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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado Aplicacion de las 5S para mejorar la
productividad en el almacén de mantenimiento e infraestructura en una empresa dedicada a
la produccion de articulos de cuero, Lima 2019, busca determinar de qué manera influye la
implementaciéon de la metodologia de las 5S sobre la productividad del Almacén de
Infraestructura y Mantenimiento. Dando a conocer la importancia de contar con un adecuado
ambiente laboral que esté basado en la creacion de una cultura organizacional orientado a
los principios de organizacion, orden y limpieza; mejorando de ese modo el desempefio de
los trabajadores, incrementando la productividad y la calidad de atencién de cada despacho
de requerimientos, mediante una reduccion de tiempos de busqueda y despacho, ello
aumentara el nivel de cumplimiento de los requerimientos solicitados. Ademas, en el
presente proyecto de investigacion se evaluara el proceso de despacho de requerimientos,
los tiempos de despacho y blsqueda de requerimientos. Con la implementacion de la
metodologia de las 5S se busca aprovechar los tiempos de la jornada laboral en las distintas
actividades de mantenimiento que se realiza, mediante la reduccion de los tiempos no
productivos en los procesos de solicitud y despacho de los requerimientos del almacén, de
modo que mejore la productividad del Almacén mediante el aprovechamiento de los
recursos. Esta metodologia fue aplicada en tres fases; la primera consistio en la recoleccion
de los datos necesarios para la presente tesis y la presentacion de la mejora, en la segunda
fase se implemento las primeras cuatro S y finalmente en la tercera fase se aplicé la quinta
S mediante auditorias, evaluaciones y seguimiento a las mejoras. Tras la aplicacion de la
metodologia se obtuvo una mejora del indice de productividad de 162.9%, también se obtuvo

una mejora en eficiencia de un 60.46% y un 63.8% de en la eficacia.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

This research project entitled Application of 5S to improve productivity in the maintenance
and infrastructure warehouse in a company dedicated to the production of leather goods,
Lima 2019, seeks to determine how the implementation of the 5S methodology influences
on the productivity of the Infrastructure and Maintenance Warehouse, wich is to publicize
the importance of having an adequate work environment that is based on the creation of an
organizational culture oriented to the principles of organization, order and cleanliness;
thereby improving the performance of workers, increasing the productivity and quality of
care for each despair of requirements, by reducing search times and despair, increases the
level of compliance with the requirements requested. In addition, in this research project, the
requirements dispatch process, the dispatch times and the requirements search will be
evaluated. With the implementation of the 5S methodology, it is sought to activate the hours
of the workday in the different maintenance activities that are carried out, by reducing the
non-productive times in the application and dispatch processes of the warehouse
requirements, of mode that improves the productivity of the Warehouse through the use of
resources. This methodology was applied in three phases; the first consists of the collection
of the necessary data for the present thesis and the presentation of the improvement, in the
second phase the first four S will be implemented and finally in the third phase the fifth S
will be applied through audits, evaluations and monitoring to the improvements After the
application of the methodology, an improvement of the productivity index of 162.9% was
obtained, an improvement in the efficiency of 60.46% and 63.8% of the effectiveness were

also obtained.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency and effectiveness.
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l. INTRODUCCION



Hoy en dia el mundo de la industria constantemente enfrenta un reto muy grande la
globalizacidn, esta permite obtener nuevos mecanismos para el logro de objetivos por la
organizacion, impulsandolas a ser mas competitivas, ya que el mercado es cambiante y las

exigencias de los clientes también lo son.

La competitividad de una empresa se relaciona a la capacidad de de sus procesos, por ende,
se afirma que la productividad es una de las principales preocupaciones de las empresas, ya
que para poder alcanzar el requerimiento del mercado se debe constantemente mejorar la
productividad de las actividades, por consiguiente, se alcanzara la eficiencia y eficacia de las

mismas.

Cada organizacién presenta dificultades que afectan directamente a su productividad, al
respecto Miranda y Toriac nos muestran las principales dificultades que afectan a la
productividad de las empresas dedicadas al rubro de la manufactura en la figura 1, la cual se

presenta a continuacion:
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Figura 1: Obstaculos que afectan la productividad en industrias manufactureras

En el ultimo registro del subsector fabril no primario indicé que se observ6 una disminucién
de (-3,20%), ello fue debido a una disminucién de la produccidén de la industria de bienes de
consumo en (-4,81%), bienes intermedios (-0,80%) y bienes de capital (-13,22%). Las

actividades que determinaron el decrecimiento de la industria de bienes de consumo figuran:



la fabricacion de calzado con (-31,52%), por la menor fabricacion de zapatillas, sandalias y

zapatos para el mercado interno y externo (Ecuador, Canada, Colombia, Chile y Costa Rica).

Variackn porcentual
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Figura 2: Evolucion del sector de manufactura

En la Figura 4 se puede observar el efecto negativo del subsector fabril no primario, donde
se desea explicar que se ha observado por la baja produccién de la industria de bienes de
consumo en (-0,67%), se observa una reduccion de las ramas productivas tales como la
fabricacion de joyeria; industria del cuero; y la elaboracién de vinos y fabricacion de prendas
de vestir (INEI, 2016).
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Figura 3: Evolucidn del sector de manufactura



En el Perd se cuenta con la necesidad implementar métodos que permitan incrementar la
productividad y sobre todo brinden resultados que demuestren la evolucién positiva de la
productividad en una organizacién. Se requiere desarrollar métodos que busquen mejorar la
productividad y los estandares de calidad en cada proceso productivo, para de ese modo los
colaboradores puedan laborar de acuerdo a las normas y patrones establecidos, logrando de
ese modo optimizar la calidad, eliminar o reducir los tiempos muertos, disminucion de

costos, orden y limpieza, ademas de la seguridad y salud ocupacional.

Un eje fundamental en el mercado es la industria manufacturera. Dentro de ella se encuentra
la industria manufacturera de cuero. El cuero es una materia prima muy valorada y casi
irremplazable, ya que garantiza una mayor duracion de los articulos elaborados con esta
materia prima, ademas de permanecer siempre dentro de las predilecciones globales en el
mundo de la moda. Los articulos elaborados de cuero siguen empleando métodos de
manufacturera de baja tecnologia y artesanales, lo cual hace que la labor del operario de cada

proceso sea un factor muy importante para la obtencion de productos de calidad.

La empresa asociada al rubro de cueros tiene su sede productiva en la Av. Arica 1865 —
Cercado de Lima, pertenece al sector de manufactura, esta se dedica a la fabricacion,
importacion y venta de articulos de cuero tales como prendas de cuero, casacas,monederos,
billeteras, morrales, zapatos, carteras entre otros. Esta empresa cubre la demandadel mercado
en varios puntos nacionales obteniendo de ese modo favorables ingresos econémicos, debido
a la amplia gama de sus productos y sobre todo la calidad de los mismos, pero a pesar ello
la empresa presenta ciertas deficiencias, las cuales hacen que se requiera la aplicacion de una
metodologia que genere significativas mejoras dentro de los procesos, incrementando la

productividad mediante la garantia de contar con una mayor eficiencia y eficacia.

La empresa cuenta con un area de infraestructura y mantenimiento, el cual se encarga de
gestionar y dar solucion a las distintas incidencias que se generen en cada POS (Point of
Sale) de Lima y provincias, asi como de los distintos predios con los que cuenta la empresa.
Estas incidencias pueden ser en infraestructura, sistema eléctrico, sistema contra incendios,
aire acondicionado, maquinarias, muebleria, equipos electrénicos, entre otros, para los

cuales cuenta con 2 técnicos electricistas de tiempo completo, 1 electricista practicante, 1



mecénico de tiempo completo, 1 mecénico de mantenimiento practicante y un encargado de
almacén, ademas de un encargado de area y dos asistentes. Esta area cuenta con cuatro

ambientes, una oficina, un taller, un depdsito y un almaceén.

En la presente tesis, el area de estudio se centrard en el almacén de mantenimiento-
infraestructura ya que se observd que cuenta con causas que impiden incrementar su
productividad, estas seran representadas mediante una lluvia de ideas, las cuales
seguidamente seran ordenadas en un Diagrama de Ishikawa, a fin de identificar y hallarlas
principales causas que nos llevan al problema central. Se considerara para la estructura del
Diagrama de Ishikawa las 6 M de Calidad, tales como mano de obra, materiales, maquinas
o0 herramientas, método, medio ambiente y medicion. A continuacion, se presentaa la lluvia

de ideas:

LLUVIA DE IDEAS

1 SOBRE CARGA DE TRABAJO
2 INCUMPLIMIENTO DE NORMAS DE SEGURIDAD
3 AUSENCIA DE CULTURA DE ORDEN Y LIMPIEZA
4 SOBRE STOCK
5 PERDIDA CONSTANTE DE MATERIALES
6 HERRAMIENTAS FUERA DE LUGAR
7 ANAQUELES EN MAL ESTADO
8 DESORDEN EN EL AREA DE TRABAJO
9 CONDICIONES INSEGURAS
10 FALTA DE CONTROL DE PROCESQOS
11 TIEMPOS DE DESPACHOS PROLONGADQOS
12 PROCESOS NO DEFINIDOS
13 INVENTARIO DESACTUALIZADO

Figura 4: Lluvia de ideas
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Figura 5: Diagrama causa — efecto




Tabla 1: Matriz de Correlacién de Causas

No hay influencia

Baja Influencia

W nN=o

Regular influencia

Mucha influendia

X €l 2 C3 c4 c5 Ch c7 C8 9 €10 C11 C12 C13 Puntse del Glr:adu de
Correlacian

SOBRE CARGA DE TRABAIO 1 X 3 3 0 2 2 1 3 3 2 3 1 3 26
INCUMPLIMIENTO DE NORMAS DE SEGURIDAD c2 0 X 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3
AUSENCIA DE CULTURA DE ORDEN Y LIMPIEZA C3 3 3 X 0 3 3 3 3 3 3 3 3 3 33
SOBRE STOCK 4 0 0 0 X 0 1 1 2 1 1 2 0 3 1
PERDIDA CONSTANTE DE MATERIALES 5 0 0 0 2 X 3 0 2 1 0 0 0 2 10
HERRAMIENTAS FUERA DE LUGAR 6 0 0 3 0 1 X 0 2 1 0 1 0 1 9
ANAQUELES EN MAL ESTADOQ o) 0 0 0 0 1 1 X 1 3 0 0 0 0 b
DESORDEN EN EL AREA DE TRABAIO c8 3 2 3 1 3 3 2 X 3 1 3 1 3 28
CONDICIONES INSEGURAS (& 0 3 1 0 0 1 0 0 X 0 1 0 0 b
FALTA DE CONTROL DE PROCESOS Cl0 3 3 3 3 3 2 3 3 2 X 3 2 3 3
TIEMPOS DE DESPACHOS PROLONGADQS cll 3 2 3 1 3 1 2 3 2 3 % 2 2 7
PROCESOS NO DEFINIDOS C12 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 X 3 33
INVENTARIC DESACTUALIZADO C13 0 0 1 1 3 i 0 1 0 0 3 0 X 11

238

Se pude visualizar en la tabla 1, la cuantificacion de las causas en la matriz de correlacion para identificar el nivel de importancia de cada una

de ellas, mediante una puntuacion de influencia, donde la puntuacion 0 es otorgado cuando no hay influencia, un 1 cuando existe una baja

influencia, un 2 cuando existe una influencia regular y un 3 cuando existe mucha influencia.




Tabla 2: Nimero de Ocurrencias de Causas

Puntaje del
X Puntaje del Grado de ES:::!.E::::EH % e
Correlacién Acumulado
Clz2 FROCESOS NO DEFINIDOS 35 35 14.71 14.71
C3 AUSENCIA DE CULTURA DE ORDEN Y LIMPIEZA 33 68 13.87 28.57
Cl0 FALTA DE CONTROL DE PROCESOS 33 101 13.87 42.44
CB DESORDEM EN EL AREA DE TRABAID 28 125 11.76 54.20
Cl1 TIEMPOS DE DESPACHOS PROLONGADOS 27 156 11.34 £5.55
C1 S0BRE CARGA DE TRABAIO 26 182 10.92 76.47
4 SOBRE STOCK 11 153 4.62 81.09
C13 INVENTARIO DESACTUALIZADO 11 204 4.62 85.71
C5 PERDIDA CONSTANTE DE MATERIALES 10 214 4.20 859.92
Cb HERRAMIENTAS FUERA DE LUGAR 9 223 3.78 93.70
c7 AMNACUELES EN MAL ESTADO 6 229 2.52 96.22
Co CONDICIONES INSEGURAS ] 235 2.52 58.74
Cc2 INCUMPLIMIENTC DE NORMAS DE SEGURIDAD 3 238 1.26 100.00
TOTAL 238 100

En la tabla 2, se muestra el grado de correlacion de cada causa, las cuales se ordenaron de mayor a menor las causas en base a su puntaje, con
el proposito de obtener el grado de correlacion acumulado, porcentaje y porcentaje acumulado. Obteniendo asi un puntaje total de 238, hallando
6 causas principales, las cuales son los procesos no definidos, la ausencia de cultura de orden y limpieza, falta de control de los procesos,

desorden en el area de trabajo, tiempos prolongados de despacho y sobre carga de trabajo, todo ello representan el 76.47% del problema.



A continuacién, se procede a demostrar mediante un diagrama de Pareto las causas que

influyen significativamente, a que el almacén cuente con una baja productividad.

DIGRAMA PARETO
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Figura 6: Diagrama Pareto

Posterior a la realizacidn del analisis en el diagrama Pareto, se observa que de las 13 (trece)
causas que inciden en la productividad del Almacén de mantenimiento-infraestructura, el
76.47% del problema es ocasionado por las 6 primeras causas, es decir que si se elimina o
se brinda solucion a las 6 (seis) primeras causas las cuales son: procesos no definidos,
ausencia de cultura de orden y limpieza, falta de control de procesos, desorden en el area de



trabajo, tiempos de despachos prolongados y sobre carga de trabajo; se lograria un

incremento de la productividad en el almacén de infraestructura y mantenimiento.

Tabla 3: Estratificacién de Causas

PUNTAJEDEL GRADO

ITEMS CAUSAS QUE GENERAN LA BAJA PRODUCTIVIDAD CLASIFICACION DE CORRELACION

%

C1l SOBRE CARGA DE TRABAJO GESTION 26 11%
Cc2 INCUMPLIMIENTO DE NORMAS DE SEGURIDAD GESTION 3 1%
C3 AUSENCIA DE CULTURA DE ORDEN Y LIMPIEZA GESTION 33 14%
C4 SOBRE STOCK GESTION 11 5%
C5 PERDIDA CONSTANTE DE MATERIALES GESTION 10 4%
Cé HERRAMIENTAS FUERA DE LUGAR GESTION 9 4%
Cc7 ANAQUELES EN MAL ESTADO MANTENIMIENTO 6 3%
Cc8 DESORDEN EN EL AREA DE TRABAJO GESTION 28 12%
C9 CONDICIONES INSEGURAS GESTION 6 3%
C10 FALTA DE CONTROL DE PROCESOS CALIDAD 33 14%
Ci1 TIEMPOS DE DESPACHOS PROLONGADOS PROCESOS 27 11%
C12 PROCESOS NO DEFINIDOS PROCESOS 35 15%
C13 INVENTARIO DESACTUALIZADO PROCESOS 11 5%
TOTAL 238 100,0%

En la tabla 3 se visualiza las causas estratificadas en 4 sub grupos, como gestion,
mantenimiento, calidad y procesos, donde la gestion abarca el mayor nimero de causas que
viene siento 8 de ellas y representan el 53% de la suma de la puntuacion del grado de

correlacion. Seguidamente se presenta el diagrama de estratificacion:

DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION

2,5%
.
CALIDAD PROCESOS MANTENIMIENTO

Figura 7: Diagrama de Estratificacion
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Tabla 4: Alternativas de Solucién

CRITERIOS
ALTERNATIVAS  Solucién a la | Facilidad de | Tiemposde  Costo de TOTAL
Problematica | la Aplicacion | Ejecucion  Ejecucion
55 3 2 3 3 11
ESTUDIO DE TRABAJO 1 1 1 2 5
GESTION DE INVENTARIOS 2 1 2 1 6
TPM 1 1 1 1 4

La tabla 4. fue realizada a criterio de los autores, donde se plasmo las metodologias que
podrian aplicarse para solucionar o eliminar las causas que afectan la productividad del
Almacén de mantenimiento-infraestructura; donde se tomaron los valores del 1 al 3; dandole
el valor mayor a la metodologia mas acertada y el menor ala menos acertada para cada
criterio, es decir 1 a la menos acertada para el criterio y 3 a la mas acertada para el criterio.
Tras ello se concluy6 que la alternativa de la aplicacion de la metodologia de las 5Sfue la
que obtuvo mayor puntaje en base a los siguientes criterios: solucion de problematica,
facilidad de aplicacion, tiempo de ejecucion y costo de ejecucion, obteniendo un total de 11

puntos.

Tabla 5: Matriz de Priorizacion

SUB GRUPOS DE TASA | PUNTAIEDEL S .
CASISQUEGEERALAPROBLEITIN ACUEOOALS CLISFCAOON TOTAL FOROEVTUAL  GROODE.  IEGEVIAELS) oo
oM DECAUSAS  CORRELACION
SOBRE CARGA DE TRABALD GESTION 109%%
INCUNPLIENTO DEVORNAS ESEGURDAD. | MANODECRRA | GESTION | 3 | 208 | 3 | & [ L9b | 02 ]
NUSENCIA D CULTURA DE ORDEN Y LIVPIEZA GESTION % T ]
SORRESTOCK GESTION 1 1 ] ]
0) ! 0,
PERDIDA CONSTANTE 0E NATERILES WATERALES —eesman 1 © | % o] 2 o] ¥ ] ]
HERRAMIENTASFUERA O LUGAR VANTENNENTO ; 7 1
0)
AVAQUELES N WAL ESTADD MAQUNARA Forememo] & | B 51 B o | B 1
DESORDEN EN EL A DE TRAGAID GESTION 7 TLT6% 1
)
CONDICIONES SEGURAS VEDOMMBENTE o & | B ¥ o M ]
FALTA D CONTROL DEPROCESCS | PROCESOS % T ] ] ]
0)
TIENPOS O DESPACHOS PROLONGADOS MEDICION. —peocesos 1 | B o1 ¥ Mam | BT ] ]
PROCESOS W0 DEFNCS o | OB R P 1 O T
INVENTARID DESACTUALIZADD WETODO —oeemay | L | B | 6 [Tam | B ] ]
B % 2% B | 0% 0% 3 ; "B
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Posteriormente, en la tabla 5, se tiene a la matriz de priorizacion, que fue elaborada a fin de
identificar la metodologia que brinde solucion al mayor nimero de causas que generan y/o
representan el 76.47% de la problematica (baja productividad del almacén). Dentro de las
alternativas de solucién se propuso a la aplicacion del Estudio del Trabajo, la
implementacion de las 5S, el mantenimiento total, y la gestion de inventarios; ademas de
dividirse las causas en 6 sub grupos teniendo en cuenta las 6M: medio ambiente, materiales,
maquinas y herramientas, mano de obra, métodos y medicion; concluyendo que la alternativa
mas viable y beneficiosa es las 5S ya que del analisis se desprende que dara solucién a 12 de las

13 causas que generan problemas en la productividad.

1.1 Trabajos Previos

Son estudios realizados anteriormente por otras universidades que tienen en comun el
problema de estudio. Los antecedentes deben estar organizados en concordancia a las
variables a estudiar, con la finalidad de que den consistencia a la formulacion de la hipotesis.
(Valderrama, 2013, p.143).

Estos trabajos permitirdn tomar como apoyo los resultados que se obtuvieron de los trabajos
anteriores donde también se aplicé las 5S para la mejora de la productividad en una
determinada organizacién, con ello se realizard una comparativa y si los resultados son

positivos se tomara como apoyo para sustentar los resultados.

ARROYO, Diana. (2018), en su tesis de tipo cuantitativa tuvo como objetivo determinar
como las 5s reducen los tiempos de elaboracién de los productos fabricados de la empresa
Ofimark, ademas contd con una poblacién de 24 dias laborables al que una muestra de la
misma cantidad de dias. En esta investigacion de disefio pre experimental, el autor se enfoco
en 3 puntos importantes: orden,limpieza y disciplina; reduciendo elementos innecesarios y
en excesos en la produccion, asicomo reducir el tiempo de produccion. Tuvo como
conclusion que las 5s reducen los tiempos de fabricacion de muebles, en razén de que se
obtuvo como resultados una reduccion de tiempo de elaboracion de 9.09 minutos,
beneficiando a la empresa. Finalmente, la presente tesis nos permite tener una nocion de

como aplicar las 5’s en la empresa,
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CABALLERO, Anthony (2017), en su tesis tuvo el propésito de determinar como la
implementacion de las 5s para mejoran la productividad, teniendo como caso de estudio la
empresa Rif Nike. Siendo detipo de investigacion aplicada, nivel explicativo y disefio no
experimental. La poblacion conformada por 25 colaboradores de la empresa, la muestra fue
de tipo no probabilistico y fue constituida por 15 colaboradores involucrados con la
produccion. Para finalizar dicho estudio tuvo como conclusion que la metodologia de las 5s
mejoro la productividad un 20% en el area de produccion de la empresa Rif Nike, reduciendo
significativamente espacios perdidos y tiempo de ciclos. El presenta trabajo de investigacion
permitird sustentar la discusion de la presente tesis, ya quefue aplicada en una empresa
manufacturera y obtuvo una mejora de un 20% en la productividad, lo cual indica que este

método puede ser aplicado en la empresa e incrementara de forma positiva la productividad.

CABRERA Cabana, Luis (2017). En su tesis de tipo cuantitativa titulada tuvo como
objetivo mejorar las condiciones de trabajo de los operarios mediante un clima de trabajo
seguro y satisfactorio para este, por ello se recurrié a una herramienta como lo es las 5S. se
identificd una gran pérdida de tiempo dentro de las jornadas laborales a causa de la falta de
organizacion y desorden. Posterior a la implementacion y aplicacién de la metodologia de la
5S se contd con una mejoria en la productividad de un 32%, junto a una mejora en la
eficiencia de 17% vy eficacia de 13%. La presente tesis, nos permitira reforzar la discusién

del presente trabajo de investigacion ya que se alcanzo un incremento en la productividad.

CLAUDIO, Miguel (2017). En su tesis se planted como objetivo principal de en qué medida
las 5°S mejora la productividad en el area de produccion de la empresa VITIM, por otra parte
se realiz6 con un disefio de investigacion mdaltiple, ya que parte del proyecto fue
experimental y otra no experimental; fue de enfoque cuantitativo y de alcance correlacional
o0 explicativa; para finalizar la presente investigacion no presenta muestreo, ya que tanto su
poblacion como muestra son iguales; siendo esta la produccion de balones de gas de 10 kg
durante las 20 semanas laborables. Este proyecto tuvo una contribucion importante con la
empresa, siendo ésta el de un incremento de productividad del 13.83% en comparacion a
como se encontrd en el pre estudio, ademas del calculo de periodo de recuperacién fue de 6
meses y medio. La siguiente tesis, la cual también nos permitira reforzar la discusion del

presente trabajo de investigacion ya quese alcanzo un incremento en la productividad.
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GACHARNA y GONZALEZ (2013), en su tesis se trazaron el objetivo de proponer una
mejora mediante la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing, donde de
acuerdo a la problemética y las causas que la originan optaron por emplear la metodologia de
las 5’S y elVSM. Para lo cual inicialmente identificaron las causas criticas que afectaban
directamenteal proceso productivo de laempresa, para lo cual evaluaron las metodologias que
le permitandar solucion a las causas que afectan directamente a la productividad del area de
estudio y de ese modo proceder con la implementacion. Concluyendo que tras la
implementacion de ambas metodologias lograron reducir el tiempo de ciclo en un 12%, el
takt time en un 20%,ademas de identificar el cuello de botella que afectaba al flujo de
produccion. El aporte quebrinda esta tesis al presente trabajo de investigacion seré en los
procedimientos de aplicacion.

GUANOQUIZA y JACHERO (2014), en su tesis de tipo cualitativo tuvo como objetivo
otorgar un plan de accion de acuerdo a la metodologia de las 5S para lograr mejorar el
ambiente de trabajo, la seguridad de las personas, ademas de la productividad de la fabrica.
Para lo cual realizaron una gestion de Sistema de orden y limpieza, plan de accion de las 5s
y se propuso una evaluacion de las 5s. Obteniendo como resultados el Modelo del Sistema de
ordeny limpieza(5S) propuesto, el cual quedara como guia para una posterior aplicacion en
otras areas de laempresa. El presente trabajo de investigacion nos brindara la plantilla de la
ficha de evaluacion, la cual nos permitira evaluar el cumplimiento de la aplicacion de la
metodologiade las 5S.

INFANTE y ERAZO (2014). en su tesis buscé medir y cuantificar la produccion diaria de la
empresa a través de las herramientas lean siendo la variable para estudiar la productividad.
Donde su objetivo fue realizar una propuesta que permita mejorar la productividad de
la linea de camisetasinteriores de la empresa Agatex S.A.S. donde se genera costos de
produccion muy altos, mucho desperdicio y falta de adecuacion de procesos operativos para
lo cual se optd por el uso de las herramientas del lean manufacturing en las distintas etapas
del proceso , los resultados reflejaron la importancia de la metodologia lean para las PYMES
y un diagnosticoadecuado con el cual indica que se logré un aumento de productividad en
los procesos y minimizacion de desperdicio. Finalmente, en conclusion, latesis indica que las
herramientasLean Manufacturing son de vital importancia para la mejora de las operaciones
de las Pymes,en especial del| sector de manufactura, debido a que elimina actividades que no
agreguen valor, obteniendo de ese modo ahorros financieros significativos sin necesidad de

una considerable inversion. Respecto al aporte que la tesis brinda al presente trabajo de
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investigacion se tiene que dentro de las herramientas del Lean Manufacturing que se emplean
se encuentra las 5s y nos da referencia de como aplicar la metodologia a la empresa, ya que

ambas empresas pertenecen al rubro manufacturero.

TELLO (2017), en su investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad mediante
lareduccion de los tiempos no productivos y el aprovechamiento de los recursos, para lo cual
emplearonla metodologia de las 5S en el departamento técnico de la empresa BELPAC
S.A.C. Dondese pudo concluir que hubo un incremento de 48% en la productividad, junto a
un incrementode 24% en la eficiencia y un 20% en la eficacia. La presente tesis, nos
permitira reforzar la discusion del presente trabajo de investigacion ya que se alcanzd un
incremento en la productividad.

TREBEJO (2017), En su tesis tuvo como objetivo determinar como la aplicacion de la
de las 5Smejora la productividad. Para tal fin, el investigador desarroll6 un disefio cuasi
experimental, con enfoque cuantitativo, donde el nivel del anélisis es descriptivo, y por su
temporalidad es transeccional. La poblacion se definidé por los reportes de los pedidos
atendidos durante el tiempo de 22 dias, la investigacion concluye con un incremento de la

productividad en promedios mayores al requerido.

VILLANUEVA, Miller. (2018), el investigador manifesto el objetivo de su trabajo de
investigacidnpara con la empresa el cual fue: Implementar la metodologia 5S con la finalidad
de mejorarla productividad de la empresa, ademas uso el disefio pre-experimental, para la
recoleccion de datos el autor utilizo una guia diagnostica de evaluacién de la metodologia
5S y guia de analisis documental de la planta en una muestra de un mes de estudio en la
productividad, con esto en conclusion consiguié un incremento de la productividad del
81.3% a relacion con el pre estudio. Al igual que la empresa en cuestion, esta tesis no se
aleja mucho del rubro de la elaboracion de articulos de cuero, por ello nos permite tener una

nocion mas clara de como se debe aplicar la metodologia en la empresa.

YARLEQUE Alméstar, (2016). En su tesis de tipo cuantitativa el objetivo fue
determinar las causas que originan la baja productividad en la fabricacion de los rodillos
galleteros, para la solucion de ello aplicaron la metodologia de las 5S. Tras la aplicacion de
la metodologia se incrementé en 36.5% la productividad del proceso productivo, su
eficiencia se ha incrementado en 12.67% Yy la eficacia en 5.17%. El aporte que brindara

al presente trabajo de investigacion es el modo de aplicacion de la metodologia en laempresa.

1.2 Teorias Relacionadas al Tema
15



Variable Independiente (Metodologia 5S).

Las 5S es una metodologia que se desarrollé después de la segunda Guerra Mundial,
permitiendo con ello obtener un cambio radical que llevo a las industrias a la eficiencia y la
productividad. Esta metodologia permite eliminar todo tipo de despilfarros y generar valora

todo tipo de elemento.

A continuacion, algunos autores que brindan conceptos relacionados a la metodologia de las
5S:

Las 5s permiten mantener el area de trabajo organizada, ordenada y limpia, a fin de optimizar las
condiciones de seguridad, calidad y la labor del dia a dia; haciendo que sea méas sencilla la
ejecucion de las actividades diarias y por ende mucho mas eficientes. (Rodriguez, 2010, p. 2).

Tabla 6: Significado y Descripcién de las 5S

PATLABRA TRADUCCION EN <
JAPONESA ESPANOL DESCRIFCION
Seiri Clasificar Selpa..rar los fal&mentos necesarios de lqs innecesarios y
eliminar del drea de trabajo los innecesarios.
. Ordenar, organizar y rotular los elementos necesarios de
Seiton Ordenar o . . :
manera que estén disponibles v facilmente accesibles.
. . Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con
Seizo Limpiar . -2
inspeccion.
) . Mantener el drea de trabajo higiénica mediante el
Setketsu Estandarizar mejoramiento de las tres "S" anteriores.
. L Fespetar las reglas por propio convencimiento. Cambiar
Shitsuke Disciplina 1os hibitos de trabajo mediante 1a continuidad y 1 practica.

Fuente: Estrategia de las 5S

Las primeras tres “S” que se muestran en la tabla N° 6 se refieren a acciones simples y de rutina;
pero las dos ultimas “S” consisten en la creacion de condiciones necesarias para mantener de
forma adecuada el desarrollo de las primeras, en busca de incorporarlas en actividades del dia a
dia de modo natural, haciendo que este se haga costumbre, para la obtencion de resultados
(Rodriguez, 2010, p. 3).

Para Rajadell y Sdnchez nos brindan 5 pasos para aplicar la metodologia de las 5S, las cuales
requieren la asignacion de recursos para su desarrollo, que la cultura de la organizacion se

adapte a la metodologia que se desea aplicar, considerando aspectos humanos (2010, p.50).

Segun Rey, la metodologia 5S se consiste en desarrollar actividades basadas en los principios de
orden/limpieza y hallar las irregularidades que existen en el puesto de trabajo, el cual debido a
su practica y sencilla aplicacion permite que los implicados participen a nivel individual y grupal,
mejorando de ese modo el ambiente de trabajo, la seguridad de las personas/equipos y sobre todo
la productividad (2005, p.17).

Para Fernandez el objetivo de la metodologia de las 5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiktsu y Shitsuke
a través de orden y la limpieza es fomentar la calidad, productividad y competitividad en
cualquier organizacion donde se aplique. Ya que un entorno de trabajo desorganizado y sucio
trae consigo una pérdida de la eficiencia ya que reduce la moral laboral (p.9, 2014).
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El objetivo de la metodologia de las 5S consiste inculcar una cultura basada en el ordeny la
limpieza en cada lugar de trabajo de la empresa, mejorando de ese modo el entorno de
trabajo, la seguridad, el clima laboral, la motivacion del personal, la eficiencia y, por

consiguiente, la calidad, productividad y competitividad de la organizacion.
Necesidad de la estrategia 5S

Para Fernandez, contar con &rea de trabajo limpio, ordenado y seguro lleva a la empresa al

logro de las siguientes metas:

e Responder a la mejora del lugar de trabajo mediante la eliminacion de todo tipo de
despilfarros causados por el desorden, la falta de aseo, las fugas, la contaminacién, entre
otros. (p.9, 2014).

e La reduccién del nimero de pérdidas causadas por dejar de lado calidad, el tiempo de
respuesta y los costes; todo ello con el apoyo del personal en el cuidado de su lugar de
trabajo (p.9, 2014).

e Creacion de condiciones que permitan aumentar la vida Gtil de los equipos, maquinas y o
herramientas, por medio de una inspeccién constante por parte de la persona que los opera
(p.9, 2014).

e Mejora de la estandarizacién y disciplina mediante el cumplimiento de los estandares
permitiendo que el colaborador participe en la elaboracion de procedimientos. (p.9, 2014).

e Emplear elementos de visuales tales como rotulos, tarjetas sefialéticas o todo aquello que
permita mantener el orden de los elementos y las herramientas que forman parte del proceso
(p.9, 2014).

e Conservar las mejoras alcanzadas con las 5S mediante acciones de mantenimiento y mejora
continua (p.9, 2014).

e Aplicar metodologias de mejora continua tales como Justo a tiempo, Control de la Calidad
Total y Mantenimiento Productivo Total (p.9, 2014).

e Reduccion de las causas potenciales y situaciones inseguras que traen consigo accidentes,
gracias a la concientizacion de cuidado, conservacion de los equipos y los demas recursos
de la compaiiia (p.9, 2014).

Gutiérrez (2014, pp.110-112), indica que esta metodologia busca crear una cultura de orden

limpieza y disciplina, para de ese modo eliminar las averias y/o problemas que presentan las

diferentes areas de una empresa, ademas indica que este principio también puede aplicarse en la
vida diaria. Seguidamente menciona de qué trata cada una de los principios:

SEIRI (CLASIFICAR):

Consiste en seleccionar todo lo sea necesario, ello a fin de identificar todo aquello que no sirve
para posteriormente proceder a eliminarlo. Con este principio se busca un desarrollo fluido de
los procesos de trabajo, libre de obstaculos que generen demoras (Gutiérrez, 2014, pp.110-112).

Segun Fernandez (p.9, 2014), existen Ocho tipos de residuos:
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Infrautilizacion del personal. No utilizar las habilidades o capacidades de las personas.
Defectos. Cualquier reparacion o re trabajo.

Procesamiento. El exceso de procesamiento. Variabilidad de Proceso.

Movimiento / operacién. Cualquier movimiento / operacion que no agregue valor.
Almacenamiento. Por encima del minimo para realizar el trabajo.

Tiempos de espera. Esperando por piezas o por materias primas o esperando informacion.
Transporte, trasvase. Un trasvase 0 un transporte innecesario es un residuo.

Exceso de produccion. Demasiada produccién o demasiado pronto.

Ademas, segun Rajadell y Sanchez (2010, p.50) indican que también es necesario controlar
los flujos de las cosas para de ese modo evitar todo tipo de obstaculos y elementos no
necesarios que originen despilfarros como: Aumento de maniobras y transportes, accidentes

personales, pérdida de tiempo, elementos Obsoletos, coste de inventario y falta de espacio.
Actividades de Seiri segiin Rodriguez (2010, p.6):

e Clasificar

e Seleccionar
e Descartar

e Eliminar

Objetivos:
Para Rodriguez (2010, p.6) la primera “S” tiene los siguientes objetivos:

e Prevenir accidentes y equivocos humanos, que fueron originaron por la presencia
de objetos innecesarios.

e Uso adecuado de los espacios dentro de la empresa/organizacion.

e Mejorar la visibilidad de los materiales, documentos u otros

e Eliminar el habito de almacenar objetos que no son necesarios.

Beneficios:

Para Rodriguez (2010, p.6) la primera “S” tiene los siguientes beneficios:

e Espacios liberados de cosas innecesarias.
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e Mejorar la visibilidad de las herramientas, los materiales, los documentos y otros elementos
de trabajo.

e Reduccion de los tiempos de bisqueda de elementos en el proceso de despacho.

e Disminuir el deterioro de materiales, objetos, equipos y otros. Generados a causa de un

almacenamiento prolongado en lugares o areas desorganizados.

Mejorar el control de inventarios

Contar con areas de trabajo mucho mas seguros.

Aumento de la visibilidad total o parcial de las areas de trabajo

Eliminar el habito de almacenar objetos que no son necesarios.

Eliminar los movimientos de traslado innecesario.

¢Coémo implantar el Seiri?

Respecto a la implementacion de la metodologia Fernandez (p.12, 2014), indica que el

primer paso del Seiri se basa en identificar los elementos innecesarios en un determinado

lugar seleccionado para la aplicacion de la metodologia de las 5S. Para el desarrollo de este

punto puede emplearse ciertas ayudas que se presentan a continuacion:

e Lista de elementos innecesarios.

Es necesario disefiar un listado de elementos innecesarios y ensefiar su modo de uso, en la fase
de preparacién. Esta lista brindara apoyo en el registro de los elementos innecesarios, cantidad,
ubicacidn y accidn sugerida para su eliminacion. Este sera rellenado por la persona encargada de
la tarea (Ferndndez, p.12, 2014).

e Tarjetas de color.

Estas tarjetas nos permitirdn marcar para dar a conocer que en el sitio de trabajo existe algo
innecesario, el cual requiere que se tomen acciones correctivas. Se emplea con mas
frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema identificado (Fernandez, p.12,
2014).

Las preguntas permitiran una rapida identificacion de la existencia de un elemento innecesario
son las siguientes:

e (Esnecesario este elemento?
e ;Siesnecesario, es necesario en esta cantidad?
e (Sies necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos, estos deberan ser en la lista de elementos innecesarios, ya que
ello permitira realizar un seguimiento a todos los elementos identificados y tomar la decision de
que se haré con dichos elementos identificados como innecesarios (Fernandez, p.12, 2014).

SEITON (ORDENAR):

Consiste en asignar un lugar para cada cosa, ordenado y correctamente organizado. Ya que de ese modo
contribuye de manera positiva en el orden, buen manejo del tiempo y los espacios, reduciendo de ese
modo los desperdicios en un area determinada (Gutiérrez, 2014, pp.110-112).

Para Rajadell y Sanchez (2010, p.54) en esta segunda “S” consiste en asignar un lugar para cada
elemento clasificado anteriormente como necesario, ello de forma ordenada para que de ese modo se
pueda encontrar con facilmente. Para lo cual se debe definir un lugar de ubicacion para cada elemento,
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que permita encontrarlos con facilidad al momento de buscarlo y de mismo modo retornarlos a su
posicién. Su aplicacién conlleva la marcacién de limites en las areas de trabajo, almacenaje y zonas de
desplazamiento, permitiendo la disposicién de un lugar adecuado para cada cosa, ello a fin de evitar
duplicidades (un lugar para cada cosa).

Consideraciones a tener en cuenta para ordenar de forma positiva cada elemento segln
Rajadell y Sanchez (2010, p.55):

Figura 8: Circulos de frecuencias de uso

Colocer en aimacén - Ellminer

.” Colocer junto a o
CIRCULO DE
FRECUENCIA DE
uso
Colocer cerca de la
Coloowr en achivo persona

Colooar en ota drea Colocar en of drea
Fuente: LEAN MANUFACTURING. La evidencia de una necesidad.
Actividades de Seiton segun Rodriguez (2010, p.7):

e  Ordenar
e  Acomodar
e Organizar
e Rotular
Objetivos:
Para Rodriguez (2010, p.7) la segunda “S” tiene los siguientes objetivos:

e Reducir los tiempos de blsqueda y de movimientos.
e Mejorar la identificacion y ubicacién de los elementos.
e  Prevencion de pérdidas de materiales y evitar deterioro.

Beneficios:

Para Rodriguez (2010, p.7) la segunda “S” tiene los siguientes beneficios:
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Hallar rdpidamente cada elemento de trabajo.

La limpieza puede efectuarse facilmente y de forma segura.

Mejora la imagen del area.

Mejorar el sentido del orden mediante el empleo de controles visuales.

Eliminar riesgos potenciales a través de la demarcacion de las zonas de transito y las areas
peligrosas.

¢Como implantar el Seiton?
La aplicacion del Seiton requiere de métodos simples, que de acuerdo a Ferndndez tenemos:

Mapa 5s. Consiste en realizar un Grafico donde se muestre la ubicacion de los elementos

que buscamos ordenar en un area (Fernandez, p.10, 2014).

A continuacion, se presentan los criterios para hallar las mejores localizaciones de

herramientas y Utiles:

e Considerar la frecuencia de uso. Por tanto:
e Colocar cerca del lugar de uso a todo elemento que es utilizado con suma frecuencia.
o Almacenar fuera del lugar de uso a todo elemento de uso no frecuente.
e Si el uso de un elemento depende de otro se almacenan juntos.
e Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que los elementos para que estos puedan
ser retirados y colocados con facilidad.
e Eliminacién de la variedad de herramientas y Utiles que tengan multiples funciones.
¢ Almacenamiento de las herramientas de acuerdo con su funcion.
e Almacenar en base a la funcion consiste en almacenar de forma conjunta todo aquello que
sirvan para funciones similares.
e Almacenar en base a productos consiste en almacenar de forma conjunta todo aquello que se
usa para la misma tarea. Esto funciona mejor en las tareas repetitivas.

Marcar la ubicacién. Una vez tomada la decision de las mejores localizaciones, se requiere un
modo de identificacion de estas localizaciones de forma que cada uno sepa la ubicacion y
cantidades existentes de las cosas (Fernandez, p.10, 2014). Para lo cual se requiere emplear:

e Indicadores de ubicacion y cantidad, letreros y tarjetas, nombre de las areas de trabajo,
localizacion de stocks y lugar de almacenaje de equipos.

Marcacién con colores. Este método nos permite identificar la ubicacion de los puntos de
trabajo, elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un deposito, sentido de giro de
una maquina, etc. La demarcacion con la creacion de lineas que sefialen la division entre areas
de trabajo, seguridad y ubicacion de los materiales (Fernandez, p.10, 2014). Las aplicaciones
mas frecuentes de las lineas de colores son:

e Localizacion de almacenaje

e Direccidn de pasillo.

e Demarcacion de la ubicacion de los elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua,
camillas, etc.

e Demarcacion para mesas de trabajo.

e Demarcacion de lineas cebra para la identificacién de areas para localizar elementos
que se encuentren en areas de riesgo.
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SEISO (LIMPIAR):

Consiste en la limpieza de los lugares donde se efectla el trabajo, ademéas de la constante
supervision de herramientas 0 maquinas, de ese modo tener un ambiente limpio para el desarrollo
de los procesos e identificacion de las diferentes fallas que puedan suceder, asi como las fugas y

olores extrafios que ocurran dentro de una jornada laboral (Gutiérrez, 2014, pp.110-112).

Para Rajadell y Sanchez (2010, p.56) en esta tercera “S” se procede a identificar el desperfecto
y eliminarlo. Seiso brinda una idea de anticipacion para la prevencion de todo tipo de defectos.
Su implementacion implica la integracion de la limpieza como parte del trabajo diario,
asumiendo que la limpieza es una tarea de inspeccion necesaria y centrarse en la eliminacion de

las causas de los defectos que de las consecuencias.
Actividades de Seiso segun Rodriguez (2010, p.8):
e Limpiar

o Lavar
e inspeccionar

Objetivos:
Para Rodriguez (2010, p.8) la tercera “S” tiene los siguientes objetivos:

e Evitar que las suciedades se adhieran a los productos y se acumule en el lugar de trabajo.
o Revisar las condiciones en las que se encuentra los equipos 0 maquinarias de trabajo.

e Evitar que la suciedad afecte en el funcionamiento de las maquinas.

o Hacer del lugar de trabajo un ambiente seguro.

Beneficios:

Para Rodriguez (2010, p.8) la tercera “S” tiene los siguientes beneficios:

¢ Reducir los riesgos potenciales que originen accidentes.

e Aumenta la vida Gtil de los equipos, mobiliario, herramientas y demas objetos de trabajo.
e Indicar con facilmente la existencia de derrame de liquidos de los equipos 0 maquinas.

e Aumenta la funcionabilidad de los equipos.

¢ Mejora la calidad del producto, evita su deterioro por suciedad y/o contaminacion.

¢Como implantar el Seiso?

El Seiso se aplica siguiendo una serie de pasos que permiten la creacion del habito de mantener
el sitio de trabajo en condiciones correctas. La implementacion debe apoyarse a un programa de
entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su realizacion, asi como también el

tiempo necesario para su ejecucién (Fernandez, p.12, 2014).

e Paso 1. Jornada de limpieza. En esta jornada deberd eliminarse todo aquel elemento
innecesario y limpiar los equipos, pasillos, armarios, almacenes, etc. (Fernandez, p.12,

2014).

e Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza. El encargado del &rea debe asignar
un contenido de trabajo de limpieza en el &rea, asignando responsabilidades por zona para

cada trabajador. (Fernandez, p.12, 2014).

e Paso 3. Preparar el manual de limpieza. Donde se explicara la forma de utilizar los

elementos de limpieza. (Fernandez, p.12, 2014).



e Paso 4. Preparar elementos para la limpieza. Los colaboradores deben estar
entrenados sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de la
seguridad y conservacion de estos (Fernandez, p.12, 2014).

e Paso 5. Implantacion de la limpieza. Consiste en retirar y limpiar la suciedad,
desechos, polvo, 6xido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de
todas las superficies. Es necesario tomar informacién sobre las areas de acceso dificil, ya
que en un futuro se necesitara realizar acciones de mejora continua para su eliminacién
(Fernandez, p.12, 2014).

SEIKETSU (ESTANDARIZAR):

“Consiste en mantener lo logrado durante las 3 primeras S, volviéndolos un habito, mediante
la generacion de actitudes de mejoras y sensibilizacion a los trabajadores” (Gutiérrez, 2014,
pp.110-112).

Para Rajadell y Sanchez (2010, p.59) la estandarizacion se basa en la fijacion de las ubicaciones
de las cosas, donde se desarrolla las actividades, la limpieza e inspeccion de elementos fijo como
moviles. Establecer un estandar mediante un documento, un gréfico o fotografia es la mejor
manera de hacer las cosas ademés de ser practica y sencilla. Su objetivo es mantener los niveles
conseguidos con las tres primeras “S”, la elaboracion y cumplimiento de estos, ademas de
comprobar que se aplican correctamente y se transmiten a todo el personal la gran importancia
que tienen.

Actividades de Seiketsu segun Rodriguez (2010, p.9):

e Estandarizar

e Mantener las tres primeras “S”.
Objetivos:
Para Rodriguez (2010, p.9) la cuarta “S” tiene los siguientes objetivos:

¢ Disminuir las causas que generen suciedad o un ambiente de trabajo no adecuado.
e Disminuir los tiempos de aplicacién de su aplicacion.
e Salvaguardar a los trabajadores de condiciones inseguras

e Estandarizar de los procedimientos y mantenimiento diario.

Beneficios:
Para Rodriguez (2010, p.9) la cuarta “S” tiene los siguientes beneficios:

e Contar con un ambiente adecuado para realizar el trabajo.

e Garantizar el bienestar del personal con la creacién de un habito parar conservar
impecablemente y de forma permanente el lugar de trabajo.
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e Evitar errores que lleven a la generacion de accidentes y riesgos laborales.
¢Como implantar el Seiketsu?
Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

¢ Paso 1. Asignar tareas y responsabilidades. Para la conservacion de las condiciones obtenidas
gracias a las primeras 3 S, cada colaborador debe conocer sus responsabilidades sobre lo que
debe hacer y cuando, dénde y como debe hacerlo. (Fernandez, p.8, 2014).

Apoyos para la asignacion de responsabilidades:

[ | Diagrama de distribucion de las tareas de limpieza.

L Manual de limpieza

[ Panel de gestion visual donde se lleva el registro del avance de cada S aplicada.

[ Programa de trabajo para eliminar las &reas de dificil acceso y fuentes de contaminacion.
e Paso 2. Se requiere integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en el tareao diario. Ya que el fin
de los estandares son otorgar informacién necesaria para que pueda realizarse el trabajo. El
mantenimiento de las condiciones deberia ser una parte natural de los trabajos regulares de cada
dia (Fernandez, p.8, 2014).

SHITSUKE (DISCIPLINA):

Esta tltima “S” busca la mejora continua involucrando a todos los colaboradores que
conforman una organizacién, los cuales deben respetar las normas establecidas y de ese

modo fomentar una mejor calidad de ambiente laboral (Gutiérrez, 2014, pp.110-112).

Respecto a la quinta “S” Rajadell y Sanchez (2010, p.62) indica que su aplicacion consiste

en:

e Respetar los estandares y normas reguladoras del funcionamiento adecuado de una
organizacion.

e Realizar auditorias, estas deben conocerse por todos los miembros del equipo para facilitar la
autoevaluacion.

Actividades de Shitsuke segun Rodriguez (2010, p.10):

o Respetar las reglas por propio convencimiento
e Cambiar los malos héabitos de trabajo.
e Disciplina

Objetivos:
Para Rodriguez (2010, p.10) la quinta “S” tiene los siguientes objetivos:

e Cambiar héabitos errdneos con ayuda de nuevas costumbres.
o Respeto a los procedimientos que referencia a las responsabilidades y deberes.
o Involucramiento del personal en la evaluacién de tareas.
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o Capacitar al personal.

Beneficios:
Para Rodriguez (2010, p.9) la quinta “S” tiene los siguientes beneficios:

e Creacion de un ambiente de respeto y cuidado de los recursos.

e Crear una disciplina que permita el cambio o eliminacion de los habitos erréneos.
e Fomentar el sentimiento de respeto e identificacion con las normas establecidas.
o Mejorar el aspecto del sitio de trabajo

e Concientizar la importancia de realizar mejoras en el lugar de trabajo.

CARACTERISTICAS

Segln Rodriguez, las 5S se caracterizan por su practicidad, pues no se necesita contar con un
software sofisticado o algun equipo especializado para ser desarrollada, ya que es aplicada por
el personal de la empresa, los cuales contribuyen en la generacion de ideas para la mejora de los
lugares de trabajo basado en la participacion activa y el trabajo en equipo. Con esta metodologia
se pretende lograr el cambio cultural necesario (2010, p.4).

PILARES DE LAS 5S

Segln Rey (2005, p.28) la aplicacion de las 5S se sustenta con 5 pilares los cuales se
mostraran a continuacion, el cual esta basado en un plan de sensibilizacion y respeto a las
normas de seguridad en el trabajo y el medio ambiente. Sus pilares son: el Orden y limpieza,
la inspeccion y deteccién de anomalias, la eliminacion de anomalias, la preparacion de

estandares y las auditorias de las 5S

Y finalmente la edificacion se completa con el tejado el cual se basa en una estrategia de

direccion de la compafiia junto a los objetivos a alcanzar (Rey, 2005, p.28).
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Figura 9: Pilares de las 5S
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¢Como implantar Shitsuke?

] Vision compartida. Para este punto se requiere que la alta direccion de la empresa lidere esta mejora
hacia el logro de metas comunes tanto de los trabajadores como de la organizacion (Fernandez, p.10, 2014).

[ Formacion. Se requiere educar al personal mediante un entrenamiento de “aprender haciendo” cada
una de las 5s. (Fernandez, p.10, 2014).

] Tiempo para aplicar las 5s. Se requiere otorgarle tiempo al trabajador para practicar las 5s. ya que
de lo contrario se perdera credibilidad por lo que los trabajadores creeran que se carece del compromiso de la
direccion. Es mas, indicara no contar con el apoyo de la direccidn en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo
y reconocimiento de logros (Fernandez, p.10, 2014).

OBJETIVOS DE LAS 5S

En los colaboradores

Segun Rodriguez (2010, p.4) en los trabajadores, la aplicacién de las 5S fomenta la necesidad de
una mejora continua en el &mbito personal y laboral, abandonando practicas erréneas mediante
la realizacién de actividades de mejora y eliminando paradigmas. Ya que el éxito proviene de
poseer una actitud para realizar cambios positivos de manera constante.

Equipo de trabajo

Rodriguez (2010, p.4) indica que en los equipos de trabajo debe existir lideres que impulsan a la
aplicacion de la metodologia de mejora continua, los cuales estimulan a que los demés
colaboradores participen, ya sea generando ideas para solucionar problemas, asi como la
participacién cada colaborador de la empresa y la alta direccién como lideres, ya que deben
involucrarse dando el ejemplo.

Ambiente de trabajo

Para Para Rodriguez (2010, p.4) impulsar la cooperacién, participacion e integraciéon entre
equipos de trabajo, facilitard su consentimiento para mantener el ambiente laboral organizado,
consiguiendo de ese modo la motivacion para el lograr mejores resultados aplicando la
creatividad y el sentido comun. Es importante definir acciones que apoyaran el logro de los
objetivos planteados relacionados con las 5S, las cuales seran efectuados por los equipos del &rea
de trabajo, los cuales deberdn cumplir con la responsabilidad de lo encomendado y que la Alta
Direccion proporcione lo necesarios para el desarrollo de la de mejora.

BENEFICIOS DE LAS 5S

Rodriguez (2010, p.5) nos brinda los siguientes puntos como los beneficios que trae consigo

la aplicacion de las 5S en una empresa dedicada a la manufactura y/o servicio.

¢ Reduccion de elementos innecesarios del area de trabajo.

e Facilitar el acceso y la devolucién de elementos u objetos del &rea de trabajo.

e Eliminar la pérdida de tiempo en la busqueda de elementos de trabajo en lugares no apropiados.
¢ Reduccion de fuentes que originan suciedad.

e Mantener las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas, equipos, maquinarias,
mobiliario, instalaciones y otros materiales.

¢ Entorno visualmente agradable.

e Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo.

e Mejora el control visual de elementos de trabajo.

e Brinda bases para incorporar metodologias de mejoramiento continuo.

e Participacion en equipo.
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e Es un medio para lograr las “7 eficacias”. (Figura 10).

7 Eficacias =m) Reclamo Cero: Aumento de confianza de clientes

Eliminarcosas
innecesarias

Figura 10: Las 7 eficacias

Variable Dependiente: Productividad

En la actualidad la productividad permite a una empresa ser competitiva, ya que se puede

utilizar como indicador de desarrollo para saber la posicion en la que se encuentra.

Segun Miranday Toirac (2010) mencionan que la productividad es un indicador que permite
medir el factor productivo para crear bienes, y es el medio para la creacion de riqueza, debido

a que al considerar los recursos se puede mejorar e incrementar los resultados (p.15)

Ademas, Chase, Jacobs y Aquilano (2009) indican que la productividad es la medida que
permite conocer que tan bien utilizamos los recursos en la industria centrandose en el éptimo

uso de los mismos (p. 28).

Segun Prokopenko (1989) “La productividad es la relacion entre la produccion obtenida por

un sistema de productos o servicios y los recursos utilizados para obtenerla” (p.3).
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1.4. Formulacion del Problema
1.4.1.Problema General

¢De qué manera la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de
mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulos de
cuero, Lima 2019?

1.4.2. Problemas Especificos

e /Como laaplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccidn de articulos de cuero, Lima
20197

e /Como la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccidn de articulos de cuero, Lima
20197

1.4.3. Justificacion Metodoldgica

Para cumplir la metodologia de la investigacion, se formularan indicadores que permitan
medir las variables, como variable independiente esta “Las 5S” y su repercusion en la
variable dependiente que es la “Productividad”, se busca contrastar los resultados aplicados
en el Almacén de mantenimiento-infraestructura de un determinado tiempo, a un tiempo
posterior a la aplicacion de la metodologia y de ese modo cuantificar las mejoras obtenidas

mediante los indicadores formulados.

1.5. Hipdtesis del Problema

1.5.1. Hipotesis General

Hi: La aplicacion de 5S mejora la productividad en el almacén de mantenimiento-

infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero, Lima 2019.
1.5.2. Hipotesis Especificos

e H1: La aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero, Lima
2019.

e H2: La aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén de mantenimiento-

infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero, Lima



2019.

1.6. Objetivos de la Investigacion
1.6.1. Objetivo General

Determinar como la aplicacion de las 5S para la mejora la productividad en el almacén de
mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulos de

cuero, Lima 2019.
1.6.2. Objetivos Especificos

e Determinar como la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el almacén de
mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccién de articulos de
cuero, Lima 2019.

e Determinar como la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el almacén de
mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulos de

cuero, Lima 2019.



1. METODO



2.1  Tipoy Disefio de investigacion

2.1.1 Tipo de investigacion

Teniendo en cuenta la finalidad que persigue la investigacion es aplicada, ya que se utilizo
conocimientos y/o teorias existentes para solucionar problemas y obtener beneficios. Al
respecto Valderrama respalda lo que afirmamos mediante la siguiente cita:

La investigacion de tipo aplicada; busca aplicar las teorias existentes sustentandose en la
base de investigaciones basicas para generar bienestar a la organizacion o sociedad que lo
rodea contribuyendo de ese modo con la solucién de un problema. (2013, p. 39).

Segun su caracter la investigacion es descriptiva en razon de que la investigacion tiene el
propdsito de detallar el comportamiento y las caracteristicas de las variables y sus

dimensiones.

El nivel o profundidad de toda investigacion se refiere al grado de conocimiento que posee
el investigador sobre el fendbmeno dentro de los cuales pueden ser exploratorios,
descriptivos, correlacionales, explicativos, o predictivos [...], el nivel descriptivo, tiene por
objetivo central medir una 0 méas variables de una determinada poblacion y explicativa,
porque estudian la relacién de influencias entre las variables para conocer su estructura y los
factores que intervienen. (Valderrama, 2013, pp. 43-45).

La presente investigacion es de enfoque cuantitativo, ya que miden las realidades empleando
métricas con softwares estratégicos. Valderrama respalda lo que afirmamos mediante la
siguiente cita: La investigacion de enfoque cuantitativo emplea escalas numéricas o de razon

de manera empirica y sistematica para estudiar al fenébmeno (Valderrama, 2013, p. 166).

2.1.2 Disefio de investigacion

El disefio es cuasi experimental, ya que manipula la variable de las 5S para ver el efecto que
causa en la productividad del almacén de mantenimiento-infraestructura de la empresa
dedicada a la fabricacién de articulos de cuero. De acuerdo a Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014), refieren que los estudios experimentales son aquellos donde la variable
independiente es manipulada para ver los efectos que ocasionan sobre la variable
dependiente; especificamente el disefio es cuasi experimental en razén de que el grupo de
tratamiento (muestra) se encuentra completa y ha sido definida o constituida antes del inicio

del experimento.
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2.1  Operacionalizacién de Variables

2.2.1. Metodologia 5S

2.2.1.1 Definicion conceptual

Segln Dorbessan (2013) las 5'S, es una metodologia que desarrolla una nueva manera de

ejecutar las operaciones en una empresa.
2.2.1.2 Definicion operacional

La metodologia 5S se mide en razén del cumplimiento de los objetivos planificados

Dimensiones

Doberssan (2013) sefala:
o D1: Seiri: (Separar-Clasificar),
o D2: Seiton:(Ordenar eficientemente),
o D3: Seiso: (Limpiar—Inspeccionar),
o D4: Seiketsu:(Estandarizacion—Control Visual),

o D5: Shitsuke:(Autodisciplina—Cumplimiento —Habito)

Nivel de cumplimiento:
Pa

Inc =—
Pe

Leyenda:
e Inc: Indicador de nivel de cumplimiento Pa: Puntaje alcanzado de la

evaluacion. Pe: Puntaje esperado de la evaluacion

2.2.2. Productividad
2.2.2.1 Definicion conceptual

Para Garcia (2011), es un indicador que mide la relacion entre los productos logrados y los
recursos utilizados.

2.2.2.2 Definicion operacional

Es la relacion entre la eficiencia y la eficacia del proceso productivo.
2.2.2.3 Dimensiones
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Dimension 1: Eficiencia

Segln Garcia (2011), eficiencia es el uso adecuado de los recursos

indice de Eficiencia (lef)

lef=1pr
Ter

Tabla 7: Leyenda del indice de Eficiencia

Leyenda
Factores Descripcion Unidad
lef Indicador de eficiencia %
Tpr Tiempo Programado por Requerimiento min.
Ter Tiempo Empleado por Requerimiento min.

Dimension 2: Eficacia

Garcia (2011) define la eficacia como el cumplimiento de objetivos.

indice de Eficacia (lec)

lec=ZRe
Rs

Tabla 8: Leyenda del indice de Eficacia

Leyenda
Factores Descripcion Unidad
lec Indicador de eficacia %
Re Requerimiento Ejecutados Unidades
Rs Requerimiento Solicitados Unidades
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Tabla 9: Matriz de Operacionalizacion

- - ESCALA
. DEFINICION DEFINICION -
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA \IEDIiE‘IOV
Independiente SEIRI: Clasificar, separar
. ” lo innecesario.
xslfcil'li?n iengorsl?tszssgg mag La metodologia 35S se I _Pa
i, T :es £ i basa en el proceso  de| SEITON: Ordenar, situar nc “Pa
fensins eﬁ?a 'que desiiralla clasificar, ordenar, limpiar. | todo lo necesario.
una nueva manera de etidsnear y ol catablecet Leyenda:
R e disciplina dentro de una| SEISO: Limpieza, suprimir fidice de el g :
Las organizacion. Esta nueva zgfénan m:é(i):os n];:;imtce uil;; la suciedad. de cumplimiento | Inc: Indicador de nivel de cumplimiento Razon
38 manera produce un cambio : = EIKETSU: Sefial (Inc) Pa: Puntaje alcanzado de la evaluacion.
que genera beneficios, asi ﬁcllila .Eie b ahia.mg’.l ge S ]?SU' o 1d Pe: Puntaje esperado de la evaluacion
como las condiciones para S e ] senatioLee
implementar  modemas cumplimiento  del  plan. | procesos.
P co oy teniendo como resultado el
te<l:x;1)cas de gestion™ (2013, rendimiento de los procesos. | SHITSUKE: Mejora
P72 continua, mantener la
disciplina
Dependiente
Tpr
La productividad resulta de la ] L
relacion entre Ia eficiencia y Indice de
la eficacia del proceso Eficiencia Eficiencia (ef) Ief: Indicador de eficiencia Razdn
Segin  Garcia  (2011). | productive, el cual se ve Tpr: Tiempo Programado por
productividad es  “la| reflejado en los reportes de Requerimiento
relacion entre los productos | produccion, por medio de la Ter: Tiempo Empleado por
Productividad logrados y los recursos que | produccion obtenida en el Requerimiento
Tocucivica fueron utilizados o los| tiempo efectuado.
factores de la produccion| Para lo que se necesitade ) Re
que intervinieron” (p.17) | unidades de andlisis, se Indice de Tec= Rs
recurre a hoja de Eficaci Eficacia (Tec) .
icacia Razon

recoleccion de datos y
cronometro.

Iec.: Indicador de eficacia
Re: Requerimientos Ejecutados
Rs: Requerimientos Solicitados
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2.2 Poblacion y Muestra

2.2.1 Poblacion

Segun Sampieri (2010) sostiene que la poblacion todos los elementos que tienen
caracteristicas similares y son materia de estudio.

Para la presente Tesis se empleara como poblacion los requerimientos diarios solicitados en
el periodo de 21 dias laborables.

2.2.2 Muestra

Segun Sampieri (2010) la muestra es el conjunto de elementos que representan a la poblacion.
Para la presente Tesis, la muestra estara conformada por los requerimientos diarios solicitados
en el periodo de 21 dias laborables.

2.2.3 Muestreo

Dado que la muestra es censal no se utiliza muestreo
Criterio de Seleccion:
Para la inclusion y exclusion de datos se tomo en cuenta:
Inclusion: Solo se considerd los requerimientos solicitados en dias habiles.

Exclusion: No se tomé en cuenta los dias sabados, domingo y feriados
2.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
2.3.1 Técnicas

Observacion directa

En la presente Tesis se empleara la observacion como técnica de recoleccion de datos, ya
que permitira analizar y evaluar los procesos de ingreso y despacho de materiales, la cual es
utilizada por la mayoria de las disciplinas cientificas, gracias a su flexibilidad y dinamismo,
el cual inicia con la observacion de los aspectos generales de la realidad.

De acuerdo a Yuni y Urbano Sampieri (2006), la observacion cuantitativa tiene su proceso
estandarizado y se efectlia a través de fichas de observacion, estas deben ser disefiadas antes

de que inicie la observacién (p.51).

2.3.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Para la presente investigacion se emplearan como instrumentos de recoleccion de datos a las
Fichas de Registro. Estas nos ayudaran a recolectar datos acerca de los procesos del Almacén
del Area de Mantenimiento e Infraestructura, a continuacion, se presenta el listado de los

tipos de fichas que se emplearan en el presente trabajo de investigacion:
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Tabla 10: Fichas de Observacion

N° TIPOS

DAP

DIAGRAMAS DE FLUJOS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FORMATO DE MEDICION DE EFICIENCIA
FORMATO DE MEDICION DE EFICACIA
CHECK LIST

LAYOUT

N[~ |W|IN|F

Validez

De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), refieren que la validez es una
cualidad de los instrumentos por la cual miden adecuadamente a la variable o sus
dimensiones; Asimismo, una de las metodologias de validacion de instrumentos es mediante
la opinidn o critica de especialistas 0 expertos en el tema que se esta tratando, por lo que en
el presente caso, la validez del instrumento fue aprobada por los expertos que figuran en la
tabla 11, y cuyos documentos firmados se encuentran en el Anexo 5

Tabla 11: Juicio de expertos

N° LA EIRIZS E)'(APPEEFIQ__:__(ID[;OS DIEILES PERTINENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD
1 Dr. Bravo Rojas, Leonidas Manuel Si Si Si
Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael Si Si Si
Magtr. Trujillo Valdiviezo, Guido Si Si Si

A fin de evaluar y determinar la confiabilidad del instrumento, se evalu6 los requerimientos
diarios solicitados en el periodo de 21 dias laborables en dos tiempos diferentes, antes de la
implementacion y posterior a ella. Seguidamente se comparé los resultados obtenidos, sin

hallar desacuerdos, por ello, se considerd confiable al instrumento.

Sanchez y Guarisma (1995), argumentan que una medicion es confiable en la medida que se

efectue repetidas veces al mismo elemento y de iguales resultados.

2.4 Métodos de analisis de datos

2.4.1 Analisis descriptivo

Para el analisis descriptivo, se utilizo el aplicativo Excel y se determind las medidas de
dispersion y de tendencia, comparando el pretest y postest de las variables y sus dimensiones.
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2.4.2 Andlisis inferencial

En la presente Tesis se comparé los resultados obtenidos tanto antes como después de la
metodologia 5s a fin de demostrar o negar la hipotesis planteada, estimando los resultados
futuros.

Para el analisis inferencial, primero se determind el comportamiento de la serie de los datos
a través de su normalidad, por lo que siendo los datos en cantidad 21 se utiliz6 el estadistico
de Shapiro Wilk, del resultado de esta prueba, si es paramétrico se utiliza para el contraste
estadistico la T de Student, si el comportamiento de los datos es no paramétrico se utiliza el

estadigrafo de Wilcoxon.

2.5 Aspectos Eticos

En el desarrollo de la presente investigacion se siguié lo indicado en la guia de fin de carrera
y el reglamento de ética de la UCV, teniendo presente que todas las citas se han referenciado
adecuadamente, respetando la autoria y propiedad intelectual de los autores, por lo que se
puede demostrar a través del indice de similitud del software turnitin.

La informacion proporcionada por la empresa serd respetada, aceptando su veracidad,
ademas de omitir el nombre de la empresa por solicitud de la misma, ya que cuenta con un
nombre publico y busca de proteger su imagen. Se presenta autorizacion del uso de la
informacion de su almacén de mantenimiento-infraestructura en el Anexo 6.

Asimismo, en el tratamiento de los datos se mantuvo la debida independencia, se trabajo

libremente sin sesgo alguno, y con la previa autorizacion de la empresa.

2.6 Desarrollo de la propuesta de investigacion

2.6.1 Situacién Actual Historia

La empresa fue creada en 1973, empleando cueros de importacion europea. Anualmente
presenta dos colecciones (primavera-verano y otofio-invierno), cada coleccion con mas de
40 modelos de prendas y articulos para damas y caballeros, ello ha colocado a la empresa a

la vanguardia de la moda gracias a la calidad de sus prendas y articulos de cuero.

Ubicacion
La empresa, se encuentra ubicada en Av. Prolongacion Arica 1865, a una cdra. del cruce de

la Av. Tingo Maria con la Av. Prolongacién Arica. A continuacion, se presenta el plano en

el cual se puede observar la ubicacion de la empresa:
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SAUCH CHACHA
RIO! » UR i ENA

Figura 11: Mapa de Ubicacion

Seguidamente se presentara la mision, vision, valores y organigrama, las cuales fueron

obtenidas de la intranet de la empresa para plasmarse en la presente tesis:

Misién
Gestionar el talento de modo mas eficiente, a través de la integracion de areas y procesos,
contando con un ambiente de armonia que estimule el trabajo en equipo y que promueva la

innovacion en busca de la excelencia para la satisfaccion de nuestros clientes.

Vision
Ser una marca posicionada a nivel internacional, que logra la satisfaccion de sus clientes, asi
como el bienestar de sus colaboradores, a través de la responsabilidad social y el desarrollo

sostenido.

Valores
El equipo siente pasion por su trabajo, actla de forma responsable y honrada, y suscribe con
conviccion los siguientes valores:

* Pasion

* Integridad

» Compromiso

» Crecimiento
« Solidaria.
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| | Soporte
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Figura 12: Organigrama de la empresa
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Descripcion del area de estudio

La aplicacion de la propuesta de mejora se desarrolld en el Almacén del area de
mantenimiento-infraestructura de una empresa dedicada a la fabricacion y venta de articulos
de cuero, ello a fin de incrementar la productividad del almacen, la metodologia que se

aplicara sera las 5S.

El 4rea de mantenimiento-infraestructura se encarga de ejecutar proyectos, tareas,
actividades solicitados los distintos establecimientos de la empresa, tales como POS, talleres
externos y los diferentes predios con los que cuentan; a fin de brindar el servicio de
mantenimiento preventivo y correctivo en las especialidades de electricidad, mecanica,
albafileria, carpinteria, gasfiteria, etc. El area cuenta con seis técnicos de los cuales dos son
electricistas, un practicante electricista, un mecanico, un practicante mecanico de
mantenimiento y un encargado de almacén (este ultimo también apoya en los trabajos de

albanileria y gasfiteria).

El almacén del area de mantenimiento-infraestructura cuenta con insumos, materiales,
herramientas y equipos que se requieren para el desarrollar los trabajos de las especialidades
de electricidad, mecanica, carpinteria, mecanica, etc.

Para informar las incidencias generadas en cada punto de venta y/o establecimiento, emplean
el aplicativo llamado SOS y/o mediante el correo corporativo, al dia se generan un
aproximado de 15 incidencias, estas posteriormente son organizadas en un Cronograma por
el Area de mantenimiento-infraestructura, programando los trabajos a desarrollar teniendo
en cuenta el nivel de urgencia de los mismos, los técnicos y/o proveedores que se requieren
para el levantamiento de dichas incidencias y el tiempo requerido. A continuacion, se
presentan fotografias del aplicativo:

Figura 13: Aplicativo SOS
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En caso se programen que el desarrollo de los trabajos lo realicen los técnicos del area se les
brinda el listado de las tareas que deben desarrollar, armando conjuntamente de ese modo su
ruta diaria, posterior a ello los técnicos analizan los trabajos que realizaran con ayuda de
medios visuales, y de ese modo elaborar su listado de requerimientos necesarios para el
levantamiento de las incidencias que se le fueron programadas, seguidamente se dirigen al
almacén donde presentaran su hoja de requerimiento previamente firmada y aprobada por el
encargado del area. El encargado del almacén recepciona la ficha de requerimiento y prepara
el pedido, tras contar con todo o parcialmente el pedido, se procede con la entrega del mismo
y la firma de ambas partes demostrando la conformidad del despacho. A continuacion, se

presenta el modelo de la ficha de requerimiento que se emplea en el almacén:

FICHA DE REQUERIMIENTO
ALMACEN DE INFRAESTRUCTURA Y MANTENIMIENTO
ITEM UM DESPRIPCION OBSERV ACION ES
Solicitante Despachador V°B°

Figura 14: Ficha de Requerimiento.

Finalmente, la asistente del area realiza la guia de los requerimientos solicitados para cada

POS o Establecimiento que se le haya asignado y firma la conformidad de las mismas.

A continuacion, en la tabla 10, se presenta un Diagrama DAP que fue elaborado de acuerdo
a los procedimientos de despachos antes de la aplicacion de la metodologia de las 5S, en este

podemos observar cada paso de proceso y los tiempos que se requiere para cada paso, siendo

45



este bastante elevado debido al tiempo de busqueda de cada requerimiento y la falta de stock.

Lo que trae consigo la demora en la atencién de requerimientos y el cumplimiento nivel de

cumplimiento de cada requerimiento.

Tabla 12: DAP de Despachos de Requerimientos

Erick Alberto Rivas Lujerio
Miriam Carolina Targui Chambi

OPERACION

ESPERA

TRANSPORTE

INSPECCION

ALMACENAMIENTO

oINN|w| o |

ITEM DESCRIPCION D) | (T) OBSERVACIONES
1 [ ontentebrindertistad dencioencizs 0 20| ! isai i
Asignadas y arman la Ruta del dia Se revisa junto al Tecnico lag
Incidencias generadas en el SOS,
Asistente administrativa entrega hoja de
2 - - ganol 0] 2 &N
requerimiento al técnico. NG
Técnico se traslada al Almacén de \\.
3 - 12| 4
Mantenimiento e Infraestructura. )
Técnico evalla las herramientas y / De acuerdo a las incidencias po
4 materiales que pedird al almacény procede | 0 | 20 atender  de los distintos
a rellenar a hoja. establecimientos.
5 Entrega hoja de requerimiento al auxiliar 0l 2 |
del almacén. /
Elauxiliar del almacén revisa la hoia de /1 Evalia-de-aeuerde-a-su-criteriel
6 o i 08 I
requerimiento. las cosas que se encuentran en
el almacén y las cosas que no.
El auxiliar del almacén busca todas la De acuerdo a su criterio propio
7 piezas y herramientas defalladas enTahoja [ 25 [ 20 busca los requerimientos
de requerimiento. solicitados.
—
El auxiliar redne todo lo necesario para ~
8 o P 3| 10 S
atender el requerimiento.
Técnico y auxiliar verifican que este todo lo / De acuerdo a ello llenan lag
9 necesario para atender dicho 05 / observaciones en su Ficha de
requerimiento. / Requerimiento
Técnico translada hoja de requerimiento V
10 . 10| 4
hacia oficinas.
Asist. Adm. realiza guia de materiales, . ) .
- - - Asisterte-reatizata-Guiaenel
11 |piezas y herramientas que esta retirando 0|10 1\ sistema Spring,
del almacén. '«
Asist. Adm. Aprueba cargo y solicitud de N
12 am. AP 9oy 03 Ne
requerimiento.
Técnico se dirige a salida de fabrica,
13 caminoa tienda para atender las 25| 10
TeTacciones.
TOTAL 75 118 8 0 3
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Se observo inicialmente que el almacén contaba con demasiadas deficiencias orientadas al
orden y la limpieza tal como se puede visualizar en las siguientes iméagenes, lo cual
ocasionaba una baja productividad en el almacén de Infraestructura y Mantenimiento,

seguidamente se muestran las condiciones en las que se hallé el almacén:

Figura 15: Situacién actual del almacén

Por ello se elabor6 un listado de las principales causas que llevan a la disminucion de la
productividad del almacén, para posteriormente con ello armar el Diagrama Ishikawa, donde
se distribuira las causas halladas de acuerdo a las 6Ms, con ello se procedi6 a elaborar el
diagrama de correlacién, el cual nos permitira puntuar a las causas de acuerdo a la influencia
entre ellas y con ello armar el diagrama Pareto, este diagrama nos permitira identificar el
numero de causas que representan al 20% de las causas que generan el 80% de los problemas.
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Todo lo mencionado anteriormente puede observarse en la realidad problematica de la

presente tesis.

Ademaés, para nuestra variable independiente se efectud la primera evaluacion de la situacion
de la empresa antes de la aplicacion de la metodologia de las 5S empleando un check list
relacionado a las 5°S, este contara con 52 preguntas divididas en las 5°S: Organizacion,

orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.

METODOLOGIA DE LAS5'S

Tabla 13: Medicion de Nivel de Cumplimiento (Antes)

*Califiacr sobre 5 de manera proporcional al mimero de observaciones en donde se utiizara los signientes criterios de
evaluacion.
3:Siempre aplicada; 4: Casi siempre aplicada; 3: A veces aplicada; 2: Casi nunca aplicada; 1: Nunca aplicada
Auditor: Area auditadaAlmacén de mantenimiento-infraestructura ~ Fecha: 24/06/2019
Evaluacion de Organizacién
1| 2] 3] 4 5
1 ¢En el lugar de trabajo estan dnicamente los equipos / herramientas necesarias para 3
los servicios de refaccién?
3 ¢El material de trabajo esta de acuerdo a lo que se necesita para los servicios de 1
refaccion?
3 |éEl espacio para caminarestd libre de cables, paquetes u otros objetos? 1
4 |éExisten reglas establecidas parala eliminacidn de desperdicios ? 1
5 |éEl drea de trabajo estdlibre de objetos personales? 2
6 |¢{Lasestanterias/armarios estdn bien organizados? 2
7 |éSe puede obtenercon facilidad alguna hemramienta o material de trabajo? 2
] ¢Estan todos los objetos innecesarios dasificados, ubicados y correctamente 1
identificados?
9 ¢ Existe una adecuada distribucidn y espacios necesarios en las secciones de 1
almacenaje?
10 |¢Estan los contenedores de residuos y desperdicios bien ubicados ? 2
11 |¢Lasestanterias/armarios estdn en buen estado ? 3
TOTAL 5/8|6|0]0
PROMEDIO 1.73
Evalacion de Orden
1| 2] 3] 4 5
1 éLas herramientas y materiales requeridos para los servidos de refaccion estan 3
ubicados seglin un orden preestablecido y en lugar accesible?
3 ¢Estan identificados los equipos, herramientas, piezas, repuestos, etc. con letreros o 2
etiquetas visibles?
3 ¢Estdn identificados los tableros de herramientas, estantes y/o cajones conteniendo a 1
su vez loselementos respectivos?
4  |éEstan sefializadas |las secciones del almacén? 1
5 ¢Se mantiene la distribucidn de las secciones del almacén de acuerdo aun mapa de 1
distribucién respedive?
6 |¢Haylineas blancas u otros marcadores paraindicar daramente los pasillos? 2
7 |éSe encuentran las zonas de riesgo marcadas y estas se respetan? 1
8 |é{Losoperariosconocen la ubicacién exactade los materiales que necesitan? 1
9 |éExiste compartimientos para las pertenecias de los trabajadores? 4
10 ¢Los materiales, herramientas u otros elementos de trabajo no estdn en contacto 2
directo con el suelo?
11 |¢Se vuelven asu sitio los elementos que se han utilizado? 3
TOTAL 5/6|6]4]0
PROMEDIO 1.91
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Evaluacion de Limpiar

élos puestos de trabajo presentan una buena imagen de limpieza?

élos operarios utilizan los uniformes y equipos de seguridad limpios y presentables?

éEn el almacén tienen establecidos responsables para lalimpieza?

élas estanterias / armarios se encuentran sin polvo y limpias?

éParticipan en la limpieza todos los miembros del almacén?

éSe limpia el almacén con frecuencia y se mantienen libres de grasa, polvo, etc.?

éSe mantiene las paredes, techos e instalaciones limpios?

éSe inspecciona de manera continuala limpieza del drea?

WD 00 |~ | |LN | |

élos pasillos se encuentran libres para su circulacion?

éSe encuentran los articulos de limpieza ordenados, identificadosy en un lugar
adecuado?

11

éEstan los basureros y contenedores de desperdicios vacios y limpios?

12

éEsta limpio el piso y las paredes que estan cubiertos por el mobiliario y equipos?

13

éSe barre y limpia el sueloy los productos almacenados normalmente sin serdicho?

TOTAL

14] 3

PROMEDIO

1.69

Evaluacion de Estandarizacion

éExisten normas dentro del grupo para mantener el orden yla limpieza?

iExiste un planesde limpiezaen el lugar de trabajo?

éExisten instructivos o procedimientos de limpiezaen el lugar de trabajo?

éExiste grupos de limpieza para el lugar de trabajo?

=== =

iExiste grupos de limpieza para las areas comunes ?

éExiste un manual de funcionamiento de los procesos ?

éSe han realizado auditorias periddicas con participacion del jefe?

00 |=J | [0 | [0 [P | =

éCuenta el almacén con un sistema para dar seguimiento a las 2 primeras meses?

TOTAL

EYRN o

PROMEDIO

Evaluacion de Disciplina

éSe llevan con responsabilidad los registros de limpieza?

éSe implementan medidas correctivas cuando se identifica un problema?

éSe ejecutan las tareas cumpliendo las normas establecidos?

FEFER N i

éSe respeta la puntualidad y la asistencia a los lugares de trabajo?

éLos operarios responden con claridad preguntas relacionadas con el conocimiento de
la aplicacion del sistemade orden ylimpieza?

éExiste una cartelera en donde se pueda publicarlainformacién requerida porlos
trabajadores?

éSe haimplementado al menos dos mejoras durante los Gltimos 15 dias?

iEl personal esta dispuesto a integrar las 55 asu forma de trabajo?

éCuenta el almacén con un sistema para dar seguimiento a las 2 primeras meses?

TOTAL

PROMEDIO

2.11
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Obteniendo como resultado un nivel de cumplimiento del 34.24 %. Este sera el porcentaje

que se buscara incrementar con ayuda de la metodologia de las 5s.

Tabla 14: Nivel de Cumplimiento (Antes)

. i 8.56
Indice de nivel de |.N_C.:El —_
Cumplimiento Pe 1 N.C.= 25 =0.34
PRODUCTIVIDAD

Para medir la eficiencia antes de la implementacion resultara del tiempo programado por
requerimiento, sobre el tiempo empleado por requerimiento. Obteniendo un 54.37% de

eficiencia en el almacén de mantenimiento-infraestructura.

Tabla 15: Medicion de Eficiencia (Antes)

FORMATO DE EFICIENCIA
TR T Erick Alberto Rivas Lujerio INDICADOR
MMiriam Carolina Tarqui Chambi
AREA Almacén
IulonNiz1i00 1) Wy el m 310 Il Dezpacho de Requerimientos
FECHA 10/07/2019
N,m'ﬂf:no DE . Tpr (min.) Ter (min.)
OBSERVACIONES

1 33 66.5 0.53

2 33 63.4 0.35

3 33 60.5 0.58

4 33 66.4 0.53

3 33 63.7 0.53

6 33 62.5 0.56

7 33 62.6 0.56

b 33 64.0 0.35

9 33 64.8 0.54

10 33 67.6 0.52

11 33 62.9 0.56

12 33 64.7 0.54

13 33 66.8 0.52

14 33 63.9 0.53

15 33 624 0.56

16 33 63.6 0.35

17 33 64.9 0.54

18 33 63.5 0.35

19 33 62.8 0.56

20 33 63.7 0.35

21 33 67.9 0.52
TOTAL 33 64.4 0.54
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Para medir la eficacia en el almaceén resultara de la division de los requerimientos atendidos
sobre los requerimientos solicitado; esto por un periodo de 21 dias. Obteniendo un 51.07%

de eficacia en el almacén de mantenimiento-infraestructura.

Tabla 16: Medicion de Eficacia (Antes)

FORMATO DE MEDICION DE EFICACIA
Erick Alberto Rivas Lujerio

INVESTIGADORES

Miriam Carolina Tarqui Chambi
ARFA Almacén I ec=—
L0 1l ) A o sl T e Bl Diespacho de Bequerimientos Rs
FECHA 10/07/2019
DiAS Re (Unid.) Rs (Unid.)

1 § 13 0.33

2 5 12 042

3 6 10 0.60

4 7 16 044

3 6 10 0.60

6 9 13 0.69

7 7 10 0.70

8 8 12 0.67

@ 2 16 0.13

10 § 17 0.47

11 7 15 0.47

12 6 12 0.50

13 6 8 0.73

14 9 19 0.47

13 7 16 044

16 7 15 0.47

17 6 12 0.50

18 8 19 042

19 7 15 0.47

20 § 16 0.50

21 9 18 0.50
TOTAL 6.95 14.10 0.51

2.6.2 Propuesta de mejora

Como propuesta de mejora se planted una serie de actividades e implementaciones con la
finalidad de mejorar la productividad y atacar a las principales causas de dicha problematica.
A continuacion, se presentara el cronograma de actividades a seguir para la implementacion
de la metodologia de las 5S, indicando la duracion de cada fase o actividad. En la tabla 15
se muestra un cronograma de actividades, el cual esta dividida en tres fases las cuales son:

recoleccion de datos, implantacion de mejoras y consolidacion.
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Tabla 17: Cronograma de Actividades

1.-Recoleccién de datos acerca de la situacién actual
de la empresa.
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Fase 1: Recoleccion de datos y Propuestas de Mejoras \ \

2.-Recoleccion de datos acerca del proceso de
despacho en el almacén.

3.-Elaboracién del plan de accién en el almacén de
mantenimiento-infraestrucctura.

4.-1ra. Capacitacion: Induccion sobre la aplicacion y
desarrollo de las 5S.

1.-Separar los objetos necesarios de los que no
sirve.

2.-Eliminar los innecesarios.

3.-Clasificar los objetos necesarios.

ORGANIZAR

4.-Elaboracién de inventario.

5.-Definir la ubicacién de todos los objetos
necesarios.

6.-Elaboracién de un mapa de ubicacion de
objetos necesarios segun su necesidad.

ORDENAR

7.-Ordenar los objetos necesarios tal cual mapa
de ubicacion.

8.-Limpiar el almacén del drea de
mantenimiento-infraestructura.

9.-Elaboracién de manual de aplicacién de las
5S.

10.-Estandarizar procesos en el almacén de
mantenimiento-infraestructura.

11.-Implementacién de los estandares.

ESTANDARIZACION |[LIMPIAR

2

o

a. Capacitacion: Evaluacion de implementacion.

Fase 3: Evaluacidn y seguimiento de Mejoras
Recoleccion de datos, luego de la aplicacion de
mejoras.

<Zt 12.-Habituar que en equipo de trabajo apliquen
3 las 5S, respetando los procedimientos.

(=}

& |14.-Auditorias internas.
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2.6.3 Desarrollo de la propuesta de Mejora

El camino hacia la implementacion de la metodologia de las 5S en el presente trabajo de
investigacion parte de 3 faces: recoleccion de datos, implantacidn y consolidacion; las cuales

constan de 21 pasos (ver tabla 15).

A continuacién, se detalla todos los pasos que se han ejecutado, explicando cada actividad
que se lleva a cabo, asi como los formatos y manuales que brindaran apoyo en el proceso de

aplicacion de la mejora.

FASE 1: RECOLECCION DE DATOS

En esta fase se recolectd los datos necesarios para poder detectar las causas que conlleven a
la problematica principal que tiene el almacén del area de mantenimiento-infraestructura, el
cual es su baja productividad. Posteriormente es necesario proponer y aplicar una

metodologia de ingenieria que permita incrementar la productividad de dicha area.

1. Recoleccion de datos acerca de la situacion actual de la empresa.

Inicialmente se procedio a observar el area de estudio, posterior a ello se revisd datos
historicos del almacén de mantenimiento-infraestructura e informacién general de la
empresa. Dentro de estos datos recolectados se tiene la mision, vision, valores, distribucion
de areas de la empresa, mediciones de la productividad de meses anteriores, etc. Los cuales
se detalla en el punto 2.7.1 Situacion Actual, ademas, se hallo los factores o causas que
inciden en el problema y posterior a ello se decidié que metodologia daria solucion al mayor
namero de causas que generan la baja productividad del almacén; gracias a las herramientas

de calidad que se utilizaron.

2. Recoleccion de datos acerca del proceso de despacho en el almacén.

Luego de conocer como se encuentra actualmente el almacén de mantenimiento-
infraestructura. Se procedid con la recoleccion de datos acerca de los procesos del almacén;
para lo cual se elaboraron diagramas de apoyo, que se pueden visualizar en la estandarizacion

de procesos, que se observara en el paso nimero 10, estos se listan a continuacion:

¢ Diagrama de flujo de ingreso de materiales al almacén.
¢ Diagrama de flujo de despachos en el almacén.

e Diagrama analitico de procesos.

Estos ayudaron a tener una nocion clara acerca de los procesos y la medicion de la

productividad del almacén del area de mantenimiento-infraestructura.
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3. Elaboracion de plan de accion en el almacén de mantenimiento-infraestructura.

Luego de revisar los datos recolectados tanto de la empresa como la situacion actual del
almacén y sus procesos, donde se aplicara la metodologia de las 5S, se procede a proponer

un plan de accion el cual se detalla a continuacion:
o Aprobacion de alta direccion.

Para implementar alguna metodologia de mejora en la empresa, es muy importante contar
con la aprobacién, compromiso y apoyo de la alta Direccion de la empresa. Se debe iniciar,
dialogando con la Alta Direccion sobre la importancia y los beneficios que traera consigo la

aplicacion de la metodologia de las 5S en el Almacén de mantenimiento-infraestructura.

Posteriormente con ayuda de unas PPTs como se muestra en la figura — se observa la
presentacion preparada para la exposicion hacia la Alta Direccion, donde explica de manera
concisa qué es la metodologia. La presentacion debe ser corta y concisa, resaltando aspectos
principales de la metodologia, su importancia y los beneficios econémicos que trae para la

empresa.
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Figura 16: Diapositivas de la metodologia de las 5S presentada a la Alta Direccion
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Una vez que se cuente con la aprobacion de la alta direccion, esta procedera a anunciar la
decision de aplicacion de la metodologia de las 5S en el almacén de infraestructura y
mantenimiento.
e Comunicacion entre empleados del almacén. - Es importante que los
colaboradores, asi como los involucrados en los procesos del almacén comprendan la
necesidad que se tiene de aplicar la metodologia de las 5S, ya que no se podra llevar a
cabo sin su participacion, ni de la alta direccion. Pues el compromiso y la
comunicacion entre ellos es vital.
¢ Procesos de inducciones. - Se realizaron inicialmente pequefias y cortas inducciones
empleando elementos visuales que permitan que los colaboradores puedan comprender

la metodologia que se requiere aplicar.

Es una prdctica para ;
mejorar y mantener ‘{\f;f: 2?}#
las condiciones de S

organizacion, orden 2 e,
ylimpiezaenm | P
lvgar de frabajo, "g. } -

TR SEIKETSY _
EA$H SeITON ESTANDARIZACION
s Samias $532 vl SRVEN 3% SEIS0 4% SHITSUKE
Figura 17: Elementos Visuales Empleados
4. 1ra. Capacitacion: Induccion sobre la aplicacién y desarrollo de las 5S.

Culminada la evaluacion y aprobacion de la aplicacion de la metodologia de las 5S por la
Alta Direccion, se brind6 una extensa capacitacion a todos los colaboradores implicados en

los procesos del almacén. Donde se trataron los siguientes temas:
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¢ Resefia historica breve de la metodologia de las 5S.

e Conceptos basicos de la metodologia de las 5S.

e Aplicacion de las 5S en el almacén del area de mantenimiento-infraestructura.

e Concientizacion del personal en cuanto a mejoras propuestas.
Esta capacitacion tuvo por finalidad principal, involucrar a los colaboradores con la
necesidad que tiene el almacén de infraestructura y mantenimiento de aplicar la metodologia
de las 5s para la mejora de su productividad, buscando mejorar los procesos, reducir los

tiempos muertos y los gastos innecesarios.

A continuacion, se adjuntan imagenes de las PPTs utilizadas para la induccién:
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Figura 18: PPT’s de las 5S

Creacion de un comité de 5S.- Se realizo la eleccion de los participantes del comité

mediante un proceso de votacion, quedando el comité de la siguiente manera:
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~ PRESIDENTE
Angel Romero Tarazona

SECRETARIO
Mauricio Guio Caro

/i

COLABORADOR
Cindy Trujillo Paniagua

%

COLABORADOR
José Basurto Dévila

COLABORADOR
Miriam Tarqui Chambi

COLABORADOR
Carlos Seras Ramos

COLABORADOR
Alex Becerra Cruz

Cristofer Romero Santilan

Figura 19: Organigrama del Comité de las 5s



Lineas abajo, el acta de constitucion del comité de las 5S, el cual fue desarrollado el dia 24
de julio del 2019. Siendo este el pilar en el proceso de la aplicacion delas 5S en el almacén

de mantenimiento-infraestructura.

ACTA DE CONSTITUCION

Comité de las 5S

Cercado de Lima, 24 de Julio del 2019

La comision a cargo del Sefior Angel Romero Tarazona de la empresa RC,

procede a levantar ¢l presente Acta de Constitucion del Conuté de las 58

Estructura del Comité de las 58S

T 1 1 1 T L)

Se acuerda nombrar a las siguientes personas

CARGO |CARGO DENTRO DE
ASIGNADO| LA EMPRESA FIRMA
PESIDENTE |Jcfe de Area 3
" SR -
SECRETARIO| Encargado de Almacén //4.( /(Z/

Figura 20: Acta de Constitucion del Comité de las 5S - |
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Téenico Mecinico %)
C
0 Técnico Electricista ] -
L .
A o a
B Técmco Electricista
0
R Técnico Practicante Mecamco !?N EZ
A -
o |recnico Practicante Electriista W
R ) g =
E Asistente de Area /,Z:‘C/
S —————
Asistente de Area - ,’. %
Z -
>

A continuacion, se establecen las funciones para cada puesto del comité, es
necesario que cada integrante conozea de forma clara las obligaciones y
funciones que tendra al ser parte del comité. En la siguiente figura se presenta

el del detalle de lo mencionado:

> - sPerfil: Conocimientos ded dres o implementar, capacidad de
i ' x lideratgo y conocimientos salidos en 55
N + sFuncionas:
pue§t°de| Uiderar ¢l maviméento de fas 55
L mné: Coordinar kas accones del cornité
G P A P Corvocar y peesddin las reuniones de control y seguimeento
Presidente del

3NNy Entrenar en términos de conceptos y princlples de aplicacidn de
comité 55 oSS .

: 2 Promover el swolucramiento de colaboradores a las dreas en que
- s aplicard las 55,

sParfil: Dobe conocer bien a los trabajadores y el puesto gue
desempefian, con capacidad de didlogoa los trabajadotes \
*Funciones:
ast Brindar adstencia al presidente del comité 58
Pu' o de' ) Cootdinar las acciones def comitd con of presidente
Comité: Secretario Gustionar la documantacion

de| comlté 5% ‘Nr:g‘mr \ys Bogar a acuerdos entre el coordnador y los

Colaborar con la gestion de documentacion |
ftealizar el control y seguimeento de implementacion 55 4

»Perfik Dindmico, proactivo, colaborador
Puesto del oy
Comité; Brindar apoyo en las actividades de implementacion de las 55

Participar en fas reuniones de 55
C0|ab0rad0res Aporte con ieas de mejora que puedan apreclar

Figura 21: Acta de Constitucion del Comité de las 5S - |1

59



EASE 2: IMPLANTACION DE MEJORAS

En esta fase se detalla el proceso de la aplicacion de la metodologia de las 5S, el cual

permitira mejorar la productividad del almacén del area de mantenimiento-infraestructura.

1ra. “S”: ORGANIZAR

1. Separar los objetos necesarios de los que no sirve.

En este punto se procedio a separar todos los objetos que sean Utiles de los que ya no
tienen ningun tipo de uso, es decir los objetos que ya no son Utiles para algun tipo de
refaccion. A continuacion, se presenta la figura 15 la cual nos brinda una idea para la

separacion de los objetos, materiales, herramientas, etc.

Figura 22: Separacion de objetos no necesarios

También se emplearan las tarjetas de color las cuales permitiran marcar que en el lugar
de trabajo existe un elemento innecesario, por lo cual se requiere tomar una medida

correctiva para separarlo y determinar el futuro de las mismas.
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TARJETAROJA

NOMBRE DEL ARTICULO: CANT.|

CATEGORIA

|:| Maégquina/Equipo DMaterial descartable

D Herramienta D Empaque
El Instrumento D Papeleria
|:| Partes Eléctricas I:] Envases

D Partes Mecanicas D Materiales y/o Suministros

El Otro:
RAZON DE TARJETA

D Innecesarios D Defectuosos

|:| Fuera de especificaciones D Contaminante

|:|Otro:
DEIiminar

|:| Agrupar en espacio separado

|:| Otro:

Fechadeinicio __ /__/__ Fecha final de laaccion__ /__ /__

ACCION REQUERIDA

Figura 23: Tarjeta Roja

Una vez definidos los elementos o cosas innecesarias, se procede a rellenar cada tarjeta
empleada en una lista de elementos innecesarios. Esta lista permitira realizar un
seguimiento a los elementos identificados y determinar las medidas necesarias que se
tomaran para la eliminacion o separacién de dichos objetos.

Figura 24: Elementos innecesarios
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Tabla 18: Registro de Materiales Innecesarios

REGISTRO DE MATERIALES INNECESARIOS
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2. Eliminar lo innecesario del almacén.

En esta etapa, una vez separado todo lo que ya no es necesario para el almacén, debe proceder
a ejecutar la accion requerida para cada elemento de acuerdo a la tarjeta roja para cada
elemento, objeto o material, ya sea venderlo, botarlo al tacho de basura o colocarlo en un
espacio separado del almacén. Ya que estos estos perjudican a la salud y seguridad de los
trabajadores, asi como también a los procesos del almacén de infraestructura y

mantenimiento, lo cual trae consigo la disminucion de la productividad de este.

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTiCULO:

CATEGORIA

DMa’quina/Equipo DMmerial descartable
DHerramienta DEmpaque

D Instrumento DPapeleria
DPanes Eléctricas DEnvases

DPartes Mecénicas l:lMateriales y/o Suministros

DOtro:
RAZON DE TARJETA

D Innecesarios I:]Defectuosos
DFuera de especi i ,:IC i
DOtm:

|:|Eliminar

DAgrupar en espacio separado

DOtm:

Fechadeinicio __ /__ / Fecha final de laaccion__ /__/

ACCION REQUERIDA

Figura 25: Accion de eliminacion - SEIRI

3. Clasificar los objetos necesarios.

En esta etapa se procedié a clasificar y/o separar cada elemento, objeto, material,
herramienta o Epp’s, pendiendo el tipo de trabajo para la cual sea necesario ya sea:
carpinteria, electricidad, mecanica, albafiileria, entre otros. Esto con ayuda de cajas, bandejas

0 envases que nos permitan clasificarlos.

Figura 26: Clasificacion de los objetos necesarios.
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4.  Elaboracion de inventario.

Posteriormente a la clasificacion se actualizara el inventario, con los datos actuales obtenidos
del conteo que se ha realizado, comparando de ese modo la veracidad de la data que maneja
la empresa con los elementos reales que tiene el almacén. Ello nos permitira actualizar la
data de existencia de inventarios del almacén de mantenimiento-infraestructura. A

continuacion, se muestra la ficha de Excel empleada y fotografias del inventario actualizado:
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Figura 27: Actualizacién de Inventario
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| AcTUALzacioNDE [ T

INVENTARIO S 00

cODIGO CANTIDAD DESCRIPCIO N U]
PN000004004024 116 ANGULOS RANURADOS PARA ANAQUELES 2.4MT UND
PN000006006019 8 BALASTRO ELECTRONICO TRIDONIC MOD.PC170 UND
PN000007007004 13 BATERIA SECA SELLADA 6V. 4AMP.6V 4A UND
PN000009009058 7 CABLE POWER CON PLUG Y JACK 1.8MT UND
PN000009009131 100 CABLE SILICONADO BLANCO 1,5MM # 14 ALTA TEMP. MTS
PN000013013604 18 CASQUETES P/FOCO PAR NEGRO NOVAL UND
PN000015015004 21 CINTA AISLANTE 3M 1000 NEGRA UND
PN000015015008 13 CINTA AISLANTE 3M 1700 ROJO UND
PN000015015010 44 CINTA AISLANTE SUPER 33 3M UND
PN000015015025 6 CINTA DUCTAPE GRIS PARA AIRE ACONDICIONADO UND
PN000015015037 22 CINTA TEFLON GASFITERIA DE 1/2" ROJO UND
PN000016016036 8 HELECOIDAL PARA CABLE 19MM (3/4") NEGRO MTS
PN000017017020 18 CONECTOR CONDUIT P/CORRUGADO METAL FLEXIBLE 1" UND
PN000017017024 8 CONECTOR DE BRONCE UNION CON TORNILLO DE AJUSTE 6MN  UND
PN000017017025 6 CONECTOR DE BRONCE UNION CON TORNILLO DE AJUSTE 7CM  UND
PN000017017046 10 CONECTOR UNION PVC 2" UND
PN000017017061 200 TERMINALES TIPO PIN AZUL # 14 UND
PN000017017062 342 TERMINAL TIPOOJAL AZUL PARA CABLE 14AGW UND
PN000017017063 100 TERMINALES TIPO PIN TUBULAR GRIS # 14 UND
PN000022022054 21 TAPONES PARA PATA MESA DE TRABAIO UND
PN000026026031 16 TAPA CIEGA CUADRADA 10 X10 METAL UND
PN000026026038 20 TAPA CIEGA RECTANGULAR METAL UND
PN000026026041 17 TAPA CIEGA REDONDA PLASTICO UND
PN000026026049 11 TAPA PARA TOMACORRIENTE DOBLE NARANJA UND
PN000027027050 10 TRANSFORMADOR PARA CINTA LED 12V 6.25 UND
PN000027027051 16 TRANSFORMADOR PARA CINTA LED C/VENTILADOR 12V - 33.3 UND
PN000027027059 10 WALL SOCKET PLASTICO UND
PN000027027068 10 LAMPARA LED TECHO REDONDA DIXON 24W CALIDA200W UND
PN000029029057 12 LLAVE TERMICA MONOFASICO MERLIN GERIN 20A UND
PN000030030004 50 BOLSA DE CINTASLED VARIOS TAMARNOS 50MT UND
PN000030030009 17 CINTA LED PAQUETE DE 5 METROS LUZ CALIDA X METRO MTS
PN000030030018 13 FLUORESCENTE PHILIPS 14W LUZ BLANCA 86514W UND
PN000030030040 5 FOCO LED SOLUXLED SL1301PAR 30 14W 220V UND
PN000030030042 49 FOCOS PAR LED PHILIPS CALIDOS P30L30D 3000K 32W UND
PN000030030055 65 SOCKET PARA DICROICO BOLA UND
PN000030030073 30 FLUORESCENTE LED ECOFIT PHILIPS 16W 6500K UND
PN000031031004 10 LETREROS DE SENALIZACION SALIDA UND

ELABORO REVISO AUTORIZO
i
Asistente de Area Jefe de Mantenimiento e Infraestructura Gerente de Administracién y Finanzas

Figura 28: Fichas para Actualizacion de Inventario
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2da. “S”: ORDENAR

5. Definir la ubicacion de todos los objetos necesarios.

En esta etapa se procedio a identificar cada zona del &rea de estudio, sobre todo las zonas de
dificil acceso para limpiar, las que se encuentren con alguna estanteria en mal estado se
procede con su reparacion o cambio, etc.; tomandose de ese modo las medidas necesarias
para que el cada elemento de almacenamiento se encuentre en buen estado y nos permita

desarrollar la aplicacion de la mejora, ademas de evitar futuros accidentes.

Figura 29: Acondicionamiento y limpieza del Almacén

6. Elaboracion de un mapa de ubicacion de objetos necesarios.

Para esta etapa se elaboré un plano con la ubicacion de las estanterias y elementos de
almacenaje, este nos permitird contar con una vision mucho mas amplia de los espacios con
los que se cuenta para almacenar, asi como también aprovechar al maximo estos espacios,

este plano se presenta a continuacion:

T | o B o | |

|
I -
- I |

4 L]

Figura 30: Plano del Almacén de Infraestructura y Mantenimiento
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Posteriormente, se observa en la Figura 31, las ubicaciones que se le asignaron a cada elemento u objeto necesario, dividiéndolas en familias
de acuerdo al tipo de trabajo para lo que es necesario y el nivel de rotacién:

| 0

Figura 31: Plano del Almacén de Infraestructura y Mantenimiento-Ubicacién de los elementos necesarios
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7. Ordenar los objetos necesarios tal cual mapa de ubicacion.
En esta etapa se procedio a organizar los elementos, materiales, objetos y/o herramientas en
cada estanteria de acuerdo al plano que se pudo visualizar en el punto 6 — Figura 26. A

continuacion se muestran algunas fotografias como evidencia de ello.

Figura 32: Organizacion de elementos necesarios

3ra. “S”: LIMPIAR

8. Limpiar el almacén del area de mantenimiento-infraestructura.

En esta etapa se procedio a limpiar el almacén, los materiales, las herramientas, las maquinas
eliminando todo tipo de suciedad y desorden. Ya que limpiar consiste en eliminar el polvo
y la suciedad que existe en los elementos o en el lugar de estudio. Limpiar implica
inspeccionar el almacén de infraestructura y mantenimiento durante el proceso de limpieza,
pues con ello se logra identificar los problemas de averias, fallos o cualquier tipo de
inconveniente que requiera una solucién y/o correccion.

La limpieza se relaciona con el 6ptimo funcionamiento de los equipos, ademas de mantener

los equipos, lugares de trabajo, elementos y herramientas, permanentemente dentro de una
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estética agradable. Por ello se identificaron las principales fuentes de suciedad y
contaminacion, para posteriormente tomar medidas correctivas de raiz sobre ella para su
eliminacion y/o solucion, ya que, de lo contrario, es imposible mantener el area de trabajo
limpio y en buen.

Los pasos a seguir para ejecutar esta etapa fueron las siguientes:

Paso 1. Campafia o jornada de limpieza
Con una semana de anticipacion se inform6 a los colaboradores del area de
mantenimiento-infraestructura, que el dia 5 de agosto se realizaria una Jornada de

limpieza en el almacén de mantenimiento-infraestructura.

Figura 33: Aviso de la Jornada de Limpieza (fecha: 5 de agosto)

Llegado el dia 5 de agosto los colaboradores se presentaron en el Almacén firmando
el documento de asistencia a la Jornada de Limpieza Programada que se nuestra a
continuacion: ASISTENCIA A LA JORNADA DE LIMPIEZA DEL

ALMACEN DE INFRAESTRUCTURA Y
MANTENIMIENTO

Cercado de Lima, 05 de Agosio & 2019

APELLIDOS Y NOMBRES FIRMA
Eleedoro Angel Romero Tarazona 7
’'4

Mauncio Guio Caso / -'(/< pr>
José Jesas Basento Divsla 1 ;..&/
Crstodor Romero Saatillan LQ—-\,\\._
Carlos Scras Ramos ﬂ(—
Jooquan Sefermo Ramos Quaspe Z‘ro(_gl'
Cindy Trugillo Paniagea AE -
Miriam Carolina Tarqus Chambs Aca" .

Figura 34: Registro de Asistencia a la Jornada de Limpieza
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Paso 2. Plan de limpieza

En este paso se elabora un cronograma de limpieza por semanas fijando una persona

encargada para cada turno de la semana, como se visualiza en la siguiente tabla:

Tabla 19: Cronograma de Limpieza

1ra semana Mafana Mauricio Guio
Tarde Cindy Trujillo

q Mafiana Mauricio Guio
2da semana - Cindy Trujillo

3ra semana Mafiana Mauricio Guio
Tarde Cindy Trujillo

Mafana Mauricio Guio
Ata semana T e Cindy Trujillo

Paso 3. Preparar el manual de limpieza

Para el paso 3 se elabord un béasico Manual de Limpieza, donde se detalla los aspectos
importantes de la limpieza en el almacén de mantenimiento-infraestructura, ademas
del paso a paso de las tareas que deben realizarse, tales como el desempolvado, el
barrido y el trapeado. Este manual también puede visualizarse en el anexo N°2 de la
presente Tesis.

MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA
Proposito del manual:

El proposito del manual es que el colaborador encargado de efectuar la limpieza y
acondicionamiento del almacén cuente con todo lo necesario y realice adecuadamente

los procesos de Limpieza.

Objetivo:

Mantener el Almacén limpio, seguro, confortable y agradable estéticamente.
Funciones:

e Conservar en condiciones de limpieza de forma adecuada.

¢ Implantar medidas preventivas para conservar o mantener el almacén limpio.
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e Fijar procedimientos de limpieza.
e Ayudar a mantener en orden las instalaciones del almacén. Las tareas de
limpieza estan encaminadas a la creacion de un medio ambiente seguro, ya que

de ese modo se evitaran graves accidentes.
Cada colaborador del area tiene la responsabilidad de las siguientes tareas:

e Mantener las instalaciones del almacén organizado, limpio y seguro.

e Limpiary darles mantenimiento a los equipos, herramientas o repuestos.
Procedimientos basicos:

SACUDIR O DESEMPOLVAR. Consiste en remover el polvo depositado sobre las
superficies con apoyo de un pafio seco o hiumedo, dandole las pasadas necesarias de
forma recta de extremo a extremo, siempre empezando de la parte mas alta y sin
sacudir el pafio. Tras el nUmero de pasadas convenientes si se observa que requiere

cambiarse o lavarse, proceder a hacerlo las veces que se crean convenientes.

LAVAR O TRAPEAR. Consiste en remover la suciedad del piso con un pafio, aguay
detergente sin necesidad se barrer ya que ello hace que el polvo se disperse. El proceso se
basara en trapear, quitar la suciedad del trapo, enjuagar y secar las veces que se crea
necesario para cubrir todas las areas, para finalmente secar el area con un trapo seco

asegurandose que no queden manchas.
4ta. “S”: ESTANDARIZAR

9. Elaboracion de manual de aplicacién de las 5S.

Para esta etapa se elabord un manual de aplicacion de las 5s, el cual brindara orientacién y
apoyo a los trabajadores referente a la aplicacion de la metodologia en el Almacén de
Infraestructura y Mantenimiento, este puede visualizarse en el Anexo N° 4 de la presente
Tesis.

10.  Estandarizacion de procesos en el almacén de mantenimiento-infraestructura.
Por Gltimo, se estandarizara mediante un manual los procesos de recepcion de materiales y
despacho de requerimientos, con la finalidad de todas las actividades esten mapeadas,
ademas de que de presentarse algin inconveniente (cese inesperado de contrato, descansos

médicos imprevistos) con algun personal relacionado al area, cualquier persona que este
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destinado para el puesto esté apto para reemplazarlo, dicho manual en su totalidad puede

visualizarse en el anexo N° 5 de la presente Tesis.

A continuacidn, se presenta un diagrama de Flujo del Proceso de Recepcion de Materiales,
donde demostraremos paso a paso del proceso, desde la generacion del requerimiento hasta
el ordenamiento u organizacion de los mismos; ademas de las personas que se involucran en
el proceso, los cuales son el Jefe de Area, Asistente de Area, encargado de Compras y el

Proveedor, sobre todo la secuencia mejorada del proceso:

Revision | 20-jun-19
Fecha 18-ju
Pagina

Almacén de Infraestructura y
Mantenimiento

o

Area:

PEOVE 1O
"
A4
1

|

ALTS

- for

W DT ASATT
e

PROCESO D MCIPOX

SRE T - -——Te

€y .
]

ELABOR

yd
Y.

Figura 35: Proceso de Ingreso de Materiales

Seguidamente, se presentara un Diagrama de Flujo donde se muestra el Proceso para el
despacho de materiales del almacén, donde demostraremos paso a paso del proceso, desde
que el técnico recibe el listado de incidencias a desarrollar hasta la entrega y conformidad
de la recepcion de los requerimientos del almacén; ademas de las personas que se involucran
en el proceso, los cuales son el jefe de area, asistente de area, encargado del almacén y

técnico de area, sobre todo la secuencia mejorada del proceso:
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Almacén de Infraestructura y
Mantenimiento

6. Preparadon|
del pedido

| 9. Entrega de

5. Verificadén ~—

" - 7. Recitar
Solwteiode _@ lmﬁﬁudﬂnl
requeTTeento

3. Recepaitn

4 Haboraddn

rEquenmientos

?\ r
| I

A
2N .gu 20

Figura 36: Procesos de Despachos de Materiales
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11. Implementacion de los estadndares.
Para esta etapa de estandarizacion, se establecieron lineas guias de separacion de materiales
ademaés de rotular cada material, objeto o elemento facilitar y disminuir los tiempos de

busqueda. A continuacion, se presentan como quedo tras su aplicacion.

Figura 37: Estantes con estandares establecidos

Ademas, se elabord un formato de ficha de requerimiento, donde a diferencia de antes puede
plasmarse los requerimientos por establecimientos o POS, cantidades, Unidad de Medida,
descripcion, existencia en el almacén y observacion. La informacion serd& mucho mas

completa, comprensible y abarcard mas informacion.
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FICHA DE REQUERIMIENTO

ALMACEN DE INFRAESTRUCTURA Y MANTENIMIENTO

N°:

Fecha:

Establecimiento o POS:

) EXISTENCIAEN ALMACEN )
ITEM| CANT. UM DESCRIPCION v % OBSERVACION
1
2
3
4
5
6
7
8
Establecimiento o POS:
ITEM| CANT. 0]\ DESCRIPCION EXIST/ENCIAEN ALT(ACEN OBSERVACION
1
2
3
4
5
6
7
8
Establecimiento o POS:
ITEM| CANT. UM DESCRIPCION EXISBENCIAEN AL’;I(ACEN OBSERVACION
1
2
3
4
5
6
7
8
Establecimiento o POS:
ITEM| CANT. UM DESCRIPCION EXISTJENCIAEN ALT(ACEN OBSERVACION
1
2
3
4
5
6
7
8
Solicitante Despachador V°B°

Figura 38: Ficha de Requerimiento
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2da. Capacitacion: Evaluacion de implementacion.

En esta etapa se realiz6 nuevamente una capacitacion a todo el personal referente a la
aplicacion de las 5S, sobre todo para conocer su apreciacion referente a como ven el almacén
después de la aplicacién, evaluar los resultados que se obtuvieron tras la aplicacion de la
metodologia, conocer su opinion acerca de los beneficios que trajo consigo, y cuan
comprometidos se encuentran para continuar llevandolo en practica tanto en el almacén
como en su labor diaria. Seguidamente se presenta el formato firmado por los asistentes a la

Capacitacion brindada.

TEMA: Iéo'a
now | 0209201 [ ww  [3ue0owf *ems (3220 owa.
NOMBRE DEL CAPACITADOR: H?‘"?mti ﬂ@xmﬁ { Q!O\ (-/\AC\M-&)?
FIRMA: / s i l I'\ clxkc?c(u ™ }"hua}(mfmf. ou\o
| /%,/,. oo Cuo Cpsg | Y U L
7 { ovkgs Rona\d Saven [ T i :
3 Aveel Loneno oszonA . IVprocSTIUaTOl /
‘ Ciisdo e Remur Sowh(low (frabvchis, ;
s Rnsvdio Ol Yosz Hﬂmo/]ﬂ'fm V[-‘lﬂta\
6

e
g Yoo r(o «.{w SRs C \Ov\ " Q uea2as
Fome % [ e 7 [20)04]2,019

Figura 39: Registro de Asistencia a la 2da Capacitacion
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EASE 3: CONSOLIDACION.

En la tercera y Gltima fase, se realizara una evaluacion en base a la situacion actual (como

se encontrd la empresa), y los resultados obtenidos luego de la implementacion de mejoras.

Ademas de hacerle el seguimiento adecuado para que estos resultados sigan mejorando.

12.  Recoleccion de datos, luego de la aplicacién de mejoras.

En este punto se extraerd los resultados de la medicion de la productividad de acuerdo al

muestreo, estos resultados seran luego de las implementaciones realizadas.

Ademas, para esta etapa se procedio a elaborar un diagrama de Analisis de Procesos el cual

nos permite diferenciar las mejoras que se tuvo en el proceso de despacho en comparacion a

fa fase inicial antes de la aplicacion de la metodologia.

Tabla 20: DAP del despacho de materiales (Después)

Erick Alberto Rivas Lujerio
Miriam Carolina Tarqui Chambi

02/10/2019

Asistente brinda Listado de incidencias
asignadas y arman la Ruta del dia

ACTIVIDAD SIMBOLO N° TOTAL
OPERACION [] 7
ESPERA » 0
TRANSPORTE - 3
INSPECCION | | )
ALMACENAMIENTO | W 0
DISTANCIA (D) Metros 7
TIEMPO (T) Minutos v

Previa planificacion de tareas, la asistente de &reaf
asigna al técnico el listado de incidencias que deberd
dar solucion y arman la ruta del dia.

Asistente administrativa entrega hoja de
requerimiento al técnico.

,——o

Técenico se translada hacia el Almacén de
Infraestructura y M: i

Técnico evalia las herramientas y
materiales que pedira al almacén, procede
a rellenar la hoja.

De acuerdo a las incidencias por atender de los
distintos establecimientos.

Entrega hoja de requerimiento al auxiliar
del almacén.

A

El auxiliar del almacén revisa la hoja de
requerimiento.

Contrasta la informacion con el SPRING.

El auxiliar del almacén busca y retne todas
la piezas y herramientas detalladas en la
hoja de requerimiento.

12

10

A

Gracias a la organizacién, rétulos y los separadores
es mucho mas sencillo encontrar los requerimientos.

Técnico y auxiliar verifican que este todo lo
necesario para atender dicho requerimiento
de tienda.

De acuerdo a ello llenan las observaciones en su
Ficha de Requerimiento

Técnico translada hoja de requerimiento
hacia oficinas.

10

10

Asist. Adm. realiza guia de materiales,
piezas y herramientas que esta retirando
del almacén.

Asistente realiza la Guia en el sistema Spring.

11

Asist. Adm. Aprueba cargo y solicitud de
requerimiento.

VS BN

12

Técnico se dirige a salida de fabrica,
camino a tienda para atender las
refacciones.

25

10

TOTAL

59

64
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Como se puede apreciar en la tabla 18. Se muestra un DAP Post- Estudio, el cual fue
elaborado después de la aplicacion de la metodologia de las 5S con algunas variaciones en
relacion al DAP del Pre-Estudio, dentro de ellas estan la reduccion de tiempo, distancia y
actividades. A continuacion, se detallard de manera breve como se mejoro este proceso:

o En la actividad N°1 se consiguié reducir un total de 15 min. ello gracias a la
planificacidn anticipada de los trabajos, ya que de ese modo solo se coordina y corrobora
con el técnico la viabilidad de lo programado, lo cual tomara Gnicamente 5 min.
aproximadamente.

o En la actividad N° 4 se pudo reducir 10 min. gracias a la planificacion anticipada y
la nueva ficha de requerimientos que fue elaborada, ya que le permite separar los
requerimientos de cada establecimiento o POS, colocar las cantidades que necesita y si se
cuenta con existencia en el almacén, asi como colocar observaciones.

o En el punto N°6 se redujo 3 min. gracias a que se le asesoro al encargado del almacén
a buscar la existencia de los requerimientos en el sistema SPRING lo cual evita que realice
una busqueda en vano.

o En el punto N° 7 se redujo 8 min. gracias a la asesoria brindada al encargado del
almacén, los rotulos, separadores y sefializacion implementada en el almacén; ademas del
carrito que se adquirio, ya que le permite buscar y reunir los requerimientos solicitados.

o En la actividad N° 7 y 8 se unificaron ya que se consider6 que podia realizarse a la
vez otorgandole al encargado del almacén un pequefio carrito y/o embace que le permita
reunir todo lo solicitado, logrando reducir 10 min. y 3 metros.

o Para el punto N° 9, la verificacion es mas sencilla gracias al nuevo Formato de Ficha
de Requerimientos brindado.

o En el punto N° 11 se reduce 2 min. en la generacion de la Guia de los requerimientos
gracias al nuevo formato de la Ficha de Requerimientos brindado.

o En conclusion, de las 12 actividades finales se logr6 mejorar la mayoria de las
actividades gracias a la aplicacion de la metodologia de las 5S, reduciendo 16 metros de
recorrido y 54 min. (Tiempo Estandar), gracias a la optimizacion de las actividades.

Sta. “S”: DISCIPLINA

13. Habituar que en equipo de trabajo apliquen las 5S, respetando los

procedimientos.

78



En esta etapa se busca concientizar a todos los colaboradores involucrados en los procesos
del almacen, incentivandolos a continuar respetando y aplicando la metodologia ya
implementada, debido a que ello continuara mejorando los procesos del almacén. Ya que la
disciplina consiste en volver un habito el empleo y el uso de los métodos establecidos y
estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. Con ello se obtendra los beneficios
alcanzados, creando un ambiente de respeto hacia a las normas y los estandares que se
establecieron. Garantizando la seguridad permanentemente y la mejora de progresiva de la
productividad, ademés de la calidad de los procesos.

14. Auditorias internas.

Se realizan auditorias internas periédicamente con la finalidad que esta metodologia de las
5S, prevalezca dentro del proceso de recepcidn y despacho de requerimientos en el almacén

del area de mantenimiento-infraestructura. Se adjunta formato de Auditoria a continuacion:

Tabla 21: Formato de Auditoria de las 5S en el Almacén de Infraestructura y Mantenimiento

s nm A T CEETLrw  weewe b s aArEd e Ernd b G Y R &
=iz nm

mrem  awms i [ i oo seieads il sness oeiemis e ammm
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Evaluacién de Limpiar

I |;jLos pucstos de trabajo prescatan woa bucoa imagen dc limpoczal

[

jLos epomanos ublizam Jos waiformcs ¥ oquipes do scruridad limpies v proscotablos?

jEn cl almacén ticnen csmhlecidos rosponsablcs para la impiczat

jLlas cxtamicrias | armamnos 5o cacucniraa sio pelvo ¥ limpias?

jFastcipan cn la Hmpicza todes los micmbres del almacéa?

T 1= TR ey

;5¢ mpma clalmacén com Frecooecia ¥ sc marticncn Bbres de grasa, polvo, cte.?

15c manticac las parcdes, bechos ¢ instalacioacs limpios?

1 5¢ inspecoioma do mancra comtinua la limpicza deldma?

| g

;Los pasillos so cacucntran lbres para so ciroulacién?

1} |;5¢ czcucniman los articelos de limpicza ardczades, identficados v o2 wn lugar adocuado?

11 |;Estin los basorcres y contcncdozes de desperdicios vacios y limpios?

12 |;Esti limpio cl piso ¥ las parcdes que cstin cobicrins por ol mobiliario v cquipos?

13 |;5c bame ¥ limpia <l suclo ¥ Jos produckos almaccoados normalments sin scr dicko?

TOTAL alo]o[e]e
PROMEDIO 0,00

Evalwacion de Estandarizacién

I I 3 2 3

I |;Existcn normas dentro del grope para mantcacr clorden v la limpicza?
1 | jExmic un plan dc limpicza co cl logar dc abajo?
3 |iExistre instuctives o procodimicnbes de Himpicza oo ol bgar de trabajo?
4 | iExzsic grupos do limpicza paza cllugar do tabage?
3 | ;Existc grapos dc limpicza para las ircas comencs?
& | ;Exzic un manual do funciczamicote do los procozos?
7 |i%c haz realizado auditorias perédicas con participacidn &l joic?
3 |iCoceta clalmacen con ua sistcma para dar scgwimicote a los I primcros moscs?

TOTAL gjofjo|ejan

PROMEDIO 0,00
Evaloacidn de Disciplina
I 2f 3 4 3
I |;5c llcvan con responsabilidad los registros &c limpicza®?
1 |i¥cimplomentan medidas comrretivas coande o idcntfica we problemal
3 |;5c cjcowtam las tamcas complicndo las normas cstablocidas?
4 | ;5crospota la puatnalidad ¥ 1a asistcncz a bos legares do trabajo’
z |ilos opcrarios mmspoadoa coa claridad proguatas relaciomadas com ol cozocimicnto deo la
" |apticacitn del sistema dc ordea ¥ limpicza?
§ ;Ixis_tc unz cartclera <z donde sc pucda peblicar la infermacidn rogoerida por los
trabajadorssT

7 |15 ha implomcotado al mozos des mopesas derantc Jos dhimos 13 dias?
3 |;Elpcrsonal cstd dispucsts 2 intograr las 33 a su forma e trabajo?
9 |;Cuoceta clalmacEn con ua sisicma para dar scgwimicobe a los I primcres moscs?

TOTAL gjofjo|ejan

PROMEDIO 0,00

Firma dcl Anditor

Calificacedm promedio dc la andiinna 0,00
M iciam Tamzi
Erick Eivas

Firma dclmesponsable de la invostigacidn

2.6.4 Resultados de la Implementacion

Luego de finalizar con la implementacion de actividades segin el cronograma de
actividades, es imprescindible determinar la evolucion del lugar donde se aplicé con respecto

a los indicadores de medicion. Por ello se realiza una nueva evaluacion tras la aplicacion de
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la metodologia de las 5S y los resultados se muestran a continuacion:

Tabla 22: Medicion del Nivel de Cumplimiento de las 5S (Después)
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En la tabla 20 se puede apreciar el resultado del check list realizado, el cual se realizé al

almacén del area de mantenimiento e infraestructura, obteniendo como resultado un 0.95.

Tabla 23: Nivel de Cumplimiento (Después)

Pa 23.65

Cumplimiento I.N.C.=5- I.N.C.= 25 =0.95

indice de nivel de

Tener en cuenta que esta evaluacion fue realizada por el comité de las 5S, ademas del apoyo

del jefe del reay los investigadores.

En la tabla 21, se aprecia la diferencia del antes y después de la evaluacion del nivel de
cumplimiento, pero con la peculiaridad de ser separado por cada “S”, esto con la finalidad

de apreciar la evolucion de cada “S”.

Tabla 24: Comparacion del Nivel de Cumplimiento antes y después

Nivel de Nivel de
Cumplimiento | Cumplimiento | Diferencia Mejora
(Antes) (Después)
Seiri 0.35 0.95 0.60 173%
Seiton 0.38 0.96 0.58 152%
Seiso 0.34 0.94 0.60 178%
Seitketsu 0.23 0.95 0.72 320%
Shitsuke 0.42 0.93 0.51 121%
TOTAL 0.34 0.95 0.60 189%

En el cuadro anterior se puede observar que el Nivel de Cumplimiento Antes Notese que
luego de la implantacién de la propuesta se obtuvo una mejora de 189% con respecto al nivel

de cumplimiento elaborado antes de la implementacion de las 5°S.
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Eficiencia

Tabla 25: Medicion de Eficiencia

(Después)

Erick Alberto Rivas Lujerio

Miriam Carolina Tarqui Chambi T
Almacén %@ﬁ ] pr
Despacho de Requerimientos | TET
04/10/2019
1 35 44 O.
2 79
2 35 44 0.
5 79
3 35 43 O.
8 80
4 35 42 O.
5 82
5 35 42 O.
8 82
6 35 45 (o
.6 77
7 35 42 O.
4 83
8 35 40 O.
2 87
9 35 43 0.
q 81
1 35 39 O.
o 5 89
1 35 38 O.
1 4 91
1 35 37 O.
2 5 93
1 35 38 O.
3 1 92
1 35 37 O.
4 9 92
1 35 37 0.
5 5 93

Tabla 26: Comparacion de la Medicion entre la eficiencia antes y después

Medicion de la Medicion de la

Proceso Eficiencia Eficiencia Diferencia Mejora
(Antes) (Después)

Despacho de

. 0.54 0.87 0.33 0.60
Requerimientos

Notese que luego de la implantacion de la propuesta se obtuvo una mejora de 60,46% con
respecto a la medicion de la eficiencia elaborado antes de la implementacion de las 5°S.
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Eficacia

Tabla 27: Medicion de la Eficacia (Después

Erick Alberto Rivas Lujerio

Miriam Carolina Tarqui Chambi e
Almacén I ec=
Despacho de Requerimientos R
04/10/2019
1 9 11 0.82
2 8 10 0.80
3 11 14 0.79
4 10 13 0.77
5 9 9 1.00
6 12 15 0.80
7 13 15 0.87
8 11 13 0.85
9 12 16 0.75
10 14 17 0.82
11 15 16 0.94
12 10 12 0.83
13 9 12 0.75
14 15 19 0.79
15 11 14 0.79
16 14 16 0.88
17 12 13 0.92
18 12 17 0.71
19 11 12 0.92
20 14 15 naz

Tabla 28: Comparacion de la Medicion entre la eficacia antes y después

.. Medicion de la
Medicion de la

Proceso Eficacia Diferencia Mejora

Eficacia (Antes) (Después)

Despacho de

.. 0.51 0.84 0.33 0.64
Requerimientos

Notese que luego de la aplicacion de la propuesta se obtuvo una mejora de 63,80% con

respecto a la medicion de la eficacia elaborado antes de la implementacion de las 5°S.

85



Productividad

En la tabla 27 se puede observar que, posterior a la aplicacion de la metodologia de las 5S

se obtuvo un incremento en la productividad de 0.45, pasando de un 0.28 a un 0.73

mejorando la productividad porcentualmente en un 163,92%.

Tabla 29: Comparacion de la Medicién entre la Productividad antes y después

ANTES DESPUES

MEDICION DE LA MEDICION DE LA

E DIFERENCIA MEJORA
EFICIENCIA (ANTES) | EFICIENCIA (DESPUES)

PROCESO

DESPACHO DE
REQUERIMIENTOS

0.5437 0.8724 0.3287 0.6046

MEDICION DE LA MEDICION DE LA

PROCESO EFICACIA (ANTES) | EFICACIA (DESPUES) DIFERENCIA - MEJORA

DESPACHO DE 0.5107 0.84 0.3293 0.6448
REQUERIMIENTOS ' ' ' '

ANTES DESPUES DIFERENCIA | MEJORA

PRODUCTIVIDAD 0.2777 0.7328 0.4551 1.6392
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2.6.5 Anélisis Economico y Financiero

Para poder sustentar que la aplicacion de las 5S” es viable econdmicamente, y con esto
demostrar que a futuro mas que una inversion representara un ahorro; se presenta el analisis
economico y financiero del presente trabajo de investigacion. En este punto se explicara
coémo se determino el analisis beneficio-costo, el valor actual neto (VAN) y la tasa interna
de retorno (TIR).

El andlisis beneficio-costo es el resultado de la division de los ingresos econdémicos que
resulta de la implementacion de las 5S” entre los costos generados por esta misma. En el
presente caso se presenta un ahorro, el cual se podra determinar partiendo del tiempo
promedio que toma realizar un despacho; es decir se hallara la diferencia entre el tiempo
promedio de un despacho de requerimientos antes de la implementacién con el tiempo

promedio de un despacho de requerimientos luego de la implementacion.

Tabla 30: Variacion en los tiempos de Despachos de Requerimientos

Tiempo Prom. antes de | Tiempo Prom. después| .
Diferencias entre

la implementacion de la implementacion :
: ; tiempos
(min.) (min.)
64 40 24

En la tabla 28 se aprecia que luego de la implementacidn se logré reducir el tiempo promedio
de despacho es de 64 minutos, pero posterior a la aplicacion de la metodologia de las 5S
pasé a 40 minutos, obteniendo una diferencia y ahorro de 24 minutos que podrian ser
empleados para cualquier otra actividad que genere un valor a la empresa. A continuacion,
se calcula el Tiempo Ahorrado por mes:

. 24 min. ..
Tiempo ahorrado por mes = w 300 Servicio | 1Hora

Servicio Mes 60 min.

Tiempo ahorrado por mes = 120 horas /mes.

El tiempo ahorrado por mes es de 120 horas, el cual sera util para realizar mas despachos en

adelante; para poder hallar el ahorro monetario se multiplicara el tiempo ahorrado en un mes
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por 9 soles; este ultimo dato es obtenido de la division del sueldo del encargado del almacén

(1800 soles) entre las horas trabajadas en un mes.

Monto ahorrado por mes = 120 Horas y 1800 Soles % 1 Mes % 1 Dia
1 Mes 1 Mes 25 Dias 8 Horas

Monto ahorrado por mes = 1080 Soles / Mes

El monto que se ahorra por mes, lldmese también beneficio por mes es de 1080 soles; por
otro lado, en el presente trabajo de investigacion el costo variable sera la suma del costo de

implementacion con el costo de sostenibilidad de la implementacion de las 5S.

Para obtener el costo variable de la implementacién de las 5S dentro del almacén del area de
mantenimiento tendremos que hallar la inversiébn mas el costo de sostenimiento de la
implementacién de las 5S, ya que la suma de estos nos da el costo variable. Asi mismo la
inversion sera representada por la suma de los costos de implementacion con el costo de

materiales.

Tabla 31: Resumen de Costo Variables

Costos Variables
Inversion
Costo de
Costo de Costo de o
. . Sostenimiento
Implementacion | Materiales

En la tabla de resumen de costos variables se puede observar lo detallado en el parrafo
anterior, y esta nos servira para tener un mejor entendimiento en lo realizado para obtener el

margen de contribucion que genera esta implementacion de las 5S en el area.

En la tabla que se muestra a continuacion se observa detalladamente como se determind el
costo de la implementacion, este se baso en el cronograma de actividades dandole un valor

monetario a cada actividad que formo parte de la implementacion.
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Tabla 32: Costos de Implementacion

NUMEROS
PERSONAA| HORAS COSTO POR| MONTO
ITEMS ACTIVIDADES CARGO |EMPLEADAS DE HORA TOTAL
PERSONAS
Fase 1: Recoleccion de datos y Propuestas de Mejoras
1 Recoleccion de datos acerca de la situacion A5|tel'nte 3 ) $/.9.00 $/.54.00
actual de laempresa. del drea
) Recoleccion de datos a,cerca del proceso de A5|t63nte 3 ) $/.9.00 $/.54.00
despacho en el almacén. del area
3 Elaboraaor.\ d'el plar.1 de accion en el almacén A5|t63nte 5 1 5/.9.00 $/.45.00
de mantenimiento-infraestrucctura. del area
1ra. Capacitacion: Induccion sobre la aplicacion] Asitente
4 ; 5 8 S/.9.00 S/.360.00
y desarrollo de las 5S. del drea
Fase 2: Implementacion de mejoras
5 Separar I.os objetos necesarios de los A5|telnte 6 ) 5/.9.00 5/.108.00
que no sirve. del 4rea
6 < M.an.tener Ios. objetos .necesarlos y A5|te'nte 3 5 5/.9.00 5/.54.00
S |eliminar los innecesarios. del drea
é . . . Asitente
7 & |Clasificar los objetos necesarios. i 5 2 S/.9.00 S/.90.00
o del drea
Asitente
8 Elaboracidn de inventario. i 6 2 S/.9.00 S/.108.00
del area
9 De_flnlr la ublcac.lon de todos los A5|t9:nte 1 ) 5/.9.00 5/.18.00
5 objetos necesarios. del drea
g — - -
10 & Elaborauon de un rT\apa dc? ubicacion A5|t9:nte 1 ) 5/.9.00 5/.18.00
2 |de objetos necesarios segun su del drea
) - - N
Ordenar los objetos necesarios tal cual Asitente
11 ORIt , 5 2 5/.9.00 | $/.90.00
mapa de ubicacion. del drea
g
= Asitente
12 & |Jornada, plany manual de limpieza. i 6 2 S/.9.00 S/.108.00
= del drea
—
13 g Elaboracién de manual de aplicacién de Asm%nte 5 1 5/.9.00 5/.45.00
S |las5s. del drea
<
N [Estandarizar procesos en el almacén de | Asitente
13 | = zar proc , 4 1 5/.9.00 | S/.36.00
g mantenimiento-infraestructura. del area
2
< L, B Asitente
15 £ |Implementacion de los estdndares. . 3 2 S/.9.00 S/.54.00
w del drea
2da. Capacitacién: Evaluacion de Asitente
16 |. o . S/.9.00 S/.216.00
implementacion. del drea 3 8
Fase 3: Evaluacion y seguimiento de Mejoras
17 Rec.olecuon de datos, luego de la aplicacion de Asm%nte 4 ) 5/.9.00 $/.72.00
mejoras. del drea
18 <Zt Hak?ltuar que en equipo de trabajo A5|t(?nte 5 3 $/.9.00 5/.135.00
E apliquen las 5S, respetando los del drea
O oL Jefe del
19 & |Auditorias internas. , 2 1 S/.9.00 S/.18.00
drea
S/.1,683.00

En la tabla 30 se determind el costo de implementacion de las 5S, tomando en cuenta S/.9.00

como el costo hora-hombre y obteniendo como monto total S/.1683.00.
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Para poder determinar el costo de materiales, se realizé un cuadro donde se valorizo todos
los materiales que se uso para la implementacion, teniendo como caracteristica la separacion

por cada “S”.

Tabla 33: Costos de Materiales

Material | Cantidad | Costo Unit.l Total
Material informativo
Hojas bond 36 S/.0.05 S/.1.80
Hojas bond de colores 4 S/.0.20 S/.0.80
Cartulinas 4 S/.0.50 S$/.2.00
Impresion 40 S/.0.20 S/.8.00
Cinta de embalaje 2 S/.5.00 S/.10.00
Seiri
Hojas Bond de color rojo 15 S/.0.20 S/.3.00
Impresién de tarjetas rojas 15 S/.0.20 S/.3.00
Seiton
Hojas de impresion (rotulado) 10 S/.0.05 S/.0.50
Impresién de hojas rotulados 10 S/.0.20 S/.2.00
Tijeras 2 S/.2.50 S/.5.00
Cinta de embalaje 2 S/.5.00 S/.10.00
Seiso
Escobas 2 S/.10.00 S/.20.00
Recogedor 2 S/.5.00 S/.10.00
Trapos de limpieza 5 S/.3.00 S/.15.00
Guantes de limpieza 30 S/.0.20 S/.6.00
Desinfectador 2 S/.6.00 S/.12.00
Seiketsu
Hojas bond 32 S/.0.05 S/.1.60
Impresién 32 S/.0.20 S/. 6.40
Cintas masking tape 3m 2 S/.4.00 S/.8.00
Seiketsu
Hojas bond 4 S/.0.05 S/.0.20
Impresion 4 S/.0.20 S/.0.80
S/.126.10

En la tabla 32 se observa la descripcion, cantidad, costo por unidad de los materiales que se

usaron para la implementacion de las 5S; obteniendo S/. 126.10.

En la tabla 33 se observa la adicion de los costos de aplicacion y costo de materiales, lo cual

nos resulta S/.1809.10, siendo esta la inversion total de la implementacion.

90



Tabla 34: Inversion

Inversion
Costo de Aplicacién S/. 1,683.00
Costo de Materiales S/.126.10
Total s/.1,809.10

Por consiguiente, se determing el costo mensual de sostenimiento de implementacion, el cual

es el costo que le generara conservar la aplicacion de las 5S en el almacén del area de

mantenimiento-infraestructura.

Tabla 35; Costo de Sostenimiento

NUMEROS
PERSONA A HORAS COSTO POR|] MONTO
ITEMS ACTIVIDADES CARGO |EMPLEADAS| DE HORA TOTAL
PERSONAS
1 |]Contante capacitacidn a los nuevos empleados. Comité 5S 2 1 S/.9.00 S/.18.00
| j i | .
5 Sepa-rar os objetos necesarios de los que Comité 55 ) 1 $/.9.00 $/.18.00
no sirve.
(-4 . . L
3 ﬁ Maptener Ios. objetos necesarios y eliminar Comité 55 ) 1 $/.9.00 $/.18.00
S |[los innecesarios.
<
4 2 |Clasificar los objetos necesarios. Comité 55 2 1 S/.9.00 S/.18.00
o
5 Actualizacién del inventario. Comité 5S 1 1 S/.9.00 S/.9.00
6 Defernr la ubicacién delnuevos productos Comité 55 1 1 5/.9.00 $/.9.00
« |que ingresen al almacén.
<
= -
7 g Rotula’r los elementos que ingresen al Comité 55 ) 1 $/.9.00 $/.18.00
9 |almacén.
o X X
Ord los objet tal | .
8 raenarfos objetos necesarios tal cua Comité 55 1 1 $/.9.00 | 5/.9.00
mapa de ubicacion.
o
<
9 % Jornada de limpieza, segiin cronograma. Comité 5S 10 1 S/.9.00 S/.90.00
jur}
2
10 8 Verifict'ar que,se sigan los procesos en el Comité 55 3 ) 5/.9.00 5/.54.00
< [almacén segiin el manual.
=
<
S
11 fj Implementacién de nuevos estdndares. Comité 5S 1 1 S/.9.00 S/.9.00
i}
12 <Zt Verificar que el equipo de tra'ba'Jo aplique Comité 55 5 ) 5/.9.00 $/.90.00
= |las 5S, respetando los procedimientos.
-9
[v]
13 a Auditorias internas (mensuales). Comité 5S 3 2 S/.9.00 S/.54.00
S/.414.00
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En la tabla 34 se observa que el costo mensual de sostenimiento de la aplicacion es de S/.414,
este costo fue resultado de la suma de todos los montos hallada por cada “S” y con el costo

de las capacitaciones que se les brindara a algunos colaboradores nuevos.

Luego de haber hallado los beneficios, la inversién y el costo de sostenimiento de la
implementacion de la 5S dentro del almacén del &rea de mantenimiento-infraestructura; se

proceden a realizar el fulo de caja, el cual se presenta a continuacion:

Tabla 36: Flujo de Caja

Meses Inversion | Beneficios Costos Flujo Ne:to

de Efectivo
0 1809 1809
1 1080 414 666
2 1080 414 666
3 1080 414 666
4 1080 414 666
> 1080 414 666
6 1080 414 666
l 1080 414 666
8 1080 414 666
9 1080 414 666
10 1080 414 666
11 1080 414 666
12 1080 414 666

En la tabla 35 se presenta el flujo de caja de la implementacion, donde se observa que la
inversion inicial es de S/. 1809.10, el beneficio proyectado por cada mes es de S/. 1080.00 y
el costo de mantenimiento proyectado por cada mes son de S/.414.00. Como se puede
apreciar el beneficio en el mes cero es nulo, en el primer mes el beneficio es menor que la
inversion, ademas de que se presenta un costo de sostenimiento de la implementacién, por
ende, si se requiere encontrar un beneficio costo atractivo se tiene que evaluar en meses. Para
calcular el TIR del proyecto se utilizard una tasa de 10%, siendo esta la tasa promediodel

mercado peruano.
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Tabla 37: Calculo del TIR

Inversién S/1,809.10
Tasa Actual 10%
TIR Semestral 29%
TIR Anual 36%

En la tabla 36 se calculo el TIR luego de 6 meses (semestral) y luego de 12 meses (anual),
teniendo como inversion inicial S/. 1809.10, obteniendo un 29% y 36% respectivamente, lo
cual indica que el proyecto es rentable. Luego se continuo con hallar el VAN del proyecto,
de igual manera que con el TIR se calculé uno de 6 meses y otro de 12 meses pasada la

implementacion.

Tabla 38: Calculo del VAN

Inversién | $/1,809.10
_VAN»S_Vemestrall ' S/1,091.50
VAN Anual ( S/2,728.82

De la tabla anterior se puede observar que ambos VAN determinados son mayores que la
inversion inicial, por ende, se refuerza lo concluido al hallar el TIR el cual es que el proyecto

es rentable.

Para el beneficio costo del proyecto se requiere que este sea mayor a 1, esto significaria que
se esta recuperando la inversion inicial mas un monto que seria la ganancia de haber
implementado las 5S. A continuacion, se presenta el beneficio costo resultante de los 6

primeros meses después de la implementacion:

Tabla 39: Calculo del Beneficio Costo (Semestral)

S Beneficios S/6,480.00
S Costos Variables S/4,293.10
Beneficio / Costo 1.51

Para el calculo del beneficio costo semestral se realiz6 una division entre la sumatoria de los
beneficios de los primeros seis meses luego de la implementacion con la sumatoria de los

costos variables incurridos también durante los seis primeros meses luego de la

93



implementacion. Obteniendo como resultado 1.51, es decir recuperamos todos lo invertido
y en los seis primeros meses se generd un 0.51 de ganancias gracias a la implementacion de
las 5S. Para reafirmar que dicho proyecto es atractivamente recomendable se realizo el

célculo de beneficio costo durante el primer afio luego de la implementacion.

Tabla 40: Calculo del Beneficio Costo (Anual)

S Beneficios $/12,960.00
> Costos Variables S/6,777.10
Beneficio / Costo 1.91

Para el calculo del beneficio costo anual se realizé una division entre la sumatoria de los
beneficios de los primeros doce meses luego de la implementacion con la sumatoria de los
costos variables incurridos también durante los doce primeros meses luego de la
implementacién. Obteniendo como resultado 1.91, en consecuencia, esta propuesta es

atractiva.
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I11. RESULTADOS



3.1.  Anadlisis Descriptivo

3.1.1. Variable Independiente: 5S

En el andlisis descriptivo de la variable independiente, se presenta la contrastacion realizada
a los datos obtenidos antes de la implementacion de las 5S, el cual ha sido plasmado en un
mapa radar, ademas el porcentaje general ha sido medido en un indice donde se establece el
grado en el que se encuentra la evaluaciéon de las 5S; este indice nos indica segin su

porcentaje si la evaluacién se encuentra en regular, bien o excelente.

Evaluacion 5S (Antes)

PORCENTAJE PUNTOS
GENERAL 34.62% S0
ORGANIZAR 34.60% 19
ORDEN 38.20% 21
LIMPIEZA 33.80% 2 Regular Bien Excelente
ESTANDARIZACION|  22.60% 9
>50% >70% >90%
DISCIPLINA 42.20% 19
100.00%
\ 90.00% Excelente
DISCIPLINA o
20.00% Bien
60.00%
50.00% Regular
40.00%
30.00%
20.00%
ESTANDARIZACION "LUMPIEZA 1800%

0.00%

Figura 40: Diagrama Radar de la Evaluacion de las 5S (Antes)
En la Figura 40 se plasma mediante un mapa radar los resultados de la evaluacion antes de
la implementacion de las 5S, obteniendo como resultado general un 34.62 %, siendo este
resultado menor del porcentaje establecido para estar en un nivel regular, es decir la situacion

actual del area se encuentra en un nivel bajo.
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De igual forma se contrastard los resultados obtenidos de la evaluaciéon luego de la
implementacion de las 5S en el almacén del area de mantenimiento-infraestructura, para

determinar el indice de crecimiento.

Evaluacion 5S (Después)

PORCENTAJE | PUNTOS
GENERAL 94.62% 246
ORGANIZAR 94.55% 52
ORDEN 96.40% 53
LUMPIEZA 93.80% 61 Regular Bien Excelento
ESTANDARIZACION 95,00% 38
>50% >70% >90%
DISCIPLINA 93.40% 42
ORGANIZAR
100.00% - Excelente
SDO0% _~ \ N 100 00m
i N e m Excelente

DISOIPLINA > DRDEN

20:00%

\ f / { Mo Bion
\ T [ 200N

Regular

ESTANDARZACON | ‘LIMPIEZA

Figura 41: Diagrama Radar de la Evaluacion de las 5S (Después)

En el gréafico 5 se plasma mediante un mapa radar los resultados de la evaluacion después de
la implementacion de las 5S, obteniendo como resultado general un 94.62 %, siendo este
resultado mayor del porcentaje establecido para estar en un nivel excelente, es decir la

situacién después de la implementacion de las 5S del area se encuentra en un nivel excelente.

3.1.1 Variable Dependiente: Productividad
El anlisis descriptivo para la variable dependiente, se presenta con la contrastacion de los

resultados recolectados de la productividad en la situacion actual con los datos obtenidos de
la productividad luego de la implementacion de las 5S. Esto con la finalidad de obtener el

indice de crecimiento que afecto a nuestra variable dependiente.

En la tabla 39 mediante el formato de recoleccion de datos, se presenta el vinculo de la
eficiencia y eficacia antes de la implementacion de las 5S, para poder determinar el indice

de productividad antes.
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Tabla 41: Base de datos del indice de la Productividad (Antes)

Indice de

. S Indice de Indice de
N de Dias Ef:r'i:g'a Eficacia Antes | Productividad Antes
1 0.53 0.53 0.28
2 0.55 0.42 0.23
3 0.58 0.60 0.35
4 0.53 0.44 0.23
5 0.53 0.60 0.32
6 0.56 0.69 0.39
7 0.56 0.70 0.39
8 0.55 0.67 0.36
9 0.54 0.13 0.07
10 0.52 0.47 0.24
11 0.56 0.47 0.26
12 0.54 0.50 0.27
13 0.52 0.75 0.39
14 0.53 0.47 0.25
15 0.56 0.44 0.25
16 0.55 0.47 0.26
17 0.54 0.50 0.27
18 0.55 0.42 0.23
19 0.56 0.47 0.26
20 0.55 0.50 0.27
21 0.52 0.50 0.26

En la tabla 39 se presenta los datos del indice de la productividad antes de la implementacion
con una media de 0.2776, la cual corresponde a los datos recolectados durante el periodo de

21 dias laborables.

En la tabla 40 mediante el formato de recoleccidn de datos, se presenta el vinculo de la
eficienciay eficacia después de la implementacion de las 5S, para poder determinar el indice

de productividad despues.
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Tabla 42: Base de datos del indice de la Productividad (Después)

indice de indice de indice de
N° de Dias Eficiencia Eficacia Productividad
Después Después Después
1 0.79 0.82 0.65
2 0.79 0.80 0.63
3 0.80 0.79 0.63
4 0.82 0.77 0.63
5 0.82 1.00 0.82
6 0.77 0.80 0.61
7 0.83 0.87 0.72
8 0.87 0.85 0.74
9 0.81 0.75 0.60
10 0.89 0.82 0.73
11 0.91 0.94 0.85
12 0.93 0.83 0.78
13 0.92 0.75 0.69
14 0.92 0.79 0.73
15 0.93 0.79 0.73
16 0.94 0.88 0.82
17 0.90 0.92 0.83
18 0.92 0.71 0.65
19 0.93 0.92 0.85
20 0.91 0.93 0.85
21 0.93 0.86 0.79

En la tabla 40 se presenta los datos del indice de la productividad después de la
implementacién con una media de 0.7300, el cual corresponde a los datos recolectados

durante 21 dias laborables.

En la Figura 42 se muestra un comparativo de la productividad antes de la implementacion
con la productividad despues, esto gracias un histograma el cual nos permite apreciar el

crecimiento de uno en relacion al otro.
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Figura 42: Histograma del indice de la Productividad

Por consiguiente, se presenta los datos extraidos del SPSS version 25, acerca de la

productividad antes-después:

Tabla 43: Resultados Descriptivos de la productividad (Antes-Después)

o Productividad | Productividad

Descriptivos B

Antes Despues
Media 0.2776 0.7300
Desv. Desviacion 0.0728 0.0870
Minimo 0.0700 0.6000
Maximo 0.3900 0.8500
Rango 0.3200 0.2500
Rango intercuartil 0.0900 0.1800
Asimetria -0.5902 -0.0025
Curtosis 2.3420 -1.4461

Fuente: Software SPSS V.25
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3.1.2.1.

Variable Dependiente — Dimension 1: Eficiencia

Para el andlisis descriptivo del indicador eficiencia, se presenta con la contrastacion de los

resultados recolectados de la eficiencia en la situacion actual con los datos obtenidos de la

eficiencia luego de la implementacion de las 5S. Esto con la finalidad de obtener el indice

de crecimiento que afecto a nuestra dimension 1.

En la tabla 42 mediante el formato de recoleccion de datos, se presenta el vinculo de los

minutos programados por requerimientos con los minutos empleados por requerimientos,

para poder determinar el indice de eficiencia antes de la implementacion de las 5S.

Tabla 44: Base de datos del indice de la Eficiencia (Antes)

e Minutos programado Minutos empleados Indice de
por Requerimientos por Requerimientos | Eficiencia (antes)
1 35.00 66.50 0.53
2 35.00 63.40 0.55
3 35.00 60.50 0.58
4 35.00 66.40 0.53
5 35.00 65.70 0.53
6 35.00 62.50 0.56
7 35.00 62.60 0.56
8 35.00 64.00 0.55
S 35.00 64.80 0.54
10 35.00 67.59 0.52
11 35.00 62.90 0.56
12 35.00 64.70 0.54
13 35.00 66.80 0.52
14 35.00 65.90 0.53
15 35.00 62.40 0.56
16 35.00 63.60 0.55
17 35.00 64.90 0.54
18 35.00 63.50 0.55
19 35.00 62.80 0.56
20 35.00 63.70 0.55
21 35.00 67.90 0.52
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En la tabla 42 se presenta los datos del indicador de la eficiencia antes de la implementacion

con una media de 0.5443, la cual corresponde a los datos recolectados durante el periodo de

21 dias laborables.

En la siguiente tabla mediante el formato de recoleccion de datos, se presenta el vinculo de

los minutos programados por requerimientos con los minutos empleados por requerimientos,

para poder determinar el indice de eficiencia después de la implementacion de las 5S.

Tabla 45: Base de datos del indice de la Eficiencia (Después)

S Minutos programado | Minutos empleados |indice de Eficiencia
por Requerimientos | por Requerimientos (después)
1 35.00 44.20 0.79
2 35.00 44.50 0.79
3 35.00 43.80 0.80
4 35.00 42.50 0.82
5 35.00 42.80 0.82
6 35.00 45.60 0.77
7 35.00 42.40 0.83
8 35.00 40.20 0.87
9 35.00 43.40 0.81
10 35.00 39.50 0.89
11 35.00 38.40 0.91
12 35.00 37.50 0.93
13 35.00 38.10 0.92
14 35.00 37.90 0.92
15 35.00 37.50 0.93
16 35.00 37.20 0.94
17 35.00 38.90 0.90
18 35.00 38.10 0.92
19 35.00 37.60 0.93
20 35.00 38.50 0.91
21 35.00 37.80 0.93
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En la tabla 43 se presenta los datos del indicador de la eficiencia después de la

implementacion con una media de 0.8729, la cual corresponde a los datos recolectados

durante el periodo de 21 dias laborables.

En el gréafico 7 se muestra un comparativo de la eficiencia antes de la implementacion con

la eficiencia después, esto gracias un histograma el cual nos permite apreciar el crecimiento

de uno en relacion al otro.
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Figura 43: Histograma del Indicador Eficiencia

Por consiguiente, se presenta los datos extraidos del SPSS version 25, acerca de la eficiencia

antes-después:

Tabla 46: Resultados Descriptivos de la Eficiencia (Antes-Después)

2 Eficiencia Eficiencia
Descriptivos 4

' Antes Despues
iMedia 0.5443 0.8729
\Varianza 0.0003 0.0035
[Desv. Desviacién 0.0163 0.0587
‘Minimo 0.5200 0,7700
IMaximo 0.5800 0.9400
Rango 0.0600 0.1700
{Rango Intercuart|| 0.0300 0.1100
\Asimetria 0.1406 -0,4754
Curtosts -0.45969 -1.5175

Fuente: Software SPSS V.25
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3.1.2.2. Variable Dependiente — Dimension 1: Eficacia

Para el andlisis descriptivo del indicador eficacia, se presenta con la contrastacion de los
resultados recolectados de la eficacia en la situacion actual con los datos obtenidos de la
eficacia luego de la implementacion de las 5S. Esto con la finalidad de obtener el indice de

crecimiento que afecto a nuestra dimension 2.

En la tabla 45 mediante el formato de recoleccion de datos, se presenta el vinculo de los
requerimientos ejecutados con requerimientos solicitados, para poder determinar el indice
de eficacia antes de la implementacién de las 5S.

Tabla 47: Base de datos del indice de Eficacia (Antes)

5 e Requerimientos Requerimientos indice de
Ejecutados Solicitados Eficacia (antes)
1 8.00 15.00 0.53
2 5.00 12.00 0.42
3 6.00 10.00 0.60
4 7.00 16.00 0.44
5 6.00 10.00 0.60
6 9.00 13.00 0.69
7 7.00 10.00 0.70
8 8.00 12.00 0.67
9 2.00 16.00 0.13
10 8.00 17.00 0.47
11 7.00 15.00 0.47
12 6.00 12.00 0.50
13 6.00 8.00 0.75
14 9.00 19.00 0.47
15 7.00 16.00 0.44
16 7.00 15.00 0.47
17 6.00 12.00 0.50
18 8.00 19.00 0.42
19 7.00 15.00 0.47
20 8.00 16.00 0.50
21 9.00 18.00 0.50
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En la tabla 45 se presenta los datos del indicador eficacia antes de la implementacion con

una media de 0.5114, la cual corresponde a los datos recolectados durante el periodo de 21

dias laborables.

En la siguiente tabla mediante el formato de recoleccion de datos, se presenta el vinculo de

los minutos programados por requerimientos con los minutos empleados por requerimientos,

para poder determinar el indice de eficacia despues de la implementacion de las 5S.

Tabla 48: Base de datos del Indice de Eficacia (Después)

i Requerimientos | Requerimientos indice de Eficacia
Ejecutados Solicitados (después)
1 9.00 11.00 0.82
2 8.00 10.00 0.80
3 11.00 14.00 0.79
4 10.00 13.00 0.77
5 9.00 9.00 1.00
6 12.00 15.00 0.80
7 13.00 15.00 0.87
8 11.00 13.00 0.85
9 12.00 16.00 0.75
10 14.00 17.00 0.82
11 15.00 16.00 0.94
12 10.00 12.00 0.83
13 9.00 12.00 0.75
14 15.00 19.00 0.79
15 11.00 14.00 0.79
16 14.00 16.00 0.88
17 12.00 13.00 0.92
18 12.00 17.00 0.71
19 11.00 12.00 0.92
20 14.00 15.00 0.93
21 12.00 14.00 0.86
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En la tabla 46 se presenta los datos del indicador eficacia después de la implementacion con
una media de 0.5519, la cual corresponde a los datos recolectados durante el periodo de 21
dias laborables.

En el Figura 44, se muestra un comparativo de la eficiencia antes de la implementacién con
la eficiencia después, esto gracias un histograma el cual nos permite apreciar el crecimiento

de uno en relacion al otro.
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Figura 44: Histograma del Indicador Eficacia

Por consiguiente, se presenta los datos extraidos del SPSS version 25, acerca de la eficacia

antes-después:

Tabla 49: Resultados Descriptivos de la Eficacia (Antes-Después)

Descriptivos Eficacia Antes Eficact.a
| Después
Media 0.5114 5.5519
(Varianza 0.0174 468.3273
Desy. Desviacion 0.1317 21,6409
Minimo 0.1300 0.7100
Maximo 0.7500 100.0000
Rango 0.6200 99.2900
Rango Intercuartil 0.1450 0.1100
|Asimetria -0.6467 4.5825
Curtosis 2.6932 20.9996

Fuente: Software SPSS V.25
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3.1 Anadlisis Inferencial

Para el contraste es necesario establecer primero el comportamiento de los datos de las series,
teniendo presente que si los datos en cantidad son pequefios se utiliza Shapiro WIIK, caso

contrario si los datos que componen la serie son en cantidad grande se utiliza el estadigrafo

de Kolmogorov Smirnov, segun:

Tabla 50: Tipos de Muestras

Tipo de
Descripcion ¢ Que prueba utilizar?

Muestra P L p
Muestra Aquellas cuyas cantidades de datos

N _ _ ] SHAPIRO WILK
Pegueiia |analizados sean menores oiguales a 30.
Muestra Aguellas cuyas cantidades de datos KOLMOVOROV

SMIRN OV

Grande analizados sean mayores a 30.

Del resultado del analisis de normalidad, segun sea el caso que las dos series a comparar tienen

comportamiento paramétrico se utiliza la prueba de T de Student, y si difieren o tienen

comportamiento no paramétrico se utiliza Wilcoxon-.

Tabla 51: Eleccién Estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
| T-STUDENT

Parameétrico Parametrico

vParamétrico No Parametrico WILCOXON

No Parameétrico | No Paramétrico WILCOXON

3.2.1 Contrastacion de Hipdtesis General

Se procedi6 primero con el analisis de normalidad con Shapiro WIIK, siendo la regla de decision que si

la significancia es mayor a 0.05, la serie tiene comportamiento paramétrico, caso contrario el

comportamiento es no paramétrico.
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Tabla 52: Prueba de Normalidad- Productividad

Shapiro-Wilk
Prueba de Normalidad
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes 0.862 21 0.007
Productividad Después 0911 21 0.059

De la tabla 52, se aprecia que la significancia de la productividad del antes es menor a 0.05
y del después es mayor a 0.05, en consecuencia al diferir ambos comportamientos se utiliza

el estadigrafo de Wilcoxon para el contraste.

> Contrastacion de la Hipodtesis General:

HO): La aplicacion de 5S no mejora la productividad en el almacén de mantenimiento-

infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero,Lima 2019.

Ha): La aplicacion de 5S mejora la productividad en el almacén de mantenimiento-

infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero,Lima 20109.

> Regla de decision:

Ho: pPa 2 pPd
Ha: pPa < pyPd
Siendo:
pPa: media de la productividad antes.
pPd: media de la productividad después
Tabla 53: Descripcion de la Productividad antes y después (Wilcoxom)
. Desv. s ,.
N Media eAsv. g Minimo Maximo
Desviacion
Productividad Antes 21 0.2776 0.07278 0.07 0.39
Productividad Después 21 0.7300 0.08701 0.60 0.85
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De la tabla 53, se evidencia que la media de la productividad antes es menor a la media de la
productividad después, en consecuencia y siguiendo lo indicado en la regla de decision se rechaza

la Ho, y se confirma la mejora de la productividad conforme lo sefiala la hipétesis del investigador.

Con la finalidad de verificar el andlisis de la tabla 53, se procede con el anélisis de la significancia

con Wilcoxon, donde si la significancia es menor a 0.05, se rechaza la Ho.

Tabla 54: Andlisis del pvalor- Productividad

Productividad Despues -
Productividad Antes

z -4.016

Sig. Asintotica
(bilateral)

) 000

a Prueba de rangos con signo de Wi

D. S& hasa en rar

Al observar la Tabla 54, se aprecia que la significancia es igual a 0.000, menor a 0.05,
confirmandose el analisis anterior y demostrando que la productividad ha mejorado

conforme lo sefiala la hipotesis general del investigador.

3.2.2 Contrastacion de la Hipdtesis Especifica 01

Para el contraste es necesario establecer primero el comportamiento de los datos de las series,
teniendo presente que si los datos en cantidad son pequefios se utiliza Shapiro WIIk, caso
contrario si los datos que componen la serie son en cantidad grande se utiliza el estadigrafo

de Kolmogorov Smirnov, segun:

Tabla 55: Prueba de Normalidad - Eficiencia

Shapiro-Wilk
Prueba de Normalidad
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes 0.933 21 0.157
Eficiencia Después 0.852 21 0.005

De la tabla 55, se aprecia que la significancia de la eficiencia del antes es mayor a 0.05 y del
después es menor a 0.05, en consecuencia al diferir ambos comportamientos se utiliza el

estadigrafo de Wilcoxon para el contraste.
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> Contrastacion de la Hipotesis Especifica 01:

Siendo:

Ho: La aplicacion de 5S no mejora la eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo decuero, Lima
2019.

Ha: La aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacénde mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulode cuero, Lima
20109.
> Regla de decision:
Ho: pPa 2 pPd

Ha: pPa < pPd
Donde:

uPa: media de la eficiencia antes

uPd: media de la eficiencia después

Tabla 56: Descripcion de la Eficiencia Antes y Después de Wilcoxom

: Desv. s s
N Media A Minimo Maximo
Desviacion
Eficiencia Antes 21 0.5443 0.01630 ).52 0.58
Eficiencia Después 21 0.8728 0.05875 0.77 0.94

De la tabla 56, se evidencia que la media de la eficiencia antes (0.5443) es menor a la media de la
eficiencia después (0.8729), en consecuencia y siguiendo lo indicado en la regla de decision se
rechaza la Ho, y se confirma la mejora de la eficiencia conforme lo sefiala la hipotesis del

investigador.

Con la finalidad de verificar el andlisis de la tabla 56, se procede con el analisis de la significancia

con Wilcoxon, donde si la significancia es menor a 0.05, se rechaza la Ho.
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Tabla 57: Andlisis del pvalor - Eficiencia

Eficiencia Después -
Eficiencia Antes

Sig. Asintotica

(bilateral) 0.000

Al observar la Tabla 57, se aprecia que la significancia es igual a 0.000, menor a 0.05,
confirmandose el analisis anterior y demostrando que la eficiencia ha mejorado conforme lo

sefiala la primera hipdtesis especifica del investigador.

3.2.3 Contrastacion de la Hipotesis Especifica 02

Para el contraste es necesario establecer primero el comportamiento de los datos de las series,
teniendo presente que si los datos en cantidad son pequefios se utiliza Shapiro WIIK, caso
contrario si los datos que componen la serie son en cantidad grande se utiliza el estadigrafo
de Kolmogorov Smirnov, estableciéndose que si la significancia es mayor a 0.05 el

comportamiento es “paramétrico, caso contrario s no paramétrico.

Tabla 58: Prueba de Normalidad - Eficacia

Shapiro-Wilk
Prueba de Normalidad ' [

Estadistico al Sig.

Eficacia Antes

oo
o
Y

Eficacia Después 0.231 21 0.000

De la tabla 58, se aprecia que la significancia de la eficacia del antes es menor a 0.05 y del
después es menor a 0.05, en consecuencia al coincidir ambas siendo no paramétricas se

utiliza el estadigrafo de Wilcoxon para el contraste.
> Contrastacion de la Hipotesis Especifica 01:

Ho: La aplicacion de 5S no mejora la eficacia en el almacén de mantenimiento-

infraestructura en una empresa dedicada a la produccién de articulo de cuero,Lima 2019.

Ha: La aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén de mantenimiento-infraestructura

en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero,Lima 2019.
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> Regla de decisidn:
Ho: pPa 2 pPd
Ha: pPa < pPd

Siendo:
pPa: media de la eficacia antes

pPd: media de la eficacia después

Tabla 59: Descripcion de la Eficacia Antes y Después de Wilcoxom

_ Desv o
N Media i Minimo Maximo
Desviacion

Eficacia Antes 21 05114 013172 01 0.75

Eficacia Después 2 55519 21 64087 0.71 100 00

De la tabla 59, se evidencia que la media de la eficacia antes es menor a la media de la eficacia
después, en consecuencia y siguiendo lo indicado en la regla de decision se rechaza la Ho, y se
confirma la mejora de la eficacia conforme lo sefiala la segunda hipdtesis especifica del

investigador.

Con la finalidad de verificar el andlisis de la tabla 59, se procede con el anélisis de la significancia

con Wilcoxon, donde si la significancia es menor a 0.05, se rechaza la Ho.

Tabla 60: Andlisis del pvalor - Eficacia

Eficacia Despues -
Eficacia Antes

Sig. Asintotica
(bilateral)

.
0.0C0

Al observar la Tabla 60, se aprecia que la significancia es igual a 0.000, menor a 0.05,
confirmandose el analisis anterior y demostrando que la eficacia ha mejorado conforme lo

sefiala la segunda hipotesis especifica del investigador.
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IV. DISCUSION



A partir de los resultados encontrados, aceptamos la hipdtesis alternativa general que
establece que la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de
mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccién de articulo de cuero,
Lima 2019.

En el presente estudio se obtuvo como resultados un incremento de la productividad en el
almacén de mantenimiento-infraestructura, siendo (0.2777) el indicador de productividad
ante de la implementacién y (0.7328) el indicador después de la implementacion. Con esto

se obtiene porcentualmente un incremento del indice de productividad del 163.92%.

Estos resultados guardan relacion con lo que sostiene Trebejo (2017) en su tesis para obtener
el grado de ingeniero industrial, donde demuestra que con la aplicacién de la metodologia
5S en un almacén de productos terminados se puede mejorar la productividad, obteniendo
un incremento porcentual de 66.82%; demostrando asi que la metodologia de las 5S mejora
los procesos y por consecuencia reduce tiempos en los procesos, y con ello reduce costos.

Esto es acorde con lo que halla en el presente estudio.

Pero en lo que no concuerda el estudio del autor en referencia con el presente estudio es en
las contantes auditorias que se realizan segn su cronograma de actividades. Ya que Trebejo
durante su implementacion realizo una auditoria cada vez finalizada una implementacion de
una “S”, ademas segiin su manual de implementacion de las 5S se realiza al menos 1
auditoria semanal. Lo cual consideramos que eso generara muchos gastos, asi como tiempos

muertos lo cual retrasara las funciones dentro del almacén.

En lo que respecta la aplicacion de 5S mejora la eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero, Lima 2019. Se
obtuvo como resultados un incremento de la eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura, siendo (0.5437) el indicador de eficiencia ante de la implementacion y
(0.8724) el indicador despues de la implementacion. Con esto se obtiene porcentualmente

un incremento del indice de la eficiencia del 60.46%.

Estos resultados mantienen relacion con lo que sustenta Tello (2017) en su tesis para obtener
el grado de ingeniero industrial, donde prueba que con la aplicacion de la metodologia 5S en
un departamento técnico se puede mejorar la eficiencia. Este incremento se llevd a cabo

mediante la reduccion de tiempos no productivos dentro de su proceso de despacho de
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requerimientos, y con ello Tello logro aprovechar al maximo sus recursos. Obteniendo como
incremento porcentual en su indice de eficiencia un 48%. Lo cual esta acorde con el presente

estudio.

En comparacion al presente estudio, se logro obtener un incremento de eficiencia el cual se
puede apreciar en la tabla 24, pagina 88. Donde de igual forma se logré reducir los tiempos

en el proceso de despachos de requerimientos.

Sin embargo, en el proceso también se logré acoplar una actividad a la otra ya que estas
guardaban cierta similitud a esto Ilamamos aprovechamiento de nuestros recursos. Todo esto
quedd plasmado en los manuales de procesos (vea anexo 4) elaborados por los autores del
presente trabajo, para en consiguiente sean revisados y aprobados por el jefe del almacén de

mantenimiento- infraestructura.

Por ultimo, la aplicacion de 5S mejora la eficacia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de articulo de cuero, Lima 2019.
Donde se obtuvo como resultados un incremento de la eficacia en el almacén de
mantenimiento-infraestructura, siendo (0.5107) el indicador de eficacia ante de la
implementacién y (0.8365) el indicador después de la implementacién. Con esto se obtiene
porcentualmente un incremento del indice de la eficacia del 63.79%. Lo cual esta acorde con

el presente estudio.

Estos resultados guardan relacion con lo que manifiesta Trebejo (2017) en su tesis para
obtener el grado de ingeniero industrial, en el cual valida que con la aplicacion de la
metodologia 5S en un almacén de productos terminados se puede mejorar la eficacia,
obteniendo un incremento porcentual de 32.80%; este incremento se logro gracias al orden
de los productos almacenados, ya que con eso facilita la accion de encontrar algun producto

y por ende se pueden realizar mas despachos diarios.

En comparacion al presente estudio, se logré obtener un incremento de eficiencia el cual se
puede apreciar en la tabla 24, pagina 88. Este incremento se logré de igual forma que el
estudio de Trebejo por una adecuada implementacion de la metodologia de las 5S; que consto
de la creacion de un comite de las “5S”, implementacion de 5S, auditorias, entre otrosque se
encuentran detallados en el cronograma de actividades.
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Pero a diferencia que en el presente estudio se cuenta con un sistema “Sprint” el cual facilita
la rapida ubicacion de algun producto y con esto reduce notablemente el tiempo en realizar
un despacho de requerimiento, por ende, se puede cumplir con mas requerimientos
solicitados diariamente. Ademas de este sistema se sigue manteniendo un orden y limpieza

de todo el almacén esto gracias a un manual de limpieza (vea anexo 2).
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V. CONCLUSIONES



Se concluye de los resultados obtenidos en el presente trabajo de investigacion tras la
Aplicacion de la metodologia de las 5S, se obtiene una mejora de la productividad del
almacén de mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccion de
articulos de cuero, de las muestras obtenidas en un periodo de 21 dias habiles antes y después
de la aplicacion de la metodologia, se pudo evidenciar que la media de la productividad antes
fue de 28% el cual es menor a la productividad tras la aplicacion de la metodologia 73%,
confirmando la aceptacion de la hipotesis de la investigacion, la cual esta ligada a relacion
de la variable independiente y dependiente. Donde cabe resaltar que las capacitaciones al
personal constituyen una de las etapas claves porque genera en los trabajadores el
compromiso adecuado para la correcta ejecucion y posteriormente alcanzar el éxito del

proyecto.

Asimismo, de los resultados obtenidos en el presente trabajo de investigacion tras la
Aplicacion de la metodologia de las 5S, se obtiene una mejora de la eficiencia del almacén
de mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la produccién de articulos de
cuero, de las muestras obtenidas en un periodo de 21 dias habiles antes y después de la
aplicacién de la metodologia, se pudo evidenciar que la media de la eficiencia antes fue de
54%, el cual es menos a la eficiencia después 87%, confirmando la aceptacidon de la hipdtesis

de la investigacion, la cual esta ligada a relacion de la variable independiente y dependiente.

De igual manera se observa de los resultados obtenidos en el presente trabajo de
investigacion tras la Aplicacion de la metodologia de las 5S, se obtiene una mejora de la
eficacia del almacén de mantenimiento-infraestructura en una empresa dedicada a la
produccidn de articulos de cuero, de las muestras obtenidas en un periodo de 21 dias habiles
antes y después de la aplicacién de la metodologia, se pudo evidenciar que la media de la
eficacia antes fue de 51%, el cual es menos a la eficacia después 84%, confirmando la
aceptacion de la hipotesis de la investigacion, la cual esta ligada a relacion de la variable

independiente y dependiente.
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VI. RECOMENDACIONES



Se recomienda a las empresas emplear la metodologia propuesta en la presente investigacion
para mejorar sus indicadores de productividad, incluyendo a cada miembro de la empresa a
ser participes de esta mejora, ya que seran ellos los principales beneficiados al contar con
condiciones adecuadas de trabajo permitiendo que sean mas eficientes y eficaces, sin

descuidar la busqueda de la mejora continua.

Antes de aplicar alguna metodologia es recomendable realizar un analisis al area que se
desea estudiar para detectar la problematica que presenta y posterior a ello buscar la
herramienta que se ajuste a la necesidad que esta requiera. Las 5S es una metodologia que
puede aplicarse facilmente y no requiere una significativa inversion. Ademas, los resultados

tras la aplicacién son muy positivos y evidentes.

La implementacion de la metodologia de las 5S debe ser siempre documentada, ademas de
realizar una retroalimentacion y concientizacién constante al personal, para lograr que cada
colaborador se identifique con su trabajo y la metodologia de mejora, con el fin de que
entienda la necesidad gue tiene una organizacion de poner en practica una metodologia de

organizacion, orden y limpieza.
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VIIl. ANEXOS



Anexo 1: Matriz de Coherencia

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

PROBLEMA GENERAL

{De qué manera la aplicacion de las 55 mejora
la  productividad el almacén de
mantenimiento-infraestruchra  de uma
empresa dedicada a la produccion de articulos
de cuero, Lima 2019?

PROBLEMA ESPECIFICOS

;{Como la aplicacién de las 55 mejora la
eficiencia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 20197

;{Como la aplicacién de las 55 mejora la
eficacia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 20197

OBJETIVO GENERAL

Evaluar la Aplicacion de las 58 para la mejora de
la productividad en el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 2019.

OBJETIVO ESPECIFICO

Determinar como la aplicacion de las 58 mejora la
eficiencia el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 2019.

Determinar como la aplicacion de las 58 mejora la
eficacia en el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 2019.

HIPOTESIS GENERAL

Hi: La aplicacion de las 55 mejora la
productividad en el almacén de mantenimiento-
infraestructura de una empresa dedicada a la
produccion de articulos de cuero, Lima 2019.

HIPOTESIS ESPECIFICOS

H1: La aplicacion de 55 mejora la eficiencia en
el almacén de mantenimiento-infraestructura
de wna empresa dedicada a la produccion de
articulos de cuero, Lima 2019.

H2: La aplicacion de 5S mejora la eficacia en
el almacén de mantenimiento-infraestructura
de wna empresa dedicada a la produccion de
articulos de cuero, Lima 2019.
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Anexo 2: Manual de Procedimiento de Limpieza

MANUAL DE
PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

Propisito:

El responsable de efectuar la limpieza v el acondicionumiznto del almacén coente con

su correspondiente mobiliano v eguipanient,

Ohjetivo:

Crear ¥ mantener un ambienie fisico higienico, segura, confortable v agradable estéticamente.

Funciones:

= Conservar en condiciones adecusdas de higiene.

=% Estublecer noemas preventives para la conservacin de la hmpicas,

= Establecer procedimientos efcientes de Hmpies v de mizsnejo de residuos,
=»  Avudar o mantener 1as condiciones de orden.

Las tareas de hmpreza estdn encaminadas a

a. Conservar el medio ambiente en condiciones gidnicas v agradables,

b, Crear un medio ambiente seguno. 51 se b adecundamente se comprenderd que pucden
evitarse praves accidentes, pos ejemplo, un piso resbaloso o himedo es peligroso v ¢l abandono
del muenid de trabajo en comedores o amiventes puede provocar dccdentes,

Cada colaborador del drea tiene la responsabilidad de las sizpientes tareas:

L Muitener los dreds e bueins condiciones Tadmcas, sanifanas ¥ de segurdad

2 Limpuar v muntener en conciciones ¢l mstrumental 18cnic, los equipos v diles de
trabajo.

Cargar, ransportar vWo descarpar bulios dentro o fuers del almacén,

Carga, transportar, descargar reskduos.

Recibir, cukdar y disinbuir materiales de los que se le hace responsable.

= T, TGy oY

Rilicur tireas relucionmlas,
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PROCEDIMIENTOS BASICOS:

SACUDIR O DESEMPOLYAR. Es el procodimiento mediante 2| cual se remueve el palvo
diepositado sobre Bas superficies. Puede realizarse con un pafio seco o un pafio humedecido sébo oon
agun Se doblael pafio en una serie de cuadros pam proporcionar mayor cantidad de caras limpias.
Se realizan pasadas rectas tanto en sentido honzomal como vertcal, desde los extremos hasta el

centro, comenzando por lo parte mds alta. No sacudie nunca el pafiocon el cual se guita el polva.

LAVAR O TRAPEAR. Es ol procadimicnin mediante ¢l cual se renueve la suciodad
com aga v detergente. La aperaciin de lwvar consiste en:

&) quitar la suciedad mediante vado

b} enjuagr,

C) secur.
Pora lpvar debe utilizwrse el pafio previamente escurrido, evitundo asi sulpicar, reslizando
movimlentos circelares o lineales superponiendo las pasadas,
Paru el enjuaigue ¥ secado realizar movimicntos supeeponiendo las pasadas, cubriendo asi toda el
aren, luego secar con un paio seco. Al fnaluser controlar ln rea asepurindose que no gquedarcn
manchias o franjes sin limpior o secar, Bl combio de agua varias veces nos asegura uni limpieza

adecuad,

BARRER. El barnido es ¢l provedimiento medimnte ¢l cual se meammeve del piso los residhcs y el
polven,

En las dreas assstenciales ¢ “barrido™ no se realizs con escoba o cepillo, sino con un larmpieo
hmsechecide, gue permite recoper residuos grimdes {papeles, ele, b sin levantar o movilizar el polva,
El barrido al inicio de |a tarea nos permite, ademds de arrastrar ks suciedad, unn recormda por el
direa observando las condiciones de &sta, para asi planificar mejor el trafxipo.

El barride con ¢l lvmpazo se comienza humedeciéndolo, imroduciends bis puntas en un babde con
agua sola, trabajando desde Jos extremos miabs alejados del drea hacia el centro v luego hacia o
puerta e acoesn,

Se deben recoger los residuos en el recipiente o bolsa destinada para al fin, En caso de que el drea
a cubrir sen grande, barrer por sectones, reecgiendo los residuns al finmlzar cada sector ¥ no dejar
I recoleccidn para el final,

No debe dejarse sin recoger de inmediato residuos detris de Las puertas o endreas de mucha

circulacicm.

(=]
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Anexo 3: Manual de Procedimientos de Recepcidn de Materiales

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIALES

Elaborado Revisado Aprobada
Cargo Superasoc de liquidaciones Encargado det Almacén jete del Area
Nombre y Hirma Enck Alberto Rivas Lujeno
Fecha Agosto 2019 Agosto 2019 Agosto 2019
Version: (X Codgo Fecha: Junio 2019 Pigea 1de 6
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OBJETIVO

Definir las actividades, los responsables y flujo necesario para Ia realizacion del proceso de
recepcion de materiales en el almacen del area de mantenimiento-infraestructura.

ALCANCE

Desde la generacion de requerimientos hasta el ordenamiento de los elementos dentro del
almacén.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Norma |50 $001:2015

DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS

Término Definicién
Guia de remision Documento formal que indica la mercaderia en cantidades
Unidad " Medio de transporte en el que se realizar el Servicio de distribucion
Hoja de ' g
Ricarmianto Documento formal que sirve para gestionar un pedido de mercaderia.
Spring Herramienta virtu:l—t;ue permite el registr? de mercaderia que ingresa y
sale del almacen,
Nots.de Ciddito Es un documento legal que se utiliza en transaccionevs de compraventa
donde Interviene un descuento posterior a la emision de la factura
Nota de £s un documento que svala una cantidad devuelta por un bien o servicio
Devoluciéon brindado.
F"-r'écinid MStenal &E pla'siocé que aséﬁura 1a meréideri’a
DESARROLLO

El almacén del drea de Mantenimiento-infraestructura se realiza el proceso de recepcion de
materiales teniendo en cuenta las siguientes actividades presentadas a continuacion:

Version: X Codigo Fecha: hunio 2019 Pigea 2de 6
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5.1. FLUJOGRAMA DE INFORMACION

[ — & B i BC [N
i Orden de - o i Racepsiin do puductor en
Mate de Créane
Camprs Mequerimientu mal ety
g g
g < 1 Oenwesciin B Crascion y 12. Necepcian 1) Gertson oo
ﬁ o Orden de v de note dy Nota de o Mroceso as
g 1 Compry da Créditn Davolucion devolucion
z |
E :‘ e
8 3 gt 27N
a2 | .uN " Tt A wongmon | |17 Orenamiente |
Q|5 W Pumempeve ®1 7. Inspaccidn *Cgamplena~ .(wunn' Almackn ®1 ox Marariaies (™)
- ~ ”
8|8
[ 2 "
—l— 11 intoemee ol [
r——— 10 Crawoite de 15 Pegisin an
g (i Y], b Qonarer ¥ Sonn I Vorsde | oo -—-.‘ aiate ¥
s m orn
] | Sewa. doveiusan e
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5.2. SECUENCIA DE ACTIVIDADES
Secuencia Actividades

» Revisar algun pedido del asistente del almacén.
* Tomar iniciativa para gestionar el
requenmiento.
1. Generar = Realizar el listado de elementos que contempla
Requerimientos el requerimiento del drea.
« Comunicar a! encargado de compras mediante
un correo electronico para la generacidn de
orden de compra.

Responsable

Jefe del Area

« Recepcion del correo electronico enviado por el
Jefe del dres,

= Cargar codigo de los productos que contemplara

2. Generacion de la orden de compra,

orden de compra e Creacion de orden de compra segun
requerimiento del jefe del area.

e Enviar un correo electrénico @ nuestros
proveedores con |z orden de compra creada

* Recepcion de correo electronico enviado por el

3. Recepcion de la encargado de las compras.

orden de compra « Verificar stock disponible,

* Registrar orden de compra.

Encargado de
compras

Proveedor

* Reunir todos los elementos detaflados en la
4. Envio de la OC de! orden de compra,

requerimiento ® Enviar orden de compra con los productos
mencionados,

Proveedor

* Recepcion de orden de compra junto con todos
los productos enviados por el proveedor,

= Contabilizacion de cajas selladas y precintadas

5.Recepcion de de ser el caso.

Requerimiento = Sellar guia del proveedor {como conformidad de
la mercaderia recibida),

« Trastado de |a mercaderia recibida haca el
almaceén,

Jefe del Area

* Recepcion de mercaderia enviada por el
proveedor.

* Quitar el fill de resguardo de integndad de los
productos recibidos.

6.Desempaque

Asistente de
Almacén

* Verificacion de productos junto con |a orden de
compra.

» Validar condicion de |z mercaderia recibida.

» Reportar al jefe del drea cualquier observacion

7.Inpeccion

Asistente de
Almacén

Versidn: (X Comgo
|
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Secuencia

8.Creacion y envio
de nota de crédito

Actividades
con respecto & la mercaderia revisada,

* De no estar completo fa mercaderia se generara
una de crédito, caso cpuesto sigue el procese de
recepcion de mercaderia.

* De no estar en perfecto estado se debera de
procedera a la creacion de una nota de
devolucion, caso contrario el proceso

continuara,

= Recibe cbservacion emitida por el asistente del
almacén,

e Cres la nots de crédito por perdida de
transportista a cargo del proveedor que envid
dicha mercaderia,

» Envia al proveedor 1a nota de crédito
anteriormente creada.

Responsable

Encargado de
Compras

9. Recepadn de nota
de credito

10.Creacidn de nota
de devolucion

* Recepcion de nota de credito creada por e drea
de compras.

* Registra nota de crédito, de ser &l caso responde
su descargo acerca de lo sucedido,

« Recibe observacion emitida por el asistente del
almacén,

e Crea la nota de devolucion a cargo del
proveedor que envid dicha mercaderia; siempre
detallando el motivo por &l cual la mercaderia
esta siendo rechazada,

Proveedor

Jefe del Area

11.Informar al drea
de compras la
devolucion

* Asuvezde la creacion de la nota de devolucién,
se informa &l area de compras de los productos
que se va a devolver; esto mediante de un
correo electrénico,

lefe del Ares

12.Recepcion de
nota de devolucién

» Recibir nota de devolucion creada por el jefe del
area,

* Envia al proveedor la nota de devolucion
anteriormente creada.

Encargado de
compras

13.Gestion de
proceso de
devoluaoen

14 Recojo de
productos en mal
estado

» Coordinar &l recojo de los productos rechazados
con ¢l proveedor,

» Programar una cits, previa coordinacién con el
asistente del almacén.

B PEE&&TQ: 2 la hora de cite pactada e

ingresa a fa empresa.
= Recoge guia con productos devueltos,
« Verifica la cantidad en fisico <on la guia de

Encargado de
compras

Proveedor

Versitn: 00 Codigo
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colocados en su respectivo lugar,

Secuencia Actividades Responsable
mercaderia.
* Carga mercaderia rechazada a su unidad,
« Cierra sus puertas de su unidad y se enrumba
hacla su base.
* Recibe listado de productos en buen estado que
se entraran al aimacen.
15.Registro de | s st
: e Registra la descripcion, codigo del producto | Jefe de Area
maternales al Spring
|SKU), cantidad, entre otros datos importantes
al spring.
® Una vez validada la mercaderia recibida se
16.Ingreso al ) ; Asistente del
. procede con el ingrese de dicha mercaderia al .
almacen 5 Almacen
almacén del area.
» Todos los productos que Ingresen al almacen |
17.0rdenamiento de debers dp . g b g . Need Asistente del ‘
ran estar correctaments limpio ;
materiales i L. TN ey Almacen

CONSERVACION DE LA INFORMACION DOCUMENTADA

Informacion
documentada

Tiempo de
conservacion

Responsable de

conservario

Lugar de
almacenamiento

Version: X

El tiempo que [
Hoja de ¢ pes Encargado de Oficinas del Area
este vigente el
Requerimiento Compras de Compras
documento
El tiem ue
X R Encargado de Oficinas de! Area
Crden de Compra | este vigente el
Compras de Compras
documento
El tiem ue
v 3 i Encargado de Oficinas del Area
Nota de Credito este vigente ¢l
Compras de Compras
documento
El tiem ue
Nota de o Encargado de Oficinas del Area
2% esté vigente el
Devolucion Compras de Compras
documenta
El tiempo que Ares de
Spring este vigente el lefe del Area Infraestructura y
documento Mantenimiento
F " El tiempo que o
Guia de remision b Oficinas del
z esté vigente el Proveedor
de transportista Proveedor
documento
‘ Codigo Fecha: Junio 2019 Pigna 6de 6
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Anexo 4:Manual de Procedimientos de Despachos de Materiales

PROCEDIMIENTO DE DESPACHO DE MATERIALES

Elaborado Revisado Aprobada

Cargo Asistentes ded drea Encargado det Almacén jete del Area

Miriam Carclina Taequl Chamdi
Nombre y Hrma
Nombre y Hirma Erick Alberto Mvas Lujeric

Fecha Septiembre 2019 Septiembre 2019 Septiembre 2019

Version: X Codigo Fecha: Septiembee 2019 Pagemn 1de 6
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OBIETIVO

Definir las actividades, los responsables y flujo necesario para |a realizacion del proceso de
despacho de materiales en el almacen del area de mantenimiento-infraestructura.

ALCANCE

Desde |la recepcion de incidencias hasta la generacion de gula de remision, esto para fa salida
de materiales del almacén,

DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Norma |50 $001:2015

DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS

Término Definicidn

Guia de remision Documento formal que indica la mercaderia en cantidades
Unidad Medio de transporte en el que se realizar el Servico de distribucion
Hoja de

== Documento formal que sirve para gestionar un pedido de mercaderia,
Reguerimiento

Herramienta virtual que permite el registro de mercaderia que ingresa y

Sprin -
D sale del almacén,

DESARROLLO

£l almacén del érea de Mantenimiento-Infraestructura se realiza el proceso de despacho de
materiales teniendo en cuenta las siguientes actividades presentadas a continuacion:

Version: (X Codgo Fecha: Septiembre 2019 Pigou 2de 6
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5.1 FLUJOGRAMA DE INFORMACION

PROCESO DE DESPACHO DE MATERIALES

Fase

i

programacion

requerimientos

de materiales

6., Preparacién ksta 8, Entrega de
del pedido omploto & materiales
NO
2 u
5. Verificacion . . TR 11, Generar |
o] 7. Recibir | 10, Reclbir
8 de "‘"d? de i notificacion no(mucldr] gula de (D«mo
E requerimiento — e Remisién
" 3
. .
3. Recepcidn 4. Elaboracion
de -l de 9. Recepcion

1. Recepcidn

2. Programacion

ASSTENTE DEL AREA

"— de e e atencidn de
incidenclas incidencias
Version: 00 Codligo: Fecha: Septiembre 2019 Pdgina 3 de 6
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5.2. SECUENCIA DE ACTIVIDADES

Secuencia Actividades Responsable
® Revisar el spring y contabilizar cuantas
incidencias han sido reportadas.
1. Recepcion de ¢ Clasificar las incidencias por el grado de Asistente del
incidencias necesidad. Area
* Registrar las solicitudes de refacciones en una
data personal del area.
* Trazar ruta de los técnicos, segun especialidad
de estos.
o Llamar 2 las sedes que enviaron las solicitudes
de refacciones, para coordinar el envio de
= técnicos.
2: Frogramachon ge * Llamar a jos técnicos para Indicarles su ruta del | Asistente del
atencion de : :
RN presente dia, ‘ Area
* Enviar correo con los datos de los técnicos & las
distintas tiendas, para que estas gestionen su
ingreso.
* Registrar enla data del area los datos personales
de los técnicos asignados a cada tienda,
* Recibir llamada de la asistente del area,
3. Recepcion de ® Preparar sus herramientas personales que le Ténico
programacion serviran parala o las refacciones paralas que fue
programado.
» Soliatar formato de requerimiento al asistente
del area.
» Elabénébn g ¢ Detallar cantidades de herramientas, plezas, Teécnico
requenmientos : V Ak
EPP’s, y repuestos en Ia hoja de requerimientos.
Para que sean solicitados al almacén,
* Recepcion de hoja de requerimiento.
* Revisar en el sistema sping (Inventaric), la
disponibliidad de todos los elementos que estéd
requiriendo el técnico.
* De no tener todos los elementos solicitados por
o ovi €l téenico, se deberd de solicitar al técnico que
5.Verificacion de P
lctado de regenere el requerimientc con alguna otra Jofe del Ares

requéerimiento

herramienta, 0 en un caso exclusivo se solicitard
a caja chica brindar el monto para el compro de
dicho elemento faltante,

* Registrar el lugar exacto de todos los elementos
solicitados, para su rapida extraccion,

* Traslado de hoja de requerimiento hacia el
almacen,

Version: (X Codgo
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Secuencis

Actividades

« Coger un canasto vacio para el depdsito de
todos los elementos solicitados,

* Reunir todos los elementos solicitados por el
técnico,

Responsable

6. Preparacion del s i ' Encargado del
pedido » Verificacion de todos los elementos reunidos en Sinactn
el canasto.
* De faltar algin elemento que figure en el
Inventario se elaborara uns notificacion de
diferencias al jefe del area,
» Recepcion de notificacion de diferencias.
* Registro de incidencias en data personal del
area,
+ Recibr notificacidn * Verificacion de lo manifestado en la notificacion sobis dal A
de diferencias.
* |nvestigar a fondo lo sucedido,
* Tomar las medidas correctivas y preventivas con
respecto a lo acontecido,
* Una ver reunido todos los elementos requeridos
por el tecnico,
8.Entregs de . Contabtln:a]unu‘:alv!émtcobodoloqueseIe esta Encacsids del
e ariales entregando al ter.n.lco. RSP
e Sella y firma hoja de requerimiento como
conformidad de los elementos que se esta
retirando del almacén,
* Recepcion elementos entregados por el
encargado del almacen.
» Recibe hoja de requerimientos sellada y firmada
por &l encargado del almacen.
» De no estar completo todos los materiales que
reunio el encargado del almacén, debera de
9.Recepcion de elaborar una notificacién de diferencias pars "
materiales entregarls al jefe del drea, Forni
= Firma cargo de hoja de requerimiento y se la
entrega al encargado del almacén para su
respectivo archivamiento.
» Guardar todos los elementos del canasto en su
maletin.
« Entrega del canasto al encargado del slmacén,
"» Recepcion de notificacion de diferencias,
IO.R.ecibi'r * Registro de incidencias en data personal del fofe dalArea
notificacian area,
* Verificacion de lo manifestado en la notificacion
Versidn: 00 1 Codigo | Fecha: Septiembre 2019 Pagza Sde 6
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11.Generar guia de

Secuencia

Remision

Actividades

de diferencias en la salida de elementos del

almacén.

* Investigar a fondo lo sucedido,
« Tomar las medidas correctivas y preventivas con

respecto a lo acontecido,

hacia las tiendas.

s En base a los productos recibidos por el
encargado del aimacén, se genera una guls de
remision parz el retiro y transporte de estos

Responsable

Jefe del Area

CONSERVACION DE LA INFORMACION DOCUMENTADA

Informacion Tiempo de Responsable de Lugar de
documentada conservacion conservarlo almacenamiento
) El tempe que Area de
Hoja de X ) :
0 esté vigente el | Asistente del Area | mantenimiento-
Regquerimiento
documento infraestructura
' El tiempo que Areade
Cargo de Hoja de D Pog Encargado del R
esté vigente el D mantenimiento-
Requerimiento almacén .
documento infraestructura
. El tiempo que Area de
Notificacion de T P29 e
este vigente el Jefe del Area mantenimiento-
faltantes
documento infraestructura
’ - El tiempo que Area de
Guia de remision 2
; esté vigente el Jefe del Area mantenimiento-
de transportista 5
documento infraestructura
Version: 0 Codigo Fecha: Septiembee 2019 Pigna 6de 6
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Anexo 5:Manual de Aplicacion de las 5S

Mamual de implementacion Setiembre
delas 3§ 2019

Manual de
Aplicacion de
las 5S

144



Mamual de implementacion Setiembre
de las 5S 2019

INTRODUCCION

Para cumplir con el objetivo de 1a empeesa, el cual es el incremento de la eficiencia y eficacia

mediante la mejora continua.

La orgamzacdn, ¢l orden y fa hmpieza con una parte eseacial para cualquier inplementacion de
1a calidad Total. Ya que, si estas estin ausentes, ocasionan una gran pérdida de tiempo en la
blisqueda de objetos e mfomuacon. ademds de generar condiciones inseguras mediante la
exposicion 1 1odo npo de nesgos,

Para mantener el cumplimiento de las normas de organizacion. orden y limpieza, se necesita el
compromuso de todo el equipo de trabaje, st como fambién el conpromuso de la alta direccion
Ambos comprometidos en Ia mejora contirma de los procesos, para lo cnal se requiere un cambio
de habitos.

La metodologia de las 5S nos permute conocer nuevas formas de trabajo posterior a su aplicacion.
Y que se cuenta con procesos v ambientes organizados. orden. lingpieza v disciplina.

El presente manual tiene por finalidad onentar al personal como implementar las 58S en el almacén
de infraestructina vy mantenimiento. mejorando s condiciones de trabajo. los procesos. los
tiempos de despacho v In segnridad.
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Mammal de implementacion Setiembre
de las 5§ 2019

ALCANCE

Con la aplicacion de la metodologia de las 35 se busca implantar una culhura de organizacién,
orden, limpieza vy discipling en ks empresa, pata de 2se modo mejorar la productividad del almacén
del Area de Infraestructura y Mantenimiento, reduciendo los tiempos no productivos y
aumentando el nimero de despachos conformes, se incrememtarh la eficiencia y eficacia del
Almacén.

OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Dar onentacion de las actividades para la mplementacidn de la metodologia de las 55 y de ese
modo penmata aplicar la metodologia de manert seqcilla v efectiva

OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Incrementar la productividad en la empresa RC

* Reducrr tiempos 10 productivos en el almacen de Infraestructura v Mantenimento de la
RC

*  Reducir los costos imnecesanos del abnacen de nfracstructum y Manteninuento de la RC

o Incremeniar el niero de despachos conformes en el almacén de Infraestrucium y
Mantenimiento de la RC

*  Mejorar de organizacion, orden. limpieza y discaiplma,

JUSTIFICACION

La metodologia de las 55 es de ongen japoneés y estd onmentads a aplicar una cultura de
organizacion, orden y limpieza en los procesos; para de ese modo mejorar la productividad y
calidad.

Con la aphicacion de las 5S se podri aprovechar mejor los recursos de In empresa, contar con un
ambiente de trabajo seguro, incrementar la productividad de los trabajadores. disminunir los

tiempos muertos, mejorar la calidad de servicio, mejorar Is 1magen del area.
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Mamnal de implementacion Setiembre
de las 58 2019

1. Generalidades de las 58

Como su propio nombre indica, este método japonés esta compuesto por cinco fases en las que se

Jlevan a cabo una serie de acciones;
Clasificacion (Seiri)

Esta primera técnica del meétodo de las 5S se ressne en separar lo innecesario. Asl, con el objetivo
de eliminar del espacio en el que se desempena el rabgajo todo aquello que no sea il, se debe
llevar a cabo una clasificacion de Jos objetos v elementos presentes en el lugar de trabajo

Elmmmar todo lo mnecesano liberard espacio y ahorrara nempo de produccion dedicado a buscar

ias herramuentas o Lmpiar ia zona de trabajo.
Orden (Seiton)

Tras Ia clastficacion. encontramos el orden El concepto prmcipal de esta téemca ¢s la de
determinar 1o que no es necesano. Es decir, una vez elinunados los elementos u objetos que no
son obligatonos para desempenar correctmnente ¢l tmbajo. deben ordenarse aquelios que si se
han considerado como impresemdibles.

Al ignal que la anterior, esta téenica ayndard a ser mis ripido 8 la hora de encomrar las

herramientas necesarias, asi como en una gran claridsd a la hora de abordar el trabajo.
Limpieza (Seiso)

Lanecestdad de supnmmr la suciedad es el motivo prncipal de que Ln linpieza esté incluida dentro
de las 55, Mejorar el nivel de hmpieza de los lugares de nabajo y alrededores reducird, entre otras
cosas, los accidentes de trabajo. aumentando exponencialmente la segundad.

Del musizo modo, la calidad de Iz atencion se vera directamente afectads por la mayor o menor

limpieza del lugar de mrabajo
Estandarizacion (Seiketsu)

La estandanzacién gira ‘en tomo a la necesidad de sefializar anomalias, Con la mtencion de
prevenir que surja ¢l desorden v la suciedad (ya elimmados mediante las técnicas anteriores) en
el lugar de abajo, es necesano establecer estrictas normas y procedimientos.
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Mamnal de implementacion Setiembwe
de las 58 2019

Umcamente a través del establecimiento de consignas relacionadas con la estandarizacion de los
métodas de trabajo ¥ favoreciendo la gesticn visual s¢ permitira un mantenimiento del orden v
lumpieza; asi como de una mayor velocidad en la toma de decisiones. De este mado, todo ello

incidiza positivamente ¢n la productividad.
Disciplina (Shitsuke)

La técmica de la discipling se centra en ¢l hecho de seguir mejorando. La situamos ¢n el final de
la lista, precisamente porque ha de aplicarse después de las técmcas antenores. La disciplma
rigada permite sacar el maxnno partido al resto de elementos gue conforman las 55, pues factlitiun
su aplicacion rigurosa y efectiva. El mantenimiento de la discipling ira en estrecha relacion con
Ia necesidad de aplicar wn riguroso control del sistema en su aplicacion; ast como un seguimiento
continuo de Iz producnvidad.

2, Actividades de aplicacién de las 5§

2.1.Sensibilizacion de la Alta Gerencia

Para aplicar un programa de aplicacion de la 35 se requiere contar con el apovo de la Alta
Gerencia, por 3l motivo es necesario seastbilizar a la Alta Gerencia sobre la importancia y

los beneficios que traerd consigo su aplicacian

2.2 Estructura del Comité de Aplicacion de las 8§

L

it

———— | e -
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Manual de implementacion Setiembre
de Ias 5S 2019

22.1. Funciones del Comité

sPerfil: Conoomiontos del drea a implementar, capacidsd do
Mvaszms

*Funciones:

Uiderar &) movimiento o &8 55
Coordinar las scciones del comité

Convocar y presidin [as reuniones de control y seguivento
E:syis'wenm,demunﬂm*m&
Promover ol invalucramiento de colabaradoces a las 3105 on que
50 aghicard 135 55.

Mmmumtmum;vamqu N
dessmgpefian, con capacidad de didloga a los trabajadores !

*Funciones:
Brindar asistencia al presidente del comité 5%
W d‘l Cootdinar 1as acoones del comité con e presidente
e > acuerdos & coordirador y |
delcomitéS’S Negncias vAIlecct a umeA' y los
Colaborar con i gestidn de documentacion
Reafizar el control y seguimiento de implamentacidn 55
*Perfil: Dindmico, proactivo, colaborador
Puesto del sl
Comité: Brindar apoyo en las actividades de implementackin de las S5
. Participar en las reuniones de 55
Colaborad ores Mrm ldqg e mejors que puu!;ry apreciarn

2.3.Evaluacion inicial de la empresa

Se requere realizar une evaluacion inicial al drea, para obtener un diagnostico de la situacion en
1a que se encuentra, a fin de revelar Ia realidad problemdtica del drea y de acnerdo a ello proponer
1as mejoras que permitan reducir el mayor mimero de causas que conllevan a la generacion del

problema.

2.4.Capacitacton al personal

Es necesario capacitar al personal referente a la splicacion de In metodologia de las 5S.
explicandole los cambios que se requieren aplicar en el drea para mejorar Los procesos, reduciendo
los iempos de despacho. stock y costos de almacenamiento

3. Ejecucion de actividades de Implementacion
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Mamual de implementacion Setiembwe
de las 58 2019

3.1. Aplicacion del Selri (Clasificar):

El proposito de clasificar es retirar del puesio ‘
de trabajo wedos los elementos que no son
necesirios on el almacen de Infraestrcturs v
Mantemnuento, mantenfendo  las  cosas

pecesants en un  lugar couvemente y

adecuado
311, Identificacion de clementos innecesarios
Identificar 1a natwaleza de cada elemento; Separe lo que realmente sirve de lo que no

identifique lo necesano de lo innecesano, sean hemramientas, equipos; titiles o informacion,

Objetos Objetos Qbjetos Objetes de
necesanios daflados obsoletos mas..,

4

@ O-»f SEPARLRLOS ] p
| SOn Usiles pe TRANSFERIR

DONAZ
[ algulen mas? VENDER

ORGANZAALCS l-t— DESCARTARLOS I

3.1.2. Lasventajas de clasificar son:
Una vez se cumpla con este principio se obtendmn los sigmentes beneficios:

1. Seobtiene un espacio adictonal

Se elimina el exceso de hemamientas y objetos obsoletos

Ve

Se disminuyen movinientos imecesanios

. =

Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios

e

Se elimunan despil farros
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Mamual de implementacion Setiembre

de las 58

2019

(Como implantar el Seiri?

Respecto a la mmplementacion de 1a metodologia Femnandez (p.12. 2014) indica que el

primer paso consiste en identificar los elementos innecesarios en el lugar seleccionado pam

umplantar las 5SS, En este paso se pueden emplear las signientes ayudas;

« Lista de clementos innecesarios.

Lt lista de elementos innecesarios se debe diseflar v enseflar durante Ja
fase de preparacion, Esta lista permite registrar e elemento umecesario,
suubicacidn, canridad encontrada, posible causa y accion sugerida para

su eliminacion, Esta lista es rellenada por ¢l operanio, encargado o

supervisor (Femindez, p 12, 2014)

«  Tarjetas de color,

Este tipo de tarjetas penmiten marcar que en ¢l sitio de trabajo existe
algo innecesanio y que se debe tomar una accion correctiva. Se utiliza
frecuentemente la larjeta 1oja para mostr o destacar el problema
idenrificado (Ferndndez, p.12, 2014). Las preguntas habituales que se

deben hacer para identificar si existe un elemento innecesanio sou las

siguientés:

» Es pecesario este elemento?
» 5] es necesano, es necesano en ¢sta cantidad?

® ;Stes necesano, tizne que estar localizado aqui?

Tpge [ p.umn tmowrdde
[Hmimemi e [ Ympmpee
[ T—— Crweais

L

C

]

[ ] s [ Joesie

Lt docs s [ Potaorntes s S s
L

=

L

L]

v

Fem o1 spmitemsme
e

ATU m Eyen ey ais

o~

ok &0 usin Foda sl dole i
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Mamual de implementacion
de las 58

Setiembwe
2019

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tajeta utilizada

en la lista de elementos innecesarios. Esta lista penmite postenonnente reahzar

un seguimento sobre todos los elementos idennficados. Si es necesario, se

puede realizar una reunion donde se decide qué hacer com los eleémxentos
identificados, ya que en el momento de la "campana" no es posible definir qué

hacer con todos los elementos innecesanos detectados.

En la reunion s¢ toman las decisiones para cada elemento identificado.

Algunas acciones son simples, come guardar en un sitio, elimmar s es de bajo

<0510 y 00 ¢s il 0 moverlo a un almacén Owras decisiones mas complejas y

en las que interviene la direccidn deben consultarse y exigen una,

3.2. Aplicacion de Seiton (Ordenar)

Después de elimmar los elementos mnecesanos, se debe definr las ubicaciones de los

elementos necesarios de acuerdo a la frecuencia de uso y de ese modo reducir los tempos

de biisqueda y retomo

Ordenar consiste ¢n:

* Disponer de wn sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como

necesario.

« Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se emplean

con poca frecuencia,

o Urlizar Ia idennficacion visual, de 1al manera que les permita a las personas ajenns

al drea realizar una cosmrecta disposicion.

o [dentificar el grado de urilidad de cada elemento, para realizar wnn disposicidn que

dissinya los movimientos innecesanos
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Frecuencia de uso Disposicion

| Téngalo a 1a mano, utilice correaso

Lo utiliza en todo motnento cintas que uman ¢l objeto o la
| personn
Lo utiliza varias veces al dia | Disponer cerca a la persona

Lo ntiliza todos los dias. no en todo
momento | Téngalo sobre la mesa de trabajo o

cerca de la maquina

| Lo utiliza todas semanas

|Coldquelo cerca del poesto de

Lo uriliza upa vez al mes
|trabajo

Lo usa menos de una vez al mes,
|posiblemnente uni vez cada dos o tres
| meses

| Coloquelo en el almacen,
perfectamente Jocalizado

o Determine Ia cantidad exacta que debe haber de cada articulo.
* Creelos medios convensentes para que cads articulo retorne a su lugar de disposicion

una vez sea utihzado.
Las ventajas de ordenar son:

* Sereducen los Hempos de biasquedn
* Sereducen los iempos de cambio

¢ Se clumnan condiciones inseguras
s Se ocupa tenos espacio

* Seevitan interrupciones en el proceso

+Como lmplantar ¢l Selton?

La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos sumples y desarrollados por
los trabajadores. Los miétodos mas utihzados segim Femandez son:

Mapa Ss. Es un grifico que matestra la ubicacion de los elementos que
pretendemos ordenar en i drea de la planta. El Mapa 5S permite mostrar
donde ubicar el almacén de bemranuentas. elementos de segundad, extintores
de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapadas de
escape, armarios con documentos o elementos de 1a maquina, etc. (Ferndndez.
p.10.2014)
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Los criterios o principtos pam encontrar las mejores localizactones de hermmientas y utiles

SO

Localizar los elementos en el lugar de trabajo de acuerdo con su frecuencia de wso.
Por tanto:

- Los elementos usados con mis frecuencia se colocan cerca del lngar de uso.
- Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera def lugar de uso.

St los elementos se unlizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con que se
s,

Los lugares de almacenamiento deben ser mds grandes que las hemramientas, para
retirarlos y colocarlos con facilidad.

Elmnar la variedad de plantillas, hermmientas y Oniles que sarvan en miliples
funciones.

Almacenar las hemumientas d¢ acuerdo con su fincion o producto.

El almacengje basado en la funcidén consiste en almacenar junias las berramientas
que sirven funciones sinmlares.

El almacenaje basado en producios consiste en ilmacenar juntas las herramientas

que se usan en ¢l msmo producso. Esto funcrona mejor en ln produccion repetiliva

Marcar la ubicacion, Una vez que se ha decudido las mejores localizaciones, es
necesano un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa
dénde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio (Fernéndez,

p.10, 2014). Para esto se pueden emplear

o Indicadores de ubicacion.

o Indicadores de cantidad.

e Letreros y tarjetas.

* Nombrede las areas de trmbajo.

*  Locolizacion de stocks,

¢ Lugar de almacenaje de equipos

*  Procedimientos estandares,

¢ Disposicidn de las méquinas.

e Puntos de lubricacion, impiezn y segundad
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Marcacion con colores. Es un método para identificar 1a localizacion de puntos de
trabajo. ubicacion de elementos, matenales y productos, mvel de un Owdo en un
depdsito, seutido de giro de una maguma, etc. La marcacion con colores se utibiza
para crear lineas que sefalen ln division entre dreas de trabajo y movimento,
seguridad y ubicacion de materiales (Fernandez, p.10, 2014). Las aplicaciones mas

frecuentes de las lineas de colores son:

o Localizacidn de almacenaje de carros con mateniales en proceso

¢ Direccion de pasillo.

* Localizacion de elementos de segundad: grifos. valvulas de agua. camullas.
e,

o Colocacton de marcas para siniar mesas de rabajo,

* Lineas cebra para indicar dreas en las que no se debe localizas elementos ya

e e trata de dreas con riesgo,

3.3. Limpieza (Selso)

", p // /
iy . ?’ﬂ_,_.‘.“-":// : —

Es de suma unportancia asignar fareas de lnnpieza a los colaboradores del Comité de las 38,
dividendo el almacén por zonas. de las cuales serdn responsables de velar por la crganizacion,

orden y limpieza de las mismas.
Limpiar consiste en:

¢ Integrar {a limpieza como parte del trabajo

o Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo y rutinario
« Eliminar la diferencia entre operatio de proceso y operario de limpieza

* Elininar 1as fuentes de contaminacion, no solo la suciedad

Las hervamientas a utilizar son:
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Hoja de venficacién de mspeccion y liunpieza
Tanetas pam sdentificar y corregir fuentes de suciedad

Las ventajas de lmplar son:

Mantenet un lugar de trabajo limpio aumenta ls motivacion de los colnboradores
La lmnpseza anmenta el conocumento sobre ef equpo

Incrementa la vida il de las hetyamientas y los equipos

Incretmenta la calidad de los procesos

Mgjora la percepeion que tiene el chente acerca de los procesos y el producto

JComo implantar el Seiso?

El Sewso debe implantaise sigwiendo una serie de pasos que ayuden a crear ¢l hibito de

mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de implantacion se debe

apoyar en un fuerte programa de enfrenamiento v ssuninistro de los elementos necesanios

para su realizacion, como tambien del hempo requenido para si ejecucton (Femandez, p.12,
2014).

Paso 1. Campaita o jornada de limpieza. Es muy frecuente que wia empresa realice
una campaiia de orden v limpieza como un primer paso para implantar fas 5S. En
esta jomada se eliminan los elementos innecesanos y se limpia el equipo. pasillos,
annarios, almacenes, ete. (Fernandez. p.12, 2014)

Paso 2. Planificar el muntenmmento de In hmpieza. El encargado del drea debe
asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de wn equipo de
gran tamaflo o wna linea compleja. serd necesano dividula y asignar
responsabilidades por zona cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar enun
grifico en el que se mnestre la responsabilidad de cada persona (Fernandez, p 12,
2014),

Paso 3. Preparar el manual de impieza. Es muy il 1a elaboracion de un manual de
entrenamiento para limpieza. Este manual debe mchur ademas del prafico de
asignacion de areas. la forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes.
Jabones, mre. agna: como ambién, [a frecuencia y tempo medio establecido para
esta lzbor. Las actividades de limpieza deben incluir la Inspeccion antes del
comienzo de iurnos, las actividades de lmpieza que tienen lugas durante ¢l trabajo,
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v Ins que se hacen al final del tumo. Es mmportante establecer tictnpos pam estas
achividides de modo que Heguen a formar parte natural del trabajo dianio (Femindez
p.12. 2014).

e  Paso 4. Prepamar elementos para la limpieza. Aqui aplicamos el Seiton a los
elementos de lHmpieza, almacenados en Jugares faciles de encontrar y devolver. El
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el
punto de vista de ia segundad y conservacion de e¢stos (Fernandez, p.12, 2014).

* Paso S Implantacion de la hmpieza. Implica retirar v lunpiar la suciedad. desechos.
polvo. dxido. limaduras de corte. arena. pinfura y omras malerias extranas de todas
las superficies. Durante la lunpieza es necesario tomar informacion sobre las dreas
de acceso daficil. ya que en un futino serd necesano realizar acciones de mejori

continua para su eliminacion (Feméndez, p.12. 2014).

3.4.Estandarizacion (Sciketsu)

En esta etapa se busca conservar los logros obtenidos con la aplicacion de las 3 primeras
S. Se pretende inculcar buenos habitos de trabajo y de ese niodo contar con dptimas
condiciones de trabajo evitando retroceder a la situacion micial.

Estandarizar consiste en:

«  Mantener e} grado de organizacion, orden y litnpieza alcanzado con las tres primems

[ases: a traves de sefahzacion, mamales, procedimuentos y normas de apoyo
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¢ Instouir a los colaboradores en el diseio de nonmas de apoyo.

¢ Unlizar évidencia visual acerca de como se deben muntener las dreas, los equipos v
las herramuentas.

o Unlizar moldes o plantillas para conservar el orden.

Las hervamientas a ntilizar son:

* Tubleros de estindares
o Muestras patwén o plamtillas
+ Instrucciones y procedmmientos

JComo implantar ¢l Selketsn?
Para implasttar Seiketsu se requieren los signientes pasos:

* Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades. Para mantenes las condiciones de las
tres primeras “S”, cada operano debe conocer exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre o que tiene que hacer y cuando. donde y comx hacerlo. Si
no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con sus ugares de trabajo,
Sein, Seiton y Seiso teatran poco significado (Fermandez, p.8. 2014).

Las ayudas que se emplean pari la asignacion de responsabilidades son:

Duagmma de distnbucion del trabajo de limpleza preparado en Seiso.

Manual de linpieza

Tablon de gestidn visual donde se registra ¢l avance de cada S implantada.
Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso. fuentes de
comfammacion y mejora de métodos de limpieza

Paso 2. Infegrar las acciones Seirt, Seiton y Seiso ¢ los trabajos de rutima. El
estindar de linpieza de mantenimiento awdnomo facilita el seguimiento de s
acciones de hmpieza, lubncacion y control de Jos elementos de gjusie y fijacdn
Estos estandares ofrecen toda {a mformacidn necesaria para realizar el trabsjo. El
mantenmmento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares
de cada dia (Ferndndez, p.8, 2014)
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3,5.Disciplina (Shitsuke)

Cémo lo
lograron?!!

La discsplina no es medible ni visible como lo son las S antenores, ya que depende de la
voluntad e idenrificacidn de Ia persona con Iz metodologia, paralo cual se puede estimular

la practica de Iz misms
La disciplina consiste en:

¢ Establecer uma cultura de respeto por los estindares establecidos, y por los logros
alcanzados en matena de organizacion, orden y limpieza

* Promover el habito del muocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia

« Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor

«  Aprender haciendo

» Ensefiar con el ejemplo

« Haga visibles los resultados de la metodologia 5S

Hervamientas a utilizar:

* Hoja de venficacion 55
* Ronda delas 58

Ventajas de la disciplina:
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e Secrea el habito de Ia organizacion, el orden y 1a limpieza a traves de la formacion

continua y I ¢jecuctim disciplinada de las notmas
+Como lmplantar Shitsuke?

Visién compartida, La teotia del aprendizaje en Tas organizaciones sngiere que pars
el desunmollo de nna orgamzacion es Mundamental que eXistn unn CouverRencil enlre
1a viston de mma organizacion y la de sus empleados. Por lo tamto, es necesano que
la direccion de Ia empresa lidere esta convergencia hacia ¢ logro de metas comunes
de los trabajadores y organizacion (Ferndndez. p.10, 2014),

Formacion. Las 55 no s¢ pueden ordenar, es fiuto de una evolucion y aprendizaje.
Es necesario educar mediante el entrenanuento de “aprender haciendo™ cada una de
las 5s. No se trata de construir “carteles™ con esloganes v caricaturas divertidas parma
sensibilizar al trabajador (Fernandez. p.10, 2014)

Tiempo para aplicar las Ss. El rabajador requiere de tiempo pera practicar las Ss.
S1 a un trabajador no se le asigna el tiempo por las presiones de produccion se pierde
la credibahidad por lo que los trabajadores creerin carece del compromiso de la
direccion. Es mas, precisa no tener el apoyo de la direccion en lo que se refiere a

Tecisos. tempo, apoyo y reconocimiento de logros (Fernandez, p.10. 2014)
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE DEL TRABAJO
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE DEL TRABAJO
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