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RESUMEN

La investigacion se desarrollé en un contexto econémico, empresarial signado por
un conjunto de caracteristicas que hacen de NEXOS, una organizacion en cuya
estructura y funcionamiento deben introducirse cambios importantes para hacer
que, en ella se alcance niveles de productividad eficiente en los ejercicios
econdémicos anuales. Sobre todo, en el area de venta de lubricantes bajo la
modalidad de granel. Se plante6 como objetivo general determinar el nivel de
productividad en el area de despacho a granel como consecuencia de la
implementacion de la metodologia 5 S. En tanto los problemas especificos se
vincularon con el incremento de la eficiencia y eficacia en el area de despacho a
granel de la empresa en referencia.

La poblacién estuvo conformada por la produccion de Bines de 1000 Its en el area
de graneles. La muestra estuvo constituida por la produccién de bines de 1000 Its
en el area referida. EI muestreo fue no aleatorio, a juicio del investigador. Se
emple6 enfoque cuantitativo, la informacién se recogio en el trabajo de campo,
luego medida, procesada e interpretada mediante la estadistica descriptiva e
inferencial. El disefio fue cuasi experimental por lo que la productividad fue medida
antes (pre) y después (post) de la implementacién de la metodologia 5S en un
plazo de 90 dias anteriores y 90 posteriores de la ejecucién de la metodologia
mencionada. Se demostr6 que en el area de estudio, el incremento de
productividad fue mayor en el post test, elevandose entre 18 a 20% de uno a otro
periodo.

Palabras clave: Eficacia, eficiencia, productividad, lubricantes, bines, granel
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ABSTRACT

The research was carried out in an economic, business context marked by a set of
characteristics that make NEXOS an organization in whose structure and operation
important changes must be introduced to make it reach efficient productivity levels
in the annual financial years. Above all, in the area of lubricant sales under the bulk
modality. The general objective was to determine the level of productivity in the
bulk dispatch area as a consequence of the implementation of the 5 S
methodology. While the specific problems were linked to the increase in efficiency
and effectiveness in the bulk dispatch area of the company in reference.

The population was made up of the production of Bins of 1000 liters in the bulk
area. The sample consisted of the production of 1000 liter bins in the referred area.
Sampling was non-random, at the investigator's discretion. A quantitative approach
was used, the information was collected in the field work, then measured,
processed and interpreted through descriptive and inferential statistics. The design
was quasi-experimental, so productivity was measured before (pre) and after (post)
the implementation of the 5S methodology within a period of 90 days before and 90
days after the execution of the aforementioned methodology. It was shown that in
the study area, the increase in productivity was greater in the post test, rising
between 18 to 20% from one period to another.

Keywords: Effectiveness, efficiency, productivity, lubricants, bins, bulk
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| INTRODUCCION

La empresa, cualquiera sea el rubro en el que desarrolla su actividad econémica,
€S una organizacion, en cuya estructura el ser humano constituye su capital
fundamental, pues son las personas las que ocupando diversos niveles
desempeiian funciones tales como: planificar, organizar, dirigir y controlar las
operaciones, y su objetivo es lograr el funcionamiento eficiente, ya sea desde la
perspectiva econdémica como organizacional fundamenta Huaman ( 2021).

El concepto de productividad ha sido estudiado y analizado profusamente a través
de los afios, por ello se considera vital que la direccién y sus colaboradores
orienten sus esfuerzos en todo momento a actividades que agreguen valor para
los clientes. (Socconini 2019).

Durante muchos afios se pensd que el monto de la remuneraciéon era el motor
fundamental para alcanzar mayor eficiencia del trabajador, otros insistieron en la
motivacion en sus distintos aspectos, los hubo quienes propusieron esquemas
organizacionales y fijacion de funciones tanto verticales como horizontales. El fin
siempre ha sido el mismo, cdmo conseguir que una empresa sea altamente
productiva.

Segun Ghulam ( 2015) la productividad se ha convertido en una linea vital, pues
una alta productividad y un conjunto de estrategias adecuadas propician el

incremento de la innovacion y competitividad de las empresas.

Nexo lubricantex ingresa al mercado como una sucedanea de la que fuera Shell,
empresa inglesa cuya actividad en el Perq, inici6 desde 1945 y por mas de 50
afos, ha estado relacionado en la elaboracion y produccion de aceites lubricantes,
operaciones de exploracion de petroleo y gas, asi como en operaciones de venta
de combustibles. En la actualidad los productos de la marca Shell son ofertados y
comercializados por Nexo Lubricantex, empresa que asumio la comercializaciéon
integral.

La planta se encuentra ubicada en el Callao en la Av. Almirante Nora 388 y

es una compafia que tiene como rubro principal la produccion, venta y distribucion

1



de grasas y lubricantes Shell. Fue creada en el afio 2011 con grandes retos
frente a los cuales debe responder a fin de satisfacer las demandas de un
mercado en crecimiento amplio, diversificado , permanente y competitivo asi por
ejemplo, no solo debe mantener la calidad de servicio sino incrementarla, lo que
se manifiesta en rapidez de seleccion y expendio de productos de alta calidad,
precios competitivos, servicios post venta y orientacién oportuna en los productos
de reciente introduccion, sobre todo en lubricantes sintéticos. A Nexo lubricantex
le interesa que el consumidor tenga la oportunidad de elegir productos de acuerdo
al tipo de trabajo a realizar con su maquinaria en diversos contextos climaticos,
altitud y morfologia de suelos por donde se movilizan sus vehiculos motorizados o
en la utilizacion de sus maquinas estaticas, por ello cuenta con laboratorios
dotados de instrumentos de precision para verificar la densidad, el tipo y calidad
de los lubricantes.

Las nuevas operaciones de la empresa: almacenamiento de aceite y lubricantes
granel en sus instalaciones, el despacho del mismo a camiones cisterna y tanques
de 1000 litros, el almacenamiento de aceite envasado en sus diferentes
modalidades (Envases de ¥ de galon, de 1 galdn, baldes de 5 galones y cilindros
de 55 galones), requiere de elevados estandares de eficiencia y calidad por parte
de la empresa y los colaboradores de Shell, a lo que sumarse temas de seguridad,
calidad e higiene y propiciar los aportes del trabajador por medio de las

propuestas de mejora.

Este proyecto de aplicacion de la Metodologia 5S se centra especificamente en el
area de granel (area de carga) cuyo problema principal se manifiesta a través de
la baja eficiencia en el area de llenado de tanques de 1000 litros (Anexo 26) el uso
incorrecto de los equipos de bombeo, sumados a temas de orden y limpieza y lo

gue demora el tiempo de atencion en el despacho de aceite requerido.

Las operaciones se inician cuando el jefe de producciéon entrega la orden de
llenado de Bines al operador quien procede a la realizacion de las siguientes

operaciones: identificacion de la bomba a utilizar, los conectores y seleccion de las



mangueras. Estas deben estar en concordancia con el tipo de aceite que se va a
llenar: automotor, transmision, hidraulicos, marinos y eléctricos. Solo los 2
primeros son compatibles entre si al momento de realizar la carga o llenado, por
esta razon la incompatibilidad es el principal motivo para el rechazo de las

muestras enviadas al laboratorio para su aprobacion.

Por tal motivo, se formulé el problema general de investigacion: ¢Como la
implementacion de la Metodologia de la 5s incrementa la productividad en el area
de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Peru afio 2022?; en tanto
los problemas especificos se formularon como sigue: ¢Como la implementacion
de la Metodologia de la 5s incrementa la eficiencia en el area de despacho a
granel de una empresa de lubricantes del Perd afio 2022? y ¢Como la
implementacion de la Metodologia 5 S incrementa la eficacia en el area de

despacho a granel de una empresa de lubricantes del Pert afio 20227

Desde el punto de vista metodologico, este estudio se sustenta en la recoleccion
de datos mediante una guia de observacion para medir el nivel de productividad
en la zona de despacho a granel. Desde el punto de vista practico, esta
investigacion referida a la propuesta de aplicacién de la metodologia 5 S en la
empresa mencionada contribuira a determinar los factores que contribuyen en la
reduccion de los niveles de eficiencia por parte de los trabajadores asi como
disefiar y aplicar estrategias que, atendiendo las necesidades de Ilos
colaboradores, intervengan en un incremento de la produccion y satisfagan las
metas de la organizacion.

Los resultados finales de la presente investigacion podran optimizar la
comunicacion entre todo el personal ayudando a lograr que los objetivos sean
cumplidos mejorando el desempefio de los colaboradores lo cual redundara en
beneficio de la organizacion.

Desde una mirada social esta investigacion pretende identificar aquellas
condiciones laborales en la organizacion que permitan mejorar sus expectativas

de trabajo, logro de las metas profesionales y econOmicas y por tanto su



desempeiio laboral. Entendiéndose que un trabajador exitoso influye en el
bienestar familiar y mejora sus interrelaciones sociales.

Desde la perspectiva econOmica esta investigacion permitira incrementar la
produccion en el area de graneles produciendo efectos positivos en la economia

de la empresa.

Para el estudio se plante6 como objetivo general: (Og) Evaluar como la
implementacion de la Metodologia 5s incrementa la productividad en el area de
despacho a granel de una empresa de lubricantes del Peru afio 2022. Por
consiguiente, se plantean los siguientes objetivos especificos: Oe 1 Determinar
como la implementacion de la Metodologia 5s incrementa la eficiencia en el area
de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Peru afio 2022; Oe 2
Determinar cdmo la implementacion de la Metodologia 5s incrementa la eficacia
en el area de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Pera afio
2022.

Contando con toda esta informacion se propone la presente Hipoétesis general
(Hg): La implementacion de la Metodologia 5s incrementa la productividad en el
area de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Peru afio 2022.
Siendo las hipotesis especificas: Hel La implementacién de la Metodologia 5s
incrementa la eficiencia en el area de despacho a granel de una empresa de
lubricantes del Pert afio 2022; He2 La implementacién de la Metodologia 5s
incrementa la eficacia en el area de despacho a granel de una empresa de

lubricantes del Peru afo 2022.



Il MARCO TEORICO

Como antecedentes nacionales se mencionan los siguientes:

Guerrero (2019) determind que la implementacion de la metodologia 5S
incrementa la calidad del servicio a los usuarios de la Universidad Nacional de
Ingenieria. La metodologia usada fue una con un enfoque cuantitativo, y con un
disefio pre experimental. La poblacion de estudio fue la totalidad de estudiantes de
la Facultad de Ingenieria Economica, Estadistica y Ciencias Sociales de la
Universidad Nacional de Ingenieria, en este caso la muestra fueron 266 alumnos
comprendidos entre el primer ciclo y el décimo ciclo de la Facultad de Ingenieria
Economica. La conclusion fue que la metodologia 5s impacto en la calidad de
servicio, en ese sentido se sugiere la implementacion de la metodologia 5s para

elevar la calidad de servicio que se dispensa a los usuarios.

Villanueva (2018) implemento la metodologia 5S para incrementar la productividad
de la compafiia Calzados Viarell. Se us6 una metodologia con enfoque
cuantitativo, el disefio fue pre experimental. Los hallazgos tuvieron un impacto del
15% en el rendimiento de la productividad de la compafia. El investigador
determiné que al emplear la técnica 5S la eficiencia aument6 del 10.9% al 92.2%,

indicando una mejoria en la productividad.

Calatayud (2020) determin6é que la implementacién de las 5 S incremento la
productividad en la empresa Imupesa SAC. La investigacion fue de tipo aplicada,
se observo un incremento de la productividad, ya que antes fue de 34% vy el
después es de 55% por consecuencia el aumento ha sido de 21 % .La eficacia
presentaba un valor de partida del 57%, el cual se vio aumentado en un 73%, lo

gue se traduce en un incremento del 16%

Condezo (2017) afirm6 que la implementacién de la técnica de las 5 S incrementa
la productividad de un almacén de productos de uso comun. La investigacion fue
de tipo aplicada, nivel descriptivo, enfoque cuantitativo y disefio cuasi

experimental. El colectivo a investigar es el area de almacén de productos de uso



comun de la empresa mencionada. El investigador finalizé indicando que la

productividad aumento de un 69,46% a un 87,28%

Nufiez (2017) en su estudio logro incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa VITIM S.A.C El propésito fundamental fue determinar
en qué medida la implementacion de la metodologia de las 5 "S" podria mejorar la
productividad en el area de produccién de VITIM S.A.C. Después de aplicar la
metodologia, se observé un aumento del 13.83% en la productividad en esta area,
pasando del 82.86% al 96.69%. La relevancia de esta tesis radica en enfatizar la
importancia del orden en una empresa para incrementar su productividad, lo cual

exige la participacion de todo el personal.

Nafacchuari (2017) determiné como la implementacion de las 5 “S” mejora la
productividad en el &rea de almacén de la Pinturas Bicolor S.A.C .La metodologia
es aplicada .Como resultado de la implementacion de las 5 "S", se observé un
incremento en la productividad del area de almacén. Se pas6 de un indice de
productividad previo de 0,7340 a un indice de productividad posterior de 0,8840, lo
gue representa un aumento del 20.43%.

Pampas (2017) determiné que la aplicaciéon de las 5s, en el area de productividad
de la empresa Sercorgen S.R.L, aument6 su productividad en un 30 % es por
eso que se logra obtener los principales objetivos, la cual era poder mejorar la
productividad en base a una buena organizacion, la eficacia  mejoro en un

28%.Se ha logrado disminuir los desperdicios en un 35%

Condori (2021) demostr6 que implementando la estrategia 5S se mejora la
productividad de la organizacion CESBE SA. La investigacion utilizada fue del tipo
aplicada, explicativa de enfoque cuantitativo, con disefio cuasi-experimental y
longitudinal. Se us6 la metodologia experimental. Por medio del analisis
descriptivo se concluyo el incremento de la productividad en el area de almacén
en 31%; de 24 a 55%. Se elevd tanto la eficacia de un 50 % a un 71 % y la

eficiencia de un 48% a un 78 % en los almacenes de compafiia Cesbe SA



Ortiz (2017) afirmdé que la implementacién de las 5 “S” incremento la productividad
en DLA ingeniera y construcciéon SAC en un 68.75%. Ello se logré gracias a las
etapas de orden y estandarizacién donde se implementd la clasificacion de los
materiales y herramientas segun su frecuencia de uso y la clasificacion de materia
prima segun sus especificaciones. A partir del analisis inferencial, se comprobo
que la implementacién de las 5S tuvo un impacto positivo en la eficiencia, ya que
la media antes de la implementacion era del 82.57%, mientras que después de la
implementacion, la media aumento al 93.47%. En consecuencia, se logré reducir
los tiempos muertos en 0.45 horas por cada pieza fabricada, o que permitié evitar

el trabajo adicional para cumplir con los plazos de los proyectos.
Como antecedentes internacionales se menciona a:

Cérdenas (2018) demostré que luego de implementar la metodologia 5 S en la
empresa Inox Hornos y Equipos en Ecuador se elevaron los indices de
productividad desde un 31 % a un 80 % , se lograron mejorar y recuperar
ambientes que antes estaban desorganizados , se consiguieron asimismo
estandarizar procedimientos y comprometer a los colaboradores en el

mantenimiento de la metodologia.

Chandna (2020) comprob6 que la implantacion de la herramienta 5S ha supuesto
un beneficio global para el lugar de trabajo. La ventaja principal obtenida mediante
la aplicacion de la metodologia 5S es que el tiempo para encontrar las
herramientas en el ambito laboral ha disminuido considerablemente. Asimismo, la
seguridad ha incrementado. Las auditorias 5S que se han realizado en el lugar de
trabajo han permitido que la puntuacion de la auditoria se eleve desde el nivel de 6

puntuaciones (en la semana 1) a 72 puntuaciones (en la semana 24).

Hernandez (2015) demostré que luego de la implementacion de las 5S en la
empresa Cauchometal Ltda. en Colombia se lograron resultados positivos que
indican la existencia de una relacion positiva entre los factores de estudio y la
aplicaciéon de la metodologia 5S, ya que se experimentd un aumento en la

productividad y calidad de acuerdo a las medidas de rendimiento, asi como una



mejora en el ambiente organizacional y una reduccion de los riesgos identificados

en la empresa.

Duran (2021) demostré que la implementacion de la estrategia 5S en la planta
Vitefama en Ecuador aumento la productividad. El estudio realizado fue de corte
cuantitativo, la investigacion fue aplicada, el método usado fue el deductivo y el
disefio fue de corte pre experimental. El autor concluyd que se observé una mayor
eficiencia en el proceso de produccion debido a la eliminacion de obstaculos, lo
gue aumenta la movilidad y el espacio disponible para clasificar los productos y

acelera el desarrollo al evitar contratiempos como pérdida de partes o insumos

Prawira (2018) demostré que la implementacién de la metodologia 5 S en una
empresa minera de Indonesia propicio una optimizacion del espacio, disminucién
del movimiento innecesario, establecimiento de un sistema integrado de
mantenimiento, reduccién del tiempo para encontrar herramientas y materiales,
aumento en la seguridad laboral, minimizacion de los errores, incremento en la
productividad y mejora en la gestion del inventario. Asimismo, se logré una mayor
eficiencia en el uso de las maquinas, mantenimiento adecuado de las
herramientas y materiales, limpieza constante del area de trabajo, verificacion facil
y rapida, deteccion rapida de fuentes potenciales de dafio, y un ambiente laboral

mejorado.

Shahriar (2022) comprobé que la implementacion de la metodologia 5 S en una
empresa de fabricacibn de bolsas de plastico en Bangladesh elevo la
productividad. Después de la implementacion, el tiempo de busqueda y
levantamiento del calibrador representa el 4,40 % del tiempo operativo total de
soplado (anteriormente 12,12 %), lo que reduce el 20,40 % (anteriormente 34,78
%) del tiempo de busqueda y fraguado de bloques. Esta es la contribucion de
eliminar dos desperdicios: el movimiento innecesario y el tiempo de espera de
ambas operaciones, ademas de agregar valor en forma de un entorno de trabajo

mas limpio.



Valle (2019) demostr6 que la implementacion de la técnica 5'S mejora la
productividad en el sector metalmecanico de Cartagena. La investigacion
empleada es aplicada, explicativa con enfoque cuantitativo, el diseiio fue cuasi-
experimental y longitudinal. De un conjunto de 15 pequefias y medianas
empresas, cada una de ellas fue evaluada de manera simultanea con la
metodologia, se observd que 10 de las compafias lograron una mejora entre el
25% y el 50% en la recuperacion de areas, lo que tuvo un impacto en los

indicadores de distancia y tiempos de operacion.

Castro (2018) elaboré un plan para implementar la técnica 5S con el objetivo de
reducir los gastos en materiales y en los residuos, ahorrar tiempo, optimizar el uso
del espacio, que se generan dentro de la compafia Marel Manufactura.
Concluyendo que con la implementacion de dicha metodologia se obtiene una
inmediata mejora en aspectos como la organizacion, la limpieza en el lugar de
trabajo y la normalizacién de procesos, y si la metodologia es implementada

correctamente, se lograra una mejora general del entorno.

Segun (Olaya 2018) en su investigacién la implementacién de las 5S en la planta
Eka de Cali comprobé una mejoraria en la organizacion y limpieza del ambiente
de produccion, fue una investigacidbn descriptiva y cuantitativa que utilizd
cuestionarios como herramienta de recoleccion de datos. La poblacion estudiada
fueron los 95 trabajadores del area de Telares de la fabrica TEXCINTAS y se
emple6 un estudio de censo para obtener una muestra del mismo tamafio. Los
resultados sefalan la necesidad de un cambio cultural en el area de produccion de
las plantas de TELARES, lo que aporta nuevas perspectivas en cuanto a la orden

y la limpieza en estas instalaciones.

Veres (2018) manifesté que la implementaciéon de la técnica de las 5 S en la
empresa Hirschmann Automotive, que es una empresa austriaca que produce
autopartes y tiene unidades de produccion en Marruecos, Meéxico, China,
Republica Checa y Rumania, existe una relacion positiva entre el Nivel 5S y el

incremento de la productividad en la planta de produccion de cables automotrices,



y se han cumplido las metas definidas al inicio. Se concluy6 que la implementacion
de las 5S ha permitido lograr un ambiente de trabajo mas ordenado y seguro,
mejorando significativamente la calidad del producto o servicio, facilitando la
deteccién y prevencion de problemas, reduciendo los desperdicios y costos, y

asegurando la satisfaccion total de los clientes.

Zubia (2018) llevé a cabo un analisis de un caso especifico en una pequefia
empresa artesanal en Tecate Baja California, con la intencion de aplicar la
metodologia 5S en el ambito de produccion. El estudio es explicativo, la técnica
empleada es un analisis de caso y el procedimiento se lleva a cabo en cinco fases.
Los hallazgos indican que las pequefias empresas logran reducir los costos
operativos, administrar los recursos de manera eficaz, disminuir los accidentes y

optimizar el ambiente laboral.

Reyes (2017) en la investigacién “La Metodologia 5S como estrategia para una
mejora continua en las industrias del Ecuador y su influencia en la proteccion de
la salud y bienestar en el trabajo” cuyo fin es evaluar el efecto de la
implementacion de 5S en la administracion de seguridad y salud en las fabricas
del Ecuador." El propésito fue analizar las percepciones y sugerencias de la
implementacion de la técnica 5S y su influencia en la administracion de seguridad
y salud en las fabricas del Ecuador. Concluyé que la metodologia en referencia y
la mejora continua, son fundamentales para los profesionales de ingenieria de
gestién y produccidon en una empresa, con el objetivo de mejorar la eficiencia o

elevar el estandar de seguridad y salud laboral.

La metodologia 5 S fue propuesta en Japén en el periodo posterior a la segunda
guerra mundial, fue desarrollada por Hiroyuki Hirano y segun Socconini (2019).
Esta metodologia representa uno de los elementos claves para el comienzo de
cualquier técnica o programa de optimizacién que busque mejorar los procesos y
resultados de una actividad o proyecto especifico. Histéricamente, conocemos el

inicio, la evolucidn y los resultados de tal evento para ese pais. En lo econdémico,
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su industria fue destrozada y su capacidad de intercambio comercial con el mundo
fue casi nula. Sus escasos productos exportados pronto adquirieron el
desprestigio de ser baratos, pero de baja calidad, lo cual era una enorme

desventaja con la produccion mundial por esa época.

El periodo que va de 1945 a 1950, es una de recuperacion y reconstruccion. Al
empezar la década de los 50, una de sus grandes fabricas de automoviles,
Toyota, inicid6 los intentos de introducir mejoras para conseguir el maximo
rendimiento y la calidad total en su produccion automotriz. Su objetivo fue superar
el modelo de la produccion en serie vigente en la fabrica Ford. Hacia la década de
los 80, la Union de Ingenieros y Cientificos Japoneses (JUSE) promovié el uso de
la metodologia 5S como una estrategia en las empresas del pais para incrementar
su rendimiento y establecer los fundamentos de la gestibn empresarial para

alcanzar el estatus de compafias de nivel internacional.

Siendo la introduccién de la metodologia 5 S un gran esfuerzo para la mejora
continua como consecuencia de tareas compartidas por todos y el trabajo en
equipo sea la norma general. Incorporar a todos los colaboradores de la empresa
en el procedimiento de optimizacion a partir de su comprension de sus tareas
laborales. El mejorar la productividad implica disminuir la informalidad, toda vez
gue es una de las limitaciones para el crecimiento de la empresa. (Bonilla 2012).
Se alcanza una mayor eficiencia y eficacia, mediante la mejora de los siguientes
elementos:

- Menor cantidad de unidades defectuosas.

- Menos fallos técnicos

- menos movilidad y desplazamientos innecesarios.

- menos tiempo requerido en el cambio de herramientas.

- Optimizacion de las condiciones laborales desde la perspectiva de la

promocién de la salud

- Se optimizan las condiciones y entorno laborales, mediante el incremento de

la higiene y la reduccion del numero de incidentes(Eyo et al. 2022)
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La implementacion de la técnica 5S en la optimizacion del entorno laboral tuvo un
gran efecto positivo, lo que permitié su difusion mas all4 de sus fronteras, siendo
adoptada con gran éxito en naciones de Asia sudoriental y mas tarde por varios
paises en Oriente y Europa. La metodologia 5 S ha demostrado ser una
herramienta valida para mejorar los lugares de trabajo en actividades industriales y
de servicios (Manzanares-Cailizares et al. 2022).

Segun Pifiero (2019) es una técnica que une esfuerzos para lograr y preservar un
ambiente de trabajo organizado, limpio y en orden para mejorar las condiciones de

calidad, seguridad y trabajo.

Cabe destacar que el Peru desde el afio 2014 la asociacion AOTS —-PERU
(Association for Overseas Technical Scholarship) reconoce a las organizaciones

peruanas que implementan de manera exitosa el sistema 5S.

Segun la AOTS (2021) Las 5 s representan los siguientes conceptos:

- SEIRI.- ORGANIZACION. Implica un proceso para diferenciar y separar los

materiales imprescindibles de los no esenciales y descartar los Ultimos.

- SEITON.- ORDEN. Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido

encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

- SEISO.- LIMPIEZA. Basada en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado.

- SEIKETSU.- ESTANDARIZACION. EIl objetivo es distinguir facilmente una
situacion normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para

todos.

- SHITSUKE. - DISCIPLINA. Consiste en trabajar permanentemente de

acuerdo con las normas ya establecidas.
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Las tres fases iniciales son acciones practicas, la cuarta fase se enfoca en
preservar el progreso logrado en las fases anteriores, y la quinta fase logra
adquirir la costumbre de su uso y la continuidad en el mejoramiento continuo en el
trabajo (AOTS, 2019).

Objetivos de la metodologia 5 S
A nivel personal:

Promover y sensibilizar al equipo de trabajo de la empresa la importancia de la
progresion continua tanto en su trabajo como en su vida privada, rechazar las
practicas equivocadas y cultivar un enfoque emprendedor en todas las iniciativas
de mejora, removiendo limitantes que obstaculizan el progreso. por malas

practicas.
A un nivel de equipos de trabajo:

Desde el interior de las empresas aparecen lideres que motivan la implementacion
de proyectos de mejora y son los que logran involucrar a sus compaferos para
encontrar soluciones a problemas que surgen dentro de las mismas operaciones

buscando de esta manera la cooperacion entre los pares.
A un nivel empresarial:

Segun Vilchez (2019) una manera de favorecer la cooperacion y la integracion
entre los distintos departamentos de trabajo facilitando la creacion de ambientes
laborales bien organizados haciendo que la motivacion fluya dentro de la
organizacion asi mismo es importante el compromiso de la alta direccion para que
ponga a disposicion y facilite los instrumentos necesarios para que este proceso

evolutivo ocurra.
Los principales beneficios obtenidos con la adopcion de la metodologia 5 S

1-. Elimina y disminuye elementos que no son necesarios dentro de la zona de

trabajo

13



2-. Propicia el acceso y devolucion de elementos necesarios para realizar los

trabajos

3-. Elimina la pérdida de tiempo al momento de buscar elementos necesarios para

realizar los trabajos asi como las causas que originan el desorden.

5-.Se crean las condiciones ideales para el mantenimiento y bien cuidado de las
herramientas equipos maquinarias y ponga al alcance los recursos necesarios

para que este proceso de mejora tenga lugar.

6-.Si logran crear entornos laborales visualmente agradables optimizando el

control visual de los elementos necesarios para realizar los trabajos
8-.Si logra la participacion grupal y el involucramiento del personal

9-.Se crean los espacios para poder incorporar nuevas metodologias de

mejoramiento continuo.
Productividad

Para Shao (2016) la productividad se refiere a la capacidad de una empresa o
industria para generar mas resultados (productos o servicios) utilizando los
mismos recursos (tiempo, dinero, materiales, etc.). Es decir, se trata de una
medida de eficiencia que evalla cuanto se produce en relacién con los recursos

utilizados.

El mejorar la productividad es un factor determinante para cualquier industria en la
actualidad y que muchas veces no se le da la importancia necesaria. Esto sugiere
que la productividad es una variable clave para el éxito y la rentabilidad de las
empresas, ya que una mayor productividad puede traducirse en mayores

beneficios y competitividad en el mercado (Mufioz, 2021).
Eficacia

Segun Panduro (2020) es la capacidad de la organizacion para cumplir con los
objetivos institucionales planteados, utilizando los recursos adecuados en funcién

de las necesidades requeridas para alcanzarlos, considerando el tiempo necesario
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para lograrlos, y evaluando los resultados obtenidos al final de un proyecto o

periodo determinado

La eficacia es una medida importante de la calidad de un proceso o de un
producto ademas es considerada como una habilidad clave en los negocios y

puede mejorar la competitividad y la rentabilidad de una empresa (Hussain, 2019).
Eficiencia

La eficiencia se define como la habilidad de una empresa para utilizar sus
recursos de manera efectiva, lo que significa cumplir con la planificacion
establecida en términos de materiales y tiempo para lograr un buen desempefio en
cada gasto. Es necesario medir y evaluar constantemente para mejorar las
estrategias o modificar los lineamientos segun sea necesario (Panduro, Alvarado y
Saldafa, 2020).

La eficiencia es la capacidad de lograr los objetivos utilizando la menor cantidad
posible de recursos. Esto significa hacer mas con menos, lo que se traduce en un
uso Optimo de los recursos y una mayor productividad (Ghulam, 2015).
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METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La presente investigacion fue de tipo aplicada y el disefio fue pre experimental
con pre y post prueba de esta manera y en consecuencia la productividad sera
evaluada previamente y posteriormente a la adopcion de la metodologia 5S

3.2 Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Metodologia 5 S

Definicién conceptual

Para Garcia (2018) la metodologia 5S de procedencia japonesa simbolizan el
nombre de cinco tareas: Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
autodisciplina que implementadas colectivamente en empresas productivas, de

servicios y educativas alcanzan triunfos trascendentales.
Definicién operacional

Es un enfoque de gestion de la calidad basado en la organizacién y limpieza de
la zona de trabajo para aumentar la productividad, la seguridad y la
satisfaccion del personal y que siguiendo el orden de aplicacion de las 5 fases
(Seiri /Clasificar, Seiton/ Ordenar, Seiso / limpieza, Seiketzu/Estandarizacion y

Shitsuke / Disciplina) se aplicara con éxito en el lugar de trabajo
Dimensiones:
Clasificacion

Segun la AOTS (2021) afirma que en la primera S se debera identificar y

clasificar los objetos innecesarios de aquellos necesarios

N° de material eliminado

Porcentaje de material eliminado = 100

N° de material existente
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Orden

Segun la AOTS (2021) afirma que en la segunda S se debera enfocar en utilizar

un método de almacenamiento efectivo y eficiente

. . . N° de elementos jerarquizados
Porcentaje de elementos jerarquizados = e x 100
N° de elementos

Limpiar
Segun la AOTS (2021) afirma que en la tercera S se deberd tener presente la

limpieza minuciosa de toda el area

N° de actividades cumplidas

Porcentaje de actividades cumplidas = x 100

N° de actividades programadas

Estandarizacion

Segun la AOTS (2021) afirma que en la cuarta S se debera tener presente luego
de las 3 primeras la concentracion de los esfuerzos en estandarizar la mejor

practica y los procedimientos

N° de procedimientos cumplidos 100

Porcentaje de procedimientos cumplidos = — -
N° de procedimientos existentes

Disciplina

Segun la AOTS (2021) afirma que en la dltima S es por lejos la mas dificil, de esta
manera la disciplina busca definir un nuevo estandar en la organizacion del lugar

de trabajo

. , , , N° de capacitaciones realizadas
Porcentaje de capacitaciones cumplidas = pacra 100
N° de capacitaciones programadas

Variable dependiente: Productividad
Definicién conceptual

Sladogna (2022) concluye que la productividad es utilizar los recursos disponibles
de manera inteligente y cuidadosa. Es la capacidad de incrementar la produccién

gracias al aumento de los recursos productivos arriba indicados.
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Definicion operacional

La productividad podra ser evaluada en términos de eficiencia y eficacia

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Eficiencia

Segun Socconini (2019) es la relacion existente entre los recursos utilizados y los
beneficios conseguidos. Se observa al emplear una reducida cantidad de recursos
para alcanzar un objetivo o de también cuando se consiguen mas objetivos

contando con los mismos recursos o incluso con menos

. . . Cantidad de horas hombre utilizadas
Eficiencia = : x 100
Cantidad de horas hombre programadas

Eficacia

Segun Socconini (2019) es el nivel de logro de metas y objetivos, es la que hace

referencia a la capacidad que tenemos para lograr lo que nos planteamos

. . Bines x 1000 lts producidos
Eficacia = — x 100
Bines x 1000 Its programados

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Poblacién

El grupo de estudio de esta investigacion estuvo conformado por la produccion de

Bines de 1000 lIts en el area de graneles
Muestra

En este estudio se considerd la produccion de bines de 1000 Its en el area de
graneles registrado para el plazo de 30 dias anteriores y posteriores de la

ejecucion de la metodologia 5S propuesta.
Muestreo
En el estudio se empleo la muestra no aleatoria a juicio del investigador.

18



Criterios de seleccion

Criterios de inclusion: En el presente estudio se recopilaron la informacion de

produccion desde el lunes hasta el dia sdbado
Criterios de exclusion: En el estudio se descartaron los dias domingos y feriados
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En la Tabla 1 se muestran las técnicas e instrumentos utilizados en la presente

investigacion.
Tabla 1

Tabla de técnicas e instrumentos

TECNICAS E INSTRUMENTOS

Variable de estudio Técnica Instrumento
Variable independiente (X)  Observacion directa Guia de observacion
Metodologia 5 S Lista de chequeo
Variable dependiente(Y) Andlisis documental Ficha de recoleccion
La productividad de datos y registro de
produccion

Fuente: Elaboracién propia

Dichas técnicas e instrumentos fueron validadas (Tabla 2) por un juicio de

expertos acreditados profesionalmente.
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Tabla 2

Juicio de expertos

Validaciéon de expertos

Expertos Especialidad Resultado

Dr. Osmart Morales Chalco Ing. industrial Aprobado
Dr. Robert Contreras Rivera Ing. industrial Aprobado
Mg. Romel Bazan Robles Ing. industrial Aprobado

Fuente: Elaboracion propia

3.5 Procedimientos

En una primera fase se empez6 solicitando el permiso y autorizaciones necesarias
de la empresa para realizar el presente estudio (Anexo 1) luego se envi6 a la
empresa una carta de presentacion de la universidad Cesar Vallejo en donde se
informa el tema a investigar (Anexo 2). Posteriormente se analizé la situacién de la

empresa antes de la implementacion de las 5S.

En ese sentido se identificaron las causas que originaban la baja productividad en
el area de graneles, especificamente en el area de llenado de tanques de 1000
litros aplicando el Diagrama de Ishikawa (Figura 1). En este diagrama se resalta
causas el uso inadecuado de mangueras y equipos para las operaciones de
llenado a granel, asi como un ambiente poco ordenado y limpio. El Diagrama de
Ishikawa es una de las herramientas de calidad eficaz y eficiente en los esfuerzos
para reducir una preocupacion principal que permite investigar los factores que
influyen en la calidad del producto través de un analisis de causa y efecto, tal

como lo sostiene Delgado (2021).
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Figura 1

Diagrama de Ishikawa
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Posteriormente se elabord el diagrama de Pareto (Figura 2) que, segun Silva
(2019), es una técnica de calidad que facilita o habilita a sus usuarios identificar y
clasificar los principales problemas y puede ser utilizada en diversos procesos
productivos dentro de una empresa. En el caso analizado, los problemas son
susceptibles de mediciéon y por lo tanto se pueden interpretar como factores
determinantes del problema que se estudia. Asi, podemos observar que el uso de
equipos como conectores y mangueras dan una incidencia negativa para el
desenvolvimiento de las acciones empresariales productivas. Asi, por ejemplo, los
ambientes lucen sucios por la presencia de aceite derramado en el piso
correspondiente al envasado o venta a granel, lo que en ocasiones originan
lesiones fisicas en el personal. Se encuentra en los pasillos, pafios empleados en
el secado de aceites, en las oficinas existe papeles de escritorio desechados,

mandiles sucios y manchados.
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Figura 2

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia

De la misma manera en la tabla 3 se muestran las causas ordenadas por
frecuencia y porcentaje acumulado y porcentaje individual en donde el uso de
conectores y mangueras incorrectos y el empleo de herramientas inadecuadas se
presentan como las principales 2 causas de la baja productividad en el area de

graneles.
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Tabla 3

Baja productividad en el area de graneles

Baja productividad en el &rea de graneles

. .. Participation
Participacion

Incidencia presentada Frecuencia Porcentual
Porcentual
Acumulada
Uso de conectores y mangueras incorrectos 26 17% 17%

Empleo de herramientas e instrumentos
inadecuados 24 16% 34%

Herramientas operativas sin uso 22 15% 48%

Mugre y manchas de aceite en piso y mesas
de trabajo 19 13% 61%

Incapacidad para diferenciar lo imprescindible
de lo no necesario 15 10% 71%

Papeleria y materiales de impresion en

desorden 13 9% 80%
Conectores inadecuados a camiones y

cisternas 11 7% 87%
No conoce y no cumple el MOF 8 5% 93%
Desinterés por cumplir normas laborales 6 4% 97%
Genera gases toxicos como el barsol 5 3% 100%
TOTAL 149 100%

Fuente: Elaboracién propia

En la segunda fase del procedimiento se midié la productividad del area de
graneles antes de la implementacion de la metodologia 5S, en términos de

eficiencia y eficacia.

Se tuvo en cuenta la produccion anual del afio 2022 (Tabla 4) luego se procedio al
estudio longitudinal de el llenado de bines de 1000 L durante los meses de agosto,

setiembre y octubre 2022 (anexo 15,16y 17)

23



Tabla 4

Niveles de produccion en el area de graneles 2022

Produccién en galones del area de lubricantes 2022

Producto Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio  Total Porcentaje
Envases
menores 12000 10000 12000 11000 12000 10000 10000 77000 21%
Baldes 4000 4100 4200 4000 4100 4100 4000 28500 8%
Grasas 2000 2100 2000 19000 1850 2000 1900 30850 8%
Bines 20000 19000 20000 20000 19000 20000 19000 137000 38%
Cisternas 14000 12000 13000 14000 12000 13000 12500 90500 25%
Total 363850 100%

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la tabla 4 la produccion en general durante el 2022

expresada en galones, la producciéon de Bines representa cerca del 40 % de la

produccion total en la empresa es por ello que se tomo ese indicador como el

principal objeto para la investigacion.

Los criterios de eficacia, eficiencia y productividad, durante el mes de agosto,

setiembre y octubre fueron evaluados en un periodo de 03 meses (Anexos 15, 16

y 17) previos a la implementacion considerandose dias laborables de lunes a

sdbado, haciendo un total de 26 dias utiles de trabajo por mes de trabajo.
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PASOS PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA S5 S

Se siguieron las indicaciones de la AOTS PERU que sefiala que la aplicacion de la
metodologia 5S comprende la ejecucion de los 7 pasos descritos por los
creadores. Este enfoque proporciona un marco un marco estructurado y

sistemético para lograr una implementacion exitosa.

Paso 1: Decisi6on de la alta direccidn

El proceso de implementacion de la metodologia 5 S nacidé del convencimiento
pleno de que esta metodologia permitira conseguir los objetivos planeados, en ese
sentido, la aplicacion y efectividad de la implementacion de las 5 S se fundamenté
en la conviccion de la alta direccién, lo cual es un elemento crucial y determinante

para identificar las fortalezas y limitaciones en el uso de esta metodologia
Paso 2: Compromiso de la alta direccion

Con respecto al compromiso de la alta direccion, la implementacion de la
metodologia 5 S para elevar los margenes de productividad en el area en
mencion, se coordind con la alta direccidon con el fin de exponer la naturaleza del
problema, y la necesidad de formular un plan que permitiera mejorar los indices
con los que se habia venido trabajando. En este sentido, la comprension de lo
expuesto y la necesidad de mejora, se constituyd en el objetivo basico pues, de

ello, dependia el éxito del programa.

La decision de la alta gerencia fue fundamental para: 1) Implementar las acciones
iniciales de identificacion con la eficiencia del programa a desarrollar. 2) Crear
formatos relacionados con la naturaleza de la propuesta y los objetivos por
conseguir a mediano y corto plazo. 3) Financiacion oportuna y suficiente para la
adquisicién de materiales, instrumentos y equipos necesarios para el desarrollo
del trabajo en distintos ambientes del area de graneles. 4) Participacion decidida,
oportuna y permanente de los colaboradores para el logro de los objetivos. 5)
Aceptacion y ejecucion decidida de los colaboradores en los sectores
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comprometidos con el area de graneles. 6) Desarrollo de las actividades
relacionadas con las etapas de la metodologia 5 S 7) Conseguir el compromiso
sustentado en la aplicacion y la evaluacion de los diversos procesos para
conseguir los objetivos propuestos, por los colaboradores en el area de graneles

de Nexo Lubricantex. (Anexo 28)

Paso 3: Organizacion del equipo 5 S

Estructuracion del equipo de aplicacion de las 5S.

En la empresa el equipo 5 S fue conformado por 3 personas responsables de
cada area (Gerencia general , area de produccion y administracién) de esta

manera toda las areas de la planta estan presentes y comprometidas (Tabla 5).
Tabla 5

Organigrama del equipo 5 S

COMITES S
Presidente Gerente general Alvaro Granadas
Secretario 1 Jefe de produccion William Canales
Secretario 2 Jefe de administraciéon Carlos Paredes

Fuente: Elaboracion propia

La alta direccion fue la responsable de organizar el equipo 5 s con personas de
diferentes sectores y unidades de la empresa. Cuando esta designado, administra
y coordina la puesta en marcha, la documentacion y evaluacién del proceso.

Sensibiliza a los colaboradores acerca de sus deberes y responsabilidades. De
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igual forma, se comprometio a los supervisores en el cumplimiento de los
procesos, orientar su capacidad de liderazgo para la participacion activa de los
colaboradores a su cargo. Especificamente, estos trabajadores poseen
caracteristicas de liderazgo, dinamismo, colaboracién, compromiso y ejemplo

positivo hacia sus comparieros
Funciones y responsabilidades del equipo 5S
Tabla 6

Responsabilidades y funciones del equipo 5 S

Responsabilidades y funciones del equipo 5 s

Responsabilidades Funciones
-la creacidn de planes para un desarrollo correcto de las actividades
Planear -promocion de todas las actividades

-gestion de manera eficiente de los recursos necesarios

-coordinar todas las actividades de capacitacion
-convocar dirigir las reuniones 5 s
Hacer -propiciar la integracion del personal

-colaborar en el desarrollo de las actividades 5 s
-realizar seguimiento a los planes trazados

Verificar -hacer inspecciones y auditorias
-incentivar la implementacién de actividades de mejora
-monitorear el cumplimiento de las acciones

Actuar -iniciar el proceso de documentacién de las acciones actividades y

resultados

-proponer soluciones de optimizacion

Fuente: Elaboracion propia
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El delegar funciones y responsabilidades (Tabla 6) no solo fue importante para la
eficiencia y productividad de la organizacién, sino que también contribuyd al
desarrollo de oportunidades y habilidades tales como el control sobre las
operaciones, el empoderamiento en la toma de decisiones, el involucramiento y la
reduccion de la carga de trabajo de la alta direccion con lo cual se mejord la

gestion del tiempo.

Estas responsabilidades y funciones estan basadas en el circulo de Deming,
herramienta de mejora continua de la calidad (Kaizen) denominado como P-D-C-
A- por sus siglas en inglés: Plan, Do, Check y Act que, en adelante por la

adaptacién de sus siglas en idioma espafiol, son: planificar hacer verificar y actuar.

Al respecto, Quiroz (2021) afirma que cuando un sistema de mejora continua (5 S,
Kayzen etc ) utiliza correctamente el ciclo PDCA, su nivel de crecimiento sera
evidente y creciente, cual ciclo giratorio, incrementando su nivel constantemente y
transformandose en un ciclo interminable que presenta como principal finalidad

ayudar a una organizacion en sus procesos de mejora .

Conocidas las responsabilidades y funciones del equipo 5 s fue importante tener
un lider o coordinador del equipo, esta persona fue nombrada también por la alta
direccidbn con requisitos principales como convencimiento, buena actitud,
compromiso e iniciativa, fue ademas el nexo efectivo para transmitir, compartir las
observaciones y sugerencias que en el camino fueron apareciendo. Su papel
principal fue darle el impulso que requiere la gestion coordinando y determinando
junto a los equipos 5 S de las areas de organizacion. Entre sus funciones estan las
de nombrar a los facilitadores y auditores en la aplicacion de las 5, coordinar las
capacitaciones a los miembros de los sub comités acerca de sus funciones
durante el proceso de implementacion fijando el nimero de miembros de cada
comité. Fue importante convencer que la participacién en la 5 S no implicaba

sobrecarga laboral .
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Capacitacion de facilitadores

La finalidad principal de hacer las capacitaciones internas o sesiones de
entrenamiento fueron las de comunicar entre los demas trabajadores las ideas,
teorias y estrategias a fin de lograr una eficiente puesta en marcha que derive en
el trabajo en equipo, desarrollo de valores y eliminar malos habitos y practicas
erradas. Antes de llevar a cabo el proceso de capacitacion interna para todos los
miembros de la empresa, el equipo dirigencial 5 S fue capacitado por una entidad
especialista en el tema (Anexo 23 ) capaz de constituirse en soporte seguro sobre

dicha implementacion.

De la misma manera en que fue capacitado todo el equipo 5 S con la AOTS se
tomaron los mismos parametros para poder trasladar esos esos conocimientos
hacia todo el personal, de esta manera es importante también la incorporacién de
personal tercerizado (personal de limpieza, vigilancia, transporte etc.) de tal

manera que se vean también involucrados en este nuevo proceso.

Se debe tener en cuenta que para repotenciar esta capacitacion se elaboré un
cronograma (Tabla 7) se conté ademas con material de capacitacion, incluyendo
identificacion de los instructores internos, lista de asistencia, dando espacio para

la interaccion preguntas recomendaciones y cuidando mucho los horarios.
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Tabla 7

Cronograma de capacitacion

Cronograma de capacitacion 5Ss

Etapa Contenido Fecha Duracién  Responsible
hrs
Introduccion al sistema 5 s y primera Aots peru/
s ( seiri-seleccionar) Dia/mes/afi 2 equipo 5 s
0

Fundamentos 5  Introduccion a la segunda s (seiton-

s ordenar) y tercera s (seiso- limpiar) Dia/mes/afi 2 Aots peru/
conceptos,ejemplos.reflexiones o] equipo5s
Introduccién a la cuarta s (seiketsu Aots peru/
—estandarizar) y quinta s ( shitsuke  Dia/mes/afi 2 equipo 5 s

—disciplina ) o]

Ciclo pdca aplicada el sistema 5 s

Objetivos ,etapas del ciclo de deming Aots peru/

indicadores ,experiencia de implementacion y Dia/mes/afi 3 equipo5s
5s evaluacion o}

7 pasos para la implementacion 5 s Aots peru/

Implementacion Dia/mes/afi 3 equipo 5 s
5s o]

Ejecucion plan maestro verificacion Aots peru/

analisis y mejora Dia/mes/afi 3 equipo 5 s
o}

Fuente: Elaboracion propia

Paso 4: Plan maestro o Plan anual.

Este documento permitié visualizar e incrementar el éxito en la aplicacién del

programa (Tabla 8).
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Tabla 8: Plan maestro para implementar la metodologia 5 S

Plan maestro para implementar la metodologia 5 s en el area de graneles

Los 7 pasos paralaimplementacion 5s Encargado

Paso 1 : decision de la alta direccion

Decisién Alta direccién
Alineamiento con los sistemas de gestion

Creacion del equipo 5 s

Paso 2 : compromiso de la alta direccién
Creacion y anuncio oficial de la politica 5 s Alta direccion
Firma del acta de compromiso

Paso 3 : organizacion del equipo 5 s

Creacion de los equipos 5 s Equipo 5's
Explicacion de los objetivos 5 s Gerencia general
Plan de capacitacion para el equipo 5 s

Plan de capacitacién interna 5 s

Paso 4:plan maestro

Plan maestro Equipo 5s
Indicadores

Auditoria

Paso 5 : ejecucion del plan maestro

Plan de actividades primera s Seiri
Capacitacion en la implementacién de Seiri
Campafia de lanzamiento

Registro y documentacion de articulos necesarios y no necesarios
Monitoreo y auditoria del Seiri

Plan de actividades segunda s Seiton
Capacitacion en la implementacién del Seiton
Campafia de lanzamiento

Plan de ordenamiento del area de graneles
Plan de organizacién de equipos y materiales segln su uso
Monitoreo y auditoria del Seiton

Plan de actividades tercera s Seiso
Capacitacion en la implementacion del Seiso
Campafia de lanzamiento y limpieza general
Implementacion de modelo de limpieza semanal
Monitoreo y auditoria del seiso

Plan de actividades cuarta s Seiketsu

Se promueven buenas practicas

Se promueven los proyectos de mejora
Monitoreo y auditoria del Seiketsu

Plan de actividades quinta s Shitsuke

Se promueven practicas de autocontrol

Se implementan capacitaciones

Se promueve la practica de la mejora continua
Monitoreo y auditoria del Shitsuke

Equipo 5 sy jefes de
areas

Paso 6 : verificacién del sistema 5 s

Evaluacion y difusion de resultados en la implementacion de las 5 s Equipo 5 s

Hacer publicas los resultados / involucrar Auditores internos
Crear los espacios para poder realizar feed back /area granel

Paso 7 : andlisis y mejora

Establecimiento del plan de mejora

Levantamiento de observaciones

Desarrollo de un nuevo plan de mejora Equipo 5 s
Implementacion de medidas correctivas y preventivas ) )
Presentacion de cronograma de auditorias 5 s Alta direccion
Auditoria y capacitacion 1

Auditoria y capacitacion 2

Auditoria y capacitacion 3

Auditoria y capacitaciéon 4

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 5: Ejecucién del Plan maestro

Este plan propicio la implementacion de mejorar la productividad en el area de
graneles (Tabla 9). Este plan es una hoja de ruta integral que nos guiara hacia el
éxito y el logro de nuestros objetivos estratégicos el cual es una implementaciéon
exitosa de la metodologia 5 S.En primer lugar, hemos establecido equipos
dedicados a cada componente del plan maestro. Cada uno de estos equipos esta
formado por expertos en sus respectivas areas, lo que garantiza una gestion

especializada y enfoque en los detalles.

Tabla 9

Ejecucion del Plan maestro

ESQUEMA DE EJECUCION DEL PLAN MAESTRO

07 pasos para la
implementacién de la Implementacion Monitoreo y mejora
metodologia 5 s. / AOTS
Paso 1 : Decision de la alta
gerencia Seiri Auditoria Seiri

paso 2 : Compromiso de la
alta direccion Seiton Auditoria Seiri y Seiton

Paso 3 : Organizacion del

equipo5S Seiso Auditoria Seiri, Seiton y
Seiso
Paso 4 : Plan maestro :
4.1 : Objetivos Seiketsu Auditoria Seiri, Seiton ,
4.2 : Metas Seiso y Seiketsu
4.3: Indicadores
Paso 5 : Ejecucién del plan Auditoria Seiri, Seiton ,
maestro Shitzuke Seiso , Seiketsu y Shitsuke
Paso 6 : Verificacion del
sistema 5 S Verificacion, analisis y mejora

Paso 7 : Andlisis y mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Campafia promocional

Para movilizar e incrementar la participacion de los colaboradores de la empresa,
se diseflaron planes, instrumentos y medios (banderitas, pancartas, infografias,
slogan etc) por cada area de trabajo, los mismos que se fueron renovando en
forma permanente. En este momento se necesitd el apoyo total de la alta gerencia

para la produccion permanente de los recursos mencionados.
Ejecucion del plan maestro
Implementacion del Seiri — clasificar.

Para poder implementar la primera S Seiri ( clasificar ) se tuvo en cuenta la gran
cantidad de producto terminado vencido que por motivos de falta de espacio se
encontraba junto a los productos para la venta , sumado a ello la gran cantidad de
herramientas que al no estar clasificadas estaban en un desorden general , este
fue un paso importante para poder visualizar los productos o herramientas que

realmente se necesitan en la operacion .
Aplicacion del Seiri.

Se logré identificar que para realizar las operaciones de llenado de bines se
utilizaban mangueras sin ninguna distincion ni identificacion, esto producia
retrasos en la aprobacion por parte de laboratorio, luego de realizar una
clasificacion (Seiri) de las mangueras por el tipo de aceite que se utiliza ahora se
usan mangueras dedicadas para cada uno de los 3 productos de aceite que se

descargan, ubicadas en zonas distantes ( automotor , hidraulicos y marinos )

La aplicacién del Seiri obligo a establecer criterios de clasificacion y evaluacion de
equipos e instrumentos (Tabla 10) Ocurre que, en casi toda empresa se renuevan
equipos e instrumentos y por otro lado, se acumularon en planta cilindros y bines
con producto contaminado que fueron dados de baja. De esta manera, se logro

gue el espacio disponible dentro de la empresa aumentara.
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Tabla 10

Clasificacion de uso de criterio

Clasificacion de uso de criterio

Criterio
Area / Elementos/Objetos
Departamento De trabajo Frecuencia Utilidad Cantidad Relevancia
de uso
Bines *
Graneles
Mangueras *
Conectores *
Bombas *
Armarios * *
Produccion DocUMentos . .
Maquinaria *
Materiales * *
Herramientas *

Fuente: Elaboracion propia

Directivas para la implementacién del SEIRI

El concepto del Seiri debe ser definido como: “Clasificar y descartar lo que sirve y
lo que es util de lo que no es.” En consecuencia, el inicio del trabajo comprendié lo
siguiente:

Levantar inventario de los equipos utiles

Listar componentes o equipos que han devenido en inutiles en las areas de
trabajo.

Se descart6 lo que no es relevante, observando la posibilidad de volverlo a utilizar
o reciclar.

Una vez identificado todo el elemento a desechar se registr6 en un documento

llamado informe de notificacion de desecho. (Tabla 11)
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El objetivo fue alcanzar un nivel de ordenamiento que permita producir con
calidad, eficiencia y ofrecer un entorno laboral seguro y favorable para los
empleados, que favorezca la seguridad, calidad y realizaciéon adecuada de sus

tareas.

La ejecucion de esta etapa llevo a identificar todo aquello que existe en las areas
de trabajo analizadas para lograr una vision integral del area en estudio, las

funciones e importancia de las mismas.

Beneficios del Seiri.

El efecto mas inmediato del Seiri estuvo relacionado con la seguridad. Se ordeno
el espacio de trabajo para mejorar la seguridad en la zona de operaciones. La
eliminacién de elementos innecesarios redujo la tensién en el ambiente, permitié
tener una visibn mas clara del area de trabajo, mejor6é la observacion del
funcionamiento de los equipos y maquinas, y despejo las salidas de emergencia.

Esto contribuyd a crear un ambiente de trabajo mas seguro y util.

Se optimiz6 el acceso a los recursos, simplificando la basqueda de materiales y

documentos, se incremento la eficiencia en el control de inventario.
Creacion de notificaciones de articulos en desecho o tarjetas rojas:

Estas tarjetas de notificacion (Anexo 24) de desecho son llenadas por el trabajador
del area de graneles o supervisor y en ella se detallo la informacion basica como
nombre, nimero de elementos, causa del desecho, fecha, area y nombre del

evaluador, asimismo fueron colocadas en una parte visible.

Se descartaron los productos o elementos que han sido afectados por estar
expuestos durante mucho tiempo a un entorno inadecuado; por decir: cilindros sin

identificacion, bines con producto terminado contaminado, bines deteriorados por
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el tiempo, baldes de aceite sin tapa, contenedores plasticos, etiquetas, cajas de

embalaje, cajas de carton etc. (Anexo 21)
Informe de elaboracion de notificacion de desecho

Una vez que se identificd el elemento a desechar, se procedid a registrar dicha
informacion en un informe de notificacion de desecho. Este informe, una vez
completado, se entrega al supervisor correspondiente para su debida notificacion y
registro individual, informando posteriormente a la alta direccion de manera
adecuada (Tabla 11).

Tabla 11

Informe de notificacion de desecho

INFORME DE NOTIFICACION DE DESECHO

Area/ Fecha
Departament
0

Responsable
Nombre del Cantida Estad Localizaci6 Fundament Sugerencia/ Veredict

articulo d o] n o de Observacid o final
eliminacion n

Fuente: Elaboracion propia

Para lograr una efectividad total en las actividades del Seiri fue clave contar con la
ayuda del equipo 5 S determinando que, cuando y quienes seran los responsables
de toda eliminacion de los articulos innecesarios. Al finalizar la implementacion de

la primera S presentamos el instrumento que audito la misma (Tabla 12).

36



Tabla 12

Lista de chequeo para auditoria de la implementacion 1ra S

Auditor : William Canales Area de graneles
Fecha 12/12/2022 Calificacion: 0= mal ; 1= regular; 2 = bien
Area de revision Criterio de evaluacion Puntuacion
0 1 2
Zona de bombas Todas las bombas 2
estan operativas
Seiri Zona de mangueras Mangueras 1
clasificadas
Clasificar Zona de herramientas  Herramientas 1
Eliminar operativas
Seleccionar Area de graneles No hay elementos 1
Descartar identificados
Puntaje total por columna 3 2
Puntaje total 5

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion del Seiton — Ordenar (organizar) Segun la AOTS (2021) el
posicionamiento de Seiton es lo fundamental para el efecto, debe seguirse los

siguientes 03 pasos:
e Evaluar y establecer la ubicacion
e Determinar la disposicion
e Identificar el lugar con una etiqueta

Los instrumentos y elementos fundamentales fueron puestos en lugares
apropiados segun evaluacién de criterios de rapidez para su ubicacion y

seleccién.

Se determiné que las herramientas estan en ubicados en ambitos y formas que no
dafien su rendimiento o su operatividad, utilizando el criterio de eficacia se
requiere reducir el tiempo de busqueda de materiales y articulos que se aplicaran

en la operacion de llenado en la zona de graneles.
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Finalmente se elaboraron procedimientos para la identificacion correcta mediante
el uso de etiqguetas y que su uso se haga rutinario, evitando movimientos
innecesarios de equipos y materiales, evitar empleo de tiempo prolongado que

reduzca la productividad ( Anexo 21).

Sin duda, fue necesario identificar la disposicion correcta de los equipos e
instrumentos para comprobar la tasa de circulacion y el nivel de rotacion de los
equipos y materiales. También fue necesario sefialar la frecuencia de uso para los
productos, equipos y materiales existentes en las areas de trabajo. Puesto que
habian Bines que no estaban identificados y se almacenan junto a otros Bines que
contienen producto terminado contaminado. Del mismo modo hay cilindros que no
tienen una etiqueta de identificacion visible para el operador haciendo perder

tiempo al momento de intentar hacer un despacho.

En cuanto se establecieron las posiciones Optimas para cada uno de los equipos,
productos y materiales fue importante fijar luego la disponibilidad para evitar la
carencia o insuficiencia de alguno de ellos. Para el efecto, fue necesario identificar
con precision aquello que sera utilizado pronto indicando el nombre del elemento y

Su posicion.

La delimitacién fue una herramienta muy poderosa pues nos permitio realizar una
divisibn de todas las areas de trabajo mediante el uso de lineas demarcadoras
teniendo en consideracion el ancho adecuado, la movilizacion de los elementos, la
trayectoria de transito, limite de despliegue. La creacién de un plano de divisién de
areas ayudara de la misma manera a toda persona que esté de visita en el area.
(Anexo 21).

En el momento en que se hayan delimitado el espacio donde estan ubicados los
productos debe construirse una tabla sefalando el area de destino para su

posterior ubicacion (Timana, 2021).
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Tabla 13

Lista de chequeo para auditoria de la implementacion 2da S

Auditor : William Canales Area de graneles

Fecha 14/12/2022 Calificacion: 0= mal ; 1= regular; 2 = bien
Area de revision  Criterio de Puntuacion
evaluacion 1
Zona de bombas Todas las 1
bombas estan
Seiton ordenadas
Zona de Mangueras
Ordenar mangueras organizadas
Acomodar Zona de Herramientas en
Organizar herramientas orden
Area de graneles No hay
elementos en
desorden
Puntaje total por columna 0 1 4
Puntaje total 5

Fuente: Elaboracién propia

Implementacion del Seiso — Limpiar

Las areas desaseadas causaban demora en el inicio de las labores lo que
constituye tiempo muerto que afecta la productividad por ello la importancia de la

aplicacion un programa de limpieza (Tabla 14).

Segun la AOTS (2021) el Seiso esta vinculado con “Limpiar o Limpieza”
entendiéndose que un area de trabajo carente de limpieza, debido a diversos

factores puede ser fuente de una serie de inconvenientes, asi por ejemplo:

39



Para la implementacion del Seiso, fue fundamental desinfectar todas las
herramientas y componentes del espacio de almacenamiento para que estén listos

para su empleo o comercializacién, manteniéndolos atractivos y funcionales.
Tabla 14

Aplicacion para un programa de limpieza

Propuesta de programa de limpieza

Area Semana 01

Accion Encargado . . i
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Ordeny
limpieza X X
zona bines Operacor 1
Ordeny
limpieza Operador
zona de 2 X X
3 mangueras
E Ordeny
s limpieza en Operador
© zona de 3 X
conectores
Ordeny
limpieza en Operador X
patio de 4
maniobras

Fuente: Elaboracion propia

Generar y mantener el principio de “Al momento de ensuciarse luego se limpia” o
“‘mas importante que limpiar e mejor no ensuciar’. Su aplicacion  delego la
responsabilidad de que el colaborador qué contaminé el instrumento también debe

de limpiarlo retornandolo a su condicion primitiva.

Los filtros de las bombas se limpian con Barsol y aire comprimido esta operacion

generaba una gran nube vaporizada de este producto que finalmente caida en el
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piso ensuciandolo y haciéndolo resbaloso para evitar ello se cre6 una caja de
plastico transparente similar a la de arenado eliminando asi el origen de la
suciedad.

Se crearon medidas preventivas con el objetivo de impedir la contaminacion, de
modo que se confecciona un registro de "propuestas" que apoyaran en el
establecimiento de tareas para prevenir la contaminacion. Teniendo en cuenta
que, al trabajar con aceites lubricantes es necesario limpiar de inmediato para

evitar accidentes o contaminaciones
Programacion del dia de la limpieza general

El dia de la gran limpieza general se busco implicar a todos los empleados de la
organizacion y las personas encargadas de este proceso fue el comité 5 s cuyo
objetivo es cultivar un ambiente colaborativo y dinamico en el que todos los
miembros del equipo se sientan motivados y comprometidos con los objetivos

comunes.

Fue importante que al finalizar el dia de la gran limpieza general el comité 5 SY la
alta direccion brindaron un tiempo para poder evaluar todas las acciones que se
han realizado mediante una inspeccion general a fin de conocer cuales fueron los
logros en ese dia, asi como poder dar ideas o sugerencias lecciones aprendidas
de tal forma que sirvan para poder retroalimentar a todo el personal sobre las

acciones ejecutadas.

Es oportuno mencionar que la eliminacion de todo aquello que ensucia los
ambientes de trabajo fue una tarea de los trabajadores del area de limpieza; sin
embargo, todos los trabajadores en general, independientemente de cual sea sus
funciones y cargo, se comprometieron Yy concientizaron en las tareas de limpieza
durante la jornada laboral, es decir el Involucramiento que se logro fue global y
para ello la alta direccion estuvo en la necesidad de dar el primer paso o ejemplo.
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Se nombraron a los responsables de limpieza para las areas de trabajo teniendo
en cuenta la experiencia, el grado de compromiso, la voluntad, el espiritu etc todo

sefialando luego el dia 1ro de cada mes para la realizacion de la limpieza.

Normas de presentacion. Cuando ya se hubieron establecido los responsables y
las &areas de limpieza, se fijaron algunas normas para la presentacion

permanentes de las areas de trabajo.
- Pulcritud en todas las areas
- Aseo de espacios poco accesibles.

El objetivo de estas acciones fue disminuir progresivamente el tiempo dedicado a

la limpieza, desde que empieza el programa, hasta la finalizacion.
Tabla 15

Lista de chequeo para auditoria de la implementacion tercera S

Auditor : William Canales Area de graneles
Fecha 16/12/2022 Calificacion: 0= mal ; 1= regular; 2 = bien
Area de revisién Criterio de Puntuacioén
evaluacion 0 1

Zona de bombas El area esta libre

de basura
Seiso Zona de En la zona de
mangueras realizan
Limpieza inspecciones
Inspeccion Zona de Herramientas 1
herramientas limpias de aceite
Area de graneles No hay aceite en el 0
piso
Puntaje total por columna 0 1
Puntaje total 5

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion del Seiketsu — Estandarizar o mantener

Para poder implementar esta cuarta S mas que una accioén a implementar como
las como hemos visto anteriormente o como las 3 anteriores (clasificar, ordenar y
limpiar) esta cuarta S se refiere sobre todo a como poder lograr mantener una
condicion regida por el orden y la limpieza, fue el compromiso de todo el personal

gue ayudo a mantener esta conducta.

Pasos. Para aplicar esta etapa fue necesario definir que la aplicacién del Seiketsu
que fue continuar con el desarrollo del Seiri, Seiton y Seiso de manera

permanente para crear un ambiente sano, limpio y productivo

Pasol: Determinacion de responsabilidades

Fue importante estar seguros de que el todo el personal sepa cuéles son sus
acciones para el mantenimiento de las tres primeras S a fin de minimizar
paulatinamente el tiempo que toma para realizar la clasificacion en el orden y la
limpieza en el area. Esta accibn maximizé la eficiencia e involucr6 a todo el
personal. Se designdé a un trabajador por cada area como responsable de lograr

las mejores condiciones en su lugar de trabajo
Paso 2: Desarrollo continuo de acciones de implementacion de las primeras 3 s

Por mas que durante la implementacion se aplicaron las tarjetas rojas de desecho
apareceran nuevos elementos que podrian convertirse en mas acumulacion, La
rotulacion de los equipos y el movimiento de los mismos obligd a mantener todo
en su sitio. Es decir, si aplicamos las 5 s Unicamente cuando hay un lugar
desordenado o sucio podemos decir que no estamos aplicando efectivamente el
propésito del Seiketsu aqui empieza la creacion de lineamientos o procedimientos

gue soporten la aplicacion de las tres primeras S.
Determinacion de procedimientos

Para lograr medir la eficiencia de la implementacion de las tres primeras S en cada

area fue indispensable lograr hacer evaluaciones periédicas mediante o por
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ayuda de herramientas como la lista de chequeo la misma qué va a poder darnos

un resultado o puntaje de aplicacion del Seiri, Seiton y Seiso(Tablal6)

La evaluacion del rendimiento y correccidn de errores se dieron a través del uso
de herramientas de diagnodstico como en este caso la lista de chequeo cuya
finalidad fue la de poder tomar acciones preventivas o correctivas a fin de
mantener los objetivos y metas trazadas siguiendo siempre el camino de las tres

primeras S .
Tabla 16

Lista de chequeo para auditoria de la implementacién cuarta S

Auditor : William Canales Area de graneles
Fecha 19/12/2022 Callificacion: 0= mal ; 1=regular; 2 = bien
Area de revision Criterio de Puntuacion
evaluacién
0 1 2
Zona de bombas El area se 2
mantiene
ordenada y limpia
Seiketsu
Zona de En la zona de 2
mangueras realizan mejoras
Prevenir Zona de Existen 1
Mantener herramientas procedimientos
de limpieza
Mejorar _ _
_ Area de graneles  Se promueven 2
Uniformar los proyectos de
mejora
Puntaje total por columna 1 6
Puntaje total 7

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion del Shitsuke - Disciplina

Para la implementacién del Shitsuke se fomento la capacidad de repetir las veces
gue sea necesaria las tareas periédicamente para obtener la familiarizacion con el
procedimiento establecido, la herramienta de ingenieria que fortalecié esta ultima
es S es también el circulo de Deming que permitié alcanzar de manera constante
el ciclo de: planificar, ejecutar, verificar y ajustar, en busca de la autodisciplina,
fomentando el compromiso de cumplimiento de la técnica y la comprension
profunda de los principios que abarcan este género de tareas en forma
sistemética.

Mediante el conocimiento se transmitio la filosofia, la metodologia y la idiosincrasia
de las 5°S a los colaboradores de la organizacion para que lo apliquen en todo
momento del trabajo. La preparacion y el entrenamiento fueron previos a la exitosa
implementacion de las 5°S. El éxito del programa dependié de la comprensién
plena y cumplimiento de las etapas anteriores. Las ayudas visuales tales como
posters, folletos y avisos de los procedimientos a seguir son de gran importancia
para impedir cualquier posibilidad de obstaculo que desvie el logro de las metas.
En este contexto, la alta direccibn fomento Ila relevancia de la técnica y su

constante empleo para lo cual disefia un plan de seguimiento.

Esta ultima S Shitsuke es una que engloba todas por qué abarca el cumplimiento
de procedimientos y reglas establecidas por la compafiia con firme propdsito y un
compromiso firme de poder hacer engranar y girar estas 4 S anteriores incluyendo

principalmente a los trabajadores mas antiguos como aliados mas cercanos.

En la implementacion del Shitzuke se formaron grupos de trabajo  segun las
areas con el fin de estimular la confianza y el trabajo en equipo. De esta manera
se consiguié crear mayor interaccion entre las areas logrando el interés por parte
de toda la organizacion, donde la labor fundamental de estos equipos de trabajo
es revisar de manera sistematica los procesos realizados durante la aplicacion de
las 5°S y verificar su cumplimiento con respecto a las directrices.. Para el efecto

las reuniones con el equipo 5 s tuvieron como objetivo reforzar la metodologia, asi
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como la recepcion proyectos de mejora a fin de mejorar el trabajo, recepcion de

estimulos por parte de la alta gerencia e incrementar las vias de comunicacién

entre todos los grupos designados.

Tabla 17

Lista de chequeo para auditoria de la implementacion quinta S

Auditor : William Canales

Area de graneles

Fecha 21/12/2022

Calificacion: 0= mal ; 1= regular; 2 = bien

Area de revision

Criterio de Puntuacioén
evaluacion

0 1

Zona de bombas

El area se
mantiene bajo
control

Zona de En la zona se
Shitsuke mangueras respeta el orden
y limpieza
A | Zona de Hay ordeny
utocontro herramientas limpieza

Capacitacion Area de Se promueve la 2
Disciplina graneles capacitacion

Puntaje total por columna 8
Puntaje total 8

Fuente: Elaboracion propia

Se utiliz6 el diagrama de operaciones que es una herramienta muy poderosa para
poder analizar, visualizar y mejorar el proceso productivo pues muestra el flujo de
un proceso de principio a fin, se conté con los DOP de identificacion de bombas
(Anexo 9), identificacion de conectores (Anexo 10) y de operaciones para la
identificacion de mangueras (Anexo 11). El DOP se aplica para visualizar los
puntos de débiles en un proceso productivo y mejorar la eficiencia y la calidad.
Segun Huamani (2020) el diagrama de procesos operativos sugiere
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inevitablemente la posibilidad de mejora puesto que cada etapa se sefiala su
secuencia cronoldgica apropiada, por ello los analistas de métodos consideran
esta herramienta extremadamente (til para desarrollar nuevas distribuciones y
mejorar las existentes.

Y para obtener una mayor vision general de la unidad de analisis se utiliz6 un DAP
(Diagrama de actividades de proceso) por cada una de las 3 actividades en la
carga a granel y segun Huamani (2020) es una herramienta grafica utilizada en la
gestion de procesos para representar las actividades realizadas (Anexos 12, 13y
14)

Como se puede apreciar en la Anexo 25 de esta manera esta dispuesto el layout
de la empresa y disefiado de tal manera que las operaciones logren ser eficientes
y productivas. Los llamados Bines o IBC (Intermediate Bulk Container) son
contenedores que sirven como equipos de almacenamiento y estan hechos de un
plastico resistente y poseen una estructura robusta que los califica como

duraderos, de facil transporte y almacenaje (Anexo 26)

En el anexo 27 se muestran las caracteristicas técnicas importantes y relevantes
del Bin o contenedor asi como para la correcta manipulacién y desempefio con
lubricantes. Es importante conocer las caracteristicas técnicas para asegurar y
garantizar la seguridad en el manejo y transporte de aceite lubricante.Asimismo, al
considerar las caracteristicas técnicas antes mencionadas, se promueve la
eficiencia y eficacia en la cadena de suministro de lubricantes, minimizando los
riesgos asociados con el transporte y manipulacion inadecuados. Garantizar un
manejo seguro y confiable de los aceites lubricantes no solo protege la calidad del
producto, sino que también salvaguarda la integridad de las personas y el medio

ambiente.
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3.5Método de analisis de datos
En este estudio, se aplicara el analisis cuantitativo a los datos recopilados

inicialmente, utilizando formatos para su registro y analisis

Andlisis descriptivo: En relacion a las variables y dimensiones del estudio, los

datos recopilados se organizaran y visualizaran a través de figuras y tablas.
Analisis inferencial: En el presente trabajo se utilizara el software SPSS 22

3.6 Aspectos éticos
En este proyecto se cumplen los lineamientos brindados por la universidad
Cesar Vallejo con el objetivo de promover la integridad cientifica de la
investigacion, garantizando la exactitud del conocimiento cientifico,
compromiso y virtud (UCV 2020). Los principios éticos considerados en la
presente investigacion son: Autonomia, interés, competencia profesional y
cientifica, libertad, integridad, respeto a los derechos de propiedad intelectual,

responsabilidad y transparencia (UCV 2020)
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IV RESULTADOS

VARIABLE INDEPENDIENTE

Andlisis descriptivo

Al observar

el anexo 28, podemos apreciar los resultados obtenidos en las

evaluaciones de cumplimiento de las 5S antes y después de la implementacion de

la metodologia en donde se evidencia un progreso favorable en el indice de

cumplimiento de cada una de las 5S, partiendo de la evaluacion inicial llevada a

cabo en el area de graneles, esta evolucion nos muestra que existe una relacién

positiva directa

Figura 3

Progresion del indice de cumplimiento de las 5 S
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Fuente: Elaboracion propia

Apreciamos en la figura 3 un impacto positivo en los indices de cumplimiento en

cadaunadelas 5 S, asi por ejemplo la primera S( Seleccionar) aumento de un 26
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% de cumplimiento a un 68 %,en la segunda S( Orden) de 29 % a 65 %, en la
tercera S(Limpieza) de un 22% a un 65%,en la cuarta S ( Estandarizacion) el
aumento fue de un 19% a un 62% y para la Gltima S ( Disciplina) el aumento fue

de 20% a un 64 % de cumplimiento.

VARIABLE DEPENDIENTE

Andlisis descriptivo

Se evaluaron las variables eficacia, eficiencia y productividad, durante los meses
de agosto, setiembre y octubre del 2022 (Anexos 15, 16 y 17) considerandose un

total 03 meses: de lunes a sabado, haciendo un total de 26 dias utiles de trabajo.

Figura 4
indices de eficiencia, eficacia y productividad pre-test

80%

0,
0% /0% 689 68%

65% 64% 639

60% +—— —

50% +—— — 46%
44% 43% Agosto
40% -—— E—— _ — Setiembre
Octubre

30% — — ——

20% +—— — — ——

10% +—— — — R

0% T T 1
Eficiencia Eficacia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la figura 4 los indices de eficiencia , eficacia y productividad

de los 3 meses previos a la implementacién de la metodologia 5

50



Figura 5

indices de eficiencia, eficacia y productividad pos-test
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Fuente: Elaboracion propia

De la misma manera, como se observa en la figura 5 se evaluaron las variables
eficacia, eficiencia y productividad, durante los meses de agosto, setiembre y
octubre del 2022 (Anexos 18, 19 y 20) considerandose un total 03 meses: de lunes

a sdbado, haciendo un total de 26 dias utiles de trabajo.

Productividad

Para realizar un analisis descriptivo de la productividad se utiliza la productividad

media antes y después de la implementacion del método 5S. El grafico muestra la

elevacion del valor promedio de la productividad de los bines producidos antes y

después de la implementacion (Figura 6)
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Figura 6

Resultados de niveles de productividad

Productividad
60% 57%
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>0% 44%
o 40%
)
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20%
10%
0%
1 2 3

Fuente: Elaboracion propia

De los datos mencionados se puede concluir que la implementacion del método
5S logré incrementar la productividad en el llenado a granel en el area de
produccion. Se sefala que la productividad anterior en promedio fue del 44%,
mientras que la productividad luego de implementar el método 5S se elevo a un
57%.

Eficiencia

Para realizar un analisis descriptivo de la eficiencia se utiliza la media antes y
después de la implementacion del método 5S. El grafico muestra la elevacion del
valor promedio de la eficiencia de los bines producidos antes y después de la

implementacion (Figura 7).
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Figura 7
Resultados de niveles de eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia

De los datos mencionados se puede concluir que la implementacion del método
5S logré incrementar la eficiencia en el llenado a granel en el area de produccion.
Se sefala que la productividad anterior en promedio fue del 69%, mientras que la

productividad luego de implementar el método 5S se elevé a un 79%.

Eficacia

Para realizar un analisis descriptivo de la eficacia se utiliza la media antes y

después de la implementacion del método 5S. El grafico (Figura 8) muestra la
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elevacion del valor promedio de la eficacia de los bines producidos antes y

después de la implementacion

Figura 8
Resultados de niveles de eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

De los datos mencionados se puede concluir que la implementacion del método
5S logré incrementar la eficiencia en el llenado a granel en el area de produccion.
Se sefala que la productividad anterior en promedio fue del 64%, mientras que la

productividad luego de implementar el método 5S se elevo a un 73%.
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Analisis inferencial

El andlisis inferencial de la informacién recogida se ha realizado mediante la
prueba de normalidad Shapiro Wilk y la prueba de Prueba de Wilcoxon.
La primera arroja los siguientes datos.

Tabla 18

Prueba de normalidad

Prueba de normalidad Shapiro Wilk

Frecuencia de pérdidas Frecuencia de pérdidas
lubricantes, demora, lubricantes, demora, derrames
derrames por bines llenados por bines llenados
N 4 4
Parametros Media 65
normales 145
Desviacion estandar 23 36
Las diferencias Absoluto 96
mas extrema 210
Positivo 61
129
Negativo 43
74
Estadistica de prueba 0.995 0.885
Asymp. Sig. (2-tailed) 0.006 0.005

Fuente: Elaboracién propia

Deficiencias en llenado de bines Pre-Test = 0.009, Sig. < 0.050 Si
Deficiencias en llenado de bines. Pos-Test = 0.004, Sig. < 0.047 Si

Los resultados evidenciaron que los datos referidos al llenado de los bines tanto

en el pre test como del post test, no siguen una distribucién normal (p<0.05). Por

lo tanto, se procedio a realizar la prueba de Wilcoxon.

55



Prueba de Wilcoxon

Prueba de Wilcoxon Ha:

La implementacion de la metodologia 5 S aplicada como estrategia de trabajo
incrementa la productividad en el area de despacho a granel de una empresa de
lubricantes del Peru afio 2022.

2022 Ho: La implementacion de la metodologia 5 S aplicada como estrategia de
trabajo no incrementa significativamente la productividad en el &rea de despacho a
granel de una empresa de lubricantes del Peru afio 2022.

Tabla 19

Estadisticos descriptivos de deficiencias en el llenado de bines procesados con

Wilcoxon.
Deficiencias. llenados bines Pre-Test Post-Test
N Validos 3 3
Pérdidas 0 0
Media 53 42
Mediana 39 51
Desviacion 16 19
estandar
Maxima 54 39

Fuente: Elaboracion propia

56



Tabla 20

Prueba de rangos con signo de -Wilcoxon de frecuencia de deficiencias en el

llenado de bines.

Frecuencia de deficiencias en el
llenado de bines. ANTES
Frecuencia de deficiencias en el
llenado de bines. DESPUES

Z -1.743

Sig. Asintotica (bilateral) 0.039

Fuente: Elaboracion propia

Si el Sig. Es menor a (p<0.05) entonces la segunda Hipoétesis es valida.
La prueba de Wilcoxon evidencié que la implementacién de la metodologia 5 S
incrementa la productividad en el area de despacho a granel de una empresa de

lubricantes del Peru afo 2022.
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V. DISCUSION

La investigacion referida a la implementacion de la metodologia 5 S en el area de
despacho a granel en la empresa Nexo Lubricantex. Se plante6 como hipotesis
general (Hg) en el sentido que incrementa la productividad en el &rea referida en
dicha empresa durante el afio 2022. En tanto que las especificas incrementan la
eficiencia y la eficacia. Desde el punto de vista estadistico, la prueba Wilcoxon
evidencio que las deficiencias, expresadas como pérdidas de lubricantes en el
llenado de los bines presenté una media alta equivalente a 53, y después la
implementacion del plan, la media de pérdidas disminuyé y se ubic6 en el rango
de 42. Ademas, se demostro que p<0.05 con lo cual se desechd la hipoétesis nula,
es decir, que la implementacion de la metodologia 5 S careciera de significatividad
para alcanzar los niveles de productividad esperada.

Los resultados obtenidos concuerdan con las opiniones de Guerrero (2019) quien
demostré que la implementacién de esta metodologia se incremento la calidad del
servicio brindado a los usuarios de la Universidad Nacional de Ingenieria. En la

propuesta empled un enfoque cuantitativo con disefio pre experimental.

Los resultados de la presente investigacion tienen concordancia con el estudio de
Villanueva (2018) quien implementé la metodologia 5S para incrementar la
productividad de una compafiia Calzados. Empled un enfoque cuantitativo con
disefio fue pre experimental. Demostré que la metodologia incrementd en 15% en
el rendimiento de la productividad de la compafiia, en tanto que eficiencia aumentd
del 10.9% al 92.2%, indicando una mejoria en la productividad. Por su parte,
Condezo demostré6 que con el empleo de esta metodologia incrementd la
productividad de un almacén de productos de uso comun. La productividad
aumento de un 69,46% a un 87,28%

A su vez, Condori demostr6 que implementando la estrategia 5S mejord la
productividad en CESBE SA. Concluyo que el incremento de la productividad en
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el area de almacén fue de 31%; la eficacia paso de 50 % a un 71 % y la eficiencia
de un 48% a un 78 %.

A su vez el presente estudio tiene concordancia con la investigacion realizada por
Calatayud (2020) quien evidencié que la implementacion de la metodologia 5 S
en la empresa Imupesa SAC result6 en un aumento significativo de la
productividad, ya que antes de la implementacion la productividad era del 34% y
después alcanzo el 55%, lo que representa un incremento del 21%. Asimismo, se
observé que la eficacia aument6 del 57% al 73%, lo que equivale a un incremento
del 16%. Finalmente pudo concluir afirmando que la implementacion de la
metodologia 5S resulté en un incremento significativo de la eficacia en los
servicios generales de la empresa Imupesa S.A.C. Antes de la implementacion, la
eficacia se situaba en un 60%, pero luego del uso de la 5S se logré un incremento
del 97%, lo que representa un incremento favorable de 37 puntos porcentuales
con una significancia estadistica de 0,000

A nivel internacional, investigadores como Chandna comprobé que la implantacion
de la 5S incrementé el beneficio global en el centro de trabajo. Disminuy6
significativamente el tiempo de bUsqueda de herramientas, y aumenté el nivel de
seguridad. Por su parte Duran demostré que la implementacion de La estrategia
5S en la planta de elaboracion de lacteos de la Facultad de Educacion Técnica
aumento la productividad. En la misma direccion se mencionan los estudios de

Valle, Castro

Zubia, Reyes-B et al., todos demostraron que el empleo de la metodologia en
referencia mejora continua en la productividad de las empresas en que fue
aplicada, lo cual no constituye una coincidencia fortuita sino el resultado de una
metodologia cuyo aporte es evidente, sobre todo cuando es aplicada con la
rigurosidad con la fue creada y desarrollada. En sintesis, los hallazgos en NEXO
lubricantes, reafirma la bondad de la metodologia en la busqueda y consecucion
de la productividad empresarial.
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En ese sentido podemos observar también que los resultados de esta
investigacion tienen concordancia con el estudio previo del autor Duran (2021)
quien al aplicar la metodologia 5 S en una empresa de manufactura vio
aumentada la organizacion en un 78 % , la limpieza se vio implementada en un 93
% vy la disciplina en 69 % concluyendo que luego de la implementacion se
estandarizaron los procesos de manufactura en un 82 % delimitando
correctamente las areas de operaciones ,creando horarios de limpieza y zonas
mas ordenadas Yy eficientes, actividades que ayudaron a una mejora considerable

dentro del proceso productivo.

De la misma manera los resultados de la presente investigacion tienen una
concordancia con el estudio previo de Shahriar (2022) quien evidencié en su
estudio de que luego de la implementacién de la metodologia 5 S en una empresa
de fabricacion de bolsas de plastico en Bangladesh resulté en un aumento de la
productividad. Después de la implementacién, el tiempo de busqueda y
levantamiento del calibrador representd solo el 4,40 % del tiempo operativo total
de soplado, lo que indica una reduccion del 20,40 % en el tiempo de busqueda y
fraguado de bloques, gracias a la eliminacién de los desperdicios del movimiento
innecesario y el tiempo de espera de ambas operaciones. Se ha garantizado la
seguridad de los trabajadores mediante la identificacion y separacion de los
calibres grandes y pequefios, siguiendo practicas ergondémicas. Asimismo, se

logré un ambiente de trabajo mas limpio, lo que agregd valor a la empresa.

Del mismo modo los resultados del presente estudio tienen una concordancia con
el estudio previo de Valle ( 2019) quien comprob6 que la implementacién de la
metodologia 5 S mejora los procesos en las empresas del sector metalmecanico ,
disminuyendo los sobrecostos, mejorando el clima laboral todo ello focalizado
hacia una mejora continua , pudo concluir afirmando que Los resultados
beneficiosos evidenciados en los procesos se debieron a la eliminacion de
pérdidas, tales como el desorden en todas las areas, la demora en los cambios de

insumos en el proceso de produccion, la dificultad para acceder a herramientas o
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areas de trabajo y la demora en los cambios de referencia de productos. Estas
mejoras permitieron a la empresa aumentar su productividad, mejorar los tiempos
de respuesta y, por lo tanto, ofrecer un mejor nivel de servicio a los clientes
finales. En términos generales, se puede resumir que la metodologia 5S es
efectiva para aumentar el espacio disponible en las areas de trabajo, lo que tiene
un impacto positivo en el flujo de personal al evitar riesgos de tropiezos. Asimismo,
permite definir visualmente las areas de trabajo mediante la demarcacion, lo que

facilita la reubicacién o reorganizacion de los puestos de trabajo.

61



VI.

CONCLUSIONES

1)

2)

3)

La implementacion de la Metodologia 5s incrementa significativamente la
productividad en el area de despacho a granel de una empresa de
lubricantes del Peru afio 2022.

La implementacion de la Metodologia 5s incrementa significativamente la
eficiencia en el area de despacho a granel de una empresa de lubricantes
del Pert afio 2022

La implementacion de la Metodologia 5s incrementa la eficacia
significativamente en el area de despacho a granel de una empresa de

lubricantes del Peru afio 2022.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda para continuar con el proceso de elevar la productividad en el area
de graneles que la empresa Nexo lubricantex continle proporcionando
capacitacion y entrenamiento a todos los empleados sobre la metodologia 5S
entendiendo en qué consiste y como pueden aplicarla en su trabajo diario y en su
dia a dia. Ademas, la capacitacion deberia enfatizar la importancia de la mejora

continua y la responsabilidad individual de cada empleado en el proceso.

Del mismo modo se recomienda no dejar de realizar auditorias regulares para
evaluar el progreso y el éxito de la implementacién de la metodologia 5S. Estas
auditorias pueden ayudar a identificar areas que necesitan mejoras y a garantizar
que la empresa siga enfocada en sus objetivos. Los resultados de las auditorias
también deberian ser compartidos con los empleados para que puedan entender

coémo su trabajo esta contribuyendo al éxito del proceso.

Se recomienda también empoderar a los empleados: La alta gerencia debe
empoderar a los empleados para que participen en el proceso de implementacién
de la metodologia 5S. Esto puede incluir permitir que los empleados sugieran
mejoras y cambios en el proceso, proporcionar capacitacion y recursos
necesarios, y reconocer y recompensar el buen desempeiio y los logros. Al
empoderar a los empleados, se les hace sentir valorados y motivados para

contribuir al éxito del proceso de implementacion.
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Anexo 3

Matriz de operacionalizacion de las variables

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
TITULO IMPLEMENTACION DE LAS 55 PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA NEXO
DEFINICION | DEFIMICION el
DE
VARABLES | oot | opemaco, | DWEMSONES. | INDCADORES FORMULA LN
Lz 85, deEs ume L 0 : o
NEFEENTE | | ot Porcene de :N de material eliminado
womserlan el madae wese | Clagificacion | materia N* de material existente Razdn
nompre de cinco | de  sctvidades -
scoiones: Separar, | como eliminado
Ordenar,  Limpiar, | capactaciones, ; ;
o | ey s Purcrige de :Nc de elementos jerarquizados
il Ko G B e V- deobjts -
grupalmenta  en | saquimienta ]EfﬂFQUiZﬁUUS
07gANZAcnnes contolsdo  logrars
poducties  de | cambios  postivs . N° de actividades cumplidas
SRS y | enla compariia PUFCEﬂtﬁ]E e = i
Vetodolag's de s Ed”d“""'“ | Limpieza actividades N° de actividades programadas Razon
producen  logros -
i trascendentes” CUITIp“dElS
(DORBESSAZ)16, - . .
o] Purcenie de N de procemientos cumplidos
Estandarizacion | procedimientos N de procemientos habiles Razén
cumplidos
Parcentzje de | PMD
Discpia | Capactaciones | N° de capacitaciones realizadas Razén
realizatas N° de capacitaciones programadas
DEPENDENTE: | Leproductiidsd | Ls  productiidad
sselusoefiente | podra ser evaluada Eficiencia
Productiidad de FREUTCS, o 1élrminns fie o . ‘ N
captl s, eficencia y eficacis Eficiencia [ndice de B Cantidad dz horas hombre utilizadas Razin
mh efiencia |~ Contidad dehoras programadas
posiiidad de
gumenter |3
produccion & partir —
dalincremento da EflCEl (1
cuslguiers de los .o ,
facores Elcii Indice de Bines llenos 10 | R
ductivos antes imian i =
ﬁ:n:im;?m eficiencia Cantidad de Bines programados
[SLADOGNA,
017,02
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Anexo 4

Instrumentos guia de observacion

 DIMENSION: CLASIFICACION

GLULA DE DESERVACION
CUMPLE NO CUMPLE

ERV.

al

Exssle una buena ofganizacain &n
temas de orden y impeza

0z

La empresa no Biene una buena
organizacidn

LE]

Se usan los maieriales necesarios enl
54 lugar de brabajo

-

La mala crganizaciin afecta sus
labores

Qs

Las heramientas & Meumos estan
ublcados cormeciamenis

(6

Existe desorden en & area de

a7

q-r:m
Tmpresa 5 preDOURa por
ardena’ sus ambienies Ehorakes

il

Las heramientas & Nnsumos s&
Enclaniran ordenadas

2

Los elemantos de limpeza oe
ancusntran an ugar accasie

El drea graneles cuenta con una
buena limpieza de manara ganeral

Exeslen depdsios de clasificacidn de
la basura

da Eﬁmrnﬂm

Lolabora con la impeza de su area

La empresa debe preccuparse mas
por estandanizar sus (roonscs

La estandarizacidn Kgra mantensr
al drea méas ordenada

_I%WL
DIMENSION: DISCIPLINA

La estandarzacion incrementa la

16

La discapling as importanie en la
Empresa

Sae irabaja con disciplina para
mejorar la productividad

disciplina maj la produccidn
DIMENSION: ﬁ-Elﬂ'D

La existencia de una mayor

El personal iene conocameenio sobre
hn"ﬂbﬂﬂ&ghﬁt

-
E

El personal recibsd capackacion
sobre lécnicas de 55
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Anexo 5

Ficha de recoleccion de datos 5 S

Tempo estandar en ka etapa de planificacion del proyecto

Variable independiente | Olasificacion
Proceso
e
Inicia Fin
Tiempo
DEservacion Tiempa Teemipo
Tiempa Real | v |Colficacion) (gl | TN
N Actividad |Tarea o
Thernpo estandar e |3 etapa de planificacion del proyecto
[anatie O®DEN
[Procesa
Atiwidad
Wiio [Fin
. Tiempa
Dsenvacion Tiempa Tiempa
Programad | Calificacion Toderandia
- barss Tt miass Real . Wl Fsundat
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Tiemnpa estandar &= |3 etaps de planficacion del proyects

ariable independinte | LIMPIEZA
[Process
|actividad
linicia [En
Tiempa . .
hea | PO | Califcacion| | Tokerancia
[Mctividad |Torea ]
Tasenpa estandar én Lo etapa de plandicacon del provects
|Variabie indegendieste | ESTANDARIZACION
|l'ruﬁu
|Actividad
lInicio [Fin
Teempa
Observacion head Tiemp Tolerand Tiempo
Tempe Red . Momal Estandar

|Actividad
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Tiempo estandar en la etapa de planificacion del proyecto

Variable independiente |

DICIPLINA
Proceso
Actividad
Inicio |Fin
. Tiempo
Observacion Ti Ti
tey | Prosramad | Calificacion "'"“'l Toleranda H;ﬁ
N° Actividad |Tarea o
Anexo 6
Ficha de recoleccién de datos de produccion
ESTIMACION DE LA PRODUGCION
EMPRESA AREA
|'W° | FECHA A [ [1] E=B/A F=D0/C |GC=EIF
HORAS BINES BINES EFICIENCIA | EFICACLA | PRODUCTIVIDAD
PROGRAMADAS | UTILEADAS | PROGRAMADOS | PRODUCIDOS
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Anexo 7

Lista de chequeo 5 S

LISTA DE CHEQUEQ DE AUDITORIA PARA LA INSPECCION DE LAPRMERA S

—AUDITOR AREADE GRANELES
FECHA CALFICACION 0=MAL 1=REGULAR 2=BIEN
AREADE  |CRIVERIODE | PUNTUAGION
REVISION EVALUACION 3 3 3
[ ZONADE TODASLAS
SEIRI BOMBAS BOMBAS ESTAN
OPERATIVAS

CLASFICAR | ZONADE MANGUERAS
ELIMINAR MANGUERAS CLASIFICADAS
DESCARTAR HERRAMIENTAS | OPERATIVAS
"AREADE NOHAY
GRANELES ELEMENTOS
IDENTIFICADOS

[ PUNTAJE TOTAL POR COLUMNA
[PUNTAJE TOTAL

LISTA DE CHEQUEO DE AUDITORIA PARA LA INSPECCION DE LA SEGUNDA S

AUDITOR AREADE GRANELES
[FECHA CALIFICACION 0= WAL 1= REGULAR 2= BIEN
AREADE  |CRITERIODE | PUNTUACION
REVISION EVALUACION 9 7 5
ZONA DE TODAS LAS
BOMBAS BOMBAS ESTAN
2L ORDENADAS
ORDE ZONADE MANGUERAS
OOMOOAR | MANGUERAS | ORGANIZADAS
ORGANIZAR | ZONADE HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS | EN ORDEN
AREADE NOHAY
GRANELES ELEMENTOSEN
DESORDEN
PUNTAJE TOTAL POR COLUMNA
PUNTAJE TOTAL




LISTA DE CHEQUEO DE AUDITORIA PARA LA INSPECCION DE LA TERCERA S

AUDITOR AREA DE GRANELES
(FECHA CALIFIC 0= 1= 2= BIEN
AREA DE [ CRITERIODE |
REVISION EVALUACION 0] 3 3
ZONA DE EL AREA ESTA
BOMBAS LIBRE DE
S8%0 BASURA
[ZONADE | ENLA ZONADE
LIMPIEZA
INSPECCION | MANGUERAS | REALIZAN
INSPECCIONES
ZONADE | HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS | LIMPIAS DE
ACEITE
"AREA DE NO HAY ACEITE
GRANELES EN EL PISO
PUNTAJE TOTAL POR COLUMNA
"BUNTAJE TOTAL
LISTA DE CHEQUEO DE AUDITORIA PARA LA INSPECCION DE LA CUARTA S
[ AUDITOR AREA DE GRANELES
TRRA ) ‘%= =z
AREADE  |CRITERIODE | PUNTUACION |
REVISION EVALUACION 0 1 2
o — et —————
ZONADE EL AREA SE
BOMBAS MANTIENE
oo ORDENADA Y
LIMPIA
R [ZOMADE EN LA ZOWADE
MEIORR | | s
e ZONADE EXISTEN
HERRAMIENTAS | PROCEDIMIENTOS
READE 1 SE PROVIR
GRANELES LOS PROYECTOS
DE MEJORA
mmm
"PUNTAJE TOTAL
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LISTA DE CHEQUEO DE AUDITORIA PARA LA INSPECCION DE LA QUINTA S

AUDITOR AREA DE GRANELES
FECHA CALIFICACION. 0= MAL _ 1= REGULAR, 2 = BIEN
AREA DE CRITERIO DE PUNTUACION
REVISION EVALUACION 5 3 3
ZONADE EL AREA SE
BOMBAS MANTIENE BAJO
T CONTROL
SHTSURE  yomADE "EN LA ZONASE
AUTOCONTROL | MANGUERAS RESPETAEL
CAPACITACION ORDENY
DISCIPLINA | __ LIMPIEZA
ZONADE HAY ORDEN Y
HERRAMIENTAS | LIMPIEZA
AREADE | SE PROMUEVE
GRANELES LA
) CAPACITACION
PUNTAJE TOTAL POR COLUMNA

P—-————-—r
PUNTAJE TOTA
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Anexo 8

Validacion de instrumentos

CARTA DE PRESENTACION

Senor: Dr. OSMART MORALES CHALCO
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarie mi saludo y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial
de la UCV, en la sede de Trujillo, requiero validar los instrumentos con los cuales
recogeré la informacién necesana para poder desarrollar mi investigacion y con la cual
optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi trabajo de investigadién es:

Implementaciéon de la metodologia 5§ S para el incremento de la productividad en «
area de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Perd, ano 2022

Y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docenles especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurmir a usted,
ante su connotada experiencia en &l tema a desarrollar,

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

Carta de presentacion.

Matriz de operacionalizacion de las variables.
Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Instrumentos de recolecaon de datos

Expresandole mis sentimientos de respelo y consideracion me despido de usted, no sin
anles agradecerie por la atencidn que dispense a la presente

Alentamente

Jorge Napoledn Morales
Puente

) //‘-'. ¢ - //

e e

Dr. OSMART MORALES CHALCO
Ing. Vakdador
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

VARIABLE /DIMENSIONES Pertinencia 1 | Relevanciaz | Claridads s i
VARIABLE INDEPENDIENTE Si__[No |SI__[No |si_ |No | -gerencias
Dimension 1: Clasificacion
Indicador 1: % de materiales eliminado
PME= N® de material eliminado *100
W® de material existente X X X
Dimension 2: Orden
Indicador 2: % de elemento jerarquizados
PEJ= e de material eliminada *100 X X X
M2 de material existente
Dimension 3. Ompieza
Indicador 3: % de actividades cumplidas
PAC= N® de material eliminado *100 X X X
Nt de material existente
Dimension 4: Esfandarizacion
Indicador 4: % de procedimientos cumplidos
PPC= N2 de material eliminada *100 X x X
W de material existente
Dimension 5: Diciplina
Indicador 5: % de capacitaciones realizadas
PCR= N2 g material eliminado *100 X X X
M@ de material existente
\VARTABLE DEFENDIENTE
Dimension 1:  ENciencia si No Si No Si No
Undicador1:  _eorendde horas hombresotitizadas <166
Cantidad de Miihﬂﬂiblﬂipf{“[i‘ﬁiﬂii
Dimension 2: Eficatia= Cantidad de hioras hombris utilizadas *100 X X X
-I“dmﬂ‘! L I Lantidad de horac hambras Drn.g_r: madac

Observaciones (precisar si hay suficlencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

P s '//1

¢ - =
v T

Apellidos y nombres del juez validador.

Dr. OSMART MORALES CHALCO

DNI: 09900421
Especialidad del validador: Dr. Mg. Ingeniero Industrial
Fecha: 27 de marzo del 2023

*Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado

*Relevancia: El ltem es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la
dimension
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CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Dr. Robert Julio Contreras Rivera

Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comuncarme con usted para expresarke mi saludo v asi msmo, hacer de
sU conocimiento gue, siendo estudiante de la escuels de Ingenseria Industrial de la UCY, en la sede
de Trujillo, requicro vabidar los mstrumentos oon los cuales recogené la miormacion necesars para
pirder desarrollar mi investigaciin ¥ con ln cusl optar ¢l titulo de Ingeniero Industrial.

El tituks de ma trabago de myvestgacion e

Implementacidn de la metodobosis 5 5 para ¢ meremento de la productividsd en elirea de
despacho a granel de una empresa de lubrscantes del Perl, afio 2022

Y siendo imprescindible comtar con la aprobacsia de docentes espocializados para poder aplicar

los mstrumenios én mencitn, bemos comderado convenenie reciarmr a usbesd, anhe su connotada
|.-:|;|:l:'n'n|:rl.1.l. en el lema a desarrollar.

El expedienie de valudacsin, que se be hace llegar conisene:
Carta de presenlacion.
Mairiz de operacionalizacion de las varables.
Cerificado de valsbez de contenido de los mstrumentos.
Instrumentos de recolecciin de datos

Expresindole mis senfimsenios de respeto vy conssderaciin me despido de usted, no sinanies
agradecerle por ba atencidn que dispense a by presente

Alemlamente

Jorge Hq:nlnﬁn Maorabes |
S
by
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

Dbsorvacionos (procisar si hay suficiencia): 51 HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

VARIABLE 'DIMENSIONES Portinencia 1 | Relevancia z | Claridad 3 Su clas
VARIAELE INDEPEMDIENTE Si INo  |Si Mo [Si [No goren
T TTasficacion
: % de materiabes climinado
PME=- N¥ Pl imi 100
WA de matenial exinente X E K
Pmlo_n!': Urden
Indicador 2: %4 de elemento jerasquizados
PEl= HE de material eliminssds " 100 X X X
N2 de malerial exlstenis
Iﬂmﬁ -5 Limpicza
Indicadaor 3: 4 de actividades cumplidas
PAC= Nt de material eliminada *100 x L L
MNEde material esistente
Ion 4: Estandanzacion
Indicador 4: 4% de procedimicnios cuniplidos
PPC= NE de material eliminsda * 100 x X %
Wt de matenal exivienie
Pm B Thciplina
Indicador 5: *4 de capacitaciones realizadas
PCR= MF de miterial eliminaso 100 X X x
¥ de muabicial seiiierbe
VARIABLE DUEPENDIENTE
Elcicocia ] INa T Mo  |Si T
Caridad de hivras hoomwbees Programadas
Dimansion 2: EfNTacia= a luhllndn'l.ril X ] ]

Aplicable despuds de comegir| | Mo aplicable [ )

Apellidos y nombres ded juez validador.

Dr. Robert Julio Contreras Rivera

DNE: 9961478

Especialidad det validador: Dr. Mg. Ingeniero Industrial
Fecha: 27 de marzo del 2023

"Pertinencia: £l item coresponde ol concepto teonco formsiado

Relevancia: Bl kcm o sgropiado pars reprosentar al composceic o dmomide cspecifica &l comtracto
Llridad: Sc caticnde aa aficelnd slguss o cocncisdo & Bem, ¢ conciso, cxacto v drecto Nota:
Suficcaca. s doc suficoncs coando los toms plamtcados son saficaentos pam modir 12 dumcnsion
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CARTA DE PRESENTACION

Sefor: Mg. Ing. ROMEL DARIO BAZAN ROBLES.
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy gralo comunicarme con usied para expresarie mi saludo y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial
de la UCV, en la sede de Trujillo, requiero validar los instrumentos con los cuales

la informacion necesana para poder desarrollar mi investigacion y con la cual
optar el tiiulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi trabajo de investigacion es:

Implementacion de la metodologia 5 S para ¢ incremento de la productividad en o
area de despacho a granel de una empresa de lubricantes del Per, afio 2022

Y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especiakzados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recumir a usted,

ante su connolada expenenda en &l tema a desarrollar.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

Carta de presentacion.

Matriz de operacionalizacion de las variables.
Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Instrumentos de recolecaon de datos

Expresandole mis sentimientos de respelo y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecerie por la atencidén que dispense a la presente

Alentaments

Jorge Napoledn Morales
Puente

Mg. Ing. ROMEL DARIO BAZAN ROBLES.
Ing. Vakdador
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CERTIFICADD DE VALIDEZ DE CONTENIDG DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

VARIABLE '/DIMENSIONES

Portingncia 1

Relovancia z | Claridad 3

Si

Si Mo

| E1]

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE
L) el -1 1] . W T el T

Indicador 1: %% de malerales aliminado
EME= NE g muberial sliminedg ® 100

¥ g raberial exitente

= Cirden
- % de alemenio prargulzados
PElr WP ce material dliminads = 100
N g irailengl Enidbinile

% de actividades cumplidas

PAC= N de material elirminsda ® 100
P e rulberial exiteribe

S0 08 BCion

% de procedimienios cumpldos

PPC= NP g raaberial ¢limingds * 100
WY e material exislente

[RCiplima
% de capaciackones reallzadas
PCR= ME e mberesl slimnada =100

HF e il bisrial e iter b

ey T
Caridad de horas hormbess Programadas
- res uliligadas " 00 N

L e B g

[Na

[Ne

Obsorvaciones (procisar s hay suficlencia): 51 HAY SUFICIENCIA
Dpinidn de aplicalylidad: Aplicable [ X ] Aplicable despuwds de comegir[ ]

Mo aplicable [ ]

Mg Ing. ROMEL DARIO BAZAN ROBLES.

Especialidad del validador: Mg Ingeniero Industrial

DNI: 41091024

Fecha: 27 de marzo del 2023

"Pertinencia: £

Relevancia: £l tem es apropiado para representar al componenta o dmension especifica del construcio
Chridad: Se entiende sin Aicultad alguna el eruncado ded flem, es conciso, exacio y direclo

Nota: Suficiencia se dice suficencia cuando ios Rems plameados son sulcentes para medr la

n

i

flam comresponde 3 conceplo tednico formuiado

87




Anexo 9: Diagrama de operaciones para la identificacion de bombas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE IDENTIFICACION DE BOMBAS

Nexo lubricantes del )
Empresa Pera Area Produccion
Método Pre - test Proceso Llenado de bin
Elaborado Jorge Morales Puente | Producto Aceite automotor

Recibe orden llenado de Bin

Busca e identifica la bomba a utilizar

lofciErcYcYos

Desarma filtro y retira muestra para analisis aceite

Analisis muestra aceite

Entrega de resultados aceite

Emplea la bomba

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

O OPERACION 4
OPERACION 1

O OPERACION / INSPECCION 1
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Anexo 10

Diagrama de operaciones del proceso para la identificacién de conectores

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE IDENTIFICACION DE CONECTORES

Empresa Nexo lubricantes del Peru Area Produccién
Método Pre - test Proceso Llenado de bin
Elaborado Jorge Morales Puente Producto Aceite automotor

Recibe orden llenado del Bin

Busca e identifica el conector a utilizar

Retira muestra para analisis

Analisis muestra aceite

Entrega de resultados aceite —

Emplea conector

OB

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Q OPERACION 4
OPERACION 1

Q OPERACION / INSPECCION 1
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Anexo 11

Diagrama de operaciones para la identificacion de mangueras

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE IDENTIFICACION DE MANGUERAS

Empresa Nexo lubricantes del Peru Area Produccion
Método Pre - test Proceso Llenado de bin
Elaborado Jorge Morales Puente Producto Aceite automotor

Recibe orden llenade del Bin

Bajar las mangueras

Busqueda de manguera correcta

Toma muestra de liquide manguera | *—

Andlisis muestra liquido manguera

Recepcién resultado liquidos manguera

Manguera identificada parallenado de cisterna

- OTFO-THO-C

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Q OPERACION 5
OPERACION 1

O OPERACION / INSPECCION 1
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Anexo 12

Diagrama de actividades de proceso para la identificacion de bombas

AREA PRODUCCION RESUMEN PRE TEST
Identificacion de - .
Servicio bombas Actividad Simbolo Actual Propuesta
Operacion . 4
Fecha 16/05/2022
Jorge Morales Transporte - 3
Observador
Comentarios Espera . 2
Inspeccion - 1
Almacenamiento v 0
Total 10
Tiempo (minutos) 50
Distancia (metros
Op. Transp Inspec Esper Alma o
Ne Actor Descripcion Actividades Tiempo (min) Distancia Observacion
‘ ‘ . . v (metros)
1 Operador Recibe orden de llenado de Bin 1 1
2 Operador Se traslada a zona de almacen de hombas 5
N 30
3 Operador Busca e identifica bomba a utilizar /) 10 0
Desarma filtro y retira una muestra pequefia ~
4 Operador , - 4
de aceite x analisis 0
Traslada a laboratorio y entrega muestra
5 Operador ) . ) 4
aceite para analisis a laboratorista N 4
6 Laboratorista |Analisis de muestra de aceite 10 0
7 Operador Espera resultados >‘ v 0
e
8 Laboratorista  [entrega resultados 1 0
Traslada a almacen de bombas con
9 Operador 4
resultados. 30
/ Si es negativo
10 |Operador Si el resultado es positivo, emplea la homba 1 vuelve a enviar
0 muestra
TOTAL 4 3 2 1 0 52 101
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Anexo 13

Diagrama de actividades de proceso para la identificacion de conectores

AREA FRODLCCION RESUMEN FRE TEST
ldentificacion de . .
carvicio conecta Artividad Simbolo Actual | Fropussta
Fecha 161052022 Operacion . >
Obsenvador Jorge Morales Transporte - 2
Comentarios Espera . 2
Inspeccion . 1
Almacenamisnto " 0
Total 10
Tiempo { minutos ) 50
Ditancia (metros)
. Trangg | Inger | Eper | Alma Bitania
[ Actor Destrigtion Acthvidades . ‘ . . ' Themtpo (min) inetree (bsenvacion
I [prador  [Recheorden enadodecitems | ! :
Tradada  10na e bensdoy bica L
1 ador 5
O amanio g2 conettores El
3 |Operador Inderificar al azar el concedor a usir ;‘ 10 0
—
4 (Operador (Mbtiene wna musstra de aceite 1 (NIrnecesaria
5 |Operador Tradad a laboratonio coa b muestra \\ 4 yl Inecesea
B Labovetonsts | Anzlita la muestra entregada por operador \ 10 b MeteE
7 Operador Expery log resultados #_'__..-r""’) 1 o Inecesaria
E Laboratonsts  |Entrisga bos resultados i SLEiE
o s < 6
Sies positivo e tradada a ona de >
g ador 4 R
O tanectones para smplear ¢ consttor y -
0 |Operador Emplea conertor ekepd r i Of banecesaria
TOTAL 5 1 1 1 1] 0 0




Anexo 14

Diagrama de actividades de proceso para la identificacion de mangueras

AREA PRODUCCION RESUMEN PRE TEST
IDENTIFICACION - o
Servicia MANGLERAS Actividad imbo Actual | Propuesta
FECHA 1605/ 2002 Operacion @ 4
Jorge Moral
fee Moreles Tramsporte - 3
OBSERVADOR
Comertarios Espera - 2
Inspeccion . 1
Almacenamignto v 0
Total| 10
Tiempa (minutos) 52
Distancia {metros) 141
Oo | Temp | bwpec | e | Ame || Deiace
M feior esCrcon Acthidadss engo fin] (serarm
Q= B » v pes
1 Ppedr  [Recheorknd: knadpd Bn N 1 l
-
Do Pty [eisadza e de Rk demanguems 3 |
I leedr  [Baedmifanes iy 10 0
, Desarma fmy mifa Unamuesina gt ,
£ Poesd , 4
deaete vanakis 0
] Tmsladza oorainn yenirge meesT .
3 [meedr 4 ,
2o paranales 2 bl N 4
9 |awanmiz  |nelsde musi deacete \ 10 0
T Pty [eamsiids i} 0
i lahomosts  |ptem et <.—-""" 1 0
) stz 003 deracks demangess .
8 Ppesd 4
etz ]
/ 1| e
10 Ppedr  [Selresutadoes posifvo, anpea labombe / 1 0
TOTAL 4 3 1 1 0 i 1
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Anexo 15

Productividad pre- test agosto 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES
EMPRESA NEXO LUBRICANTES DEL PERU | AREA PRODUCCION
ELABORADO JORGE MORALES PUENTE N°PERSONAL 4
A B C D E=B/A F=D/C C=E*F
FECHA HORAS HORAS BINES BINES
PROGRAMADAS | UTILIZADAS | PROGRAMADOS |PRODUCIDOS EFICIENCIA| ~ EFICACIA | PRODUCTIVIDAD

01/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
02/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
03/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
04/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
05/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
06/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
07/08/2022 DOMINGO
08/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
09/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
10/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
11/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
12/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
13/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
14/08/2022 DOMINGO
15/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
16/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
17/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
19/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
20/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
21/08/2022 DOMINGO
22/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
23/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
24/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
25/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
26/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
27/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
28/08/2022 DOMINGO
29/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
30/08/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
31/08/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%

TOTAL 864 549 216 147 64% 68% 44%
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Anexo 16

Productividad pre- test septiembre 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES
EMPRESA NEXO LUBRICANTES DEL PERU | AREA PRODUCCION
ELABORADO JORGE MORALES PUENTE N’PERSONAL 4
A B C D E=B/A | F=D/C C=E*F
FECHA HORAS HORAS BINES BINES
PROGRAMADAS | UTILIZADAS | PROGRAMADOS PRODgJCIDO EFICIENCIA| EFICACIA |PRODUCTIVIDAD

01/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
02/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
03/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
04/09/2022 DOMINGO
05/09/2022 32 19 8 6 59% 75% 45%
06/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
07/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
08/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 3%
09/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
10/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
11/09/2022 DOMINGO
12/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
13/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
14/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
15/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
16/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
17/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/09/2022 DOMINGO
19/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
20/09/2022 32 25 8 7 78% 87% 68%
21/09/2022 32 8 6 69% 75% 52%
22/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
23/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
24/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
25/09/2022 DOMINGO
26/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 31%
27/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
28/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%
29/09/2022 32 19 8 5 59% 63% 37%
30/09/2022 32 22 8 6 69% 75% 52%

TOTAL 832 520 208 147 63% 68% 43%
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Anexo 17

Productividad pre- test octubre 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES
EMPRESA | NEXO LUBRICANTES DEL PERU AREA PRODUCCION
(E)LABORAD JORGE MORALES PUENTE N PEFESONA 4
A B C D E=B/A F=D/C C=E*F
HORAS BINES BINES
FECHA PROGRAMA UT||-||_?ZF\:\DSAS PROGRAMA | PRODUCID | EFICIENCIA| EFICACIA PROIDDXS-HV
DAS DOS 0s

01/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
021272022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
03122022 | 32 25 8 7 78% 87% 68%
04/12/2022 DOMINGO
05/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
06/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
071212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
081272022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
00122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
1001212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
11/1212022 DOMINGO
1211212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
13/1212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
1411212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
15/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
16/12/2022 | 32 25 8 7 78% 87% 68%
1711212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/12/2022 DOMINGO
1011212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
200122022 32 25 8 7 78% 87% 68%
21122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2201212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2311212022 | 32 19 8 5 69% 63% 43%
24112/2022 FERIADO
251212022 DOMINGO
2611212022 | 32 19 8 5 59% 63% 37%
271122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2811212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
201122022 32 22 8 6 69% 75% 52%
30122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
31122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%

TOTAL 832 575 208 157 72% 78% 55%
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Anexo 18

Productividad pos- test diciembre 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES

EMPRESA | NEXO LUBRICANTES DEL PERU AREA PRODUCCION
(E)LABORAD JORGE MORALES PUENTE N PEFESONA 4
A B C D E=B/A F=D/C C=E*F
HORAS BINES BINES
FECHA PROGRAMA UT||-||_?ZF\:\DSAS PROGRAMA | PRODUCID | EFICIENCIA| EFICACIA PROIDDXS-HV
DAS DOS 0s

01/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
021272022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
03122022 | 32 25 8 7 78% 87% 68%
04/12/2022 DOMINGO
05/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
06/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
071212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
081272022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
00122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
1001212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
11/1212022 DOMINGO
1211212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
13/1212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
1411212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
15/12/2022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
16/12/2022 | 32 25 8 7 78% 87% 68%
1711212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/12/2022 DOMINGO
1011212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
200122022 32 25 8 7 78% 87% 68%
21122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2201212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2311212022 | 32 19 8 5 69% 63% 43%
24112/2022 FERIADO
251212022 DOMINGO
2611212022 | 32 19 8 5 59% 63% 37%
271122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
2811212022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
201122022 32 22 8 6 69% 75% 52%
30122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%
31122022 | 32 22 8 6 69% 75% 52%

TOTAL 832 575 208 157 72% 78% 55%
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Anexo 19

Productividad pos- test enero 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES

EMPRESA NEXO LUBRICANTES DEL PERU AREA PRODUCCION
ELABORADO JORGE MORALES PUENTE N PEFESONA 4
A B C D E=B/A | F=D/C C=E*F
FECHA HORAS HORAS BINES BINES
PROGRAMADAS | UTILIZADAS | PROGRAMADOS| PRODUCIDOS EFICIENCIA| EFICACIA | PRODUCTIVIDAD

01/01/2023 DOMINGO
02/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
03/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
04/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
05/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
06/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
07/01/2023 32 22 8 6 69% 5% 52%
08/01/2023 DOMINGO
09/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
10/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
11/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
12/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
13/01/2023 32 22 8 6 69% 5% 52%
14/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
15/01/2023 DOMINGO
16/01/2023 32 22 8 6 69% 5% 52%
17/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
19/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
20/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
21/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
22/01/2023 DOMINGO
23/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
24/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
25/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
26/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
27/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
28/01/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
29/01/2023 DOMINGO
30/01/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
31/01/2023 32 22 8 6 69% 5% 52%

TOTAL 832 605 208 167 73% 80% 59%
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Anexo 20

Productividad pos- test febrero 2022

PRODUCTIVIDAD EN EL LLENADO DE BINES
EMPRESA NEXO LUBRICANTES DEL PERU AREA PRODUCCION
ELABORADO JORGE MORALES PUENTE N PET_SONA 4
A B C D E=B/A | F=DI/C C=E*F
FECHA HORAS HORAS BINES BINES
PRODGARSAMA UTILIZADAS | PROGRAMADOS | PRODUCIDOS EFICIENCIA| EFICACIA | PRODUCTIVIDAD

01/02/2023 32 8 7 78% 87% 68%
02/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
03/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
04/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
05/02/2023 DOMINGO
06/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
07/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
08/02/2023 32 8 7 78% 87% 68%
09/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
10/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
11/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
12/02/2023 DOMINGO
13/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
14/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
15/02/2023 32 8 7 78% 87% 68%
16/02/2023 32 22 8 7 78% 87% 68%
17/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
18/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
19/02/2023 DOMINGO
20/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
21/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
22/02/2023 32 8 7 78% 87% 68%
23/02/2023 32 22 8 6 69% 75% 52%
24/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
25/02/2023 32 25 8 7 78% 87% 68%
26/02/2023 DOMINGO
27/02/2023 32 22 8 7 78% 75% 59%
28/02/2023 32 22 8 7 78% 75% 59%

TOTAL 768 470 192 161 3% 80% 58%
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Anexo 21 Iméagenes pre y post implementacién
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Imagen 01 : Situacion pre implementacion
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Imagen 02 : Situacion pre implementacion
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Imagen 04 : Situacién pos implementacion
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Imagen 06 : Situacién pos implementacion
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Imagen 07 : Situacién pos implementacion
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Anexo 22

Diagrama de Gantt de la implementacion de la metodologia 5 S

TIEMPO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Desarrollo de actividades Respon Dura 112|3(4|1]2|3|4({1|2|3[4|1]|2(3| 4 [1]|2|3[4(1]|2[3| 4 [1[2]3 4
sable cion.
Decision de la alta direccion Alta 3
direccion semana
Firma el acta de compromiso Alta 1 semana
direccion
Creacion del equipo 5 s Alta 1 semana
direccion
Capacitacion Alta 1 semana
direccion
Equipo 5 s
Plan maestro  Indicadores y | Equipo 5s | 1 semana
auditoria
Inicio de metodologia 55 Alta 5
direccion semanas
Lanzamiento oficial Equipo 2 s | 1semana
Alta D.
Capacitacion primera 3 Sein Equipo2s | 2
JDA semanas
Elaboracion de tarjetas rojas Equipe 5| 1semana
para identificar los elementos | s JDA
prescindibles
Registro y documentacion de | Equipo 3 5 | 1 semana
articulos  necesarios y no | JDA
necesaros
Monitoreo y Auditoria primera | Equipo 5 s | 1 semana
S Sein " JDA
Inicio de la implementacion de Equipo 5s | 4
la 2°5: Seiton JDA semanas
Capacitacién 2da "3" Equipo 55 | 1semana
JDA
Plan de ordenamiento area Equipo 55 | 1semana
graneles JDA
Organizacidon de los equipos Equipo 5 s 1 semana
segun criterios detallados JDA
Elaboracian de Equipo 5 s 1 semana
procedimientos rutinarios JDA




Monitoreo hoy Auditoria 2da Equipo5s | 1 semana

= JDA

Inicio de la implementacion de | Equipo5s | 4

la3'5: Seiso- JDA semanas

Capacitacion tercera 3" Equipo5s | 1 semana
JDA

Campafia de lanzamiento Equipo3s | 1semana

Limpieza de todoslos equipos | JDA

y las areas del centro de

trabajo

Implantacion de filosofias y Equipo5s | 1 semana

énfasis en las areas de JDA

servicios higiénicos

Elaboracion de contramedidas | Equipo 9 s | 1 semana

para evitar la suciedad JDA

Monitoreoy auditoria tercera Equipo5s | 1semana

=N JDA

Inicie de laimplementacion | Equipo s | 4 semana

de lad’5: Seiketsu JDA

Capacitacion 3a™5" Equipo5s | 1 semana
JDA

Se promueven las buenas Equipo3s | 1semana

practicas JDA

Designacion de los Equipo5s | 1semana

encargados de las JDA

inspecciones

Promocion de proyectos de Equipo3s | 1semana

mejora JDA

Monitoreo y auditoriadta™S | Equipo5s | 1 semana
JDA

Inicio de la implementacién de | Equipo5s | 4

la 5°S: Shitsuke JDA semanas

Capacitacion 5ta"S" Equipo5s | 1 semana
JDA

Evaluacion y difusion de Equipo5s | 1semana

resultados JDA

Realizacién de tareas de Equipo5s | 1 semana

forma periddica para fomentar | JDA

la repetitividad

Divulgacion de resultados Equipo5s | 1semana
JDA

Monitoreo y auditoria 5ta"S" | Equipo 3 s | 1 semana

JDA




Anexo 23

Capacitacion en metodologia 5 S

£
( CURSOS 2021 LED
A?}S Cédigo: V5S21
PERU - JAPON CURSO VIRTUAL 5S Hoja: 1 de 6
IA: Asociados y publico en general De: Direccion de cursos y capacitacion
| \
Fecha: Junio 2021 } Referencia: CURSOS AOTS PERU Registro N°: CUV-02-2021
i CURSO VIRTUAL 55

AOTS PERU - JAPON

S ae

© Whatshpp =~ © Mensaje oy Me gusta

150, Ofiona 1, Jesis Marla

Copyright - Todos los Derechos Resenvados
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Anexo 24

Propuesta de esquema de tarjeta de notificacion de desecho
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Anexo 25

Distribucién de planta

INGRESO

- LABORATORIO

AREA DE PRODUCCION DE q- E- ﬁ @ _—

ENVASES MENORES : : %‘ @ OFICINAS

ZONA DE ALMACENADQ
TRANSITO ZONA DE DISTRIBUCION
LLENADO DEBALDES
GRASAS

ZONA DE 1 e w21 SIS s 12 - & i
ALMACENADO DE BINES AREA DE DESPACHO
| 1
ZONA DE LLENADO
ZONA DE LLENADO DE BINES A GRANEL
CEEEE, JEEEE,

—
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Anexo 26

Bin de 1000 litros ( IBC)
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Anexo 27

Caracteristicas técnicas del Bin

Caracteristicas Bin 1000 Its ( ibc)
Modelo Ibc1000 capacidad 1000 Its
Dimensiones internas( | x w x h) 1060mm x 970mm x 1020mm
Certificacion Csc
Material del receptaculo Pp polietileno de propileno
Material de la carcasa exterior Acero galvanizado
Material de la plataforma Acero galvanizado
Peso 50 - 60 kg Presion de trabajo  Hasta 1,5 bar
Temperatura de - 40 °c hasta Estandar de transporte: normativa un y iso
trabajo 60 °c ( merc .peli)
peso maximo 1808 kg peso maximo de 3900 kg
permitido apilamiento
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Anexo 28

Acta de compromiso de la alta direccién

ACTA DE COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

En la ciudad de Lima la persona que representa a la gerencia general de la

empresa de Lubricantes del Perd se compromete a brindar los recursos

necesarios para la implementacion de la metodologia 5 S en el area de

graneles de la empresa.

La presente acta entrara en vigencia a partir de la fecha de firma y se

mantendra en efecto de manera indefinida.

Gerencia General

Lima ,enero del 2022
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Anexo 29

Resultados obtenidos en las evaluaciones de cumplimiento de las 5S antes y

después de la implementacion de la metodologia.

58S Evaluacion inicial Evaluacion final
Seleccion 26% 68%
Orden 29% 65%
Limpieza 22% 65%
Estandarizacion 19% 62%
Disciplina 20% 64%
Media 25% 64%
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