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GLOSARIO

Es un instrumento que sirve para revisar que se
cumplan con los estandares, identificar con agilidad

las anomalias y proponer acciones correctivas.

Propiedades inherentes de un objeto que le confiere
capacidad para satisfacer necesidades implicitas o

explicitas.

Formulario utilizado como referencia para asegurar
gue todos los pasos clave de un proceso han sido

realizados.

Es la sigla utilizada para referirse a una herramienta
analitica que le permitira trabajar con toda la
informacion que posea sobre su negocio, Gtil para
examinar sus fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas.

Formulario utilizado para tabular informacion sobre el
tipo y frecuencia de repeticibn de un hecho o
fendmeno. Se suelen utilizar para cuantificar cantidad
y procedencia en actividades de mejora continua y

solucion de problemas.






1. INTRODUCCION

La calidad y rentabilidad en un negocio son factores que impulsan la
competitividad para cualquier empresa. Las empresas se ven en la necesidad de
mejorar continuamente sus procesos a causa de las exigencias crecientes del
mercado, sin embargo, hay diversos factores que pueden afectar el buen
funcionamiento de esta, para la calidad, la definicion de objetivos y el uso de
ciertos métodos para el cumplimiento de estos es de suma importancia. La
empresa de cosméticos y productos de limpieza busca optimizar sus procesos

de trabajo, llevar un control optimo y satisfacer la demanda de los clientes.

El proceso de picking, son de lo mas comunes en las empresas que
manejan la entrega de diversos productos, en donde el proceso de picking tiene
un impacto importante en la calidad del servicio, que se ve reflejado en las
caracteristicas finales del producto. En las lineas de picking de la bodega de la
empresa actualmente se presentan deficiencias en el orden, estandarizacién y
limpieza del area, esto puede provocar demoras en la entrega de los productos y

baja calidad en el servicio.

Es por eso que se desea analizar el proceso de las lineas de picking con
el objetivo de disefar la metodologia 5s para mejorar los resultados del proceso
y se realizara por medio de técnicas de analisis como diagramas de Ishikawa,
diagramas de flujo, lista de auditoria 5s y gréaficos estadisticos con base a la
observacion y recoleccién de datos de las variables involucradas en el proceso

como la toma de tiempos y la productividad.



Los resultados esperados de la investigacion son mejorar los resultados
en el proceso de picking, generando disminucion en los tiempos, mejora en la
productividad y ahorros en los costos de operacién, logrando aumentar la
rentabilidad de la empresa y mejorar la calidad del servicio.



2. ANTECEDENTES

En la actualidad los estandares de belleza han generado un gran impacto
en el mercado de la industria de los cosméticos y cuidado personal, ya que estos
productos son altamente comercializados. Guatemala cuenta con una empresa

lider en mercadeo directo de cosméticos y articulos de limpieza.

Segun Prada y Rios (2013), “la evolucion de la logistica ha generado la
reinvencion de los negocios y la adopcidén de innovadoras practicas que han
resultado en nuevos espacios y oportunidades comerciales que aportan al

crecimiento de la empresa” (p.13).

Debido a que una de las principales operaciones de una empresa de
mercado directo es la distribucién de productos, estas buscando maximizar el
nivel de satisfaccion del cliente, a través de la distribucion de productos con altos
estandares de calidad y entregas a tiempo. Lograr mantener los estandares es
una tarea que conlleva mucho esfuerzo y trabajo, por ese motivo las empresas
deben buscar nuevas practicas y estrategias que ayuden a mitigar todas las
situaciones que creen un impacto negativo en sus procesos y gque mejores su

competitividad.

Cuando se habla en términos de calidad o métodos que ayudan a obtener
organizaciones mas productivas, con ambientes de trabajo éptimos y resultados
esperados, pueden apoyarse en meétodos que tienen cierta base filoséfica y han
sido probadas a lo largo de los afios por un gran nimero de organizaciones que,

cuando se implementan a tiempo dan el resultado esperado (Lucio, 2006).



Cabe mencionar que no existe una filosofia de calidad Unica, hay diversas
filosofias que (cuales), se pueden adaptar a los procesos de cualquier empresa,
dependiendo de los cambios en las necesidades de los clientes y de los
empleados. La filosofia Deming, ha sido una de las filosofias mas utilizadas por
las organizaciones con el paso de los afios, ha servido como base para el

desarrollo de nuevas herramientas para el apoyo de la calidad.

Implementar un sistema de calidad requiere del uso de varias

herramientas que permitan llevar a cabo los procesos necesarios.

Lean Manufacture, es un conjunto de técnicas desarrolladas por la
compafiia Toyota que sirve para mejorar y optimizar los procesos operativos de
cualquier compafia industrial, independientemente de su tamafio. El objetivo es
minimizar el desperdicio (Padilla, 2010). Este modelo de gestion o filosofia cuenta
con varias herramientas Utiles para poder entregar el maximo valor afiadido, entre

ellas se encuentra la metodologia 5s.

La metodologia 5s es una filosofia de mejora continua, que aporta mejoras
en el uso de los recursos y el mantenimiento del orden y limpieza (Mufioz, 2019).
Esta filosofia trata de facilitar las dinamicas del trabajo, mejorando el espacio en

las areas de trabajo, la organizacién, estandarizacion y la higiene.

Como menciona Briozzo (2016), la metodologia 5s se denomina a las
iniciales de las palabras japonesas seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke que

significan clasificacién, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina.

Por otro lado, Horruitiner y Valdivia (2017), sefialan que la metodologia 5s

trata de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la



motivacion del personal, la calidad, la productividad y la competitividad de la

organizacion.

Llevar a la practica la metodologia 5s requiere de la elaboracion previa de
un plan gque especifiqgue las actividades que se realizan, los tiempos para su

ejecucion, asi como las personas encargadas de llevar a cabo cada actividad.

Vera (2016) en su tesis titulada Analisis del manejo y control de bodega e
implementacion de la metodologia de 5s para almacén de repuestos celulares;
analiza la situacion actual que se presenta en la bodega de repuestos celulares
y después de ello realiza la implementacién de la metodologia de trabajo 5s
mencionando: “esta metodologia permitird mejorar el nivel de control y orden de
esta area” (p.60). El procesamiento y analisis de los datos recolectados
permitieron llegar a la conclusion que la implementacion de la metodologia
mejoro significativamente el manejo y control de la bodega de repuestos

celulares.

En el informe de tesis presentado por Hilario (2017), implementando la
metodologia 5s en el area de Bodegas, para mejorar los tiempos de picking,
menciona en la discusién de resultados “la empresa logro alcanzar un ambiente
laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable y se observé una reduccién de
tiempo de ciclo y un aumento de la productividad” (p. 82). Esto demostrando las

mejoras que se logran con la implementacién de la metodologia.

Con las referencias y los estudios anteriormente presentados, se
considera que la propuesta del disefio de la metodologia 5s servira de andlisis

para la empresa, esta observara el impacto que esta tendria sobre sus procesos.






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. Contexto general

Toda organizacion se encuentra inmersa en nuevas corrientes de
globalizacion, por eso el disefio de sistemas de gestidn, es una herramienta
indispensable que permite el avance para la empresa que brinda servicios para
la elaboracién de cosméticos y productos de limpieza y favorece el desarrollo de

las industrias en general.

La gestion de las bodegas es una parte importante para cualquier
organizacion, debido a que se han vuelto mas exigentes, la integracion de los
procesos es fundamental, las empresas deben atender los requisitos solicitados
por cada uno de los clientes, por lo cual se ha visto en la obligacién a tomar mas

enserio la gestion de bodegas si es que se quiere ser mas competitivo.

Los desperdicios de movimientos, tiempos, materiales, desorden y la
deficiente limpieza son problemas que perjudican la productividad y la calidad de
los procesos llevados en el area de Bodegas, y el uso de alguna herramienta
Lean, para una mejora permanente, que ayude a reducir tiempos, obtener mas
ganancias, mejorar la productividad y el desempefio, es de importancia para la

empresa.

Es necesario estudiar y analizar el impacto de ciertos factores dentro del
area de Bodegas e identificar cuales son los que representan oportunidades de

mejora y causen un impacto positivo en la rentabilidad.



La empresa asegura la calidad de cada uno de sus lotes fabricados y
empacados. Las lineas de picking son una parte fundamental de la empresa, y
consisten en recoger y combinar productos para conformar el pedido del cliente

y proceder a su traslado.

Para el estudio que se va a llevar a cabo, se analizara su estado actual,
como se realizan los procesos hoy en dia y como las lineas de picking se
adaptarian a la metodologia 5s. El objetivo de este estudio es proponer el disefio
de la metodologia 5s y el impacto que este representa en la productividad de las

lineas de picking dentro del &rea de Bodegas.

3.2. Contexto y descripcion

Hoy en dia resulta relevante para toda clase de industria y en especial
para las industrias de venta de productos directa, mantener el orden y la limpieza
en el lugar de trabajo.

Mediante investigacion realizada a las lineas de picking se observaron
algunas deficiencias; no se tiene una organizacion y estandarizacién de la
clasificacion de los productos y de las herramientas, no cuentan con la limpieza
adecuada, hay materiales obstruyendo el paso de los trabajadores y el area no

se encuentra delimitada correctamente

El beneficio directo que se obtendra con el disefio de la metodologia 5s

puede observarse a mediano o largo plazo.

Por ultimo, se debe mencionar que el area de Bodegas se enfoca en la

busqueda y propuestas de mejora.



3.3. Preguntas de investigacion
o Pregunta central
¢Como la propuesta del disefio de la metodologia 5s mejorara los

resultados en las lineas de picking del area de Bodegas, para una empresa de

cosmeéticos y productos de limpieza?

o Preguntas auxiliares
o) ¢,Cual es la situacion en las que se encuentran las lineas de
picking?
o) ¢,Cuales son los factores claves para tomar en cuenta para la

mejora del proceso llevado a cabo en las lineas de picking?

o ¢,Cual es el impacto que genera la propuesta del disefio de la
metodologia 5s en los procesos llevados a cabo en las lineas de

picking?
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4. JUSTIFICACION

Hoy en dia uno de los factores mas importantes que permiten la
supervivencia de las organizaciones es su competitividad. Las empresas deben
mejorar continuamente sus practicas, para ello es necesario la cooperaciéon de
todas las personas que componen la organizacion. Para las empresas del sector
cosmeético y productos de limpieza la competitividad es un factor imporante para
la satisfaccion de los clientes, por ese motivo siempre estan en la busqueda de

una mejora continua.

De acuerdo con la linea de investigacion de sistemas integrados de
gestidn, se realizar4 el presente proyecto, el cual surge ante la necesidad de
proponer el disefio de la metodologia 5s en las lineas de picking del area de

Bodegas para una empresa de cosméticos y productos de limpieza.

La importancia de este trabajo se debe a que, la calidad y la mejora
continua del serivico de entrega de producto final representa un valor relevante
para el mercadeo directo de productos, es por eso que la desorganizacién, la
falta de sistematizacion de los procesos y el desorden en el area de Trabajo
repercuten en la calidad de la entrega del producto final, en la del servicio, la
productividad y la rentabilidad, entre otros factores.

Se busca realizar una contribuciéon con los objetivos estratégicos de la

empresa, en donde la optimizacion de los procesos beneficia al desarrollo

organizacional.
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Debido a que para la empresa la calidad y mejora continua es un factor no
negociable en sus productos y servicios, proponer el disefio de una herramienta

de mejora continua sera relevante para mantener sus niveles de calidad.

Actualmente, las lineas de picking no cuentan con una estandarizacion de
los productos, las areas de trabajo tienen oportunidad de mejora, con una
distribucién mas eficientes y limpieza del area, el proceso puede mejorar. Con el
andlisis de las oportunidades de mejora presentes en este estudio, se puede
iniciar el proyecto presentado, el cual beneficiara a los procedimientos de las

lineas de picking, aportando a la rentabilidad y la competitividad de la empresa.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Proponer el disefio de la metodologia 5s para la mejora de resultados en
las lineas de picking en el area de Bodegas para una empresa de cosméticos y

productos de limpieza.

5.2. Especificos
o Diagnosticar la situacion en que se encuentran las lineas de picking
o Determinar los factores claves para la mejora del proceso llevados a cabo

en las lineas de picking.

o Evaluar el impacto que genera la propuesta del disefio de la metodologia

5s en los procesos llevados a cabo en las lineas de picking.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La principal necesidad que se cubrird con esta investigacion es la mejora
de resultados en las lineas de picking, a través del disefio de la metodologia 5s,
esto con el objetivo de aumentar la eficiencia de las lineas, disminuir posibles
problemas en las lineas, costos de operacion y la baja calidad del servicio. Se
presentara un disefio de la metodologia 5s, esta contara con los pasos a seguir
para la implementacion de esta, de igual manera enfatizando la factibilidad de la

del disefio a nivel técnico y econdémico.

Para llevar a cabo el disefio de la metodologia, se realizara una revision
de los procesos actuales realizados en las lineas, evaluando los puntos de
mejora, los indicadores de calidad con los que cuentan actualmente y los factores
gue son claves para el buen funcionamiento de estas. También se tomaran en

cuenta los costos involucrados en el proceso.

Con el fin de cumplir con los objetivos planeados, la metodologia de la

investigacién se llevar a cabo en cuatro fases.

o La primera fase es la revision documental donde se verificara la
informacion que se tiene disponible sobre el tema para una ampliacién del

Mismo y como soporte para la investigacion.

o En la segunda fase se realizara la recoleccion de datos, se analizaran las
actividades llevadas a cabo en las lineas identificando el proceso como tal,
se utilizara la lista de auditoria de las 5s, para tener un parametro de como

se encuentran las lineas con respecto a los principios de la metodologia.
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o En la tercera fase se determinaran los factores claves del proceso de
picking en las lineas, se realizara la toma de tiempos del proceso para
tener un parametro de comparacion, se definiran las acciones correctivas

y se elaborara la propuesta del disefio de la metodologia.

o En la cuarta fase, se establecera el impacto que el proyecto tendra en el

area de trabajo y se verificara si este es factible técnica y econémicamente.

Al finalizar las cuatro fases se realizard un documento comparativo entre
el proceso actual de las lineas y la propuesta que se plantea. El desarrollo de
todas las fases tiene un tiempo estimado para su desarrollo de 180 dias habiles.

Figura 1. Esquema de solucion

Fase 1. Revisién
documental

Fase 2. Diagndstico de la
situacion

Fase 3. Determinacion de

factores claves

Fase 4. Establecer impacto
v beneficios

Documentos base para
la investigacion

A4

Andlisis del proceso

Definicién de factores claves
y toma de tiempos

Factibilidad técnicay
econdmica

Fuente elaboracion propia, realizado con Word.
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7. MARCO TEORICO

7.1. Picking

Segun Mauleon (2003), picking “es la actividad que desarrolla dentro del
almacén un equipo de trabajo de personal para preparar los pedidos de los
clientes” (p. 217). Esta actividad contiene un conjunto de operaciones que estan
destinados a la extraccién y preparacion de productos demandados por los

clientes.

Picking es una funcion del proceso de acondicionamiento de pedidos en
el que se recoge el producto correcto del almacén o bodega en las cantidades
especificadas generalmente por los clientes.

7.2. Fases de picking

Como en cualquier proceso, el picking cuenta con fases. Segun Mauleon

(2033) el picking se divide en cuatro fases:
7.2.1. Preparativos
En esta fase se realiza la recoleccion de datos de los pedidos y la

clasificacion de estos, de igual manera se tienen listas las herramientas a las que

se le daran uso.
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7.2.2. Recorridos
En esta fase se realiza el desplazamiento de los operarios, como el de los
productos, comenzando desde la zona de operaciones a la siguiente ubicacion y
finalizando nuevamente en la zona de operaciones.
7.2.3. Extraccion
En este punto se coloca de acuerdo con el producto deseado, se
selecciona y se verifica si es la cantidad correcta, luego se devuelve el resto.
Luego los productos se acomodan en los equipos de transporte interno.
7.2.4. Verificacion
En esta fase se elabora el packing list de los transportistas. Los productos
son procesados en paquetes, cajas y etiquetas, luego son transportados al area
de Expedicién, donde son clasificados para su destino.

7.3. Principios de picking

El proceso de picking se basa en dos principios, segun Mauleon (2003)

estos principios son:

7.3.1. Operatividad

Este principio tiene como finalidad el logro de una mayor productividad y

una adecuada distribucion dentro del area de Trabajo.
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Los principios son:

o Reduccion de movimientos innecesarios de los recorridos y una correcta

ABC de las lineas de los pedidos.

o Disminucion de manipulaciones durante el arreglo de los pedidos y su
distribucion.
7.3.2. Calidad del servicio al cliente
o Uso de la metodologia FIFO para la rotacion de stock
o Verificacion y control de inventarios
o Actualizacion constante de la informacion
o Ningun error

7.4. Variables de picking

Para la preparacion de pedidos se deben considerar las ventas y medir el
volumen de operaciones relacionados con los pedidos de los clientes. El proceso

de picking se puede ver afectado por diferentes variables.

Mauleon (2023) sugiere que las variables que influyen decisivamente en
el volumen y complejidad del picking son: “1. Dimensiones del producto:
unidades, cajas, bases, etc. 2. Numero de referencias en stock y en ventas. 3.
Numero de pedidos al dia. 4. Numero de lineas de pedido al dia y por cada
pedido” (p. 220).

Es necesario tener en cuenta este tipo de variables, debido a que pueden

afectar el proceso de picking.
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7.5. Medicién de trabajo

La medicidn de trabajo segun Baca et al. (2014) “la medicion de trabajo
(MT) se refiere a la aplicacion de técnicas cuantitativas para determinar el tiempo
que tarda un trabajador “calificado” en efectuar sus tareas comparandolas contra

estandares preestablecidos” (p.186).

Los principales objetivos de la medicién de trabajo son:

. Identificar
° Disminuir
. Eliminar

El tiempo improductivo, no agrega valor a los productos o servicios. Los
operarios a veces consciente o inconscientemente desperdician tiempo lo cual

se convierte en tiempo 0cioso.

Segun Baca et al. (2014):

Crear normas o0 estandares de tiempo que consideren las debidas
tolerancias y retrasos inevitables, a fin de que funcionen como referencia
de tiempo de ejecucidon de una tarea y a través de estos se detecte cuando
un empleado toma mas tiempo del que deberia para ejecutar su trabajo.
(p.186)

Tomando las ideas de los autores es destacable la necesidad de medir los

tiempos en las realizaciones de las actividades, para tener un tiempo estandar y

que los operarios se acomoden a ese ritmo, de igual manera con un tiempo
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estdndar se puede realizar la medicion de distintos indicadores y de la

productividad.

7.5.1. Estudio de tiempos con cronémetro

Es una de las técnicas principales para la MT, tiene por objetivo recopilar
los tiempos de ejecucién de las actividades realizadas por los operarios mediante
la observacion y utilizando un instrumento de medicién de tiempo, con el fin de
evaluar su desempefio y posteriormente compararlo con normas ya establecidas
(Baca et al., 2014).

Pasos para realizar un ET de manera correcta segun Baca et al. (2014)

son los siguientes:

7.5.1.1. Seleccionar el trabajador

Cuando se realice un nuevo método, se cambien ciertas especificaciones
del trabajo o el tipo de producto o los operarios no se sientan comodos con los

estandares establecidos se debe realizar un ET.

7.5.1.2. Seleccionar un operario “calificado”

El propdsito de un ET es seleccionar a un operario que realice un trabajo
consistente y a un ritmo estandarizado. Hay diversos factores que pueden afectar
el ritmo del trabajo, entre ellos se pueden mencionar: variacion en la calidad de
los productos, alteraciones en la concentracion de los operarios, problemas con

las maquinas u otros factores no controlables.
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7.5.1.3. Andlisis del trabajo

Se debe realizar la descripcion del método a estudiar, incluyendo el area

de trabajo y todos los factores que forman parte del proceso.
7.5.1.4. Dividir el trabajo en elementos
La division del trabajo en elementos es para Baca et al. (2014):
Resultado del analisis del trabajo, éste se divide en partes o subelementos
para efectuar las mediciones de una manera mas sencilla, identificar y
separar actividades improductivas, observar condiciones que originen
fatiga al empleado, instantes donde pueda tomar pequefios descansos,

etcétera. (p.186)

7.5.1.5. Efectuar mediciones de pruebay desarrollo

de muestra inicial

Funciona como base o practica para el analista, estimando observaciones

apoyandose de principios estadisticos.
7.5.1.6. Determinar el tamafio de muestra
Con los pasos previos y base estadistica se continua con la determinacion

del tamafio de muestra a analizar. Para tener la certeza de que el estudio es

seguro y sin sesgo las observaciones se deben realizar de manera aleatoria.
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7.5.1.7. Cronometraje
Es la medicion del tiempo que realiza el usuario, generalmente utilizando
un crondémetro o en algunos casos herramientas que realizan la misma funcion.

La limitacion es que esta actividad debe ser comunicada a los colaboradores de

la investigacion (Caballero y Veliz, 2010).
7.5.1.8. Calificacion de la actuacion del operario
A este paso se le considera como valoracion del ritmo del trabajo del
operario, calificando el desempefio de este, respecto a la ejecucion normal del
trabajo.
7.5.1.9. Estimacion de tolerancias
Encontrado el tiempo basico se procede a encontrar el tiempo estandar,
gue es la suma de la tolerancia al tiempo basico, considerando aspectos como la
fatiga, emocionales y ciertos retrasos que provoca el operario.

7.5.1.10. Célculo del estandar

También conocido como tiempo tipo, es el resultado del tiempo basico mas

el tiempo por compensacion o tolerancias.
7.6. Productividad
Koontz, Weihrich y Cannice (2008), ejemplificaron a la productividad como

la relacion que existe entre los insumos y productos tomando en consideracion

la calidad.
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Segun Fuentes (2012), “productividad es la relacién entre la cantidad de
bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados” (p.30). Como
en cualquier proceso la productividad ayuda a evaluar el rendimiento de las
maquinas, equipos de trabajos y el de los operarios.

La productividad y la competitividad son interdependientes, y define
primero como el valor del producto producido con unidades de trabajo o capital.
También se dice que la productividad depende de la calidad porque depende del

precio y de la eficiencia (Porter, 1990).

7.6.1. Beneficios de la productividad

Existen diversos beneficios al incrementar la productividad en una
organizacién, uno de ellos es el aumento en los beneficios econémicos y
ganancias. Paredes (2010) comenta “El instrumento fundamental que origina una
mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un

sistema de pagos de salarios” (p.40).

Los cambios en la productividad afectan tanto a fenémenos sociales como
econdmicos, el crecimiento en la economia, mejores niveles de vida incluyendo

el volumen y la calidad en las actividades de recreacion.
La productividad tiene un impacto directo en la rentabilidad, por lo tanto,
también en el éxito de una empresa. Ros (2008) “Repercute en mas potencial de

incrementar los sueldos y mas rentabilidad para el capital invertido” (p.26).

Al mejorar la productividad se logra un aumento en la rentabilidad, lo que

genera mas ingresos y que la empresa se vuelva mas competitiva. Al utilizar el
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area con una mejor distribucion, un mejor orden de los productos y equipos y

aprovechar al maximo el tiempo la productividad se vera con mejoras.
7.6.2. Medicion de la productividad
Segun Gaither y Frazier (2000) la productividad se puede definir como la
cantidad de productos y servicios realizados y la relaciébn con los recursos

utilizados.

Cantidad de productos y servicios

Productividad =
roductiviaa Cantidad de recursos

Esta medida de desempefio ayuda a verificar el logro de las metas y los

insumos que han sido utilizados para el logro de estas.

7.6.3. Factores de la productividad

La productividad de una empresa u organizacién se basa en muchos
factores que son variados. Generalmente se clasifican en dos grupos: factores
externos y factores interno. Los factores internos se pueden clasificar en dos
conjuntos: factores duros y blandos (Velasquez, 2010).

Los factores externos se veran afectados dependiendo del tipo de
empresa u organizacion. Segun su relacion con el entorno sociocultural o
economico, los mas relevantes son: recursos naturales, cambios en las
estructuras, la economia internacional, administracion publica y la infraestructura

social (Moncayo, 2014).
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Todos estos factores logran tener un impacto en la productividad de la

empresa, y tienen que ser de relevancia en todos los procesos, para lograr una

eficiencia y eficacia dentro del &rea de Estudio.

7.7.

Los factores importantes son:

Recursos humanos: se considera critico para la productividad porgue tiene
una gran influencia y controla otros factores como la maquinaria, el equipo
y los procesos del trabajo (Herrera, 2018).

Magquinas y equipo: es imperativo considerar el estado de las maquinas y
equipos, asi como la calidad y uso adecuado de los equipos (Herrera,
2018).

Herramientas de calidad

Existen 7 herramientas de calidad las cuales son utilizadas para la

deteccién y corregir errores en los procesos productivos con problemas

relacionados con la calidad.

Afirman Marcelino y Ramirez (2014):

Las herramientas de calidad son un conjunto de técnicas estadisticas y no
estadisticas para redactar, analizar y resolver desviaciones de calidad,
gue han adoptado diferentes sectores empresariales de acuerdo con sus
problemas particulares, las cuales se basan en diferentes metodologias,
alguna de ellas adoptadas por sus caracteristicas y requisitos para su

implementacion. (p.34)
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Las herramientas de calidad no son exclusivas para empresas grandes o
gue se dediquen a la produccion de bienes, si no que cualquier entidad que desea
corregir errores o mejorar sus niveles de calidad respecto a los requerimientos

de los clientes, todo esto los llevar al camino de la mejora continua.
Se expondran algunas herramientas que se utilizaran para el estudio:
7.7.1. Diagrama de Causa — Efecto
Con esta herramienta se espera encontrar la causa raiz de un problema
que se suscita en la empresa u organizacion, también es de uso proactivo al ser
una herramienta preventiva, la metodologia se basa en las 5M para encontrar las
causas del problema y estas son: materia prima, método, maquinaria y equipo,

mano de obra y medio ambiente (Marcelino y Ramirez, 2014).

Figura 2. Diagrama Causa — Efecto

MANO DE OBRA MATERIALES METODO

— CAUSA
- CsA CAUSA
TR ; 7 PROBLEMA
CAUSA FALA
CAUSA SECUNDARIA

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA
0 EQUIPO

Fuente: Marcelino y Ramirez (2014). Administracion de la calidad.
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7.7.2. Diagrama de Pareto
Esta herramienta esta destinada a estudiar los problemas.
Con respecto al diagrama de Pareto afirman Marcelino y Ramirez (2014):
Su objetivo es mostrar con claridad el impacto de la ocurrencia de las
distintas causas de un problema. El principio de Pareto se interpreta de la
siguiente manera; en la mayoria de los casos, 80 % de un problema es

generado por 20 % de las causas. (p. 35)

De los autores se rescata que el uso de esta herramienta es fundamental

para la priorizacion de problemas que se pueden presentar en las empresas.
7.8. Diagramas

Los diagramas representan de manera esquematica la informacion relativa
a un tema de investigacion, facilitando la comprensién de un concepto y las
relaciones con sus componentes.

7.8.1. Diagrama de flujo

Representa el funcionamiento del proceso, ilustrando el movimiento de

documentos, formularios y actividades realizadas por las areas de trabajo,

terceros y personas responsables o participantes en el proceso (Vargas, 2009).

Con este diagrama se logra identificar puntos criticos, areas de

oportunidad, entender un proceso y su funcionamiento en la situacion actual de
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la actividad y da la oportunidad de el disefio de un proceso nuevo incorporando

mejoras significativas.

7.8.2. Diagrama de operaciones de proceso

Vargas (2009) comenta: “es la representacion grafica, de los procesos de
producciéon de un producto, mostrando las actividades productivas en forma
secuencial y en orden cronoldgico, desde el material en bruto, los materiales

utilizados hasta la obtencién del producto terminado” (p. 67).
Con este diagrama se tiene un amplio conocimiento de cuales y como son
los procesos llevados a cabo en una cadena de valor, orientando sobre las

secuencias de actividades de los procesos.

Segun Vargas (2009) este diagrama se debe construir bajo un formato el
cual se representa en tres partes:

o Cabecera: es donde se debe escribir a detalle la informacion del proceso

gue se va a representar en el diagrama.

o Cuerpo: es una representacion grafica en la que se detalla simbdlicamente

la secuencia de operaciones para producir el producto y servicio.

° Resumen: cuadro en donde se detalla el nUmero de actividades del

proceso y el tiempo que conlleva la realizacion de cada actividad.
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Figura 3. Formato DAP

Sstema Facha Diagrama Nro.
Proceso: Departamento oa_______
Sub-Proceso: Operaro Método : [J Actual
Elaborado por: O Propuesto
Distancis | Duracién O |:’ |V D Descripcién Observaciones
RESUMEN

acividad | O [[] = |V | [D | ToTAL

Nimero

Distancia

Tiempo

Fuente: Vargas (2009). Ingenieria de métodos .

7.8.3. Diagrama de recorrido

Para Baca et al. (2014) el diagrama de recorrido “Es complemento del
cursograma analitico y permite observar, en dos dimensiones, la distribucion real
del area donde se ejecuta cada una de las actividades que componen el proceso,
ademas de los flujos y las distancias recorridas” (p. 181).
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Este diagrama es funcional para la visualizacion de los posibles cambios
en la distribucion de las areas de trabajo con el objetivo de la reduccion de

tiempos y evitar recorridos innecesarios (Baca et. al, 2014).

Figura 4. Diagrama de recorrido

Area de
u|mucenuie

A
. ~—p _
Area de control ; : Estancia
de calidad Area de Area de temporal
valor agregado cruce de andén po
™
/ - '
C) v
hrea de Area de
recibo envios

Fuente: Baca et al. (2014). Introduccién a la ingenieria industrial.

7.9. Lean Manufacturing

Es una filosofia de herramientas de gestion y principios de calidad para la
eliminacién de todas las actividades sin valor, desperdicios, para lograr una

mejora continua en la organizacion (Sarria, Fonseca y Bocanegra, 2017).
Debido a la historia de Japon y sus limitaciones en recursos naturales; se

da el nacimiento de estrategias de gestion de produccion, con la frase “cero

defectos” logrando mejorar continuamente sus procesos.
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Es un sistema de manufactura y filosofia que es usado por muchos
manufactureros en todo el mundo. El termino Lean es muy apropiado porque en
Lean manufacturing el énfasis es cortar la grasa o desperdicio en los procesos.
El desperdicio es definido como cualquier cosa que no adiciona valor al cliente.
Esta también podria estar definida como cualquier cosa por la que el cliente no

este dispuesto a pagar (Epply & Tom citados en Howell, 2010).

7.10. 7 desperdicios
Sepuede referir a desperdicios también, por medio de la palabra “muda”
(palabra japonesa). La muda es todo actividad que utiliza recursos sin crear valor,

el operario suministra el bien o servicio de forma incorrecta.

Ohno (1991) comenta que, “Si podemos eliminar los desperdicios, la
productividad subiria un factor de diez” (p. 20). Esta idea le dio inicio al actual
sistema de produccién de Toyota.

La mejora del rendimiento es posible cuando el nivel de desperdicios es
igual a ceroy se logra que se trabaje a un 100 %. Se debe fabricar solo la cantidad
necesaria, utilizar solo la mano de obra que es requerida para no tener un exceso
de capacidad productiva (Ohno, 1991).

De la siguiente manera identifico los desperdicios Ohno (1991):

Eliminando estos desperdicios completamente podremos mejorar el

rendimiento operativo con un amplio margen:

o Desperdicios por exceso de produccién

o Desperdicios en el tiempo de los trabajadores
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o Desperdicios por el transporte

o Desperdicios del procesamiento en si mismo

o Desperdicios de stock disponibles

o Desperdicio por otras actividades

o Desperdicios en la fabricacion de productos defectuosos. (p. 33)

7.10.1. Sobreproduccion

Considerado como uno de los mas grandes desperdicios, ya que depende
de las actividades de la produccion diaria. Se hace presente cuando se producen
articulos a una mayor velocidad de lo requerido, produciendo articulos que no se
encuentran planeados, llevando a la empresa a crear mas inventario y por

consecuente altos costos de mantenimiento (Ramirez, 2017).

7.10.2. Inventarios

Se define a este desperdicio como los costos por mantenimiento, retencién
y perdida de los productos que son almacenados en inventario, los cuales no
rotan o no tiene salida. Esto debido que se produce sin que exista una orden de

venta (Ramirez, 2017).
7.10.3. Sobreprocesos
Son actividades que conllevan procesos ineficientes provocando un
aumento en los procesos requeridos, esto debido al uso de procedimientos no

adecuados, adicionando nuevos cambios y actividades que representan costos

dobles para la produccion (Ramirez, 2017).
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7.10.4. Transporte innecesario

Se caracteriza cuando se realiza el desplazamiento de materia prima, un
producto en proceso o un producto terminado, pero este desplazamiento no es
requerido. Este no aporta valor al proceso ni a los productos y no se agrega algun

tipo de transformacion (Ramirez, 2017).

7.10.5. Esperas

Tiempo en el cual no se realiza alguna transformacion al producto. En
ocasiones es representado por el tiempo que un operario debe esperar para que
la maquina termine el trabajo antes de iniciar una nueva tarea, también esta
presente cuando se realiza la reparacion de una maquina o se modifica el

proceso (Ramirez, 2017).

7.10.6. Movimientos innecesarios

Se les consideran asi a los movimientos que son poco efectivos,
movimientos que requieren un esfuerzo adicional o movimientos que no son
ergonémicos generando riesgos para el operario y al entorno productivo
(Ramirez, 2017).

7.10.7. Defectos
Son productos o servicios rechazados por la ausencia de calidad y que no
llenaron los estandares determinados, esto involucrando un nuevo consumo de

materia prima, tiempo de produccion y sobre procesos para la correccion de estos

errores (Gomez, 2010).
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7.11. Kaizen

Para Montoya y Parra (2010), el lograr una efectividad del equipo es una
mejora continua, con el propdsito de que cada paso o0 etapa este dirigida a
mejorar la productividad y que cada persona involucrada en el proceso tenga una

participacion.

Todo esto mediante el trabajo ordenado, con un buen ambiente laboral y
el trabajo de equipos multidisciplinarios, usando métodos especiales y
enfocandose en la reduccién de desperdicios, es imposible que una produccion
tenga desperdicio cero, debido a la existencia de un margen de error y cambio
constante en la demanda la cual puede afectar directamente a la produccion
(Tuarez, 2013).

Kaizen se considera un proceso Y filosofia que va mas alla de la toma de
datos y de la busqueda de mejorar siguiendo los objetivos de la empresa. Para
gue esta filosofia tengo éxito es importante la involucracion del personal, con el
propésito de tener un clima laboral que lleve a una mejora en la productividad de

toda la empresa.

7.12. Metodologia 5s

El método 5s fue creado por Hiroyuki Hirano, este representa uno de los
pilares para el inicio de cualquier herramienta de mejora continua. Se le conoce
a este sistema como las 5s por las palabras originales escritas en comenzando
con la letra “s”. Es factible cuando se desea implementar un sistema de mejora

continua en la empresa, comenzar por la metodologia 5s (Socconini, 2019).
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Para Socconini (2019), la metodologia 5s “Constituye una disciplina para
lograr mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la
estandarizacion de habitos de orden y limpieza” (p. 147). Esto siendo posible con
la implementacién de cambios en los procesos basandose en 5 etapas para asi

mantener su beneficio a largo plazo.

7.12.1.  Objetivos de la metodologia 5s

Los objetivos que se pueden esperar con la implementacion 5s segun
Santiago (2018):

1. Poder encontrar cualquier cosa en menos de 30 segundos, sean objetos
fisicos o informacién informatizada 2. Identificar y contribuir a la
eliminacién de los diversos tipos de desperdicio 0 muda en espacios,
movimientos, transportes, inventarios, esperas, reprocesos, accidentes,

tiempos de preparacién, tiempos muertos, etc. (p.7)

Tomar en cuenta estos beneficios es importante para cualquier empresa,

a pesar de que parecen simples traen consigo grandes mejoras.
7.12.2. ¢Por qué implementar las 5s?
El uso de la metodologia mejora notablemente las actividades de una

empresa, mejorando su organizacion, limpieza, estandarizacion, orden y el mejor

uso del area de Trabajo. Segun Scconini (2019) con la implementacién se logra

consequir:
o Aprovechamiento de los recursos
o Mejor visibilidad de los problemas y equipos de trabajo
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o Area de Trabajo eficiente

o Mejor capacidad de produccién
7.12.3. Beneficios de las 5s
Las 5s se consideran una formula basica para lograr cero defectos,

reduccion de costos, mejor distribucion y tener cero accidentes. Para Hilario

(2017), estos son algunos beneficios del uso de las 5s:

o Beneficio de la diversificacion de productos al realizar cambios Utiles
o Cero defectos, aportando niveles de calidad altos

o Cero despilfarros para la reduccion de costes

o Cero retrasos para entregas confiables

o Promover la seguridad por el medio de cero accidentes

. Cero averias

7.12.4.  Seiri (seleccionar)

Segun Hirano (1998) seleccionar significa distinguir claramente entre lo
que es necesario y debe mantenerse en el area de Trabajo, y lo que es
innecesario y debe desecharse o retirarse para tener un mejor aprovechamiento

del area.

7.12.5.  Seiton (organizar)

Esta etapa consiste en ordenar los articulos que son necesarios para el
cumplimiento del trabajo, colocandolos y estableciendo un lugar especifico de
manera que su identificacion y localizacion sea rapida y después de su uso volver

a colocarla en el mismo lugar (Socconini, 2019).
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7.12.6.  Seiso (limpiar)

Es basicamente eliminar toda la suciedad, de igual manera evitar ensuciar
el area de Trabajo al realizar esta también se inspecciona la superficie u objeto

gue se esta limpiando (Socconini, 2019).
7.12.7.  Sheiketsu (estandarizar)

Consiste en el cumplimiento de que los procedimientos, practicas y
actividades realizadas en las primeras etapas se realicen correctamente y de
manera regular con el objetivo de que las primeras tres etapas se puedan
mantener con el tiempo (Socconini, 2019).

7.12.8.  Shitsuke (seguimiento)

Esta etapa consiste en convertir en habitos las actividades relacionadas a
las 5s, manteniendo los procesos realizados en las etapas anteriores con el
compromiso de todo el personal manteniendo en mente las necesidades de
mejora que pueden aparecer en el area de Trabajo (Socconini, 2019).

7.12.9. Etapas paralaimplementacion de las 5s
Para la implementacion de cualquier sistema es importante tener en

cuenta que esta se debe realizar mediante diferentes etapas, segun Socconini

(2019), estas son las etapas para una implementacion exitosa:

o Etapa 0. Preparacion y planeacién
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Se debe proporcionar una capacitacion hacia todo el personal, en donde
se explique a detalle el funcionamiento de la metodologia, los objetivos que se
desean alcanzar y como se llevara a cabo la implementacion. Se recomienda
tomar fotografias del area antes de la implementacion para después tener un

punto de comparacion.

o Etapa 1. Implementacion de la primera S (seleccionar)

Se debe asignar un grupo guia para la realizar la evaluacién necesaria, se
deben retirar todos los objetos que no son necesarios en el area de Trabajo con

el objetivo de liberar espacio para los articulos necesarios.

o Etapa 2. Implementacion de la segunda S (ordenar)

Es necesario ordenar los objetos que se seleccionaron como importantes
y necesarios en el area de Trabajo, estableciendo un lugar especifico. Es
necesario establecer areas especificas, las cuales se encuentren sefalizadas
para no colocar los objetos y articulos en lugares que no corresponden. Es
aconsejable realizar guias visuales para que la ubiacacion de los articulos sea

mas facil.
o Etapa 3. Implementacion de la tercera S (limpiar)

Es necesario disefar un plan de limpieza, definir cuales son los métodos
de limpieza que se van a utilizar, asignar quienes seran los responsables de estas

actividades y enlistar cada una de estas actividades por realizar.

o Etapa 4. Implementacion de la cuarta S (estandarizar)
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Se debe lograr que los procedimientos y practicas se ejecuten
consistentemente y de manera regular. Se realiza la integracion de las
actividades de las 5s y se evalla los resultados obtenidos, es recomendable
realizar un manual de estandarizacién en el que se coloque los estandares de

colores, codificacion y etiquetas.

Las evaluaciones deben ser objetivas y realizadas por personal
capacitado, que, al evaluar pueda comparar la situacion de antes con los

resultados de la situacion actual.
o Etapa 5. Implementacion de la quinta S (seguimiento)

Es importante convertir en un habito todas las actividades relacionadas
con la metodologia, manteniendo correctamente todos los procesos, por lo cual

es recomendable compartir lo que se ha logrado con el personal, proporcionar

capacitaciones continuas y realizar juntas de seguimiento.
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9. METODOLOGIA

Se presenta a continuacion la metodologia de la investigacion en donde
se describe el enfoque, disefo, tipo de estudio, alcance, unidades de analisis,

fases del proyecto y los resultados esperados.

9.1. Enfoque

La presente investigacion tiene un enfoque mixto, teniendo un analisis
cuantitativo que servira para determinar los tiempos de picking y su productividad
y todos los andlisis hechos a partir de los datos tomados de las lineas, de igual
manera se realizara un andlisis de costos para determinar el impacto y los
beneficios que tendra la propuesta de la metodologia y si es factible a nivel

econdémico, con el fin de una mejora en los procesos y en la calidad del servicio.

Se utilizar4 un analisis cualitativo, por medio de entrevistas, el uso de
herramientas de calidad, se identificaran las deficiencias respecto a la
metodologia 5s de las lineas haciendo uso de una estrategia de observacion del

proceso y la identificacién de los puntos criticos del mismo.
9.2. Tipo de estudio

La investigacion tendra un alcance de tipo descriptivo, ya que tiene como
objetivo recopilar datos que sean cuantificables que se analizaran con fines

estadisticos, se recolectara informacion sobre el proceso de las lineas de picking,

para la evaluacién y posteriormente la construccion de la propuesta de la
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metodologia 5s, que servira para establecer una base para su implementacion

mas adelante, la cual permitira mejoras en el servicio.

9.3. Disefio

Para efectos de la investigacion se adoptara un disefio no experimental,
debido a que se disefiara una propuesta por lo cual se recolectaran datos para
describir las variables del proceso y realizar su analisis respectivo, esta
informacion no serd manipulada o modificada, solamente sera utilizada como
base para la estructuracion del disefio de la metodologia, se hara uso de diversas
técnicas y métodos para alcanzar los objetivos de la investigacién, esto

permitiendo construir un disefio objetivo para su posterior ejecucion.

9.4. Alcance de la investigacién

El alcance de la investigacion radica en la elaboracion de la propuesta de
disefio de la metodologia 5s demostrando su factibilidad técnica y econémica. Se
establecera una base sélida de la ejecucion del disefio, con el fin de que las lineas
cumplan con los principios de las 5s y que con estos se pueda eliminar del
espacio de trabajo todo lo que no sea de utilidad, proporcionar un lugar especifico
para cada cosa, organizando mejor el espacio y que se tengan una mejora en los

resultados de las lineas.
9.5. Unidad de analisis

La unidad de analisis sera el proceso de picking llevado a cabo en las
lineas de la bodega de la empresa, del cual se obtendran todas las etapas por

las cual pasan los productos hasta su destino final, verificando el cumplimiento

de los principios de la metodologia.
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9.6.

Variables e indicadores

Caracteristicas cuantitativas y cualitativas que son de interés a analizar

para la investigacion.

Tabla I. Variables e indicadores
Tipo de Plan de
Obijetivo Variable variable Indicadores Técnica tabulacién
Diagnostica Andlisis tedrico de La tabulacion
rlasituacion las etapas del Variable de Reqistro de Lista de auditoria de las de resultados
en que se proceso de picking entrada Iasg etapas 5s se realizara
encuentran basado en la Cualitatfva del rocgso Diagrama de control por medio de
las lineas de verificacion de la P Check list las listas de
picking metodologia 5s las 5s
. . Ficha de
. Tiempo estimado yarlable . Tiempo . . registro de
Determinar de pickin independiente estimado Registro de variable toma de
los factores P 9 . Cuantitativa  del proceso tiempos
claves para —
la mgj?ora . Cumplimie .
del proceso Controles Variable nto de Hoja de
IIeva%o a estandares del independiente estandares Registro de variable control del
cabo en lag Proceso . Politomica basados en proceso
lineas  de Variable I;lfogzctivid Ficha de
picking Productividad independiente ad total de Medicion productividad registro de
- . laboral -
. Nimerica los factores productividad
Beneficios
Evaluar el Andlisis costo - Variable del
impacto beneficio independiente proyecto y Fd&rmula costo-beneficio
b P fici y . Cuantitativa su
qﬁge (i:]cel(r);ra inversion
la propuesta Variable Rentabilida .
-~ VANYTIR : . d y Férmula VAN y TIR .
del disefio independiente Fichas de
factibilidad )
de la P — registro
metodologia dercepcnlon
5s en los . e o
procedimien Impacto  en los Varlable trabajdores _
tos en las beneficios del nominal. respecto a Check list
lineas proyecto Cualitativa la
' metodologi
a5s
Proponer el
disefio de la Clasificar Lista de
metodologia . Ordenar o
5s para la ) _\/arlable_ Limpiar _ auditoria  5s
. Metodologia 5s independiente . Check list de las 5s para el
mejora de S Estandariz ;
. Cualitativa registro de los
resultados ar rincipios
en las lineas Disciplina P pios.
de picking

Fuente: elaboracion propia.
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9.7. Fases del estudio

El presente estudio sera realizado en fases, para cumplir con los objetivos
planteados y lograr una propuesta viable para la empresa dedicada a la venta de

cosmeéticos y productos de limpieza.

9.7.1. Fase 1. Revisidon documental

En esta fase se recolectaran todas las fuentes de informacion y
documentacion que puede servir de soporte para la investigacion y el desarrollo
del disefio de la metodologia 5s, esta informacion serd utilizada para tener un
amplio conocimiento sobre el tema para la estructuracion y ejecucion del
proyecto. Se consultaran libros, articulos cientificos, tesis, estudios en otros
paises sobre lean manufacturing, entre otros con el objetivo que estos puedan

brindar puntos clave para la elaboracién del proyecto (2 semanas).

9.7.2. Fase 2. Diagnostico de la situacién de las lineas de

picking

Para esta etapa se llevara a cabo el reconocimiento de las lineas de
picking y se analizara cada etapa del proceso, por medio de visitas a la bodega
de la empresa, las primeras visitas serdn guiadas para tener un mejor panorama
del funcionamiento de las mismas. Se realizaran entrevistas a los operarios y se

procedera a la recolecciéon de datos.

Para tener una visiéon clara de cdmo se encuentra las lineas con respecto
a la metodologia se realizara una lista de auditoria de las 5s, en donde se
evaluara si cumplen o no con los criterios establecidos, de igual manera se hara

un analisis a profundidad del flujo del proceso en las lineas para tener con
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claridad en donde estan las deficiencias y en donde se puede mejorar con la

implementacion de los principios de las 5s, (5 semanas).

Tabla Il. Lista de auditoria 5s
1ra. Auditoria 2da. Auditoria
No. Principio S Si Algunas veces No Si Algunas veces No

Fuente: elaboracion propia.

9.7.3. Fase 3. Determinacion de factores claves

Con los datos recabados anteriormente se busca tener un panorama mas
claro y asi poder realizar el analisis correspondiente y proponer la alternativa mas
viable. En esta fase se definiran los factores claves para el proceso de picking en
las lineas, para esto se procedera a la toma de tiempos del proceso desde la
recogida del producto hasta su destino final.

Se tomara una muestra preliminar de las actividades operativas para hallar
la cantidad de observaciones a realizar para después realizar la normalizacion de
los tiempos, de igual manera se realizara el calculo de la productividad para

observar como se comporta para tener un punto de comparacion mas adelante.

Para la definicibn de acciones correctivas se realizara una matriz de
priorizacion de problemas para tener en claro cual es el principio de las 5s que
mMas se necesita y el area de todo el proceso, la cual se debe priorizar. Con base
a los resultados obtenidos en esta fase se realizara la propuesta del disefio de la
metodologia 5s, se elaborara una lista de chequeo de las 5s para el area de

Trabajo para comprobar el cumplimiento de las 5s, se realizara una clasificacion
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de los equipos y herramientas en necesarias y no necesarias, se ordenaran los
equipos conforme a su uso, se definira la limpieza adecuada del area, se
estandarizaran las primeras “S” y se definira la disciplina requerida para el buen
funcionamiento de la metodologia, se utilizardn diagramas de flujo y de proceso
para tener en claro los elementos que son constantes en el proceso, se utilizara
un diagrama de recorrido para ejemplificar los cambios a realizar en el area de

Trabajo (12 semanas).

Tabla lll. Lista de chequeo 5s
Fecha
Lista de chequeo  Puntuacion adquirida Puntuacién
5s Punto de revision 0 1 2 3 4 5

Puntaje total

Fuente: elaboracion propia.

9.7.4. Fase 4. Establecer impacto y beneficios de la

investigacion

Para la factibilidad técnica del proyecto se hara uso de una matriz de
marco logico para presentar de forma sistematica el alcance de los objetivos y
definir los factores externos a la investigacion que pueden influir en la misma. De
igual manera se usara una lista de verificacibn que permita revisar que la
metodologia no interfiere con el flujo del proceso de las lineas y si los operarios

se han beneficiado con el proyecto.

Para verificar su factibilidad econdmica se analizara la inversion financiera

necesaria para la implementacién de la metodologia 5s tomando en cuenta el
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recurso humano y material, se calculara la tasa interna de retorno y el valor actual
neto de la inversion basandose en la cantidad de pedidos de los clientes, de igual
manera se calculard el costo-beneficio para determinar si la inversion es rentable

0 no para la empresa (3 semanas).

9.8. Resultados esperados

Con la investigacion se quiere demostrar que se puede lograr una mejora
continua con la propuesta del disefio de la metodologia 5s y que este es factible
tanto técnica como econdémicamente. Para empresas dedicadas a la entrega de
productos es necesario contar con estandares altos de calidad y tener una vision
de mejora, por lo que el uso de uno de los pilares de la filosofia Lean contribuira

con el cumplimiento de estos objetivos.

Se espera proponer un disefio que brinde los pasos a seguir para el uso
de la metodologia 5s, en donde se detalle cémo llevar a cabo cada principio “S”
en todo el proceso y area de Trabajo, esto con el objetivo que al realizar su
implementacion se tengan mejoras en la gestion del tiempo, mejoras en la

productividad y en la optimizacién de las tareas.
9.9. Poblacién y muestra

En la presente investigacion la poblacion estard compuesta por la
documentacion y los procesos de las lineas. Para obtener los datos

indispensables para la investigacion se calculé el tamafio la muestra aleatoria

con la formula estadistica que se presenta en la tabla.
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Tabla IV. Férmula para muestro aleatorio

Tipo de indicador Férmula
Za
=9(1—0o» —2)2
n=p1-pP(zx)
Tamafio de muestra 1962
n=05(1—0.5) (m> — 384.16

Fuente: elaboracion propia.

La informacién obtenida sera tabulada en fichas de registro para su previo

analisis.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

Se aplicaran distintas técnicas, de acuerdo con la metodologia y las fases

de estudio, en las que se realizara la observacion directa y recoleccién de datos

en las visitas a la bodega de la empresa, para posteriormente registrar y analizar

los datos, con el fin de encontrar informacion que sea Util para el desarrollo de la

investigacion.

10.1.

Técnicas de recoleccion de informacion y datos

Para la recopilacion de datos se utilizaran las siguientes herramientas:

Observaciones: consiste en la observacion directa del proceso ejecutado
actualmente en las lineas de picking tomando en cuenta la cadena de
suministro, el manejo de los productos, la manera de trabajar de los
operadores, la distribucién del area y los objetos a su alrededor. La

informacion seréa tabulada para su posterior interpretacion.

Encuestas: conversaciones estructuradas, con preguntas directas
entregadas al personal operativo de las lineas de picking y al jefe del area,
para recopilar informacion del escenario actual del funcionamiento de las
lineas, percepciones y comentario respecto a la metodologia 5s, sobre
como seria la adaptacion hacia esta metodologia y como esta afectaria

sus labores.
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o Hojas de control: hojas estructuradas para la recopilacién de informacién
con base en las necesidades de las lineas de picking y asi evaluar posibles

variaciones de los procesos.

o Lista de auditoria 5s: se utilizara la lista de auditoria para verificar si las

lineas ponen en practica alguno de los principios de las 5s.

o Toma de tiempos: se realizara la toma de tiempos del proceso de recogida
de los productos en las lineas, se hara uso de un cronémetro para tomar
tiempos precisos. El cronometraje serd acumulativo, se tomara hasta la

finalizacion de las actividades de los operarios.

Para la toma de tiempos es necesario calcular el tamafio de muestra
utilizando el método estadistico que tendra un nivel de confianza del 95.45 % y

un error de =+ 5 %.

10.2. Técnicas de andlisis de informacién y datos

Para el andlisis de la informacién recolectada se cuentan con diversas

herramientas y técnicas de calidad, como:

o Andlisis FODA: técnica de estudio para el estudio de la situacién de la
empresa, analizando sus caracteristicas internas como lo son sus
debilidades y fortalezas y la situacion externa, sus amenazas Yy
oportunidades, asi teniendo un mejor panorama de la metodologia a

utilizar.
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10.3.

Diagrama Ishikawa: técnica de estudio que evalla las posibles causas del
problema, tomando en cuenta las 5M, para tener un panorama amplio de

la situacion.

Diagrama de flujo de procesos: diagrama que describe el proceso tomando
en cuenta los pasos y holguras, se analizara el proceso de la recogida de

productos y el trayecto que estos tienen hasta su destino final.

Diagrama de recorrido: diagrama que representa graficamente el area en
la que se desarrolla la actividad de recogida de productos, representando
las ubicaciones indicadas de los puestos de trabajo y el movimiento

realizado por los operarios y materiales.

Técnicas para la factibilidad de la investigacion
Analisis costo-beneficio: para medir la relacién que existe entre la inversion
del proyecto y los beneficios que este otorga. Como objetivo se tiene

determinar si la inversion del proyecto es rentable o no para la empresa.

Valor actual neto: se realizara el calculo del valor actual neto para valorar

y determinar la viabilidad y rentabilidad del proyecto.
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Tabla V. Férmulas para el andlisis de informacion

Tipo de indicador Formula
No.observaciones
Ndmero de _ A0 J/Tamafio muestra inicial « sumatoria(observaciones)? — (sumatoria obs)? 5
observaciones = Sumatoria observaciones )
o Beneficios netos
Valor costo- costo — beneficio = - —~
beneficio Costo de inversion

VAN = Beneficio neto actualizado — inversioén inicial
Valor actual neto

TIR TIR = Z” ikl =0
Lo (LD

Fuente: elaboracion propia.

Con la informacién obtenida se procederd a disefiar una propuesta de la
metodologia 5s para lograr mejorar los resultados de las lineas de picking y poder
delimitar nuevos parametros que haran efectivos el cumplimento de las 5s en el

area de Trabajo.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

La ejecucion del trabajo de elaboracion es factible debido a que la empresa
de cosméticos y productos de limpieza autoriza la realizacidén de este, para fines

de la aplicacion, brindadno el apoyo de los recursos necesarios.

Parte de los recursos financieros que seran necesarios para realizar la
investigacién van a ser costeados por el investigador. Los recursos financieros

seran presentados en la siguiente tabla:

Tabla VI. Presupuesto
No. Recurso Descripcién del gasto Q. Porcentaje
1 Humano Tiempo propio de inversiéon 8,00 68 %
2 Humano Asesor de tesis 2,000 17 %
3 Material Papeleria y utiles 500 4 %
4 Transporte Consumo de combustible 600 5%
5 Tecnoldgico Internet 250 2%
6 Varios Imprevistos 500 4 %
Total 11,850 100 %

Fuente: elaboracion propia.
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