel,
improving the work environment, improving communication with suppliers and

increasing the effectiveness of the reports delivered to administration and accounting.

Key Words: 5S Methodology, AMFE, processes
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. INTRODUCCION

1. Antecedentesy fundamentacién cientifica
1.1. Realidad problematica

La empresa SEGURFILM E.I.R.L. fue creado en los afios 2000, época en que el
sector automotriz crecia, con la llegada de nuevos vehiculos de importacion,
proyectando asi su misién de organizacion, el cual es brindar a sus clientes
concesionarios automotores, productos y servicios de excelente calidad, con el confort
automotriz, bajo una marca con la cual trabajan “SGF”.

SEGURFILM pertenece a las empresas denominadas mediana empresa, debido a
gue su personal detrabajo no sobrepasa mas de cien trabajadores. Esta metodologia de
las5°Sy AMFE seaplicaalaempresa, bajo lamodaidad de uninforme, exclusivamente
al almaceén, porque alli se ven cuellos de botellas, desperdicios, acciones repetitivas,
poca distribucion del lugar, baja control de los productos, esto genera retrasos en los
despachos, baja calidad de servicio al cliente, demora en la informacion de los
inventarios y reportes hacia el departamento de contabilidad, incidentes de trabajo en el

almacén.

Poou (2005) las metodologias y herramientas japonesas han jugado un papel muy
importante en Ultimo siglo respecto ala calidad. Estas metodologias se aplican anivel
de organizacién, sean micro, mediana, 0 gran empresa, en todo € mundo, incluso en
paises con diversidad cultural distinto a la japonesa. Asimismo, menciona que la
metodologia 5°S se resalta en el orden, limpieza y disciplina en las areas comunes de

una organizacion, implicando atodos los colaboradores dela misma.

Gonzales (2013) explica sobre clasificar, ordenar, limpiar pueden ser términos
triviales 0 muy simples, pero tienen un gran significado para la metodologia. La
aplicacion en la organizacidn es global, por que empieza desde la vida del colaborador

hasta todas las areas de la empresa.

Alvarez (2017) menciona que la metodologia AMFE detalla el aseguramiento de
calidad de un proceso, producto o servicio, con esto hace que se logre avanzar en el

camino correcto con la operacion de la situacion actual.
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Lima (2018) la gestion en los amacenes de cada empresa ha agarrado fuerza,
puesto que se ha vuelto un aea fundamental a la hora de competir con otras
organizaciones. Deben atender eficientemente los pedidos de los productos que
solicitan los clientes finales. Asimismo, con laaparicion de nuevos procesos detrabgjo,
consigna entregar los productos en el menor tiempo posible, reducir costos de
produccion, obligando a la empresa a tomar decisiones importantes sobre la gestion
del almacén, si es que quieren lograr mantenerse en el mercado de forma muy
competitiva y crecer como organizacion en esta nueva etapa de tendencias

tecnoldgicas.

Rojas y Salazar (2019) €l area del almacén de una organizacion siempre sera uno
de los mas importantes, porque es el almacenamiento de los productos de la misma.
Esto genera que almacén sea una circulacion constante del producto, esto implica que
almacén en reiteradas oportunidades no pueda despachar de manera eficaz ni eficiente,
generando el problema mayor al cliente final, provocando reclamos y el nivel de

satisfaccion del mismo sea malo.

Este informe se aplicard Unicamente a érea de amacén de la empresa
SEGURFILM para poder mejorar los procesos del mismo, aplicando la metodologia
5°S (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE) y AMFE con la finalidad de
clasificar, ordenar, limpiar, etandarizar y disciplinar alos colaboradores involucrados
y reducir lostiempos de entrega, tiempos de recepcidn y control de los productos, a su
vez reducir los errores involuntarios o repetitivos de los colaboradores, asi como la

probabilidad que vuelva a ocurrir un error en los procesos de almacén.

Esto beneficiara a cliente concesionario automotor, y al cliente interno de la
empresa, mejorando la entrega rgpido de los productos, mejor flujo de inventarios,
mejor gestion de compras a los proveedores, mejoramiento del sistema software con
el que se cuenta, mejoramiento de la culturade laorganizacion y sobre todo tener mejor

posicionamiento en € mercado, entreotros problemas que se presentan.

Finalmente, este informe de investigacion posicionaraalaempresa SEGURFILM
E.I.R.L. dentro del mercado automotor como una empresa pionera en el servicio que
brinda a sus clientes concesionarios, asi como también al publico en general que

adquiere su vehiculo y desea un equipamiento automotor.



1.2. Antecedentes

Rojas y Salazar (2019) mejoraron eficientemente la administracion de almacén de
la empresa BIONET S.A., dedicada a la importacion de equipos empleando la
herramienta japonesa 5°S. Realmente la aplicacion de esta herramienta brinda mejoras
en la empresa, como €l trabajo en grupo, la lealtad de los colaboradores, la mejora
continuaen los procesosy actividades logrando asi el buen funcionamiento delamisma
organizacion. El trabajo de investigacion aplicé un método explicativo quetratade juntar
datos. Tiene un enfoque cuantitativo, y una investigacion de tipo no experimental,
seguido de un disefio transversal porque se estudia a la poblacién en undnico punto.
Paralatoma de datos setom6 un cuestionario de encuesta de diez preguntas, aplicando
el software SPSS en la version 25, mostrando el andlisis estadistico T-Student
validando los datos en un 95%. Entonces es efectiva el instrumento para la muestra de

5800, contando instrumentos, personas, equipos Mmateriales.

Losresultados muestran que con la aplicacion de la herramienta 5°S se obtiene un
incremento del 79% en el volumen de entregas de pedidos en la fecha solicitada, a
diferencia del afio anterior que se alcanzo solo e 31%, esto denota unaeficiente mejora
respecto apedidos de almacén. Otro resultado importante es que se alcanza un 65% en
reducir el espacio de almacén, discrepando del afio anterior en 50%, mostrando asi una
mejor eficiencia de gestion del area de almacén. Un tercer resultado de la aplicacion
de las 5°S es que se disminuy6é en 54% la cantidad de pedidos equivocados en
comparacion del afo anterior de 80%, concluyendo que también se realizo

eficientemente la gestion de cantidad de pedidos errados.

Finalmente, Rojas y Salazar (2019) indican que la aplicacion de la herramienta
5’S ayuda a mejoramiento de las actividades y operaciones del almacén de la empresa
BIONET S.A., lamisma que importa equipos de laboratorio, mejorando asi el control
operativo respecto alas entradas y salidas de los productos del almacén principal como
lo son las maquinas, los materiales, los instrumentos, y afianzando la cultura

organizacional en las personas.



Landeo (2019) explicacomo lafilosofiade las5°S aumento la productividad en el
area de tgjeduria de la empresa Carmelitas S.A.C. El autor redlizo € diagrama de
edtratificacion de las causas originadas, visualizando cuatro estratos por mejorar:
calidad, gestion, procesos y mantenimiento. La tesis del autor opto por una
investigacion aplicada y descriptiva, eso mejorara los distintos factores que originan la
obstaculizacidn de la empresatextil, y seré explicativa porque su mision es identificar
las causas que originan el problema. Realiza un disefio de investigacion Cuasi
experimental porque busca visualizar el momento actual de la empresay en base a su
aplicacion de laherramienta, selograramejores resultados en el proceso de produccion
de tejeduria, su alcance es longitudinal debido que afiade informacion de afios
anteriores al afio en cuestion y asi proponer los cambios en los procesos de produccion
a través de un tiempo determinado. La poblacion y la muestra en esta investigacion
coinciden y sera la medicion de la produccion de la tela jersey con licra durante los
proximos 27 dias. Los instrumentos de medicion serén: registro de produccion,
diagramade andlisis de proceso. Se solicitd emplear latécnicade hipotesis de Shapiro-
Wilk, conjuntamente con la prueba T-Student, basando los datos en el software SPSS.
Los resultados logrados en la tabla de comparacion de indices de productividad

anteriormente y posteriormente con la herramientade las 5°S crece en un 0.94%.

L os resultados obtenidos por e software SPSS de la produccion antes y después
arroja que dicha productividad crece 25% afirmando que la herramienta 5°S aplica al
proceso de tegjeduria de la empresa Carmelitas S.A.C... El software SPPS también
arroja otro dato en el que el promedio de la eficiencia de la anterioridad de la
productividad es del 82% a comparacion del después de la productividad que representa
el 92%, nuevamente afirmando que la aplicacion de la filosofia 5°S aumentala
productividad al proceso de tejeduria de la empresa Carmelitas S.A.C. Landeo (2019)
concluye que la herramienta 5°S aumenta la eficiencia en el area de tejeduria al
incrementarse de 82% a 92%. Adiciona asimismo que la herramienta 5°S logra de

manera eficaz mejorar € éreade tejeduria al pasar de 0.8381% a 1.0211%.



Ciurlizay Mullo (2019) aplican la herramientade5’S con el fin de lograr un mejor
ordenamiento en el almacén de una tienda comercial con el nombre de ‘“Maria
Fernanda”. En esta tienda comercial se visualiza un desorden del almacén de sus
productos, deficiencia en la limpieza, esto origina molestia en los clientes, por la
demora de los despachos en época escolar. Laaplicacion de la filosofia5’S vaa lograr
una mejora en la tienda en época escolar, al reducir el desorden, mejorar de manera
correcta las recepciones de los clientes, cumpliendo con los despachos adecuados,
eliminando los tiempos de espera de los clientes, obteniendo asi una mejor satisfaccion
del cliente. El informe se aplica a una investigacion historica, dado que investiga en
documentos de los Ultimos cinco afios, maneja un enfoque mixto y maneja cuatro tipos

de investigacion: descriptiva, documental, de accion, cualitativa

El diagrama para ayudar a buscar el problemaraiz y sus causas es de Ishikawa, y
el tamafo de su muestra calculandolo es de 172 personas. Se toma en cuestion un

cuestionario de dieciséis preguntas.

Se llega a la conclusion en que, en todas las preguntas, se mencionan indices altos
de errores de limpieza, organizacion y demoras. La herramienta usada es de Excel,
para mostrar los gréficos estadisticos. Se desarrollé la herramienta de 5°S en los
procesos de amacén y bodega parareducir tiempos en buscar 1os materiales e insumos
escolares, disminuyendo la suciedad del mismo. La tienda comercial logra capacitar
sobre la herramienta 5°S a los colaboradores de la misma con el objetivo de que ellos
puedan comprender los conocimientos y puedan desarrollar las actividades de manera

mas eficiente.

Seredliza un programa de limpieza y desinfeccion del almacén y de la bodega con

los lineamientos adecuados de forma organizacional entre el personal.

Con la aplicacion del diagrama de Ishikawa se identificaron las distintas causas
gue presenta la tienda comercial, como desorden, falta de limpieza, fata de
programacion de desinfeccion de las areas de almacén y bodega. Por esto sirvié mucho

realizar las encuestas para poder determinar estas causas también.



Lima (2018) afirma gque poniendo en marcha la filosofia 5°S a la empresa CFG
Investment S.A.C., logrard una eficacia y eficiencia en la administracion del almaceén.
La administracion del almacén hoy en dia se ha vuelto esencial en las empresas, pues
demanda exigencia, satisfaccion del cliente, y los procesos productivos son
primordiales en comparacion con las empresas competidoras del sector pesquero. El
descubrimiento de nuevas herramientas de trabajo ha logrado reduccion de tiempos y
costos, forzando a las empresas a innovar en sus procesos, sobre todo en almacén, si
quiere lograr ser muy competitivo. Lima (2018) aplica a la investigacion una
perspectiva cuantitativa, pues logra efectuar de forma ordenada y continuamente las
actividades planificadas. El alcance de la investigacion, define el autor es descriptivo
pues visualiza que el estudio fue determinado en relacion a la variable de la
administracion de amacén. Realizado el calculo de la muestra de una poblacidn de 200

personas que integran el almacén en sus distintas sedes, se determina 132personas.

La prueba tomada en cuestion al formato de cuestionario de evaluacion da una
confianza del 75%. El autor finaliza en varios puntos. El desarrollo de la herramienta
5°S proporciona un mejoramiento de la administracion del almacén, dado que, antes
del desarrollo se estimO el porcentaje por parte de los colaboradores un 76.52%,
posteriormente el porcentagje vario a 73.48%, obteniéndose una mejora eficiente en el

proceso.

Lafilosofia5’S es un término sencillo de entender, pero que muchas personas y
empresas no le dan la importancia, un almacén limpio y seguro nos garantiza que la
organizacion cumpla ciertosobjetivos, como, por gemplo, unrdpido mejoramiento del
ambiente de trabajo, la prevencion para que no se originen los desperdicios, producto
del desorden, la falta de higiene y limpieza, la falta de capacitacion. Minimizar las
pérdidas por falta del aseguramiento de calidad, minimizar los tiempos y reducir los
costos, con la capacitacion adecuada del personal en el &rea de almacén, generando
entre el personal un mejor clima laboral. Estandarizar las actividades dentro de almacén

y disciplinar al personal en el cumplimiento de las actividades.



Méndez (2017) el objetivo de aplicar la filosofia de 5°S contribuye en el
mejoramiento de los procesos de exportacion de mandarinas en la empresa Santa
Rosita. El autor aplica la filosofia 5°S utilizando los métodos de cada paso, logrando
de esta manera la eficiencia de sus procesos y la calidad de sus productos y mejorando
continuamente todas las areas del proceso de exportacion. El disefio de la tesis de
investigacion es no experimental, transversal y de correlacional causal. En estos casos
como la poblacion es pequefia, 50 personas, coincide con la muestra. Para recolectar
los datos se usd como cuestionario, ciertas preguntas dentro de las mismas, para la
tabulacion e interpretacion se utiliza la escala de Likert. Para la confiabilidad del
cuestionario se utiliza el modelado de Alpha de Cronbach, del cual el resultado fue de
0,80.

Los resultados de dicha investigacion nos detallan nimeros muy interesantes que
buscan la relacion entre la aplicacion de 5°S y los procesos de exportacion. Por
egjemplo, la hipotesis general obtiene un 0.876 de relacion entre las5°S y los procesos

de exportacion, por lo que se considera significativamente alta.

Entre la 1'S de clasificacion y los procesos de exportacion tienden a 0.759
considerandose una relacion muy alta. Entre la 2°'S de orden y los procesos de

exportacion tienden a 0.757 mostrandose como una relacion adecuada y alta.

La 3'S de limpieza y los procesos de exportacion tienden a 0.785 detallandose
entre si larelacion muy alta y efectiva. La4’S de control y los procesos de exportacion
indican que la relacion entre ellas es muy alta considerandose como un 0.775.
Finalmente, 1a 5°S de disciplina y los procesos de exportacion tienen conexion muy
ataindicando € resultado de 0.747.

Todos estos resultados brindan a la empresa Santa Rosita tomar mejores
decisiones en sus procesos de exportacion, como la capacitacion de su personal, orden
y clasificacion en sus procesos, limpieza en los ambientes de trabajo, control y
estandarizacion de los procesos propiamente dicho y una cultura organizacional

efectuando la disciplina dentro de la misma.



Claro (2017) laadministracién del mantenimiento de una determinada cantidad de
buses, que efectlia una ruta, en una empresa de transporte en la ciudad de Trujillo, se
aplico la metodologia AMFE, que se basa en indicadores de criticidad, se realiza un
checklist para los registros de informacion de los buses y sus elementos, asi como la
implementacion de un método de trabajo basado en e diagrama de I shikawa, logrando

la mejor disponibilidad en la cantidad de buses listos para operar.

Con este resultado se obtiene un aumento en el indicador de disponibilidad de
buses en un 19%, también se obtiene un aumento del 12% de la confianza de laempresa
de buses, minimizando los riesgos y realizando una mejora en los tiempos promedios

entre las fallas.

Los desperdicios en las operaciones de las maguinas, la perdida de tiempos o
tiempos muertos en los procesos y subprocesos, la carencia de desarrollo de
capacitaciones en los colaboradores de laempresa de buses, y el control de los equipos
de la fabrica son componentes que se tomo en cuenta para la implementacion de la
metodologia AMFE.

El estudio de un minucioso andlisis del problema, y la implementacion de
herramientas estadisticas y de diagramas como Pareto, diagrama de Ishikawa,
histogramas, y de la metodologia AMFE, se obtuvo como consecuencia favorables
datos numéricos, como el incremento del funcionamiento de las maguinas,

minimizando lostiempos muertos en un 3%, logrando los objetivos de lainvestigacion.

Finalmente, en base a los resultados que se obtiene aplicando la metodologia
AMFE, se afirmalaviabilidad de lainvestigacion, ya gue las herramientas estadisticas
y lametodologiaen si, son de caracter aplicado, tanto en los procedimientos, procesos,
actividades y operaciones, por tal motivo, se menciona que la identificacion de las
posibles fallas que se presentan en la operatividad de la flota de buses, es reducida en

tanto por ciento, y hace viable la investigacion.



1.3. Fundamentacioén cientifica

Ramos (2018) la metodologia 5°S comienza en los afios 1960 en la empresa
Toyota, en el pais asidico Japén. Esta metodologia se conceptualiza como la
eliminacién de desperdicios dentro de los procesos operativos con e fin de
perfeccionar las éreas de la empresa. Las 5°S tienen relacion con el Kaizen, por que
buscan el mejoramiento continuo dentro de las organizaciones. Las empresas e
industrias que aplican la metodologia 5°S, lo hacen porgquetiene relacién con términos
como gestion, mantenimiento productivo, 0 por mejorar sus procesos productivos,
Lamentablemente en la actualidad son pocas organizaciones que implementan la
herramienta 5°S. La mision de la filosofia 5°S es aproximar a toda una organizacion,
gue van desde los productos, las actividades operacionales, e talento humano, los
procesos, los clientes, para reducir desperdicios, reducir costos, mantener la limpieza
en cada &rea, asi lograr mejor calidad en el producto, en el servicio, y las personas

logren ser eficientes.

Lopez (2013) en la gestion de ailmacén, el inventario se constituye de productos
primordiales para su comercializacion o parauso como insumos dentro de los procesos.
Define también dostipos de almacenes. El almacén cadtico, debido a que losproductos
Se encuentran en algun sitio de referencia, que uno puede llegar a conseguirlo, es un
almaceén desorganizado. En cambio, el almacén ordenado es la caracteristicade que los
productos se encuentran en lugar facil de reconocer, con su etiquetado, y ubicaciéon
especifica

Fuentes (2018) define alafilosofia5’S, como una herramienta que interactia con
los colaboradores de la empresa, en las éreas correspondiente de la empresa con el
objetivo de mantener limpieza, seguridad, orden. Con esta filosofia se logra ocuparse
de problemas que se generan en las empresas, en las oficinas, almacenes, planta de
produccion, &rea de ventas, que inclusive puede tomarse hasta la vida de un ser

humano.

Rimachi (2017) explica que las 5°S, representan las fases de un mejoramiento

continuo, cada S representa en la filosofia lo siguiente: Seiri, significa clasificar los



productos de los que son necesarios e innecesarios. Seiton, significa ordenar y ubicar
correctamente los productos que son necesarios. Seiso, significa mantener limpio las
areas y ambientes del trabajo, manteniendo asi los productos en buen estado. Seiketsu,
significa estandarizar la forma de trabajo dentro del almacén o &reas de trabajo. Por
ultimo, Shitsuke, significa disciplinar y generar habitos en los colaboradores de la
empresa. Dentro de sus principales objetivos tenemos. aumento de productividad,
mejoramiento continuo de la calidad, cero desperdicios, escasez de insatisfaccion del
cliente final. Aplicar las 5°S perfecciona la calidad de trabajo y de la persona,
disminucion de gastos energéticos y del tiempo, minimiza los indices de riesgos de
accidentes e incidentes de trabajos, existe mejor calidad en los procesos y en el

producto y armoniza y mejora la cultura detrabajo en equipo.

Alarcon (2019) manifiesta que el termino almacén es aguel lugar donde se
depositan los productos, mercaderias, materia prima e insumos, y que en ocasiones
puede ser un punto de venta. Otra definicion més clara es cuando menciona que
almaceén es un espacio marcado dentro de la empresa, que puede estar 0 no cerrado,
por giemplo: almacén de arena, piedras, hormigon, o cerrados completamente como un
contenedor, una camara frigorifica. Dentro del mismo término almacén, surge otro que
es el amacenaje, y explica la diferencia entre ellos, ailmacén es el lugar dentro de la
empresa, el almacenaje es el conjunto de actividades que se tienen que almacenar y
cuidar del stock. Por dltimo, menciona que la gestion de almacenes es el proceso
operativo desde larecepcion de materia prima, mercaderiae insumos, almacenamiento,

despacho alos clientes 0 entre amacenes, y la gestion de informacidn e inventarios.

Flores (2018) lafilosofia 5°S se conceptualiza como orden y limpieza del sitio de
trabajo dentro de la organizacion. Esta filosofia comprende 5 términos que empiezan
con S, tales como Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, en ese orden representan,
clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. Dentro de su funcionalidad de
las 5°S esta la reduccion de suciedad o elementos obsoletos, buscando la flexibilidad
del érea de trabgjo. La primera S se encargara de clasificar €l producto segin sea

necesario o innecesario. La segunda S se encargara de ordenar € producto, dado en el

momento gue lo requiera sea facil de ubicar y localizar. Latercera S se encargara de

determinar la limpieza del lugar de trabajo, eliminando desperdicios. La cuarta S se
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encarga de aplicar la estandarizacion de la clasificacion, orden y limpieza, con el
objetivo que no vuelvan aparecer los errores, por Ultimo, la quinta S es respetar las
ordenes dadas, y la disciplina dentro de la organizacion.

Flores (2018) las 5S se puede utilizar a momento de reducir tiempo,
aprovechando lostiempos méximos. Las5 S esde utilidad al momento deimplementar
gestion de calidad en la cadena de valor o suministro. Por Ultimo, la 5°S se puede
aplicar en la vida personal, oficinas, almacenes, viviendas, produccion, talleres de
manufactura. Flores (2018) menciona que el termino almacén refiere al sitioo lugar
establecido para almacenar los recursos y materiales primarios, productos terminados,
bajo un control adecuado, que serén requeridos a momento en el que el cliente lo
solicite, el almacén tiene elementos adecuados, que generan valor agregado.Asimismo,
explica que, dentro de un almaceén, deben cumplirse los siguientes principios. Primero,
aprovechamiento del espacio del almacén, Segundo, reducir la maniobra de los
productos, Tercero, control flexible al producto en si, Cuarto, gestionoptima del

sistema de almacenaje.

Flores (2018) define de otra manera el termino amacén, como un soporte
fundamental dentro de la organizacion, sobre todo industrial. Promueve elementos y
herramientas fisicas y de caracter funcional, agregando valor al producto, a proceso,
a cliente final. La palabra gestion de almacén tiene objetivos primordiales como la
mayor eficienciadel areade trabajo, aseguramiento eficaz de la materia prima de forma
continua, a buen ritmo, sin retrasos, desde larecepcion de la mercaderia hasta su punto

final de entrega en los menores tiempos posibles.

Para complementar el andlisis de 5°S es importante evaluar con puntuaciones cada
proceso de almacén, para evaluar y tener una mayor certeza del estado en que se
encuentra la actividad. Implementar auditorias para corroborar la aplicacion de la

herramienta5°'S.

Alvarez (2017) mencionaque lametodologia AM FE es una evaluacion que permite
identificar las maneras de fallas en los procesos, productos, procedimientos, originados
por baja eficacia en los procesos como tal. Los objetivos que se busca lograr con la
metodologia AMFE dentro de una organizacion se basa en identificar y evaluar las

fallas muy potentes que se originan en |os procesos.
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Alvarez (2017) también menciona que consta de determinar los efectos que logran
estas fallas en los procesos. Asimismo, setratade eliminar los eventos u oportunidades
de que sevuelvaarepetir unanuevafalla potencial enlos procesos, productos, servicios
o0 actividades. La metodologia AMFE tiene como primera caracteristica la prevencion,
porque busca que no se ocurra nuevamente uno o varios fallos en los procesos,
productos, operaciones. Otra caracteristica de la metodologia AMFE eslapriorizacion,
en ella menciona que se anteponen las acciones vitales para anticipar los problemas
aplicando con ello los criterios para minimizar los conflictos generados entre las

operaciones con los efectos contraproducentes.

Alvarez (2017) la aplicacion de la metodologia AMFE se realizd con un equipo
solidario y en conjunto, que se basan en el comun de todas las areas de la empresa,
deben ser equipos de trabajo multidisciplinarios para resolver las disyuntivas desde
cualquier punto de vista. Por consiguiente, la metodologia AMFE se considera un
método de andlisis y estandarizado que detectay eliminalas anomalias o problemas de
forma general y especifica. La implementacion de esta metodologia trae consigo
beneficios paralaempresay mejoras en los procesos, productosy operaciones. Mejora
el indice de satisfaccion del cliente a entregar rapido el producto o servicio, generauna
mejor comunicacion y trabajo en equipo dentro de los colaboradores, brinda una mejor

perspectivadel analisis de los productos y servicios que se brinda.

Documentatodalainformacion desde laentrada hastala salida de los productos de
almaceén. Mejoray asegura la calidad de los procesos, productosy servicios dentro de
laempresa. Lametodologia AMFE tienen distintostipos, por producto, por proceso. El
AMFE por procesos es utilizada como una herramienta de L ean Manufacturing parala
optimizacion antes del paso alas operaciones. Es aplicable como el método de analizar
las causas y efectos potenciales de un proceso en especifico. Por tal motivo se analizan
las posibles fallas que pueden incurrir en el proceso, hay que tener en cuenta que €l

AMFE no depende de si mismo, sino, del procesoy la calidad del mismo.

Alvarez (2017) finalmente, la utilizacion de la metodologia AM FE debe tener una
sincronizacion durante el proceso amejorar, esto impactaraen la satisfaccion del cliente

final de laempresay del areaa mejorar.
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2. Justificacion delainvestigacion

Los procesos de un amacén dentro de una empresa sean pequefia, mediana o
grande son muy importantes, porque ali se ve reflejado € dinero en materia prima,
mercaderia, insumos, maguinas, entre otros.

Por tal motivo aplicar una metodologia que ayude a ordenar, clasificar, limpiar,
dentro delaempresa SEGURFILM E.I.R.L. mejoralos procesos operativos, conel fin
de tener un despacho mas eficiente, un control de inventarios més preciso, una mejor
distribucion de los productos en el érea determinada, una mejor evaluacion de los
productos necesarios de los innecesarios, el mejoramiento de la gestién de
requerimientos de productos hacia almaceén.

Lainvestigacion tiene como objetivo primordial, mejorar los procesos del almaceén
de la empresa SEGURFILM E.I.R.L. aplicando la metodologia5°S y AMFE, ya que
se describe los pasos de la aplicacion, logrando eliminar los desperdicios, clasificar los

productos, mejor distribucion del &rea de trabajo.

Laaplicacion de las metodologias 5°S y AMFE tienen mucho beneficio tanto para
el personal como paralaempresa SEGURFILM E.I.R.L. relacionandolos detal manera
gue puedan aumentar la productividad en los despachos, y satisfaccion del cliente al
reducirlas demoras. La empresa no cuenta con ningun plan de trabajo en el area de
almaceén, por tal motivo es que se desarrollara la mejora, ademas queda registrado en

los documentos de la empresa.

Otra gran preocupacion es que la empresa no maneja correctamente su
administracion de inventarios de los productos, con la utilizacion de la metodologia de
la5’Sy el AMFE se lograunamejor gestion de la informacién de los inventarios de los
productos, insumos, mercaderia, brindando en el menor tiempo la informacién al area

de contabilidad de la empresa.

Metodologicamente la5’S permite clasificar, ordenar y limpiar aquellos productos
gue ya no son necesarios tenerlos dentro de almacén, porgue generan un costo de

almacenamiento que seve afectado en las cuentas contables de la misma organizacion.
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Los colaboradores del amacén de la empresa SEGURFILM E.I.R.L. estan
relacionados con la metodologia 5°S y el AMFE debido a que, se muestra un mejor

ambiente de trabajo, una cultura y familiarizacion con la aplicacion.

El ambiente de trabajo se encuentra de forma ordenada, limpia, clasificada, asi se
evitan los accidentes de trabgjo, y se compromete a los colaboradores a cumplir, tan

metodologia.

Esta aplicacion también tiene como objetivo el demostrar quela5'Sy el AMFE
tienen un impacto favorable en la gestion de almacén de la empresa SEGURFILM
E.l.R.L. generando asi la estandarizacion de los procesos y procedimientos y seré
corroborado por la gerencia de la organizacion.

La estandarizacion es parte importante también de esta metodologia 5°S, porque
se logra que cualquier colaborador que pase a amacén, seguira los mismos
procedimientos que se realizan una vez aplicada la metodologia. Para ello debe
lograrse un orden en todo momento, asi el colaborador se sentira a gusto en el nuevo
puesto detrabajo.

La disciplina es otro paso muy importante dentro de la metodologia 5°S, en ella
se convierte un habito de trabajo las operaciones de cada proceso para el colaborador,
asimismo desarrolla una cultura organizacional que estimula al colaborador a que

desarrolle sus labores dentro de amacén sin tener preocupaciones.

A nivel de mercado nacional, laempresa SEGURFILM E.I.R.L. con lamejorade
los procesos de almaceén, podra demostrar y satisfacer a sus clientes concesionarios,
entregando de manera rapida y eficiente. Podra entregar los productos o servicios de
mejor calidad.

También el érea contable de la empresa SEGURFILM E.I.R.L. se beneficiara al
tener una mayor informacién veraz y contundente de los inventarios valorizados de los
productos, la informacion de entrada y salidas, la informacidn sobre el control de las
compras, y adicionalmente podra cruzar informacion con € érea de ventas, detectando

si algun producto que fue despachado no se encuentraregistrado en sus ventas.
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3. Problema General

¢Coémo las metodologias 5°S y AMFE mejoran los procesos del almacén de la
empresa SEGURFILM E.I.R.L. enLima- 2020?

Problema Especifico

¢Cémo las metodologias 5°'S y AMFE mejoran el proceso de las entradas del
almaceén de la empresa SEGURFILM E.I.R.L. en Lima- 20207?

¢Como las metodologias 5'S y AMFE mejoran el proceso de las salidas del
almaceén de laempresa SEGURFILM E.I.R.L. enLima - 20207?

¢Como las metodologias 5°S y AMFE mejoran el control del inventario del
almaceén de laempresa SEGURFILM E.I.R.L. en Lima- 20207
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4. Conceptuacion delasvariables

Tablal

Matriz de operacionalizacion de variables

METODOLOGIAS 5°S, AMFE Y PROCESOS DE ALMACEN DE LA
EMPRESA SEGURFILM E.I.R.L. EN LIMA - 2020

Variable Definicion conceptual Definicion Operacional Dimensiones Escala de medicion
o Aplica / No
Clasificacion y Orden .
Aplica
Limpieza .
o P Aplica / No
Es la eliminacién de Son correcciones del .
o Aplica
V. desperdicios y fallas dentro Estandarizacion

Independiente
Metodologias
5S y AMFE

V. Dependiente
Procesos de
almacén

de los procesos operativos
con el fin de perfeccionar
las areas de la empresa.
(Ramos, 2018)

Es el sitio o lugar para
almacenar los recursos y
materia prima, productos
terminados, bajo un control
adecuado, gue seran
requeridos al momento en
el que cliente lo solicite.

(Flores 2018)

area de trabajo, asi
como el orden, la
clasificacion 'y la
limpieza y evitar la
ocurrencia de fallas

potenciales.

Son actividades de

almacén para mantener

adecuadamente los
productos, materia
prima, insumos,
magquinas y

herramientas

Disciplinas

Fallas

Entradas de productos

Salida de productos

Control de inventarios

Aplica / No
Aplica

Aplica / No

Aplica

Intervalo de
tiempos

Intervalo de
tiempos

Intervalo de

envié por dia

Nota. Elaboracién propia
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5. Objetivos
Objetivo General

Determinar cdmo las metodologias 5°'S y A M F E mejoran los procesos del
almacén de laempresa SEGURFILM E.I.R.L. en Lima— 2020.

Objetivo Especifico

Determinar como las metodologias 5°'S y AMFE mejoran el proceso de las
entradas del almacén de laempresa SEGURFILM E.I.R.L. enLima— 2020.

Determinar como las metodologias 5°S y AMFE mejoran el proceso de las salidas
del almacén de la empresa SEGURFILM E.I.R.L. en Lima— 2020.

Determinar como las metodologias 5°Sy AMFE mejoran el control del
inventario del almacéndelaempresa SEGURFILM E.I.R.L. en Lima— 2020.
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II. METODOLOGIA DELA INVESTIGACION

2.1. Tipo deestudio

Flores (2018) segun la finalidad del estudio, se emplea el tipo aplicado, porque
busca solucionar problemas existentes através de una serie de pasos de la metodologia
5’S, asimismo se logra poner en practica la mejora en los procesos de almacén, como

también la mejora en el area del almacén.

2.2. Disefio de investigacion

Flores (2018) el disefio de la investigacion es de manera cuasi experimental, esto

significa que tiene un antes y un después del problema y su solucion.

2.3. Méodo deinvestigacion

Fuente (2017) la aplicacion del informe es descriptiva, porque efectua la
descripcion de la situacion actual de la empresa, ejecutando las mediciones de las

dimensiones de los procesos de almaceén.

Rojas y Salazar (2019) el método que se aplica a la investigacion es explicativa,
esto significaque su objetivo eslarecoleccion de informacion de lasituacion tal y cual
es la empresa, sus procesos en almaceén, logrando la evaluacion de la situacion real y

actual de la misma.

Flores (2018) el disefio también esdetipo longitudinal, significaque se ejecutaran
actividades u operaciones, y que las variables dependiente e independiente serén
medidos en un tiempo prolongado, reportandose de manera Unica, conforme esto se

desarrolle la investigacion.

La aplicacion considera un enfoque cuantitativo, debido a que, usara informacion
oportuna en base a los tiempos de demora de cada despacho o entrega de mercaderia,
tiempos de llenado de informacion en el sistema software, tiempo de desplazamiento
para encontrar un producto, tiempo en gue demora el proveedor en entregar una

solicitud.
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[11. METODOLOGIA DE LA SOLUCION DEL PROBLEMA

3.1 Situacién dela empresa actual

Laempresa SEGURFILM E.I.R.L. forma parte del grupo SEGURFILM, se dedica
a servicio de instalacion de l&minas de seguridad y accesorios para vehiculos
automotriz, fundado desde & afio 2000 por su gerente general Francisco Romero
Rodriguez junto con sus hermanos. La empresa a lo largo de su trayectoria ha ganado
confianza con los grandes concesionarios de vehiculos en el Per(, tales como: Honda
del Pert, Grupo Pana, Gildemeister, Toyota del Pert, Lima autos Kia, entre otros,
brindandole servicios y calidad en la venta y post venta.
Figural
Logo empresa SEGURFILM

Nota. Empresa SEGURFILM

La empresa tiene la misién de brindar a sus clientes soluciones integradas en
seguridad y confort automotriz, ofreciendo productosy servicios de excelente calidad,

con el prestigio de las marcas con las que trabajan.

La empresa tiene la vision al 2025 de tener posicion del 95% del mercado
automotriz, con colaboradores con un alto compromiso, con una capacitacion continua
del personal, brindandole productos innovadores de alta tecnologia y una mejora en €l

servicio de post venta.

Laempresa cuenta con el siguiente organigrama por funcionalidad, que se detalla

en lafigura2 gue veremos a continuacion:
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Figura 2
Organigrama de la empresa SEGURFILM
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Nota. Elaboracion propia

La empresa cuenta con una serie de proveedores que suministran al almaceén los
productos, entre ellos esta la empresa importadora de laminas de seguridad, Grupo
SGF S.A.C., que le vende €l principal material de SEGURFILM. A continuacion, se

detallan en latabla a los principales proveedores.

Tabla 2
Detalle de proveedoresy productos

Proveedores Productos

= Laminas de seguridad, laminas de
'Ogﬁg arquitectura, ldminas de control solar.

Productos de equipamiento minero,

@ ‘ = faros neblineros, alarmas de retroceso.
E Productos quimicos, aerosoles.
RENACIENTE Cuero automotriz, vinil en tacto cuero,
telas.
NACIONAL Insumos quimicos, de limpieza, de

seguridad industrial.

Nota. Elaboracién propia
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El &readel almacén de laempresa SEGURFILM, se encuentraenun segundo piso,
guetiene una entrada principal que colinda con la avenida Tomas Marsano. Se detalla
enlafigura3 e layout de amacén de la situacion actual.

Alli se refleja que las familias de productos estan integradas uno con otros, por
més que se identifique, al momento de buscar un producto toma untiempo ineficiente.
Figura 3
Layout del almacén

TAPICERITIA EN CUERO

PAPELEFIA

PERNERIA

LANTNAS DE
SEGURIDATY

O©

BOBIRA E
ESPLINA PARAISO

SOTMOLTENSE

SEGUROS DE AROS, FAROS, ESPEIOS, ACCESORIOS

PUEERTA AMTIGRAVILL A E INSUMNMOS
ENMNTRADA

Nota. Elaboracion propia

Complementamos con una herramienta de mejorade proceso como es el diagrama
de Ishikawa para detectar las causas que originan el problema principal en los procesos
de almacén, como problemas en las entradas de los productos, problemas en las salidas

0 despachos, problemas en el control del producto y de la informacion del almacén.

A continuacion, se detalla la siguiente figura N.° 4, Diagrama de Ishikawa sobre

las causas originarias.
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Figura4

Diagrama de I shikawa
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Nota. Elaboracion propia

Analizado el diagrama de causa y efecto, las principales causas que origina el
problemaen el almacén se encuentralademoraen las entregas del producto, lademora
en la busqueda del producto, la demora en la recepcion del producto, la falta de
compromiso y la falta de capacitacion, esto asociado a factor tiempo y al recurso

humano.

Este desorden o falla refiere a un desconocimiento del personal del producto que
se encuentra ubicado en el almacén, ademas del no haber una gestion de tiempos
estandares en las operaciones de despacho, de acopio, de la busqueda un producto,

accesorio, maguina o herramienta entre otros insumos.

Se detalla en latabla N°3, los hechos y/o eventos del problema principalasociado,
dada las percepciones y opiniones de los colaboradores, entre técnicos operarios,

administrativos, ventas y gerencia, mediante entrevistas que se hizo a cada uno.

Luego de la tabla N°3, se mostrara una matriz de correlacion para mostrar las
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frecuencias o cantidades entre si, logrando con €ello elaborar el diagrama de Pareto.
Tabla 3

Detalle causas del problema

item Eventos o Causas del problema

Falta de capacitacion

Falta de compromiso
Desmotivacion

Mala recepcion del producto
Carenciade orden y limpieza

Mal despacho del producto
Procedimientos no establecidos
Pocay bajailuminacion

Carencia de espacio

Mala distribucién de los productos
Inexistencia de sistema informatico
Inexistencia de barralectora
Carencia de maquinas

Demora en entrega de productos
Demora en recepcion de productos
Demora en busgueda de productos
Retraso en entrega del proveedor
Falta stock por abastecer

Poca comunicacién con proveedor

w0 1 0OZ2=rr XN —IO MMM WX

Nota. Elaboracion propia

De acuerdo con la observacion y el levantamiento de informacion y los eventos
sucedidos del areadel almacén de laempresa SEGURFILM, se muestra latabla N°04
gue muestra la matriz de correlacion entre las causas del problema, determinando el
puntaje de cada uno, para gue luego sea utilizada en el diagrama de Pareto, en ella se
dan los lineamientos de cruce de informacion entre los eventos.

Dicha matriz tiene como leyenda los siguientes datos: (0) significa ninguna
relacion, (1) significa buena relacion, (2) excelente relacion. Con ello se establecera

un mejor control de informacion de las causas obtenidas en el problema que afecta al
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amacén de laempresa SEGURFILM.
Figura5

Matriz de correlacion
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Nota. Elaboracion propia

Dada los resultados de las frecuencias obtenidas de la figura N°4, se redliza la
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Eventos ordenados por frecuencia

tabla acumulada de frecuencia para luego realizar el diagrama de Pareto.
Tabla 4



Causas Eventoso Frecuencia

frecuencias acumulada
N 17 10.90%
P 17 21.79%
E 16 32.05%
F 14 41.03%
D 11 48.08%
J 11 55.13%
(@] 11 62.18%
C 8 67.31%
G 7 71.79%
A 6 75.64%
H 6 79.49%
Q 6 83.33%
R 6 87.18%
| 5 90.38%
K 4 92.95%
B 3 94.87%
M 3 96.79%
S 3 98.72%
L 2 100.00%

Nota. Elaboracion propia

La figura N%, representa el diagrama de Pareto y nos menciona que el 79.40%
indica que las once primeras causas se centran en el problema a solucionar. Y estan
orientadas a la mala gestion del orden, clasificacion, limpieza que en otras palabras
son las 3 primeras S, Seiri, Seiton, Seiso, por ello se aplican en el informe de
suficienciacomo unade las herramientas de Lean Manufacturing, lametodologia5’S.
Figura 6
Diagrama de Pareto

Nota. Elaboracion propia
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Situacion inicial del problema de las entradas de productos

Para el proceso de las entradas de los productos a almacén se hace un diagrama
analitico del proceso (DAP), para mencionar las actividades, y el tiempo que le toma
cada uno pararedizarlo. Estainterpretacion del DAP de las entradas del producto al
almaceén, nos permite identificar el indicador, € cual es el tiempo. En conclusion, la
aplicacion de estas herramientas como lametodologia 5°S y AMFE, podremos reducir
tiempos, analizar operaciones repetitivas.

Segun se puede apreciar en lasiguiente figura N°7, muestra el tiempo que demora
cadaactividad y el tiempo total del proceso delas entradas, antes de laimplementacion
de las herramientas como 5'S y AMFE. Esto nos interpreta una idea, del porque se

guiere una mejora continua en el proceso de entrada de almacen.
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Figura7

DAP por entradas de productos

DAP: PROCESO DE LAS ENTRADAS DEL PRODUCTO
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Nota. Elaboracion propia
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Segun la figura N°7, el tiempo total empleado para la recepcion de productos,
herramientas 0 equipos al almacén es de cuarentay ocho (48) minutos. Las actividades

gue méas hay demora en tiempos son, que €l proveedor aliste y entregue el producto.

Como vemos en la figuraN©8, el cuadro detoma de tiempos de la situacion inicial.

Figura 8

Toma de tiempos de entrada de productos en la situacién inicial

[SEGL/IRT ;
—IL N7

REPORTE DE TIEMPOZ DE RECEPCION DE MERCADERIA, HERRAMIENTAS ¥ MATERIALES MENSUALMENTE

LEVENDA _ _ FEERERE: _ MARZOD _.&.ERIL
SEML SEMZ SEM3 SEM4 SEM1 SEMZ SEM3 SEM4A SEM1 SEMZ SEM3 SEM4

REC1 42 4E 45 4B 49 51 43 47 43 4g 32 48
RECZ 48 4E Si 47 49 45 47 48 48 46 48 47
REC3 47 4E 48 48 52 47 44 47 46 45 31 45
REC4 48 46 42 47 48 48 45 4B 47 S0 S0 47
RECS 47 48 49 47 47 4B 48 48 46 48 47 48
RECE 48 50 46 50 51 48 47 4B 48 48 4B 47
RECY 42 48 42 47 48 4B 44 47 48 4g 48 47
RECE 50 48 50 4B 47 4B 48 4B 48 46 48 S0

Nota. Elaboracion propia
Situacion inicial del problema de las salidas del producto

Para el proceso de las salidas de los productos del almacén se hace un diagrama
analitico del proceso (DAP), de igual manera, para mencionar las actividades, y el
tiempo que le toma cada uno pararealizarlo. Segun se puede apreciar en la siguiente
figura N9, muestra el tiempo que demora cada actividad y el tiempo total del proceso
delassalidas.
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Figura9
DAP por salidas del producto

OAF: PROCESODE LAS SALIDAS DEL PRODUCTO
SIMBOLO TEMEC
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Nota. Elaboracion Propia

Egtainterpretacion del DAP de las salidas del producto del almacén, nos permite
identificar el indicador, €l cual esel tiempo. Ta cual, laaplicacion delas herramientas

como la metodologia 5°S y AMFE, podremos reducir tiempos, analizar operaciones
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repetitivas, analizar demoras en las actividades.

Segun lafigura9, el tiempo total empleado paralasalida de cada orden de pedido
por productos, herramientas o equipos al almacén es de doce (12) minutos. Aqui los
tiempos son minimos, pero cuando una personaingresa por primeravez aamacen, le
toma tiempo, como la blsqueda de un producto, € desconocimiento del mismo
producto, eso en base a la carencia de capacitaciones o0 no encuentran el perfil del

trabajador.

Como vemos en lafigura 10, el cuadro detomade tiempos de lasituacion inicial.

Figura 10

Toma de tiempos de salida de productos en la situacion inicial

SEGUR-
=L\

REPORTE DE TIEMPOS DE DESPACHO DE MERCADERLA, HERRAMIENTAS ¥ MATERIALES MENSUALMENTE

FEBRERD MARZO ABRIL
v SEM1 SCMAZ | SEM3 | SERAD | SERMAD | SEM2 | SEM3 | SEM4 | SEMI | SEM2 | SEM3 | S[MA
DLSP 7 8 7 8 7 7 7 & 5 ] 7 B
DLSR2 7 B q ] g g 6 7 ] 7 7 B
[HAE i i i q i i g & 7 ] 7 fi
DLSRY g 7 q ] g g 6 7 7 ] 7 B
DLSPS 7 g i q ! ] 7 & b 7 E B
DLSPE L 1 i i 9 ] 7 & ] g E 7
DLSET ] 7 9 9 ] ] 7 fi 7 7 E B
DLSPE g i i ] L g 7 & ] 7 E B

Meta: Los tiempos estdn expresadn en minutos

Nota. Elaboracion propia
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Situacion inicial del problema de control deinventarios

Para detectar la causa raiz del problema del control de los inventarios,

emplearemos la herramienta del 5W1H o llamado e 5 Porqués, una metodologia

basada en realizar las preguntas correspondientes, para indagar sobre la relacion de

causay efecto que generaun problemaen laempresa. A continuacion, en lafigurall,

se muestrala aplicacion de la herramienta.

Figurall

Herramienta 5W1H aplicado al control deinventarios

HERRAMIENTA 5W1H - IDENTIFICACION CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
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inventarios

Porque de esa manera
se mejorard el control
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Jefe de Logistica

En el areade
almacén de la
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Jefe de Logistica
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Meses de Julio y
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Nota. Elaboracion propia

Como se pudo apreciar en la figura anterior, esto nhos muestra las causas que

originan que no se desarrolle un control deinventarios eficiente, debido ainterrogantes

gue se detallan, como € qué, el por qué, e quién, el donde, el cuando y el como. A

partir del desarrollo del 5W1H, se mostrara la mejora continua que se tiene que

realizar. Como vemos en lafigura 12, e cuadro de envios de losreportes de entrada 'y

salidade la situacion inicial.
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Figura 12

Reporte de entrada y salida de productos para e control de inventario
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=)
Lo

Nota: Elaboracion propia

Imagenes de la Situacién Actual del almacén dela empresa SEGURFILM, antesdela
implementacién de la metodologia5’'Sy AMFE.

Figura 13
Antes del orden y limpieza

Nota. Empresa SEGURFILM
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Figura 14
Antes del orden y clasificacion

Nota. Empresa SEGURFILM

3.2. Propuestademejora

La metodologia AMFE nos permite identificar las posibles fallas de un producto,
un proceso, una actividad, a partir de una probabilidad de que el suceso ocurray el
efecto que ocasionaria. Cada AMFE del proceso de entradas, salidas, y control de los
productos, debe asegurar la maxima atencion a cada paso del proceso. El tiempo en la
aplicacion del AMFE esde vital importancia, puesto que debe darse la accion antes de
lafallay no después de la misma.

En primer lugar, se habla de la severidad (S), segun Cabrejos (2017) menciona
gue es el valor que mas efecto se da para un modo de falla potencial. El rango que se
consideraestaen loslimitesdel 1 al 10, donde 10 es el mas grave o severo. En segundo
lugar, se habla de la ocurrencia (O), segun Cabrejos (2017) explica que es la
probabilidad que se dé unafalla de alguna causa en especifico. Se encuentran entre los
limitesdel 1 al 10, asimismo Cabrejos (2017) detalla que la probabilidad del fallo esta
en los limites donde la puntuacion es (5-6).

En tercer lugar, se habla de la deteccion (D), finalmente Cabrejos (2017) detalla
gue es €l rango que estd muy bien relacionado d control de la deteccidn, se debe
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aceptar que la falla ocurre y se tome de inmediato una accion y una evaluacion de la

probabilidad de la deteccion y de los controles del proceso. Los limites de puntuacion

vandel 1 a 10. Laaplicacion de la metodologia del AMFE esta basada en una mejora

del proceso, siguiendo los plazos y tiempos establecidos. Puede verse la siguiente

figura 15.

Figura 15

Cronograma de gjecucion de las fases de la metodologia AMFE

CRONOGRAMA DE METODOLOGIA AMFE
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Nota. Elaboracion propia




Paratal detalle, en lafigura N°16 se muestrael AMFE del proceso de entradas del producto
al almacén, que es el primer problema secundario del informe.

Figura 16
Elaboracién de AMFE de entradas de producto

Analisis de Modo y Efecto de la Falla - AMEF
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Nota. Elaboracion Propia.

35




Como se puede apreciar en la figura 16, aplicando la metodologia AMFE a la
entrada de productos, €l indice de prioridad de riesgo NPR antes de su aplicacion tiene
datos muy altos en cada actividad del proceso.

Queda detallado que en la actividad donde el proveedor entrega el producto, €l
NPR es de 112 que representa el 35% del total, mientras que, en la actividad de la
verificacion del almacén de la calidad del producto, el NPR es de 160 que representa
el 50% déel total, finalmente en la Ultima actividad donde almacén ubica y repone los
productos, el NPR es de 40 que representa el 12.5% del total.

Para esas y las otras actividades se aplica una mejora continua y la metodologia
AMFE, con lafinalidad de bajar los indices de prioridad de riesgo, realizandopreguntas
al area de almaceén, para redizar las acciones recomendadas, y luego de ellassean
implementadas y aplicadas.

Como vemos en la figura 16, los indices de prioridad de riesgo NPR, estdn como
siguen en disminucion a la situacion inicial. Para la actividad de entrega del producto
del proveedor hacia nosotros, el NPR esde 8, porque se recomendo gestion de tiempos
y se aplicd reuniones via zoom por un lapso de 40 minutos con el proveedor para €l
acopio de productos, esto representa el 2.5% del total.

En lafigura 16, también se observa que la actividad de la verificacion de calidad
al recibir el producto, disminuye el NPR en 8, por que se recomendo verificar laficha
técnicay aplicarlo de inmediato, esto representa € 2.5% del total.

Lo mismo con laultimaactividad de ubicacion y reposicion en el almaceén, el NPR
esde 1. A ello selerecomendd un plan de capacitacion y ejecutarlo las reuniones cada
tres dias, esto representa el 0.0313% del total.

La metodologia AMFE nos previene de que ocurran fallas a futuro, como en este
proceso de las entradas de producto, €l indice de prioridad de riesgo NPR, disminuyo
notablemente en cada actividad, por ejemplo, en la tercera actividad fue de 35% a
2.5%, en la cuarta actividad fue de 50% a 2.5%, y en la Ultima actividad fue de 12.5%
a 0.025%, mencionando que se encuentra en una baja severidad, una ocurrencia baja

y la calidad se considera notablemente.
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En lasiguiente figura 17, se muestrael AMFE de las salidas de los productos del almacén,
como otro de los problemas secundarios que afecta a la empresa.
Figura 17
Elaboracién de AMFE de salidas de productos
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Nota. Elaboracion propia
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De igual manera se puede apreciar en la figura 17, aplicando la metodologia
AMFE a la salida de productos, el indice de prioridad de riesgo NPR antes de su
aplicacion tiene datos muy altos en cada actividad del proceso.

La segunda actividad del proceso que es la verificacion de stock por parte del
almacenero, € NPR es de 108 que representa el 32% del total, mientras que en la
actividad de la verificacion del producto a salir representa de igual forma el 32% del
total.

Para esas y las otras actividades se aplica una mejora continua y la metodologia
AMFE, con la finalidad de bajar los indices de prioridad de riesgo, realizando
preguntas a area de amacén, pararealizar las acciones recomendadas, y luego de ellas
sean implementadas y aplicadas.

Como vemos en la figura 17, los indices de prioridad de riesgo NPR, estan como
siguen en disminucion a la situacion inicial. Para la actividad de la verificacion del
stock del producto, el NPR esde 2, porque se recomendo un programa de pedidosy se
aplico semanalmente y quincenalmente, esto representa el 0.60% del total.

Enlafigural7, también se observaquelaactividad delaverificacion del producto
al despacharlo, disminuye el NPR en 2, por que se recomendo formatos de control al
50% y aplicarlo diariamente, esto representa el 0.60% del total.

Lo mismo con la actividad de ubicacion del producto, el NPResde2. A ello sele
recomendd una capacitacion de 5°S sobre todo clasificacion y orden y se gjecuta cada
4 dias via zoom, esto representa el 0.60% del total.

La metodologia AMFE nos previene de que ocurran fallas a futuro, como en este
proceso de las salidas de producto, € indice de prioridad de riesgo NPR, disminuyo
notablemente en cada actividad, por gemplo, en la tercera actividad fue de 32% a
0.60%, en la cuarta actividad fue de 32% a 0.60%, y en la quinta actividad fue de 32%
a 0.60%, mencionando que se encuentra en una baja severidad, una ocurrencia baja'y

la calidad se considera notablemente.
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APLICACION DE LA METODOLOGIA 5'S

Para entender la metodologia 5°S dentro de la empresa SEGURFILM se realizd
un cuestionario de preguntas a los colaboradores del almacén como al de ventas,
porqgue tienen mucha interaccion entre las dos éreas diariamente. Aquellas preguntas

se detallan como siguen:

- ¢Considera que el almacén es un area fundamental en la empresa?

- ¢Considera que €l orden y la limpieza son principios basicos en el almacén?

- ¢Qué opinade los colaboradores que manejan el almacén, se le tienen
confianza con el trabajo?

- ¢Como evallia el desempefio de los colaboradores al momento del despacho?

- ¢Lasdemoras en los despachos, se debe a una mala gestion del almacén?

- ¢Como considera la informacion de la gestion de inventarios dentro del
almacén?

- ¢Considera que los productos en ailmacén, deberian estar etiquetados?

- ¢Considera que €l ailmacén tiene los productos requeridos en stock?

- ¢Cree que & almacén cuenta con |os recursos necesarios?

- ¢Tieneconocimiento dela metodologia5’S?

Se realiza este cuestionario con el fin de captar si el personal tiene conocimiento
de la metodologia 5°S, y evaluar las preguntas para concluir si almacén lleva una
gestion correcta actualmente.

Dentro de la empresa SEGURFILM en el &rea de ailmacén se presentan muchas
situaciones que hacen sus procesos sean de baja eficiencia tanto en ellos como en los
colaboradores del mismo.

Por las demoras en los despachos, € desorden de los productos, lapoca utilizacion
del sistema software, la escasez de los productos en almacén, la distribucion del lugar
de los productos, entre otros.

Los objetivos al lograr la aplicacion de la metodologia 5°S es reducir los tiempos
en el acopio de materia prima, reducir los tiempos en el despacho, aumentar €l
monitoreo de los pedidos de compra. Aumentar la eficienciaa momento de gestionar
la informacién del inventario de stock, alimentar la informacidn de entradas y salidas

en el sistema software de la empresa.
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Espor ello que con la aplicacion de la metodologia 5°S se desarrollara un manual
para poder redizar un mejoramiento continuo de los procesos del almacén, que sera
estandarizado y se realizara la capacitacion alos colaboradores de la implementacion.

El manual de la aplicaciéon de la metodologia 5°S nos dara las pautas necesarias
para mejorar los procesos de almacén, asimismo involucrara a los colaboradores, de
tener un compromiso por mejorar las actividades, las condiciones de trabajo, los
despachos, el cuidado de maquinas y equipos, asi como un control de la informacion
del inventario.

Dentro del manual se detalla, la capacitacion de la metodologia 5°S que tendran
los colaboradores, como conceptos bésicos que se empleard, los logros y beneficios
gue se obtendrd, y que no solo se entienda que se trata de un temade ordenar y limpiar,
si no que va més alla del asunto.

El manual también explicard como se llevara las actividades sobre el orden, la
limpieza, ladiscipling, laclasificacion, y estandarizacion de los procesos en el areade
almaceén, buscando un mejor manejo de los productos que se acopian, se despachan y
Se monitorea

Esto dependera mucho de la colaboracion del trabajador, de su responsabilidad y
leal compromiso de las tareas que se encomendaran con € fin Unico de mejorar €
almacén y que laempresapuedadar un mejor servicio derapidez alahorade laentrega
de los productos y servicios a sus concesionarios automotrices.

Los colaboradores de almacén estaran involucrados en todos los procesos
operativos del area, serd responsable con que cada paso sea cumplido dentro del
proyecto y la empresa SEGURFILM mantenga su posturay fiel transparencia con sus
servicios a sus clientes concesionarios de aqui hacia adelante.

Dentro del manual se veran términos como larapidez, la cual se verareflejado en
el despacho, en los tiempos que setome para entregar el producto. También se hablara
de la eficacia, donde cada trabajador demostrara que es eficaz al momento de realizar
una actividad para la empresa, dentro de almacén.

El termino eficiencia se logrard administrando los recursos de la empresa de
maneraoptima. El control de la informacion de los inventarios ayudara al trabajador a
manejar los tiempos y estandares al momento de dirigirse al area administrativa con
los reportes que soliciten.

El dialogo y la comunicacion verbal sera de mucha importancia para los
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colaboradores, porgue entre ellos se ayudardn mutuamente en la realizacion de los
procesos.

Para esta propuesta de mejoramiento se contara con el apoyo del érea
administrativa, el area de ventas, los colaboradores del almacén. Con su compromiso
y su veracidad, lograremos que las operaciones y actividades sean muy eficientes en
todo aspecto.

Otro detalle que se aplicara seré el cronograma de actividades que cumplira la
metodologia 5°S, en ella se estableceran los lineamientos que el almacén deberd
cumplir.

El primer punto serarecolectar informacion y datos del almacén de los problemas
en los procesos que suceden. Luego de ello se elaborara un plan de actividades para la
metodologia 5°S.

La tercera actividad del cronograma sera la presentacion de la propuesta de la
mejora a los colaboradores del almacén, indicando los temas e informacion sobre la
metodologia a implementar.

La fecha en que se realiz6 e anuncio fue el 09 de Julio del 2020 con los
colaboradores del almacén, en ella se menciona la decision de implementar la
metodologia 5°S, indicando que se lograran los resultados positivos.

Seguido de €ello se implementara la primera S, de SEIRI y a la vez tendra su
gjecucion. Se eliminaran los productos necesarios de los innecesarios en nuestro caso
los productos desfasados o antiguos.

Lasegunda S, de SEITON sera la que se implementara para luego egjecutarla. En
ellase mejorara el layout del almacén y se mejoraran las posiciones de los productos,
para que pueda estar visible al alcance de los colaboradores.

La tercera S, de SEISO sera implementada y ejecutada, dando programas de
limpieza del area del almacén con el fin de mantener el ambiente adecuado, evitando
posibles peligros, de caida, resbalo, golpes, entre otros.

El pendltimo paso es la cuarta S, de SEIKETSU, de la misma manera sera
implementada y ejecutada, donde se establecen medidas preventivas y se estandariza
los procesos del almacén.

Finalmente, la quinta S, de SHITSUKE serd implementada y ejecutada, logrando
el compromiso, la responsabilidad y la lealtad del colaborador de seguir los

lineamientos de aqui al futuro, y los nuevos trabajadores que lleguen sigan el mismo
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objetivo, innovando siempre.

La metodologia 5°S también mejora los ambientes de trabajo, en este caso €
amacén de la empresa SEGURFILM, se lograra ver en los colaboradores, un cambio
de mentalidad, porque desarrollaran los trabajos de manera més armoniosa.

El clima laboral entre los colaboradores sera més saludable. Los resultados de los
trabajos que apliquen se elevard notoriamente la moral de ellos mismos. Se reducen
los peligros y riesgos, Yy los indices de accidentes e incidentes se veran reducidos de
igualmanera

Los colaboradores con esta metodologia reduciran su estrés laboral, se
potencializara el trabajo en equipo, mejoraran su autoestima, tendrén mejores ideas
para innovar en los procesos. Antes de finalizar, la metodologia también servira de
mutua ayuda a poder controlar los pedidos de productos, para que almacén se
encuentre con e stock adecuado y confiable.

Finalmente aplicar 5°S sera beneficioso en laempresa y en el aimacén, mejorara
los procesos y en los colaboradores. El sistema software sera de Util uso, pararealizar
una mejora en lagestion de los inventarios, y proporcionar |os informes o reportes que
el area administrativa solicite en el tiempo oportuno.

El almacén de la empresa SEGURFILM se encuentra con problemas en sus
procesos operativos, por la misma desorganizacion y sus procedimientos ineficientes.
En base a cronograma de la aplicacion de la metodologia 5°S, se realiza la
implementacion y gjecucion a los procesos de almacén con la aceptacion del jefe del

area y los colaboradores que se encuentran alli.

Aplicacion SEIRI

Flores (2018) menciona que €l termino SEIRI, se entiende como una manera de
clasificar los productos necesarios de los innecesarios en el almacén y una vez
seleccionado lo innecesario evaluar si sera eliminado.

En este primer paso se realiza un diagrama de flujo pararedizar la clasificacion
de los productos del almacén gque son necesarios e innecesarios y/o antiguos o que ya
estan desfasados.

Para ello se separaron los productos por familias, como seguros de espejos, de

faros, de aros de rueda, laminas de seguridad, insumos, tapiceria, perneria, hilos.
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Laprimeraactividad que realizan los colaboradores en el almacén esla separacion
de los productos que ya no son rotativos dentro de cada familia de productos.

Una vez realizado la separacion se manejan en formatos de decisiones si sirve o
no, de servir se separa para volver a ubicar en algun lugar del almacén, lo que ya no
Sirve 0 es como innecesario se colocan en cajas o bolsas y se le asigna el formato de
tarjetaroja. ESto generamas espacio en almacén, un mejor control de los productos que
solo queden en almacén.

Alli en latarjetarojairadetalado la identificacion del compafero de la organizacion
persona que redliza la evaluacion,el area donde se emplea, la fecha, la familia del
producto, y el detalle de lo que se realizara con el producto.

La tarjeta roja es un formato visible que detalla a producto en una toma de
decision sobre si debe ser descartado o tiene finalmente alguin uso.

Finalmente, el compromiso de los colaboradores al realizar la clasificacion de los
productos, tomar la decision de la accion a tomar con los productos innecesarios la
liberacion de espacios para mejorar el ambiente de trabajo, engloba a todos a obtener

nuestro almacén clasificado con los productos que realmente se necesiten.



Aplicacion SEITON

Rojas y Salazar (2019) indican que el SEITON es vital para seguir ciertas
operaciones. Lo definen como fundamental el termino con relacion a posicionamiento

y orden.

Concluido la clasificacidon de lo necesario y Util de lo innecesario, continuamos
con € orden del almacén, en ella se establecen los criterios para ordenar segin la

ubicacion en el layout del mismo.

El layout del almacén debe estar definido y fragmentado por familiade productos,
asi mismo los productos rotativos deben estar mas cerca de la zona de despacho, esto

genera una disminucion en el tiempo de entrega del producto al area solicitada.

Larotulacion esotraactividad que estadentro de laimplementacion del SEITON.
Segunlos graficos siguientes se puede ver como |os productos se encuentran rotulados,
como también los anagueles 0 andamios se encuentran etiquetados, con €l fin de

identificar més rapido los productos, reduciendo tiempos en los despachos.

L as sefiales de seguridad en el almacén son de vital importancia, porque permite
gue se eviten accidentes de trabajo, a manipular los productos, y también al

desplazarse por €l area de trabajo constantemente.

Para estas actividades se realizé el pintado del piso del area de almaceén de color
amarillo refractivo, se rotulo cada andamio, cada producto, cada insumo y/o

herramienta.

Aplicacion SEISO

La limpieza es la tercera fase después de la clasificacion y del orden, permite
identificar en el almacén todo aspecto de suciedad que se encuentre encima del
producto, en la parte del suelo del area de trabajo, en los andamios, en los escritorios

0 zona de computo.

Paraello se usan productos asociados ala limpieza, como escoba, trapo industrial,
lgjia, productos para €l virus y bacterias, recogedor, guantes quirdrgicos, que puedan

aportar ala desinfeccidon yaseo del ambiente de trabajo.



La identificacion de las éreas a proceder con la limpieza seguira en funcion de

actividades de limpieza y del personal que realizara ello.

Tabla5s

Procedimientos de Limpieza del almacén

Actividades de limpieza

Tiempo estandar

Limpiar e piso de
almaceén.

Desinfectar con productos

para virus

roseando a todos los
productos.

Remover la suciedad de

los escritorios.

Mantener aseado € tacho
de basura.

Con el plumero, limpiar
zonas dificiles de llegar de

los andamios.

Tener el acceso del pasillo
liore de  productos,
herramientas que se

pudieran encontrar.

Mantener ubicados los

productos correctamente.

Cada 5 horas por dia.

Cada 3 horas por dia.

Cada 24 horas.

Cada 8 horas.

Cada 3 dias por semana.

En todo momento del horario de
trabajo.

En todo momento del horario de
trabajo.

Nota. Elaboracion propia

Se observa en latabla anterior los eventos de las actividades con los que suceden,

por horas, esto priorizas actividades fundamentales a realizar.

Los responsables de gjecutar estas actividades de limpieza del almacén, serén

definidas en el cronograma de limpieza semanal.
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Esto generara un mejor ambiente de trabajo, el cual el colaborador se volvera
responsable y empefioso con sus labores, reduciendo e impacto del riesgo que ocurra
accidentes e incidentes. Evitara a su vez enfermedades producto del no mantener
limpio el lugar de trabajo. Finalmente conservara el buen estado de los productos en

el ailmacén de la organizacion.

Aplicacion SEIKETSU
Estandarizar €l trabajo es fundamental, su misién es tener bajo control las 3'S
anteriores de la clasificacion, orden, limpieza. Antes de iniciar se realizd una reunion
entre los colaboradores de amacén y los deméas colaboradores de la empresa,
informandose de los resultados de lo que se consiguié a implementar la metodologia

Y SUS primeros pasos.

Prosiguiendo con ello se definen las actividades de la estandarizacion,
controlando y monitoreando, alineandolo alos pasos anteriores de clasificacion, orden
y limpieza. Paraello se estandarizo las 3 anteriores S, implementando politicasde5'S,
normas a cumplir, que permitan mantener y seguir realizando la metodologia sin

obstrucciones.

Aplicacion SHITSUKE
Finalmente, la mision del SHITSUKE es lograr controlar las primeras 4'S y

alinearlo ala disciplina. En estas se mencionan actividades, que deben ser realizadas

por los colaboradores del almaceén.

Creacion de formatos de entregas de herramientas, maguinas, equipos a los
técnicos encargados de las labores. Formatos de Epps para los colaboradores de la

empresa. Formato de entregas de insumos diarios, paramedir el volumen de consumo.

Registrar en las guias de remision de los proveedores en el sistema software,

registrar todas las compras realizadas para analizar precios y calidad del mismo.

Reuniones de 5 minutos antes de empezar las labores y después de finalizar con

el objetivo de retroalimentar la informacion que se dio en el dia.

Apoyarse con un tablero blanco o pizarra para anotaciones importantes y poder
mantener el monitoreo constante si algun producto faltara o alguna orden de trabajo

estaria pendiente de despachar.
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Evaluacion delasdimensiones por laimplementacion de mejora

Con el logro delametodologia5’S se reducen los tiempostanto de las entradas que
inicialmente era en promedio 48 minutos a8 minutos después de la aplicacion de AMFE
y5'S.

Se reducen también los tiempos de despacho que inicialmente eran de 12 minutos
promedio y que después de la aplicacion de AMFE y 5°S es 1 %2 minutos, y que es por
laviapor donde transita el colaborador con los productos. Se aprovechamas el espacio
y los lugares por donde el colaborador despachador transita.

Se genera una mayor comunicacion entre los colaboradores, con empatia, mas
empefioso, méas participativo y sobre todo innovando en nuevas ideas en almaceén,
reduciendo su estrés laboral y su nivel de ausentismo, aumentando su compromiso en
un 80% que sereflejaen laformade atender los pedidos y el acopia de materiales.

Lainformacion del sistema software se encuentra mas sofisticado porque en ellase
tiene informacion de las entradas y salidas, logrando asi ver € stock a diay los reportes
generados a érea administrativay contable, cortando asi los retrasos que se tenian de 3
dias de demora en enviar los reportes, que después de aplicar es diario laentregade la
misma.

El control y monitoreo de las compras y los productos de los proveedores, se
optimizan logrando mejor comunicacion con ellos para evitar demoras en los

abastecimientos.

Para ello mostraremos los gréficos de los tiempos comparativos de las entregas de
productos, lade salidas de productos, como ladefinalmente el control delosinventarios

y Sus reportes.
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Gréfico 1

Cuadros de tiempos compar ativos de recepcion de productos antes y después de aplicacion de la metodologia AMFE

y5'S
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Gréfico 2

Cuadros de tiempos compar ativos de despacho de productos antes y después de aplicacion de la metodologia AMFE
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Grafico3

Cuadros de envio de reportes de entrada y salidas para el control de inventarios de manera comparativa antesy

después de aplicacion de la metodologia AMFE y 5°S
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Mota: Los tiempos estan expresado en dias

Nota. Elaboracién propia
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IV. ANALISISY PRESENTACION DE RESULTADO

Al implementar la metodologiade la5’S para mejorar los procesos de almacén de
la empresa SEGURFILM E.I.R.L. Lima - 2020., entre ellos, el acopio de productos o
entradas, la salida de productos o despacho, la gestion de los inventarios de los
productos, € clima laboral entre los colaboradores de amacén y el proceso de las

compras y monitoreo. Paraello se explican las dimensiones de laprimera variable:

La 1'S Seiri, que se encarga de la clasificacion de lo necesario e innecesario de

los productos en almacén.

La 2'S Seiton, que se encarga del orden, organizacion y ubicacion, de los

productos en almacén.

3’S Seiso, que se encarga de lalimpieza del almacén, no solo del areafisica, si no
adicional a ello de maquinas o herramientas desgastadas.

La4’S Seiketsu, que se encarga de la estandarizacion de los procesos, estandarizar

los cronogramas y las actividades diarias de almaceén.

Finalmente, la’5°S Shitsuke, que se encarga de generar una disciplina tanto para

almacén como para los colaboradores, con responsabilidad y compromiso como tal.

Explicado la aplicacion que genera las dimensiones de la segunda variable: Se

reducen los tiempos en recepcionar los productos, insumos, herramientas.

Se reducen los tiempos en atender los pedidos, despachar los productos, la

blsqueda del producto en el &rea de almacén.

Se aumenta la estabilidad emocional del colaborador en base a un trabajo mas

armonioso con empatia, con una fluida comunicacion.

La informacion del item de almacén se logra controlar con gran eficacia,
demostrando en los reportes solicitados por el &rea administrativa sobre los
inventarios. El monitoreo y la gestion de las compras tiene mejor eficienciay manejo,

demostrando que setiene stock de productos rotativos en almacén.

Se puede verificar en la siguiente tabla N°06, los resultados obtenidos a

implementar la5’S para las dimensiones de la variable 2.
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Tabla6
Resultados obtenidos del Objetivo General

Situacion Actual

Después de aplicar lapropuesta

Demoraexcesiva en los
despachos en promedio
de 12 minutos

Demora e ineficacia en
el acopio de los
productos, en promedio
de 48 minutos

Estrés laboral en los
colaboradores.

Demoraen laentregade
reportes de inventarios
y de las entradas y
salidas 3 dias

Poco monitoreo de las
compras de los
productos, afectando €l

stock en almacén.

Reduccion de tiempos en los

pedidos de despacho, en promedio 1

15 minutos

Reduccion de tiempos en el
acopio de los productos,
herramientas, insumos, entre

otros, en promedio de 8minutos

Aumento de la comunicacion
entre los colaboradores, y una
reduccion del estrés laboral.

Eficacia en el control de los
inventarios y de los productos,

entrega de reportes diario.

Mejoramiento en el
abastecimiento de productos
rotativos en almacén y en el
incremento del indice de
eficiencia en la gestion de la
comunicacion con los

proveedores.

Nota. Elaboracién propia
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Con relacion al objetivo que la metodologia 5°S mejora los procesos de
entrada del almacén dela empresa SEGURFILM E.I.L., Lima- 2020.

Paramejorar las entradas o acopio de productos, herramientas, insumos al

almacén, se considerala2’'Sy 3'S que detallan el ordeny limpieza. Para analizar el

antes y después de la propuesta se visualiza la siguiente tabla con las causas descritas.

Tabla7

Resultados obtenidos del objetivo especifico 1

Situacion Actual

Después de aplicar la propuesta

Demoraen la subida de los
productos al almacén principal.

No existe ubicacion de la familia

de productos.

Camino obstruido en el ingreso de
productos ala puerta principal de

almacén.

No existe un conteo ni
verificacion del producto que se

recepciona.

Reduccion de tiempo y acceso
fluido al subir los productos al
almaceén 85%

Instalacion de andamios con
sefializacion paraidentificar las
familias de productos.
Cronogramade limpieza al

ingreso y en los exteriores e

interiores del almacén.

Uso de Checklist delos
productos que se recepcionan y

cantidad que contienen.

Nota. Elaboracion propia

Con esto se logra reducir los tiempos en el acopio Yy recepcion de los productos,

el mantenimiento ordenado de laruta del acopio, que pasa de un promedio de 48

minutos a 8 minutos. También se logré controlar las entradas de los productos,

chequeando la calidad de producto y el conteo delos productos que se reciben. Se

establece un cronograma de limpieza diariamente, para que el producto pueda ser

aceptado por €l canal de ingreso a almacén y no pueda haber interferencias en ella.

Los formatos de verificacion de calidad del producto y cantidad de las mismas son

implementas, para asegurarse que € producto ingresado entre en buenas condiciones.



Con relacion al objetivo quela metodologia 5°S mejora los procesos de salida
de almacén dela empresa SEGURFILM E.I.R.L., Lima - 2020.

Para mejorar las salidas o despachos de los productos solicitados mediante una
orden de trabajo del area de ventas se emplean la 2°S y 3'S, orden, limpieza y

estandarizacion.

Paraanalizar el antes y después de la propuesta se visualiza la siguiente tabla con

|as causas descritas.

Tabla 8

Resultados obtenidos del objetivo especifico 2

Situacion Actual

Después de aplicar la propuesta

Demora en los despachos
de los pedidos en

promedio 12 minutos

Desorden de los productos.

Deficienciaen larutade

despacho.

Ineficiencia de manipuleo

del producto.

Inexistencia de formatos

de entrega de productos

Reduccion de tiempos en los
despachos y pedidos, en promedio 1 %2
minutos

Eficiencia en el orden y ubicacion del

producto.

Eficacia en la limpieza de la ruta del

despacho.

Personal con capacitacion del manejo

de manipulacion de los productos.

Creacion de formatos de entrega de

productos, insumos y herramientas.

Nota. Elaboracién propia

Con esto se logra que los despachos de los productos en base a los pedidos

solicitados sean reducidos en el tiempo de entrega.

Adicional a ello se disminuye el tiempo de blsgueda del producto con el orden

gue se lesdaen el aimacén.



La capacitacion del personal sobre los productos existentes y el manejo al
manipular los mismos aumenta el grado de conocimiento y la eficacia del colaborar al

momento del despacho.

Los formatos como entrega de epps, entrega de herramientas, entrega de insumos,
entrega de productos, maximiza la eficienciaa momento de la entrega de los pedidos
solicitados al almacén.

Con relacion al objetivo que la metodologia 5°S mejora el proceso de control
del inventario del almacén dela empresa SEGURFILM E.I.R.L., Lima- 2020.

Tabla9

Resultados obtenidos del objetivo especifico 3

Situacion Actual

Después de aplicar la propuesta

Mas de 1000 items ingresado por

error humano.

Nombres de productos repetidos con
Sindnimos.

Sistema de unidades no coinciden

con el producto.

No hay opcidn para generar reportes

de losingresos y salidas

Envio de reportes de entrada y salida
cada 3 dias.

{tems reducidos por laeliminacion
de algunos productos.
Eliminacion de productos

repetidos por sinénimos.

Mejoramiento en las unidades de

medida en los productos.

Creacion deinformes en el sistema

para mostrar reportes.

Envio de reportes diarios de

entradas y salidas

Nota. Elaboracién propia

Como se lograver en latabla anterior sobre los resultados, detallamos al respecto

lo siguiente:

El resultado de este objetivo se obtiene aplicando la1’'Sy 2'S, que es el orden 'y

la clasificacion de los productos en € sistema software que presenta la empresa.
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También se aplica la 3'S de limpieza porque en e sistema que se representa se
hace una limpieza exhaustiva de la eliminacion de algunos productos.

Los items se reducen por la clasificacion de familia de productos, y por lo que

realmente se encuentra en el almacén.

Se redliza la eliminacién de productos repetidos por sinonimiay por concepto de
similitudes.
Se mejoran las unidades de medida en los productos, para poder mejorar los

ingresos al momento del llenado de informacion.

La creacion de informes es fundamental al momento de entregar los reportes al
area contable y administrativo.

Con todo lo obtenido y mejorando estas operaciones de informacion se puede
entregar en menor tiempo posible los reportes de inventarios.

Se realizan capacitaciones a los colaboradores de almacén, para que puedan

manejar el sistema de una manera mas flexible y confiable.

Finalmente se logra dar seguridad y Unico acceso al colaborador del aimacén a
poder manejar los nombres de los productos, las familias de productos, y evitar que

otros colaboradores de la empresa manipulen lainformacion.
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V. CONCLUSIONES

Conclusion general

En el presente informe de suficiencia profesional se determind como la
metodologia5’S mejoralos procesos de almacén de la empresa SEGURFILM E.I.R.L.
Lima — 2020, y se concluyd que la disminucién de tiempos en los procesos, aumenta
el nivel de calidad, reduce los tiempos de entrega y despacho, mayor eficienciaen la
comunicacion entre € personal. (Ver tabla 06). Rimachi (2016) concluye que la
metodologia5’S, lograuna satisfaccion de todos los objetivos establecidos, mejorando

sus procesos de control, clasificacion y ubicacién de productos.
Conclusion en relacion al problema de las entradas de productos

En el presente informe de suficiencia profesional se determind como la
metodologia 5°S mejora los procesos de entrada del almacén de la empresa
SEGURFILM E.I.R.L. Lima- 2020, y se concluy6 una disminucion detiempos en las
operaciones de acopio, recepcion y verificacion de productos, herramientas e insumos.
(Ver tabla 07). Lima (2018) indica que la metodologia 5°S mejora el proceso de
entradas a almacén a aumentar en 8% los productos ingresados, con ello logra

controlar eficientemente el proceso.
Conclusion en relacion al problema de las salidas de productos

En el presente informe de suficiencia profesional se determinG como la
metodologia 5°'S mejora los procesos de sdida del almacén de la empresa
SEGURFILM E.I.R.L. Lima - 2020, y se concluy6é una disminucion de tiempos en las
operaciones de busgueda, verificacion y despacho de productos, herramientas e
insumos. (Ver tabla 08). Lima (2018) indica que lametodologia5’S mejora el proceso
de salidas del almacén, incrementando su proceso de despachos en 10%, con €llo se

logra de manera eficiente controlar el proceso.

Conclusion en relacion al problema del control de inventarios

En el presente informe de suficiencia profesional se determin6 como la
metodologia’5’S mejora el proceso de control del inventario del almacén delaempresa

SEGURFILM E.I.R.L. Lima- 2020, y se concluyé una disminucion en la entrega de
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reportes de los inventarios, entrega de reportes de entradas y salidas, a area
administrativa y contable. (Ver tabla 09). Rojas y Salazar (2019) mencionan que la
metodologia 5°S mejora el desarrollo del software, debido a que se automatiza el
control respecto a los reportes de ingresos y salidas de los productos del almacén

principal.
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VI. RECOMENDACIONES

Recomendacién general

Se recomienda a la &rea administrativay ventas, implementar la metodologia’5'S
y la metodologia AMFE como herramientas de mejoramiento continuo como parte de
su estrategia de mercado con el fin de aportar a su mision y vision como organizacion
y alavez poder satisfacer a sus clientes concesionarios automotrices.

Recomendacién en relacién al problema de las entradas del producto

Se recomienda a érea logistica implementar un estudio de tiempos, de checklist
de verificacion de productos, para estandarizar €l tiempo en las entradas de los
productos, asi como también controlar la calidad del producto ingresado.

Recomendacion en relacion al problema de las salidas del producto

Se recomienda a &rea logistica implementar un estudio de tiempos para los
despachos, de checklist paraverificar el estado del producto, con € fin estandarizar el
tiempo en las salidas, y entregar producto en buen estado, para evitar quejas en los

clientes.

Se recomienda al érea logistica brindar reuniones antes y después de empezar y
finalizar el dia laboral, paracomentar los eventos que ocurrieron que fueron deficientes
con €l fin de analizar el suceso y solucionar esos detalles, generando mayor empatia y

una comunicacion mas fluida entre los involucrados.
Recomendacion en relacion al control de inventarios

Se recomienda al area administrativa y logistica, un cronograma de entregas de
reportes de entradas y salidas, de reportes de inventarios semanales, quincenales y

mensuales, con el fin de garantizar un mejor trabajo en equipo.

Adicional a ello se recomienda actuaizar el sistema software en el area del
almacén para que se visualice de mejor manera los reportes de losingresos 'y despachos
de los productos entiempo instantaneo, asi como también el stock actualizado en cada

almacén secundario.
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ANEXQOS

ANEXO 01: FORMATO DE ENCUESTA DE CONOCIMIENTO 5'S

Evaluacion de la Situacion Inicial

Por favor, dedique unos minutos a complelar esta encuesta, el presente cuastonario ayuda
a dragnoshcar la stuacidn inicial y sirve como referencia comparativa una vez que se haya
conciuido la mplementacion delas 5 Ss

Area del trabajo

Sexo:

| l Masculino i. l Femenino

Antiguedad en la empresa:
I | Menos de 1 ano ‘ | 1 0 2 anos 304 anos Mas de 5 anos

Puntue las preguntas como siguen: 5 Muy bueno, 4 Bueno, 3 Regular, 2 Malo, 1 Muy Malo

- ;Considera que el almacén es un area fundamental en la empresa?

- ;Considera que el orden v la limpieza son principios basicos en el almacén?

- :Que opina de los colaboradores que manejan el abmacén, se le tienen confianza con el trabajo?

- ;Como evalia el desempefio de los colaboradores al momento del despacho?

- ;Las demoras en los despachos, se debe a una mala gestion del almacén?

- ;Como considera la informacion de la gestion de inventarios dentro del almacén?

- iConsidera que los productos en almaceén, deberian estar etiquetados?

- ;Considera que el almacén tiene los productos requeridos en stock?

- iCree que el almacén cuenta con los recursos necesarios?

- ;Tiene conocimiento de la metodologia 557
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ANEXO 02: FORMATO DE REGISTRO DE CAPACITACION5'S
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ANEXO 03: FORMATO DE AUDITORIA 5'S

5S - Auditoria

Aol | Mets
ITEM 8 Significado de la "S" Ptos, 1 2 3
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