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RESUMEN

La presente investigacion, tuvo como objetivo principal, implementar la metodologia 5S
para mejorar la calidad de entrega de reciclado en la municipalidad de independencia,
Huaraz- 2018, con la finalidad de promover una cultura de orden, limpieza en el area, el
disefio que se empled en el estudio fue experimental en la categoria pre-experimento, se
realizé la pre prueba y luego la post prueba, el tipo de investigacion fue aplicada, la
poblacion se considerd a 30 colaboradores de la planta de reciclaje, para ejecutar dicho
planteamiento se realiz6 un diagnostico de la situacion actual en funcion del producto y
satisfaccion del cliente, empleando como técnica de recoleccion de datos los registros de
produccion y el cuestionario al cliente, luego se calculé el tiempo de entrega de material
reciclado, empleando como técnica el diagrama de actividades, posterior a ello se aplicd
la metodologia 5S en el area de segregacion de material reciclado, utilizando formatos en
funcion de cada “S”, obteniendo un indice inicial de 20%, este indice reflejo un nivel
deficiente, luego se volvio a aplicar el check- list a los colaboradores, obteniendo un 57%,
encontrandose un valor optimo, finalmente se realiz6 la comparacion de la calidad de
entrega de reciclado antes y después de la aplicacion de la metodologia 5S, el producto
antes fue de 18 toneladas, aplicando la metodologia 5S en el area de segregacion, se logré
mejorar en 109 toneladas de material reciclado, en funcion del tiempo de entrega antes fue
de 6.8 horas, posterior a la aplicacion se redujo en 5.33 horas, la satisfaccion antes fue del

27%, posterior a la aplicacion se logro satisfacer en 53%, mejorando la calidad de entrega.

Palabras Clave: Metodologia 5S, calidad, producto, tiempo de entrega, satisfaccion.
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ABSTRACT

This research had as main objective, to implement the methodology 5S for improve the
quality of delivery of recycling in the municipality of independence, Huaraz - 2018, with
the aim of promoting a culture of order, cleanliness in the area, and the design used in the
study was experimental in the pre-experimental category, the pre — test was carried out and
then the post — test, the type of research was applied, the population was considered 30
collaborators of the recycling plant, to execute this approach was carried out a diagnosis of
the current situation depending on the product and customer satisfaction, using as a data
collection technique the production records and the customer questionnaire, then that
delivery time of recycled material calculated, using the activity diagram as technique, the
5S methodology was applied in the area of segregation of recycled material, using formats
in function of each “S”, obtaining an initial index of 20%, this index reflected a deficient
level, then the checklist was applied again to the collaborators, obtaining 57%, finding an
optimal value, the comparison was finally made of the quality of delivery of recycling
before and after the applying the 5S methodology in the segregation area, the product was
previously 18 tons, by applying the methodology 5S in the segregation area, managed to
improve in 109 tons of recycled material, depending on the delivery time before was 6.8
hours, subsequent to the application it was 5.33 hours, satisfaction before was 27%, after
the application was managed to meet at 53%, improving the quality of delivery.

Keywords: 5S methodology, quality, product, delivery time, satisfaction.
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INTRODUCCION

La investigacion se enfocd en Implementar la metodologia 5S para mejorar la calidad
de entrega de reciclado en la municipalidad de independencia, 5S estd compuesta por
cinco principios japoneses que representan los siguientes: Seiri (Clasificacion):
permitio a la empresa clasificar los materiales, herramientas, que son Uutiles para el
desempefio laboral, reduciendo los desperdicios que se generan en el ambiente de
trabajo, separando todo lo innecesario del area de trabajo, Seiton (Orden): se logrd
mantener un orden en el ambiente de trabajo, a través de espacios, herramientas,
contenedores y materiales reciclados en cada area establecida, con la implementacion
de letreros y codificaciones en cada una de las areas de la planta fue de gran ayuda y
permitié reconocer de manera inmediata. Seiso (Limpieza): ayuda a las instituciones
publicas a mantener lugares limpios y ordenados, mejorando las situaciones de
proteccion (Seguridad), Ambiente laboral, el entrenamiento del personal y la
competitividad de una organizacion. Seiketsu (Estandarizar): mantener las 3S
establecidas anteriormente, respetando el ordenamiento y limpieza en el espacio de
labor, definiendo un estandar de organizacién, previniendo la aparicion de la suciedad
y desorden. Shitsuke (Disciplina): Se foment6 la disciplina y las reglas definidas en
las 4S anteriores, incentivando a los colaboradores y a la empresa, a través de la
inspeccion permanente de su area de trabajo. La metodologia 5S se aplica en todo tipo
de organizacion sin ninguna restriccion con la finalidad de tener un ambiente ameno e
ideal para la identificacion de materiales, areas, herramientas y equipos que se
encuentran en la planta, con este método la gerencia de la municipalidad, se beneficio
al generar un ingreso econémico viable, brindando un producto de calidad, Asi mismo
permitié reducir mermas, despilfarro de la mano de obra, procesos inoperativos,
cuello de botella, involucrando a todos los colaboradores comprometidos a la mejora

continua en la entrega de reciclado al minimo tiempo.
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1.1.

Realidad Problematica

Segun Valverde (como se citd en los datos de Plastics Europe, 2015, “Propuesta de
disefio de un sistema de gestion de calidad para una empresa fabricante de productos
plasticos”, parr.1-2), explica que la industria del plastico con el avance de la calidad
en la entrega del Valor final es uno de los factores relevantes dentro de las
organizaciones comercializadoras, segln los datos de Plastics Europe, la generacion
de reciclaje a nivel mundial creci6 en 2.80% en el 2012, en el 2013 fue cambiando en
3.9%, mientras que en el 2014 viene incrementando en varias regiones del pais, china
es uno de los paises de mayor reciclaje en el pais, en el afio 2012 aumentd el ritmo de

recoleccion y segregacion en 23.90%.

Euskadi ubicado en Espafia, se encuentra actualmente en constante desarrollo y
mejora continua, dicha empresa se dedica a recolectar, trasladar, segregar, empaquetar
y comercializar su valor afiadido a las empresas distribuidoras, anualmente la empresa
genera 118.000 toneladas de plastico y latas, el valor obtenido alcanzé un indice del
30%, material organico genera 315.000 toneladas al afio, conformado por los desechos
de jardines y parques, recuperando 32.700 toneladas al afio, el aprovechamiento de
residuo orgénico refleja el 40%, que es destinado como materia organica, papel y
carton originan 259.300 toneladas anuales destinados industria papelera (lzaguirre,

2018,”Reciclaje y tratamiento de residuos so6lidos”, parr. 2-3),

En Chile que se encuentra liderado por el ministro Marcelo mena indica que el 57%
de los chilenos vienen clasificando los residuos solidos en cada contenedor e
identificacion de materiales para la posterior distribucion al cliente final, el principal
producto que separa de los residuos refleja 73% de vidrios, 56% de papeles y
cartones, hoy en dia se encuentran en constante cambio y mejora continua, a nivel
regional reciclan el 58%, en parinacota en la regién chile, se encuentra con un indice
del 27%, el comunicado de prensa realizada por el sefior Marcelo indica “Aumento de
19% a 50% las personas que semanalmente separan los residuos para reciclar,
separan los residuos y destacan algunas regiones que tienen respuestas positivas”,

indica que chile viene creciendo en el 32% y se encuentra cuarto en las estadisticas,
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optando por la mejora continua y la calidad al comercializar y entregar a tiempo, en el
plazo previsto los materiales reciclados, para ser utilizados como materia prima y
regresen del lugar como valor afiadido, para utilizarlo como un bien en la satisfaccion
de las necesidades, (Villalobos, 2018, “Reciclaje en chile: los rios es la region que

mas separa sus residuos y Arica y parinacota la que menos”, parr.1-4).

En el Per( segun estadisticas por Digesa (Direccion general de salud ambiental), que
dedica su tiempo a proteger y cuidar el ambiente, estima que se generaron mas de
8.468 toneladas de material reciclado en las zonas de lima metropolitano y el callao,
en la industria se recupera mas del 50% de los despojos que se acopian de la
poblacion, segin la ONG (organizacion no gubernamental), estima que el 55% de los
residuos sélidos es materia organica, el 29% son aprovechables y beneficiosos como:
papel, carton, plastico, pasa por un proceso de tratamiento y compactado, para la
posterior entrega al cliente final y este satisfaga sus necesidades, (Bardales, 2016, “El

Reciclaje en el Pert1 y el desarrollo sostenible”, parr.2-3).

Segun el diagndstico realizado a nivel nacional, en concordancia con el proyecto de
investigacion, se establece que una de las empresas compradoras de material reciclado
viene creciendo desde el afio 2013 es la empresa industrias plasticas Marplast S.A.C,
es una entidad asertiva, enfocada en la elaboracion y comercializacion de plasticos de
alta calidad, la empresa viene operando una demanda relativamente estable, la
implementacién de la metodologia 5S sirvi6 de gran ayuda a la empresa, en la puesta
en marcha del proyecto, se conté con un valor de 2.87, debido a que se encontrd
deficiencias en el clasificado de material reciclado, areas no controladas y la falta de
limpieza en el area, la empresa logré mejorar el ambiente a través de la ayuda de todo
el personal, llegando a un valor del 3.08, minimizando 2.949 defectos, mermas, bajo
rendimiento de la calidad, insuficiencia de personal y despilfarros, la metodologia 5S
permitidé a la empresa analizar diferentes procesos para seguir mejorando con la
finalidad de llevar un producto en buenas condiciones y entrega de inmediata al
cliente, asi mismo la empresa viene generando ingresos econdémicos rentables como el
aumento de la “eficiencia de 51.11% a 77.09% y la eficacia de 27.85% a 54.06%, asi

mismo la efectividad del 41.66% ”, el ingreso econémico de la empresa permitio
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generar s/.150.522 soles, esta ganancia resultd rentable para la organizacion, con la
reduccion de reproceso, indice de desperdicios y mermas que se encontraban en el
lugar de trabajo, (Moscoso y Yalan, 2013, parr. 2).

La Municipalidad Distrital de Independencia busca nuevos mercados, para
comercializar su valor afiadido, como investigadores buscamos mejorar la calidad de
servicio a través de la entrega de materiales reciclados al minimo tiempo posible,
cumpliendo con los requisitos establecidos por el cliente, utilizando la metodologia
5S, que inciden en la mejora continua para reducir el tiempo de entrega de los

productos y evaluar el impacto que repercute en la empresa.

Todo empieza en la planta de tratamiento de residuos sélidos-Pongor, construido por
la Municipalidad Distrital de Independencia en el afio 2004, esta planta fue disefiado
para el procesamiento y aprovechamiento de residuos sélidos rescatables de las
viviendas del distrito, cada dia ingresa aproximadamente 60 toneladas de residuos
solidos, ingresa por una rampa de recepcion del desecho, donde intervienen dos
trabajadores de la planta, extrae el residuo sélido con una herramienta, esta actividad
es apoyada por un mini cargador frontal manejado por un operario especializado en
mecanica, para luego dar pase a las fajas transportadoras, estas maquinas operan a un
ritmo de ocho horas diarias de lunes a viernes, para la posterior segregacion en
contenedores, en dicha operacién intervienen diecisiete trabajadores, dos personas en
cada esquina de la faja, siendo cinco fajas transportadoras en circuito lineal, dos
personas en el area de prensado y compactado, tres personas en el volquete de
residuos no aprovechables (&rea de disposicion final), cada dia recolectan 30% de
material reciclable como papel, pet, plastico de aceite, plastico duro, cobre, aluminio,
latas, 10% de material peligroso como vidrios, jeringas, objetos punzocortantes, y
20% de material organico como: cascara de frutas, estiércol de animal, restos de
comida, cascara de papa, pasto inservible, restos de cafia entre otras sustancias
comestibles para dar el tratamiento y calidad a los productos mediante la
transformacion, el material reciclado que se obtiene de la faja transportadora es
llevado hacia el area de prensado para el compactado de los mismos, el embalaje y

pesado de los materiales, bajo un convenio firmado por la municipalidad.
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El principal problema surge en el espacio de segregacion de los despojos solidos, al
momento de seleccionar y clasificar el material aprovechable, los colaboradores de la
planta de despojos sdlidos-pongor no segregan en contenedores adecuados, al no
contar con la capacitacion, entrenamiento, instruccion adecuada por parte del jefe de
planta, al momento de segregar los colaboradores dejan en cualquier lugar los
materiales recuperados: como papeles, cartones, latas, plastico, envase de pintura, la
municipalidad destind carritos para la segregacion, pero estos contenedores presentan
dificultades al momento de trasladar el material, debido a la falta de Ilantas en los
contenedores, falta de etiquetas para distinguir: peligroso, organico, Inorganico,
dificultando principalmente al momento de retirar los materiales y destinarlos a
diferentes areas para el procesamiento, compactado y comercializacion, falta de
limpieza en el ambiente de trabajo, debido a la existencia de materiales dispersos en el
lugar, pasado cinco horas el personal tiene que recoger los desechos presentes en el
ambiente, generando retraso en la entrega del producto, pérdida de tiempo, despilfarro
de mano de obra y pérdida econémica en la empresa.

El &rea de los materiales inorganicos presentan dificultades, es decir no cuenta con un
espacio adecuado para acumular los plasticos, se encuentra al lado de la faja
transportadora numero cinco, impidiendo el ingreso de las personas al momento de
segregar, el contenedor que llega al lugar de prensado, presenta material organico,
botellas de vidrio, no adecuados para el compactado, el trabajador tiene que
seleccionar, clasificar, limpiar y ordenar las botellas, llevar en contenedores hasta el
contenedor inicial de segregacion, existiendo demoras en el proceso, tiempo muerto,
cuello de botella y despilfarro de la mano de obra, demora en el tiempo de entrega al
cliente, incidiendo en la pérdida econdémica en la municipalidad, no cuenta con sefial
que indique por donde transitar y dejar el residuo que se obtiene de la segregacion, las
barreras presentan desgaste y corrosion, el ambiente de trabajo es pésimo para ejercer
la labor, aumentando las horas inoperativas. Asi mismo los trabajadores presentan
quejas al jefe de planta, indicandose las molestias que ocasionan estos materiales
presentes en el area de trabajo, impidiendo el traslado de un lugar a otro, la falta de

motivacion y desorden en el lugar dificulta las actividades que se realizan en la planta,
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cada fin de mes el cliente llega a la planta de residuos sélidos para recoger el material
reciclado como: plastilitro, cobre, chatarra, latas, plastico duro, cartones, aluminio,
plastico de aceite, entre otros materiales, llevando un total de siete toneladas todo el
material reciclado, con diferentes precios, al siguiente dia el cliente presenta quejas al
Jefe de planta, indicando el pesaje de material no es adecuado, presencia de materiales
que no son Optimos para la comercializacion, las quejas son cada fin de mes,
ocasionando al jefe de planta preocupacion permanente, ademéas la municipalidad no
puede anular el contrato firmado hasta por un afio, el jefe de planta necesita apoyo de
profesionales competentes para la solucién del problema y realizar mejoras en el
ambiente de trabajo, el jefe de la planta solicitd apoyo a la municipalidad obteniendo
rechazo por la institucion, en base a este problema planteado como investigadores
buscamos mejorar la calidad en la entrega del producto final, reduciendo al minimo
las quejas del cliente y las molestias presentes al entregar el valor afiadido, entrenando
al personal en temas de segregacion, cuidado y manejo de los materiales en el area,
sefialar las areas para una mayor identificacion y traslado rapido de material

reciclable, evitando confusiones a la hora de colocar los materiales.

Asi mismo el cliente se queja del valor final, revisando el convenio que tiene la
Municipalidad distrital de Independencia y contrastando con el jefe de planta se
deberia entregar al cliente doce toneladas de material reciclado cada mes, por falta de
capacitacion, entrenamiento y mejora del ambiente de trabajo, pesado y embalaje, solo
se entrego siete toneladas cada mes, teniendo un despilfarro de cinco toneladas, el
cliente no estd muy convencido con esa reduccion, solicita de inmediato la
recuperacion y la entrega de esta cantidad pérdida, el pesado de material no es
adecuado, cada mes la empresa recibe, S/ 3,211.67, al entregar las doce toneladas, se
mejora el ingreso econdmico en s/ 6,370.88, existe ocasiones que el cliente no cancela
a la empresa por recibir los materiales reciclados incompletos y otras consideraciones
mencionadas anteriormente, en el mes pasado (Abril), del afio en curso se redujo el
despacho en tres toneladas, teniendo un ingreso econdémico de S/ 1,874.20, siendo un

ingreso pesimo para la empresa.
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1.2.

En base a los diagnosticos y estudios realizados en la planta de residuos solidos de
Péngor, la presente investigacion apunta a solucionar el problema planteado,
aplicando la metodologia de la calidad para mejorar la entrega de material reciclado,
evaluando cada area de la planta de desperdicios solidos, reduciendo al minimo el
despilfarro de tiempos muertos, inoperativos, cuello de botella, deficiencias,
mejorando la eficiencia en las fases de recuperacion del desecho, a través de la
capacitacion, entrenamiento al personal referente a segregacion y clasificacion del
material, aplicar check-list para evaluar las mejoras que se realiza, se logra aplicando
la metodologia 5S como principal incentivo para mejorar la entrega de productos en
la empresa, la primera etapa empieza con Seiri : clasificar los residuos so6lidos en cada
contenedor del area de segregacion, Seiton: ordenar y colocar letreros que diferencien
los materiales reciclables, evitando confusiones en el proceso, un lugar para cada cosa,
Seiso: es una metodologia importante para mantener un ambiente ideal y agradable a
través de la limpieza de todos los desperdicios que se encuentran alrededor del area de
trabajo, identificando las herramientas y materiales de manera inmediata, Seiketsu:
enfocado a mantener el ambiente de trabajo a través de fotografias, codificaciones y
Shitsuke: disciplina, que significa obedecer lo establecido con la cooperacion del jefe
de planta, los colaboradores de la planta de tratamiento de residuos sélidos y la sub

gerencia de medio ambiente, enfocandose en la mejora continua.
Trabajos previos

Guanoquiza y Peralta (2013), en la tesis titulada “Disefio de un Modelo del Sistema de
Orden y Limpieza (5S) para Mejorar el Area de Produccion de la Fabrica Corruaustro.
Periodo 2013-2014”, con la finalidad de optar el titulo profesional de ingeniero
comercial en la Universidad de Cuenca, Colombia 2013; las autoras buscaron disefiar
un sistema de orden de limpieza para mejorar la fabrica de la produccién de cartones
con la finalidad de ofrecer sus productos de acuerdo a las necesidades de sus clientes,
tomo6 como base la iniciativa de ofrecer un plan de accién 5S, las autoras concluyeron
que la calificacion promedio de los colaboradores antes de la implementacion de la
metodologia se obtuvo un porcentaje de 40%, los investigadores realizaron un

diagnostico inicial del area, obteniendo el 2.02% de deficiencias, con la finalidad de
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mejorar el area de trabajo las autoras implementaron la metodologia 5S, las
calificaciones que se obtuvieron en las etapas de clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplinar son superiores, se obtuvo un promedio méximo del 60%, de
esta manera se puede decir que implementando la metodologia 5S ayuda a realizar
acciones correctivas a los malestares opuestos en el area, establece normas y fases de
trabajo que brindan una guia a seguir para conservar el orden y la limpieza en la
fabrica, realizando un seguimiento continuo al ambiente a través de controles
periédicos. Es importante destacar la investigacion de los autores que aportaron
significativamente con la teoria 5S, la falta de ordenamiento y limpieza es el factor
que impide que los productos se entreguen a tiempo, implementando la metodologia
5S se mejord el ambiente de trabajo y el compromiso de los colaboradores

Ramirez y Miranda (2014), en la tesis titulada “Implementacion de la técnica de las 5S
como metodologia para el mejoramiento continuo de los procesos de la empresa
Servimax S.A en la ciudad de Guayaquil”, con la finalidad de optar el titulo
profesional de Ingeniero Comercial en la Universidad Laica Vicente Rocafuerte de
Guayaquil-2014, en la ciudad de Guayaquil, cuya investigacion fue de tipo
cuantitativo, el objetivo perseguido por los investigadores en la tesis, fue realizar una
mejora continua involucrando a los colaboradores, los problemas comunes que se
presentan dia a dia al momento de realizar un servicio en el area de trabajo por el
desorden que se presenta, siendo un problema la entrega de sus equipos solicitados,
los porcentajes se obtuvieron antes de la implementacion fue 29.73% esto demuestra
un desorden y la falta de limpieza del &rea, el motivo de implementar la técnica de las
5S es para realizar los servicios ordenados y asi recuperar a los clientes, los autores
concluyen que la empresa Servimax mejoro continuamente el proceso de trabajo por
la buena organizacion del area, la Implementacion 5S le sirvié de gran ayuda para
mejorar el proceso, se puede mencionar en la evaluacion recopilada de la empresa en
la actualidad se presentd un bajo limite de porcentaje del ordenamiento y la limpieza
de su area, se realizd la siguiente evaluacion donde se obtuvo un 50.73% con una
diferencia de 14.01%, el autor menciona que es de mucha importancia iniciar desde el

area establecida con los reemplazos y cambios en el lugar, iniciando desde el orden
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del proceso y limpieza de la empresa, clasificando y eliminando todo aquello que no
agrega valor en dicha fase. La investigacion del autor es un aporte significativo de la
metodologia 58S, la falta de limpieza, orden y clasificacion de los materiales impide la
entrega a tiempo de los equipos solicitados, se implemento la metodologia 5S donde
contribuyd a la buena organizacion de los colaboradores, se mejord el proceso de

trabajo con el ordenamiento de sus areas y las entregas de equipos a tiempo solicitado.

Sanchez y Velasquez (2013), en la tesis titulada “Implementacion de la Metodologia
5S para mejorar la Productividad en la Empresa Aditivos para Papel Quimi-ca S.A. de
C.V.”, con la finalidad de obtener el titulo de Ingeniero Quimico industrial en la
Escuela Superior de Ingenieria Quimica e Industrias Extractivas, México 2013, cuya
investigacion es de tipo cuantitativo, las autoras buscaron realizar un andlisis previo de
las condiciones de la empresa, para verificar la variabilidad, oportunidad para llevar a
cabo las 5S, siendo problemas méas comunes la materia prima inadecuada con 45%, la
inoperatividad de las maquinarias en un 10%, la operacion del personal un 10% .
encontrandose areas desordenadas, reflejando un 22%, la limpieza del &rea reflejo un
19% vy la capacitacion del personal en un 27%, a partir del analisis, se procedié a
preparar un programa de capacitacién y talleres 5S que se centrd en la elaboracion de
documentos, Folios, tripticos, cronogramas y presentaciones digitales, una vez
iniciado los talleres de capacitacion y formacién del equipo 5S, las capacitaciones
incidio en 35% de compromiso por todos los colaboradores, la motivacion del
personal aumento en el 80%, las herramientas y materiales reflejaron el 90%, debido a
las &reas estandarizadas, la seguridad en el espacio de trabajo y proteccion al
colaborador reflejo un 86%, la autora afirma que el orden, limpieza, las motivaciones
al colaborador y las areas estandarizadas contribuyen al mejoramiento continuo en la
organizacion, para la presente investigacion se utilizd los aportes teéricos de los
autores relacionado a la metodologia 5S, la materia prima inadecuada, las maquinarias
inadecuadas y el personal incapacitado fue el factor relevante de la organizacion, la
implementacién de la teoria de las 5S, mejord el compromiso de los trabajadores y el

mejoramiento de la empresa.
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Murrieta (2016), En la tesis titulada “Aplicacion de las 5S como Propuesta de Mejora
en el Despacho de un Almacén de Productos Cosméticos”, con la finalidad de obtener
el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Mayor de San Marcos, Pert 2016,
en la ciudad de Lima, el autor buscé soluciones dptimas para el ordenamiento de la
organizacion, siendo la causa el desorden de paletas, en las fases de elaboracion de
pedidos se demord en la elaboracion por la falta de ordenamiento y limpieza, para
mejorar el servicio en la entrega de productos se implementd la metodologia 5S para
mejorar las areas y cambiar la actitud de los colaboradores, estructurando un sistema
de trabajo méas comodo y ordenado, eliminando las actividades que no generan valor
en el proceso de elaboracion de pedidos, el autor concluye que la implementacion 5S
reduce las fases que no agregan valor en los procesos, existio retrasos al entregar
diariamente los requerimientos establecidos por el cliente final, las cantidades
solicitadas de 250 cajas no resultaron conformes por el cliente, con la puesta en
marcha y capacitacion 5S se obtuvo mejores areas de trabajo, las entregas solicitadas
por el usuario después de la aplicacién resultaron conformes, las herramientas
innecesarias del espacio de preparacion de pedidos lograron reducirse en 50%, Asi
mismo el autor después de la implementacién 5S lleg6é a mejorar de un porcentaje de
52.5% de cajas de embalaje hasta obtener el 76.1% de conferencia, la investigacion
realizada por el autor permiti6 aportar a la investigacion por medio de la
implementacién de la metodologia 5S, con la finalidad de entregar el valor afiadido en
el tiempo establecido y solicitado por el cliente, la sefializacion y ordenamiento de los
materiales como indica el autor cumplen un rol importante para mantener lugares
amenos e ideales, contribuyendo significativamente en el traslado y desplazamiento

del material en el area, cumpliendo con los plazos de entrega al usuario final.

Castillo (2017), en la tesis titulada “Aplicacion de la Metodologia de las 5S para
Mejorar la Productividad de la Empresa Lama”, con la finalidad de obtener el titulo
profesional de ingeniero industrial en la Universidad Alas Peruanas, en la ciudad de
Lima, la autora utilizé ciertas técnicas de la calidad que le permitié determinar las
falencias de demora en la entrega de productos, cuyo objetivo principal fue mejorar la

produccidn en dicha organizacion, a través de la aplicacion 5S, al analizar y evaluar el
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entorno de la empresa concluye que mediante la Implementacién 5S, se logra tener un
area de trabajo més ordenada, limpia, organizada, clasificada y de facil identificacion,
con la finalidad de entregar a tiempo y en el plazo requerido los productos y
materiales acorde al pedido y requerimiento del cliente. La teoria aportada del autor
en base a la metodologia 5S es importante translucir para mejorar el ambiente de
trabajo, permitio y aporto en la presente investigacion a utilizar la teoria de las 5S para
mejorar las falencias que se encontraron en el ambiente de trabajo, la productividad de

la fabrica, a través del compromiso de la gerencia y colaborador.

Reforzando la idea del autor y basandose a la empresa donde se realiza la presente
investigacioén, en la municipalidad distrital de independencia, se busca cambios en el
area de trabajo, a través de la evaluacion y estructura 5S, se obtiene un area mas
ordenada, organizada y limpia, contribuyendo a una mejora en el servicio y entrega de

material reciclado al cliente.

Davila (2015), en la tesis titulada “Andlisis y propuesta de Mejora de Procesos en una
empresa productora de jaulas para gallinas ponedoras”, con la finalidad de obtener el
titulo profesional de ingeniero industrial en la Pontificia Universidad catélica del
Peru, Per( 2015, cuya investigacion es Cuantitativo, dicho investigador buscoé mejorar
los procesos en las jaulas de las gallinas ponedoras, para dar valor agregado, Asi
mismo la manera de atender los requisitos de los clientes, empezando por un
diagndstico inicial en las fases de proceso, iniciando desde la etapa de llevar la mesa
transportadora de alambres cortados hacia la obtencion de fierros acabados,
registrando un tiempo pre estudio de 3.40 horas en ejecutar la actividad, entregando
400 Jaulas al cliente en un promedio de 7 dias, resultando inconforme con las
solicitudes y acuerdos establecidos, por ello el tesista de acuerdo al bosquejo y
andlisis previo al area implementd la metodologia 5S para reducir y liberar espacios
de manera de permitir un mayor desplazamiento hacia las areas establecidas, el autor
concluye que logré mejorar las areas a través de las 5S, aumentando los indices de
disciplina y reordenamiento de las areas de un 27% a un 96%, el indice mencionado
permitio un mayor desplazamiento al colaborador para realizar actividades, logrando

reducir el tiempo de entrega al cliente en 6:00 horas, posterior a ello contrast6 la
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hipdtesis planteada utilizando el Software Excel 2013, T student realizd una
comparacion del pre y post estudio, incrementando la satisfaccion del cliente de un
19% a 93%, logrando aumentar las entregas de 400 a 660 Jaulas entregados al usuario,
el investigador aporta a la presente investigacion a través de la mejoras que realiza en
la organizacion, al establecer un lugar adecuado, limpio, disciplinado, cumpliendo con
los estdndares de mejora en el puesto, contribuyendo significativamente en las
entregas a tiempo y plazo establecido por el cliente.

Becerra y Vilca (2013), en la tesis titulada “Propuesta de Desarrollo de Lean
Manufacturing en la reduccion de costos por reprocesos en el area de pintado de la
empresa Factoria Bruce S.A.”, Perti 2013, con la finalidad de obtener el titulo
profesional de Ingeniero Industrial, cuyo disefio de investigacion fue experimental en
la categoria pre- experimento, los autores buscaron reducir los costos en el area de
pintado a través de la herramienta del lean manufacturing en el espacio de trabajo,
para ejecutar la actividad los investigadores utilizaron como instrumento de
recoleccion de datos el diagrama de recorrido, donde registraron los tiempos que
demora en ejecutarse la actividad desde la fase de sacar el material del almacén hasta
el secado de masilla reflejando un tiempo de 2520 segundos, teniendo 7 horas de
retraso en realizar todo el acabado, el autor concluye que las deficiencias encontradas
en el area fue en la espera del operario en terminar la primera fase, el tiempo asignado
para terminar segun el Jefe encargado fue de 170 segundos, correspondiente a 1 horas,
el tesista concluye que al observar las deficiencias en el proceso planteé mejorias a
través de la implementacion de la metodologia 5S en el area de trabajo, de manera de
terminar las fases segun lo requerido por el Jefe de planta, reduciendo el tiempo en
150 segundos, correspondiente a una hora, posterior a ello contrastd la hipotesis
planteada a través del software SPSS, T student, reflejando un indice de mejora del
91% en cuanto a la implementacion de la metodologia 5S, y el tiempo de pintado en el
area de trabajo, logré reducirse de un promedio de 7 horas a 5 horas, el autor plantea
teorias y herramientas basicas como lean manufacturing, permitio aportar a la presente

investigacion de manera positiva, a través de las teorias, definiciones y herramientas

29



para reducir el tiempo del area de pintado, con la finalidad de entregar en un tiempo

Optimo la fachada segun lo requiera el Jefe, fue de mayor importancia tomar al autor.

Alayo y Becerra (2014), en la tesis titulada “Implementacion de un Plan de Mejora
continua en el Area de Produccion Aplicando la Metodologia del PHVA En la
Empresa Agroindustrias Kaizen”, Peru 2014, ciudad de lima, cuya investigacion es de
tipo cuantitativo, tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, los
Autores buscaron mejorar el &rea de produccion a través de la implantacion de la
mejora continua, ciclo de Deming, dicho proyecto fue desarrollado en la empresa
agroindustrias kaizen, ésta se dedica a comercializar alimentos balanceados para
animales con el objetivo de aumentar la rentabilidad en la mejora de los procesos
operacionales y apoyo, el autor concluye que, en el proceso se requiere personas
motivadas para implantar las mejoras en dicha institucion, realizando campafias de
fulbito, almuerzo con la familia, entre otras acciones que repercuten al incremento de
la produccién, aumentando un valor de 63% a un 83%, los indicadores de efectividad
incidié desde el 34.8% a 70%, las horas hombre se redujo de un 85.5% a 23.66%, el
autor al observar este indice bajo, aplico la metodologia de las 5S, mediante talleres y
charlas logro capacitar a todo el personal implicado en el area, utilizando los puntos
de gestion, salud y limpieza del lugar de trabajo para asegurar el mantenimiento y
desinfeccion de los materiales y equipos presentes en el area de trabajo, el autor
concluye que la empresa no tiene implementado en un 76% los requisitos de la norma
ISO, no cuenta con los documentos, metodologia documentada para cada uno de los
procesos empleados, los objetivos y politicas de la empresa son deficientes, no
cuentan con procedimientos, registros que acrediten la mejora continua, es importante
destacar el aporte que el investigador plantea en su tesis, se recopilé informacién y
teorias en referente a la mejora continua, el entrenamiento al personal del area,
capacitar y realizar charlas para mejorar continuamente el proceso, a través del
compromiso de todos los colaboradores de manera de contribuir significativamente en

la mejora del area, cumpliendo con los requisitos y solicitudes del usuario.

Reyes (2014), en la tesis titulada “Calidad de Servicio para Aumentar la Satisfaccion

del Cliente de la Asociacion share, sede Huehuetenango”, Guatemala 2014, en la
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ciudad de Quetzaltenango”, con la finalidad de obtener el titulo de administradora de
empresas, la investigadora buscé mejorar la calidad de servicio en la empresa, tomo
como unidad de anélisis a 200 clientes, que fueron encuestados en el afio 2012 antes
del experimento y otros 100 fueron encuestados en el afio 2013, mes de julio después
del experimento, en el afio 2014 volvio a realizar la muestra obteniendo un total de
100 clientes, para ver las mejoras en la Asociacién Share, la autora concluye que la
satisfaccion del servicio es comoda en la infraestructura, incidio en un 79%, limpieza
general del ambiente es de 65%, la capacitacion al personal y entrenamiento 68%, la
insatisfaccion en el parqueo llegd a 77%, la calidad del servicio resultdé ser
satisfactoria en lo que respecta la informacion con un 63%, la autora contrasto la
hipotesis operativo, indica que la calidad del servicio aumenta el indice de placer del
cliente, el colaborador es eficiente en su trabajo, al sentirse motivado por las
consideraciones establecidas, ayuda a la mejora de la eficiencia en la entrega a tiempo
de los productos, la investigadora aporta con la presente investigacion, a través de las
capacitaciones y entrenamientos que se realiza al personal, en cuanto a la entrega del
valor afiadido y las mejoras del ambiente, con la finalidad de mejorar el servicio y
tiempo de entrega al usuario final, es importante rescatar del autor al realizar las
mejoras en el ambiente, mejord la calidad en cuanto al servicio, producto y las

entregas a tiempo al usuario final.

Martinez (2009), en la tesis titulada “Propuesta de Mejoramiento de un Centro de
Distribucion Retail, a través de la Distribucion de Planta y Redisefio de los Procesos
Operativos de Recepcion, Almacenamiento y Despacho”, Colombia, 2009, tesis para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial de la Pontificia Universidad Javeriana,
departamento de procesos productivos, la autora buscd proponer un mejoramiento
continuo en la puesta en marcha del centro de distribucion al cliente final, con la
finalidad de brindar un buen servicio y trato, luego de conversar con el usuario final,
al analizar dichos procesos en el centro de distribucion se observa fallas en el proceso
de alistamiento y despacho de la mercancia, retrasando los productos en dos dias en la
liberacion de las transferencias, existiendo cuellos de botella en el proceso, con la

mejora expuesta a través del circulo de Deming, la autora determind la capacidad de
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distribucion llega a 4623 transferencias y despachar 323 viajes al mes. El autor
concluye que el cliente cada mes genera 6600 transferencias al mes, cumpliendo con
el 57.23% de la demanda expuesta en la entrega al cliente, la investigacién realizada
por el tesista contribuyd significativamente en las mejoras realizas en la planta de
segregacion de materiales reciclados, las mejoras en el area y la capacitacion al
personal en el area son de mayor relevancia e importancia para reducir desperdicios en
las areas establecidas, con la finalidad de entregar al usuario los productos en 6ptimas

condiciones, cumpliendo con los requisitos del cliente y la calidad adecuada.

Sandoval (2016), en la tesis titulada “Medicion de la calidad en el servicio de una
Empresa de Distribucién de Acumuladores de la ciudad de Mochis”, Meéxico, 2016,
tesis para obtener el titulo de Maestro en Ingenieria Industrial del instituto Politécnico
Nacional, cuyo disefio de investigacion fue-experimental, el autor buscé mejorar las
areas de la cadena automotriz de acumuladores, para cumplir con los plazos de
entregas y requisitos del usuario final, el problema encontrado por el investigador fue
que el cliente present6 quejas debido a la mala calidad de entrega del valor final y acta
en condiciones no favorables para despachar el producto, el investigador antes de
aplicar el instrumento de recoleccion de datos, el autor obtuvo un indice alfa de
cronbach de 0.885, resultando confiable la investigacion, el autor concluye que al
aplicar el cuestionario a los 30 clientes, basandose en la calidad y percepcion del
usuario, obtuvo en cuanto a la fiabilidad y trato un puntaje de 10, la capacidad de
respuesta al usuario fue de 7 horas, la seguridad del cliente al llevar el producto, el
puntaje fue de 20, en cuanto la respuesta de los elementos tangibles fue de 18 puntos,
empatia reflej6 15 puntos, luego el autor realizd6 mejoras al obtener la calificacion
baja de los usuarios a traves de mejoramiento de los procedimientos de un 20% a
70%, luego se volvio a encuestar al usuario, reflejando de fiabilidad un puntaje de 60,
capacidad de respuesta redujo en 5.60 horas/minutos, los elementos tangibles fue de
80 puntos, la satisfaccion del 70%, es importante rescatar las teorias y definiciones del
autor, contribuyd significativamente en la presente investigacién, planted técnicas,
herramientas y manejo del personal para entregar un producto en éptimas condiciones

al usuario, el indice reportado fue de mayor impacto en el estudio.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Herramientas de Calidad

Son técnicas valiosas que sirven para mejorar el entorno de una empresa, posee
caracteristicas que son criticas y analiticas para determinar la calidad de un producto o
servicio, por ello es necesario efectuar las mediciones de las caracteristicas de la
calidad, a través de la observacion de los valores cuanticos, para realizar analisis de
estos datos resulta Gtil apoyarse de las técnicas graficas de la calidad, registros, check-
list, formatos, entre otras herramientas que permitiran solucionar el problema

planteado (Salazar, 2016, “Herramientas para un Ingeniero Industrial”, parr. 1-2).

1.3.2. Metodologia de las 5S

La Metodologia de las 5S se encuentra establecida por cinco frases japoneses,
Internacionalmente famosa, gracias a los factores y cambios que surgieron desde
épocas antiguas, Se concentran en potenciar la ensefianza a los individuos que trabajan
en las entidades publicas y privadas, para hacer grandes sustituciones e implementar
mejoras, con la finalidad de experimentar y entender. La técnica 5S, es sencilla de
utilizar, no necesita costos subidos, altos mandos, ni de complicadas ensefianzas, no es
excluible en absoluto, es de mayor incentivo, sobre todo en las empresas y
organizaciones, Las 5S es una herramienta que pone interés y conciencia, para
implementar la mejora en el area y a buscar el despilfarro, mermas para eliminarlos y
lograr la mejora. La metodologia 5S se enfocara en conseguir ser mas eficientes y
eficaces todos los dias, aportando siempre grandes mejoras que nos direccionan hacia

nuestros objetivos (Aldavert, 2016,”5S para la Mejora Continua”, parr.2).

1.3.3. Definicion de las 5S

Las 5S, conforman cinco niveles que intervienen en el desarrollo de la implantacion
del estudio, empieza con un lenguaje en idioma japonés, la primera S(Seiri): implica
seleccionar; separando los componentes excedentes que se encuentran en el lugar, la

segunda S Seiton (Ordenar), permite adecentar los componentes necesarios en el sitio
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de labor, siendo visible por todas las personas que conforman la organizacion,
involucra mantener ordenado las herramientas, accesorios, materiales, la tercera S
Seiso (Limpiar), conserva el ambiente laboral ameno e ideal, manteniendo habitos de
Higiene y conservacion del lugar, la cuarta S es Seiketsu (Estandarizar), permite
estandarizar las normas generadas por los equipos, manteniendo los niveles
establecidos en las 3S anteriores, la quinta S Shitsuke (Disciplina), consiste en
cumplir con las 4S estipuladas anteriormente, adecuando y estructurando las
condiciones del ambiente, realizando periédicamente capacitaciones, entrenamientos a
todos los colaboradores, ademéas implica enredar a los altos mandos de dicha

institucion (Aldavert, 2016, Introduccion, a las 5S y la cultura”, parr.1).
1.3.4. Auditoria 5S

Proceso en la que intervienen todos los involucrados en la organizacién (Auditores),
para cumplir con el propdsito, objetivos y alcance establecido en el proceso de la
organizacion, por medio del entrenamiento, capacitacion al colaborador y formacion
de las 5S para obtener resultados confiables, veraces que contribuirdn a la mejora
continua, el compromiso de la organizacion y las personas, es necesario establecer
parametros como: seguimiento, controles visuales, inspeccion y revision periddica de
los objetivos propuestos al iniciar la Auditoria, implica el deber de los altos mandos

de la gerencia, como el jefe y el colaborador implicado en el area.
1.3.5. Mermas y Desperdicios

Las Mermas y desperdicios se generan en el ambiente de trabajo, debido a la falta de
limpieza y orden en el lugar de trabajo, esto ocurre debido a la acumulacion de
desechos, desperdicios que se encuentran en el lugar de trabajo y la organizacion,
implicando la reduccién de procesos y actividades que se realiza a diario en la

empresa, provocando retrasos y deficiencias en el proceso y la organizacion.

1.3.6. Enfoque de Deming

Thomas (2015), se enfoco en catorce principios de la calidad, con el propdsito de

motivar a los individuos, implicandolos en el desarrollo organizacional de la empresa,
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a continuacion, se detallan los principios: 1) Se realiza el mejoramiento del producto y
el servicio, con la finalidad de volverse competitivo, seguir en los negocios y dar
empleo. 2) Se adopté en la nueva filosofia de (ganar — ganar), en la que todos
salgamos ganando. 3) No se debe depender de la inspeccion de la alta gerencia para
alcanzar la calidad. Se debe mejorar el proceso. 4) No hay que realizar negocios en
base al precio, minimizar el costo total a largo plazo. 5) Tener siempre en mejora
continua el sistema de produccién, el servicio, la planeacion o cualquier actividad,
esto mejora la calidad y la productividad. 6) Instituir y capacitar en las distintas
habilidades para tener mayor dominio. 7) Instituir el liderazgo para la direccion del
personal, reconoceremos las distintas habilidades, destrezas y aspiraciones, donde el
objetivo del liderazgo es hacer que las personas, las maquinarias y los equipos
realicen un mejor trabajo. 8) Eliminar el temor y construir la confianza para que todos
trabajen de manera efectiva. 9) Estar alineado, destruir barreras entre areas, construir
una cooperacion dentro de la organizacion, todos debemos de trabajar como un buen
equipo.10) Dejar de lado los esldganes y las metas, eso crea antagonismos, ya que en
gran medida la baja calidad y productividad son causados por el sistema y por tanto
estan fuera de las manos de los colaboradores.11) Dejar de lado los nimeros en las
metas o limites, asi como la direccidn a través de objetivos, se debe sustituir por
liderazgo y Organizacion. 12) Eliminar barreras que roban la alegria a la gente en su
trabajo, significa terminar con la evaluacion anual. 13) Instituir programas de
capacitacion, Formacion a los trabajadores y superacion personal.14) Hacer que toda
la gente de la compafiia trabaje para lograr transformaciones y cambios en la
Organizacion, eso es trabajo de todos (p. 28).

1.3.7. Calidad

Tari (2013), indica que es la complacencia de las exigencias, expectativas y
requerimientos de los compradores, se debe buscar e indagar que es lo que atrae a los
clientes y las caracteristicas que presenta para disefiar los productos y servicios, para
satisfacer su necesidad, la empresa debe realizar cambios para mejorar el producto,

ofreciendo mayor calidad al minimo costo y la entrega a tiempo (p. 302).
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1.3.8. Competitividad

la competitividad es una caracteristica que se obtiene del proceso, el negocio en la
empresa no resultara de noche a la mafiana, tiene que pasar pruebas duras, para poder
atraer y complacer las exigencias y expectativas de los usuarios finales, la entidad es
competitiva si cumple con las caracteristicas e innova, esto hara que la empresa tenga
una base solida y asi al pasar el tiempo se veran los beneficios alcanzados, para
evaluar las mejoras implantadas es necesario utilizar ciertas estrategias y técnicas que

ayudaran a la empresa (Bustamante, 2014, “Competencia empresarial”, parr.2).
1.3.9. Cliente

El consumidor es el individuo natural, compafiia, gerencia que percibe u obtiene de
manera libre los insumos y servicios que necesita el ente para satisfacer su necesidad,
para crear, elaborar, manufacturar y comercializar productos o servicios que se
generan en las instituciones y compafiias que ofrecen servicios a cambio de dinero y

mejora de la misma (Lopez, 2013,”Importancia de la calidad”, parr.5).
1.3.10. Servicio

Vértice (2008), en la definicion del autor establece que es el conjunto de asistencias
que el usuario espera en un determinado periodo de tiempo, ademas del producto y
servicio basico, como un comprador de autos mercedes Benz, esperando ser atendido,
el sefior comprueba si el auto que adquiri6 no presenta fallas al movilizarse, asi mismo
el servicio involucra buen trato al cliente, ser mas amable a la hora de ofrecer el
servicio, el servicio esta relacionado con la calidad y el tiempo de entrega, de esto

depende brindarle un buen servicio y plazo establecido al cliente final (p. 21).
1.3.11. Mejora Continua

Bravo (2013), interpreta como grandes y permanentes perfeccionamientos de un
centro o sistema, proceso o unidad organizacional, esto se logra mejorando cada dia
los productos y servicios que se encuentra en la empresa a través de la participacion
del personal, para lograr cambios constantes y contribuir en el perfeccionamiento de

un proceso, ambiente o cualquier otro elemento de la empresa (p. 315).
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1.3.12. Tiempo de Entrega

Es un indicador de calidad indispensable a la hora de entregar un producto al cliente, a
través de la entrega de los productos y servicios, se mide nuestro indicador de
desempefio, las entregas a tiempo resultan de vital importancia para el desarrollo del
negocio Yy la rentabilidad de este, para llegar a entregar a tiempo es necesario llevar un
registro (Check-list), reduciendo, disminuyendo las quejas al entregar el valor

afiadido, (Navassi, 2018, “El indicador de la calidad en logistica”, parr. 2).

Diaz (2013), es el tiempo requerido para entregar los pedidos y requerimientos a los
clientes y se define como términos de velocidad, regularidad y flexibilidad, entre bajo
es el tiempo que espera el cliente, mas alto es el nivel de servicio, caso contrario el
tiempo de espera es extenso, el nivel de servicio disminuye, resultando ser un

problema para el cliente, el cliente espera la entrega si los precios son bajos (p.3).
1.3.13. Registros

Sena (2009), el servicio nacional de aprendizaje establece, que las organizaciones
siempre necesitan de un registro para evaluar las mejoras continuas que surgen en la
empresa por eso se necesita hacer seguimiento en cada una de las etapas del sistema,
disefiando la calidad, se debe tener formatos, reportes que se van a generar, evaluar el
proceso y actividades que se generan en una determinada Organizacion para tomar

decisiones antes, durante y después de la evaluacién del sistema (p.13).
1.3.14. Rentabilidad

Mejia y Hernandez (2007), mencionan que la rentabilidad se incrementa si se mejora
la calidad y desempefio de la organizacion, esto se logra mejorando el desempefio en
los procesos, actividades de una empresa, implementando estrategias adecuadas de
mejoramiento continuo, que beneficie a las entidades y sirva de guia para tomar
iniciativas en todo lo que queremos brindar, demostrando impetu en llegar a

cumplirlo, mejorando cada dia dicho insumo (p.44).
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Asi mismo aportando con el concepto del autor para obtener un buen producto es
necesario disponer de equipos, herramientas, mano de obra, ya que esto facilitara la

transformacion de un bien en un producto con valor agregado.

1.3.15. Calidad de Servicio:

Archakova (2013), tesista de la investigacion de la universidad de ciencias aplicadas
de Saimaa, estima que la calidad de servicio es un valor muy valioso que evalla el
usuario al comprar un bien o servicio, el usuario determina la calidad, servicio, el
tiempo de entrega es esencial en toda organizacion, puesto que se compone y se evalla
en el entorno fisico y mide la calidad en base a los resultados, la confianza y
confiabilidad son valores que se deben tener en cuenta sin cometer errores al entregar

el valor afiadido al usuario (p.14)

1.3.16. Entrega del Producto:

Heinonem (2015), sefiala que entregar un producto a tiempo segin un nuevo modelo
de OTD (lanzamiento de un producto al mercado), es capaz de reducir el tiempo de
entrega en el proceso, hasta un 50%, permite eliminar problemas que ocurran con el
proveedor y el cliente en un periodo de tiempo determinado, por ello la solucién més
viable para las empresas es realizar una documentacion interna, en reunién conjunta
con los directivos para entregar un producto a tiempo, de manera de satisfacer las

necesidades implicitas del usuario en cuanto al valor afiadido que se le entrega (p.5).
1.3.17. Satisfacer la Necesidad del Cliente:

Nostrati (2008) , establece que para satisfacer las necesidades y expectativas del
cliente es necesario tener estructurado varios parametros, como identificar el grado de
sensacion y placer en satisfacer una necesidad al usuario, para llegar a serlo se necesita
evaluar la calidad del producto en cuanto a la entrega, disefiar y fabricar lo que el
usuario solicita en un lapso de tiempo determinado y con la rentabilidad adecuada, esta
relacionado con la velocidad en la respuesta, tiempo de entrega, nivel de servicio y

calidad en el producto (Disefio, fabricacion, elaboracion, procesos) (p.32).
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1.3.18. Recepcidn del cliente:

Un factor primordial que el cliente evalGa al recibir el valor afiadido es el tiempo que
se entrega el valor afadido y los plazos para despachar, teniendo en cuenta la
velocidad en la respuesta al usuario, estructurando y alineando todo lo que el cliente
solicita, para ello es necesario revisar los materiales, herramientas, productos, de
manera de evitar inconformidades en la entrega del valor afiadido, es esencial brindar
un buen servicio y con la calidad adecuada al usuario, controlando y revisando las
facturas, documentos y teniendo planificado todos los procesos, una vez evaluado y
adecuar el producto, se procede a entregar el valor afiadido al cliente (Correa, 2012,”

operations of picking”, parr. 4)
1.3.19. Mano de obra

Mejia y Hernandez (2007), recurso activo que se requiere en un proceso, para realizar
actividades en la empresa u organizacion, la mano de obra indica la cantidad de labor
definida en un periodo de tiempo determinado, toda empresa en su actividad industrial
requiere de la mano de obra para realizar tareas destinadas por el jefe o capataz del

area de tal manera de generar ingresos economicos viables para la empresa (p. 45).

1.3.20. Material Reciclado

Roben (2012), en un comentario de oportunidades para reducir la generacién de
residuos sélidos establece que los materiales aprovechables son despojos sélidos, que
se utilizan o convierten en otros insumos con valor afiadido , su generacién empieza
en los hogares, el comercio, las industrias de plastico, enviandoles a la fabrica
productora para el tratamiento, segregacion, compactado, pesado y comercializado a
las grandes industrias de papel, plastico para que utilicen como materia prima y lo
conviertan en buenos productos de calidad, con la finalidad de tener buena
rentabilidad a nivel mundial, nacional y local (parr.10).

1.3.21. Impacto de la Metodologia 5S en la empresa

La metodologia 5S fue un impacto positivo en la planta de tratamiento de residuos

solidos-pongor, la evaluacion y diagndstico del ambiente de trabajo en el area de

prensado y recoleccién de los residuos solidos fue estudiado minuciosamente,
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encontrando deficiencia, falta de limpieza y orden en el ambiente de trabajo, el
compromiso de los colaboradores fue deficiente, la alta gerencia no programé talleres,
capacitaciones y motivacion continua a los colaboradores del area, por ello la
metodologia 5S posee ventajas positivas, como el cambio de actitud del colaborador
en el area, comprometiendo a la mejora continua a través de un adecuado orden y
limpieza en los espacios de segregacion y prensado de los materiales reciclados,
empezando desde la primera “S” hasta obtener mejoras significativas al culminar la
Quinta “S”, dicha metodologia compromete a todos los individuos a preservar y
mantener estandares de disciplina en la empresa, siguiendo procedimientos
estructurados en la ejecucion del plan de la empresa, el andlisis de la mejora Continua
segun Kaizen, establece parametros de avance y estandares éptimos en mantener
estructurado lo lineamientos en la empresa, comprometiendo al perfeccionamiento del
disefio de la empresa, capacitando a todos los colaboradores desde la alta gerencia
hasta los empleados, no se considerd pertinente en el estudio ya que abarca
perfeccionamientos ya existentes en la empresa, la organizacion tiene estructurados
los parametros de mejora, en esencial solo busca la manera de perfeccionar
procedimientos, en cuanto al PHVA, refiere a procedimientos existentes en una
organizacion, empezando desde la planificacion de la tarea a ejecutarse y mejorarse en
la empresa, conlleva a definir metas y procedimientos para cumplirlas, la segunda
etapa indica hacer lo planificado en la empresa, posterior a ello verificar los
lineamientos realizados y evaluar cambios notorios en la empresa, si existe un error se
volvera al inicio del ciclo, de la misma manera la metodologia descrita involucra
perfeccionamientos significativos en la organizacion, corrigiendo errores e inculcando
la mejora continua en la empresa, pero no implica cambios en la organizacion a
comparacion de la metodologia 5S, que se basa a comprometer a los implicados de la
empresa en realizar mejoras optimas, incentivando a los colaboradores en las mejorias
de la empresa, Por ultimo POKA — YOKE, se basa en detectar el error y corregir a
través de disefios Optimos y adecuados de fabricacion, con la finalidad de aumentar la
satisfaccion del usuario en un periodo de tiempo determinado, se basa en un adecuado
ensamble y elaboracion optima de los productos, empezando desde la elaboracion

hasta obtener el valor agregado, dicha metodologia descrita se inclina mas a corregir
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1.4.

errores en proceso de fabricacion mas no a los procedimientos de mejora del ambiente
de trabajo y compromiso de los individuos en el ambiente de trabajo, otro punto
importante que corrige errores cuando suceden al instante, en cambio la metodologia

5S, involucra a mantener ambientes ordenados y previene defectos futuros.
Formulacion del Problema

1.4.1. Problema General

El problema general del proyecto de investigacion se establece en base a la baja
calidad de entrega de material reciclado que se genera al entregar el valor afadido al
cliente final, la causa primordial es el desorden, la falta de limpieza y cultura en la
empresa, de ello surge la interrogante ¢En qué medida la Implementacion de la
Metodologia 5S, contribuird a Mejorar la Calidad de Entrega de Material Reciclado en
la Municipalidad de Independencia, Huaraz-2018?

1.4.2. Problemas Especificos

¢Cual es la situacion actual de la calidad de entrega de material reciclado en funcién

del producto y satisfaccion del cliente en la municipalidad distrital de Independencia?

¢Cual es el tiempo de entrega de material reciclado, respecto a la calidad de entrega de

reciclado en la municipalidad distrital de Independencia?

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia 5S, mejora el area de segregacion de

material reciclado en la municipalidad distrital de Independencia?

¢Cudl es la calidad de entrega de material reciclado antes y después de la aplicacion
de la metodologia 5S en la municipalidad distrital de Independencia?
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1.5. Justificacién del estudio

1.5.1. Justificacién Teorica

El trabajo de investigacion realizada por los tesistas, permitié aportar con un
conocimiento cientifico nuevo, ya que se hizo uso de teorias como la metodologia 5S
para solucionar los problemas que se encuentran en el area de segregacion y defectos
de entrega de material reciclado hacia el cliente, antes de implementar la metodologia
5S, se aplico un check list inicial a los colaboradores del &rea, obteniendo un puntaje
antes de 20%, reflejando un valor deficiente, posterior a la implementacién se volvio a
aplicar el check-list, donde se obtuvo un valor 6ptimo del 80%, este indice logré
obtenerse al mejorar las areas de material reciclado a través de la cooperacion de todos
los colaboradores y compromiso por conservar y preservar un ambiente de trabajo

ameno Yy libre de desperdicios, de manera de satisfacer los requisitos del cliente.
1.5.2. Justificacién Metodoldgica

Debido a los problemas que se presentaron al entregar el producto al cliente, se
procedié a calcular el tiempo de entrega de material reciclado antes fue de 6.83 horas,
después de la implementacion fue de 5.33 horas, reduciendo en 1.50 horas las
entregas al cliente, la Aplicacion de la metodologia 5S, fue de gran ayuda e incentivo
en el area de segregacion, enfocado en el area de segregacion de material reciclado, se
observo un 40% de desorden, 20% de limpieza y 10% de disciplina en el area de
trabajo, los retrasos en la entrega de material reciclado hacia el cliente, ausencia de
sefiales de transporte, materiales y distribucién del mismo no cumplian con los
requisitos y solicitudes del usuario, por ello se empled auditorias y talleres periddicos
para incentivar a los colaboradores y satisfacer los requerimientos al cliente en un
53%, la participacién activa de cada uno de los colaboradores en realizar las

actividades que se llevaron a cabo fue de mayor importancia en el area.

1.5.3. Justificacién Préactica

Se busco un ambiente saludable, ameno e ideal para mejorar la calidad de entrega de

material reciclado, se contribuy6 a la mejora continua que sirvié de incentivo en otras
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organizaciones del mismo rubro, contribuyendo en la calidad ambiental de la zona con
la reduccion de materiales y herramientas en un 40%, reduccion de desperdicios que
no agregan valor en un 25%, se redujo el desorden en el &rea de segregacion en un
40%, cumpliendo con los requisitos establecidos por el cliente en un 53%, entregando
productos en éptimas condiciones y con la calidad adecuada, luego de la aplicacion de
la metodologia 5S, se obtuvo una comparacion de la calidad antes de 18 toneladas y
después de la implementacion un valor de 109 toneladas entregadas al usuario.

Asi mismo la aplicacion de la metodologia 5S en el area de segregacion de residuos
solidos permitid mejorar la calidad de entrega de material reciclado, clasificando los
materiales necesarios en un 60%, Ordenando las herramientas y materiales que se
encuentran en el lugar de trabajo, limpiando las areas para colocar los objetos en un
50%, estandarizando y comprometiendo a los colaboradores en la mejora continua,
cumplir con los principios de las 5S, de esta manera se logro satisfacer las necesidades
y requerimientos del cliente de un 27% a un 53%.

1.5.4. Justificacion Econdmica

Con la Aplicacion de la metodologia 5S en el area de segregacion de material
reciclado se logr6 mejores beneficios para la Municipalidad, reduciendo el tiempo de
entrega en 1.50 horas al despachar el valor afiadido al usuario, contribuyendo a la
cultura y la préctica de principios de las 5S, logrando satisfacer las necesidades del
cliente que lleva el material reciclado de un 27% a un 53%, dicha metodologia 5S,
redujo materiales que no agregan valor al proceso en un 40%, ordenando las areas en
un 60% aquellos materiales que si agregan valor, manteniendo en un 87.50% los
estandares de limpieza y habitos de higiene, mantener las areas estandarizadas en un
93.75% vy la disciplina se logré establecer en un 93.75%, cumpliendo con los

procedimientos del plan entregado a la empresa, para mantener areas Ordenadas.

43



1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipdtesis General

La hipotesis tentativa para la investigacion, puede decirse que Implementando la
metodologia 5S, Contribuird a mejorar la calidad de entrega de material reciclado en

la municipalidad de independencia.

1.6.2. Hipotesis Especificos

De acuerdo con los estudios y la problematica planteada en la investigacion, es factible

establecer de manera tentativa que:

La situacion actual de la calidad de entrega de material reciclado en funcion del
producto y satisfaccion del cliente muestra una baja calidad en la municipalidad

distrital de independencia.

El tiempo de entrega de material reciclado muestra una baja calidad de entrega de

reciclado en la municipalidad distrital de Independencia.

Aplicando la metodologia 5S en el area de segregacion, contribuird a mejorar el area

de segregacion de material reciclado en la municipalidad distrital de Independencia.

La calidad de entrega de material reciclado después resulta superior a la calidad antes
de la Aplicacion de la metodologia 5S en la municipalidad distrital de independencia.

Dada las hipotesis especificas para la investigacion, es factible establecer de manera

resumida las siguientes clases de Hipdtesis que se llegaran a contrastar:

Ho: La implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de
entrega de material reciclado de manera negativa en la municipalidad de

independencia, Huaraz-2018.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de
entrega de material reciclado de manera positiva en la municipalidad de

independencia, Huaraz-2018.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo General

La investigacion tiene como objetivo general Implementar la metodologia 5S para
mejorar la calidad de entrega de material reciclado en la municipalidad de
independencia, Huaraz-2018.

1.7.2. Obijetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de la calidad de entrega de material reciclado en
funcion del producto y satisfaccion del cliente en la municipalidad distrital de

independencia.

Calcular el tiempo de entrega de material reciclado, respecto a la calidad de entrega de
reciclado en la municipalidad distrital de Independencia

Aplicar la metodologia 5S en el area de segregacion de material reciclado en la

municipalidad distrital de Independencia.

Comparar la calidad de entrega de material reciclado antes y después de la aplicacion

de la metodologia 5S en la municipalidad distrital de independencia.
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METODO

2.1. Disefio de Investigacion

2.1.1. Tipo de Investigacion:

El tipo de Investigacion es Aplicada, consistio en implementar la metodologia 5S para
mejorar el ambiente de trabajo, se hizo un previo estudio al ambiente para realizar
cambios que incidieron en la mejora de la calidad de material reciclado y la

satisfaccion del mismo, se va a conservar los progresos alcanzados.
2.1.2. Disefo de Investigacion:

Carrasco (2017), el disefio es experimental en la categoria pre-experimental, se realiza
una pre prueba y luego la pos prueba, se podra determinar los cambios
experimentados con el estimulo X, para observar el cambio y tomar decisiones

optimas, para mejorar el proceso organizativo (p.64).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), por el enfoque de investigacion es
Cuantitativo, “recoge datos confiables y veraces para probar las hipdtesis
establecidas en el proyecto de investigacién, con base a la determinacion cuantica y

la evaluacion estadistica, prueban teorias Veraces” (p.4)

Tabla N°01: Esquema de Disefio de Investigacion

G: 01 X 02

Fuente: Metodologia de la Investigacion cientifica; (Carrasco, 2017, p.64)
Donde:

G : Areade Material Reciclado de la Municipalidad de Independencia

O1 : Calidad de reciclado antes de la Implementacion Metodologia 5S

X 1 Implementacion de la Metodologia 5S
O2 : Calidad de reciclado después de la Implementacion Metodologia 5S
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2.2.

Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Variable independiente: Metodologia 5S

Tabla N°02: Operacionalizacion de variable X

DISCIPLINA

Metodologia 5S

P.E= Puntaje Estimado
P.M.V= Puntaje Maximo
De Valoracién

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
indice de Necesidad de
CLASIFICAR materiales Innecesarios y NOMINAL
Necesarios
% de areas Ordenadas
ORDENAR S
Total de Areas Ordenadas RAZON
Meétodo aplicativo para|Se emple6 como
< comprender, implantar | técnica de
o y conservar un sistema | recoleccion un
E de orden y limpieza, | check-list previo a . S
Z 7] - LR ) - % d L 4
| | Permite la ubicacién de | la  implementacién LIMPIAR % ¢ areas LImplas RAZON
2 < | materiales, de la metodologia Total de Areas Limpias
w 8 herramientas, equipos | 5S, luego se
uDJ (—3' de manera inmediata, | utilizaron registros
= A |evita accidentes y|[para implementar
w ,9 contribuye a la mejora | las 5S en el area de
= '-éJ continua en el area de | material reciclado,
< trabajo .(Vargas, 2007, | posterior a ello se
Et: "Manual de | evaluaron las
> implementacion del [ mejoras a través de % de tandarizad .
programa 5S", parr. 3) |un  check list-| ESTANDARIZAR o de dreas esTancarizacas RAZON
entregados a los Total de Areas estandarizadas
colaboradores.
P.E
- 0,
C.M oy X 100%
C.M= Cumplimiento de la RAZON

Fuente: Elaboracion Propia
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2.2.2. Variable Dependiente: Calidad de entrega de Reciclado

Tabla N°03: Operacionalizacion de variable Y

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
PRODUCTO _ Canlt(ldad d.e Reciclado RAZON
g Equivalente
La calidad se define | Se empled como
como las | técnica de
Q | caracteristicas  que | recoleccion de datos
. < |tiene un producto y | el  registro  de
Z ©Q | se calcula el tiempo | produccion en
= & |que se demora en|cuanto al producto
E S elaborar de acuerdo | que se le entrega al
S |2 los servicios y el | cliente, posterior a|  pje\ig pe _ Tiempo Promedio de Servicio RAZON
HS 8 tiempo - que . ?e eI_Io s aplico un ENTREGA E_Tiempo total empleado servicio
a @ emplea de servicio dlagrama de
w Z | para cumplir con los | operaciones para
@ E plazos y satisfaccion | determinar el tiempo
é 2 que el cliente solicita | de entrega y
<>£ <D( en un periodo de | finalmente un
= | tiempo determinado. | cuestionario para
S (Evans y Lindsay, | evaluar el grado de - Valor Afadido - Producto ORDINAL
2015, p. 22-23) satisfaccion del . .
cliente. ) - Nivel de Servicio Bajo:[0-15]
SATISFACCION
DEL CLIENTE | - Costo de entrega del Producto Regular:[16-31]
. Medio:[32-47]
- Entregas a tiempo
Alto:[48-60]
- Seguridad en la entrega del valor final

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3. Poblacion y Muestra
2.3.1. Poblacion

Carrasco (2017), indica que intervienen todos los materiales, procesos, equipos e
individuos que se encuentran en el ambito de investigacion (Unidad de estudio), se

encuentran en el ambito de estudio (p.237).

En la poblacion se considerd a todos los colaboradores que laboran en el area de
material reciclado, dicha poblacion esta conformado por 30 individuos.

2.3.2. Muestra

Carrasco (2017), indica que la muestra es exacta y objetiva, los resultados que se
obtienen en la muestra deberian reflejar datos precisos y confiables pueden estudiarse a

todos los elementos que conforman la poblacion (p.237).

La Muestra se consider6 a los Colaboradores que laboran en el &rea de segregacion de

material reciclado, dicha muestra esta conformada por 30 individuos.
2.3.3. Unidad de Estudio

La unidad de andlisis para la investigacion se consider6 a un colaborador del area de
segregacion de material reciclado, puesto a que las mejoras en mantener un ambiente

de trabajo limpio y ordenado dependen del colaborador.
2.3.4. Muestreo

El muestreo asignado para el proyecto de investigacién es no-probabilistico por
conveniencia, puesto que el area de segregacion de material reciclado opera con dichos
trabajadores, interviene la decision de los investigadores del proyecto.

2.3.5. Criterios de inclusion

Se considera a todos los colaboradores del area de segregacion que trasladan los
residuos solidos en el area de compactado de material reciclado.

2.3.6. Criterios de exclusion

Se considera a todos los colaboradores que realizan otras actividades que no ejecutan

en su puesto de trabajo, se relaciona con factores externos de su actividad cotidiana.
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2.4. Tecnicas e instrumento de recoleccion de datos, Validez y Confiabilidad

2.3.7. Técnicas
- Observacion

La Observacion es una técnica muy usada por el investigador o tesista, en ello se
recopilara la mayor informacion a traves de formatos y registros establecidos, para el
posterior analisis y critica, este acontecimiento puede ser hechos, sucesos,

acontecimientos gque surgen en una determinada area u organizacion.
- Observacion Experimental

En el presente estudio se pretende mantener en estricto control las variables puesto
que las mejoras que se implanta y realiza en el presente estudio, se reflejara los datos
que se obtienen al manipular la variable independiente y reflejaran los resultados que
se esperan en la variable dependiente, se utilizaran fichas técnicas, para determinar el
estado actual en la que se encuentra en dicha planta, encuestas tipo Likert que
muestran detalle de las 5S por medio de Auditorias, las herramientas que se emplearan
son herramientas poderosas que recaban informacién confiable y veraz para

solucionar el problema Planteado.

- Encuesta Tipo Likert-(Cliente)

Técnica de recoleccion de informacion que permite establecer preguntas previamente
establecidas por el investigador o indagador por medio de items para establecer su
punto de vista del encuestado, enfocado en la planta de despojos so6lidos se emplea un
cuestionario previo hacia el cliente, para evaluar el grado de satisfaccion del usuario,
las preguntas fueron elaborados por escala asignando valores de 1 a 5, se le
entrevistara al usuario para ver como se le esta entregando el producto al usuario y si
cumple con lo solicitado en funcién a su producto, tiempo de entrega y grado de

satisfaccion del usuario final.

- Observacion No experimental

Para el proyecto de Investigacion se enfoca en recabar la informacion que sucede el

dia a dia en la planta de despojos solidos ubicado en pdngor, es decir como las
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entregas de Material Reciclado al cliente final, para ello se emplea como técnica de

estudio los registros de pesaje de material reciclado, formatos de Material reciclado

que cuenta la Municipalidad distrital de Independencia.

- Analisis Documental

El analisis documental es una forma técnica establecida para el proyecto de tesis, se

reunira informacion apropiada para solucionar el problema de calidad de entrega de

material reciclado, también permitira investigar y describir, utilizando los documentos,

registros, formatos, etc., con la finalidad de analizar toda la informacion recolectada en

el area de segregacion, interpretar los resultados y asimilarlos.

2.3.8. Instrumentos de Recoleccién de Datos

Tabla N° 04: Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de datos

Variables

Técnicas/Herramientas

Instrumentos

Fuente/Informante

Implementar la
metodologia 5S

Andlisis Documental

-F-004: Registro de
la Primera “S”-
(Clasificar)

(Ver Anexo N°04)

-F-005: Registro de
la Segunda “S”-
(Ordenar)

(Ver Anexo N°05)

-F-006: Registro de
la Tercera “S”.
(Limpieza)

(Ver Anexo N°06)
-F-007: Registro de
la Cuarta “S”
(Estandarizar)

(Ver Anexo N°07)

-F-008: Registro de
Capacitaciones
Cuarta “S”
(Estandarizar)

(Ver Anexo N°08)

- F-009: Registro de
Cumplimiento de las
5S (Disciplina)

(Ver Anexo N°09)

Area de Segregacion
de Material reciclado
de la municipalidad
distrital de
Independencia
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Calidad de
entrega de
Material
reciclado

Observacion directa

-F-001: Diagrama de
Ishikawa
(Ver Anexo N°01)

-F-002: Diagrama de
Correlacion de la
calidad de reciclado
(Ver Anexo N°02)

-F-003: Diagrama de
Pareto
(Ver Anexo N°03)

Area de segregacion
de Residuos sélidos

Observacion No
experimental

-Formato de
Registro de Pesaje
de Material
Reciclado

(Ver Anexo N°11)

Andlisis Documental

-F-010: Registro de
Material Reciclado
(Ver Anexo N°10)

F-012: Registro de
Actividades de

Material Reciclado
(Ver Anexo N°12)

Jefe de Planta de
Tratamiento de
Residuos sdlidos-
Péngor

Encuesta

-F.13: Cuestionario
de Satisfaccion al
cliente

(Ver Anexo N°13)

Cliente que lleva el
material reciclado

Fuente: Elaboracién Propia

- Registro de Reuniones y Capacitaciones 5S

El registro de reuniones es un documento que refleja y registra todos los temas

tratados y acuerdos por representantes de una determinada organizacién, donde se

tratan los puntos mas relevantes de una reunidn, sirven como un recordatorio para

todos los responsables en un determinado asunto (Ver Anexo N° 08).

- Registro de Cumplimiento de las 5S

Es un registro establecido por los investigadores, para medir de manera global el

cumplimiento de las 5S a través de una encuesta tipo Likert, se evaluard antes de

implementar la metodologia y después de implementar para observar los cambios,
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consiste en dar valoracion a cada uno de los casilleros para el posterior célculo y

analisis respectivo (Ver Anexo N° 09).

- Registro de material reciclado

Es un registro establecido por la municipalidad distrital de independencia, es un
instrumento muy valioso que permitira recabar informacion a través de registros de las
toneladas generadas en los meses, para la posterior entrega del producto final al

cliente y la satisfaccion de esta (Ver Anexo N° 10).

- Registro de pesaje de material reciclado

Es un registro que se utiliza para inspeccionar las toneladas de material reciclado, que
se realiza cada fin de mes, para el posterior célculo y suma de las toneladas que
llevara el cliente final (Ver Anexo N° 11).

- Registro de Actividades de Material Reciclado

Es un registro establecido, donde permitird registrar y controlar los tiempos que se
demora en entregar el valor afiadido al cliente, empezando desde la entrada de
residuos, pasando por las fajas transportadoras, seleccion, almacenamiento de material

reciclado y la entrega del producto al cliente final.(Ver Anexo N° 12).

2.3.9. Validez y Confiabilidad
- Validez

Los datos de la presente Investigacion fueron validados por tres expertos profesionales
de la carrera de Ingenieria Ambiental, Ingenieria de Minas e Ingenieria Industrial, a
través del analisis de datos, verificaron la coherencia, concordancia con los
indicadores y dimensiones de ambas variables, Asi como los formatos y registros,
reflejaron su criterio de decision, como se aprecia en la tabla N°05, para procesar la
informacién se utilizd el software SPSS 21 (Prueba binominal), se emplearon 9
instrumentos de recoleccion de datos, como muestra el indicador refleja un valor de

significancia menor del 0.05, indicando gue los instrumentos son validos y aplicables.
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Tabla N°05: Juicio de Expertos - validez del Instrumento de recoleccion de datos

Prueba binomial

. Validez de .. Proporcion Prop. de Significacion

instrumento por Juicio| Categoria observada orueba (b?iggtr{;l) Decision
de Expertos :

MG.JORGE  Gupo1 |[sI 1,00 50 004 | significativo

ADRIAN

TORRES Total 1,00

MERCADO

ING. Grupo 1 Sl 1,00 ,50 ,004 | Significativo

FERNANDO

EVARISTO  total 1.00

HERRERA ’

MG. Grupo 1 Sl 1,00 50 ,004 | Significativo

SOLORZANO

LIRIO LISSET 10t 1,00

Fuente y elaboracion: Software SPSS, Elaboracion Propia

- Confiabilidad

Para realizar la recoleccion de datos de acuerdo a los estudios realizados se empled una

prueba piloto, de los datos que se obtendran al encuestar a los colaboradores del area de

segregacion de material reciclado, antes y después de la implementacion de la

metodologia 5S, para establecer el grado de confiabilidad del Instrumento se utilizé el

coeficiente del alfa de cronbach, de manera detallada se muestra en el anexo N°15.

2.5. Métodos de Analisis de Datos

Tabla N° 06: Métodos de Analisis de Datos

calidad de entrega de
material reciclado en
funcion del producto
y Satisfaccion del

cliente en la
municipalidad
distrital de

Independencia

(Ver Anexo N°01)

-F-002: Diagrama de
Correlacion de la
calidad de reciclado
(Ver Anexo N°02)

-F-003: Diagrama de
Pareto
(Ver Anexo N°3)

Observacion no
experimental

-Formato de Registro
de Pesaje de Material
Reciclado

Objetivo Técnica Instrumentos Resultados
Diagnosticar la | Observacion -F-001: Diagrama de | Se logro
situacion actual de la | Directa Ishikawa Diagnosticar la

situacion actual de la
calidad de entrega de
Material reciclado en
la planta de residuos
solidos- Pongor
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Observacién no
experimental

-Formato de Registro
de Pesaje de Material
Reciclado

(Ver Anexo N°11)

Analisis -F-010: Registro de
Documental Material Reciclado
(Ver Anexo N°10)
Encuesta - F-013: Cuestionario
satisfaccion del cliente
(Ver Anexo N°13)
Calcular tiempo de | Anélisis F-012: Registro de -Se logro calcular el
entrega material | Documental Actividades de tiempo de entrega de
reciclado, respecto a Material Reciclado material reciclado en
la calidad de entrega (Ver Anexo N°12) la planta de residuos
de material reciclado solidos.
en la municipalidad
distrital de
Independencia
Aplicar la | Andlisis -F-004: Registrode | -Se logré Aplicar la
metodologia 5S en el | Documental la Primera “S”’- metodologia 5S en el

area de segregacion
de material reciclado
en la municipalidad
distrital de
independencia

(Clasificar)
(Ver Anexo N°04)

-F-005: Registro de
la Segunda “S”’-
(Ordenar)

(Ver Anexo N°05)

-F-006: Registro de
la Tercera “S”.
(Limpieza)

(Ver Anexo N°06)

-F-007: Registro de
la Cuarta “S”
(Estandarizar)

(Ver Anexo N°07)

-F-008: Registro de
Capacitaciones
Cuarta “S”

(Ver Anexo N°08
Estandarizar)

area de segregacion
de material reciclado
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- F-009: Registro de

Cumplimiento de las
5S (Ver Anexo N° 09
Disciplina)

Comparar la calidad
de entrega de
material  reciclado
antes y después de la
Aplicacion de la
metodologia 5S en la
municipalidad
distrital

independencia.

de

Analisis documental

-F-010: Registro de
Material Reciclado
(Ver Anexo N°10)

-F-012: Registro de
Actividades de
Material Reciclado
(Ver Anexo N°12)

Encuesta

-F-013: Cuestionario
satisfaccion del cliente
(Ver Anexo N°13)

-Se logré comparar la
calidad de entrega de
material reciclado
antes y después de la
implementacion de la
metodologia 5S

Fuente: Elaboracién Propia

- Hoja de Calculo Excel

Permitira procesar la informacion obtenida en el diagndstico Inicial y evaluacion del
area de estudio, para ello se utilizaran las siguientes herramientas de Calidad, que
son herramientas poderosas y de analisis, para llegar al problema y buscar
soluciones, Asi como los formatos y registros obtenidos de la empresa y elaboradas

por los Investigadores del curso de desarrollo del proyecto de Investigacion.

Diagrama de Ishikawa

Permite diagnosticar las causas del problema que se estd efectuando en una
determinada area de estudio, es por ello que se usa para evaluar las causas que estan
surgiendo dentro de la organizacion, sera utilizada en el area de estudio para
describir las causas del problema, seguidamente se analizard y discutird los
problemas (Ver Anexo N° 01).

Diagrama de Correlacion

Permite dar valores a cada uno de los casilleros, para ello se hace un andlisis critico
a cada uno de los efectos encontrados en el diagrama de Ishikawa, se coloca valores
1 6 0, cuando la probabilidad que suceda y afecte a la baja calidad se le asigna el

valor nimero 1, caso contrario el valor es de 0. (Ver Anexo N°02).
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- Diagrama de Pareto

2.6.

3.1.

Establecida por 3 zonas criticas, conformado por la zona critica “A”: la mayor
cantidad de fallas que suceden en el ambiente de trabajo, Zona semi-Critica “B”:
establecer la ocurrencia de fallas en un periodo de tiempo determinado, Zona no-
critica “C”: Establecido por la poca probabilidad de que se manifieste la falla, a

través de ello se determina las causas de la baja calidad. (Ver Anexo N°03).

Aspectos éticos

El proyecto de Investigacion titulada Implementacion de la Metodologia 5S, para
mejorar la calidad de entrega de material reciclado en la municipalidad de
independencia Huaraz-2018, es una informacién veraz, autentica y confiable, la
informacidn que se recolecto en la investigacion respetan las teorias y definiciones
de los autores, siguiendo con la norma ISO 690, de manera que los autores del curso
de Desarrollo del proyecto de Investigacién, garantizan que la informacion que se
obtuvo no presenta plagio de otras tesis, los datos recolectados fueron analizados y
evaluados en Excel, registrando los datos de la variable independiente como la
metodologia 5S y los datos de la variable dependiente como registros de material
reciclado, luego de obtener los datos se realiz6 una comparativa de los resultados

obtenidos, para contrastar las hipétesis planteadas se utilizé el Software T- Student.

RESULTADOS

Situacion actual de la empresa.

Punto de Partida:

La actividad empieza con la recogida de residuos que se encuentran en los hogares
de la misma comunidad, para luego llevarlo a la planta de tratamiento de residuos
solidos ubicado en pongor, dando un tratamiento adecuado al despojo solido y
segregar aquellos residuos que agregan valor al proceso, para dicha actividad cada
residuo solido es segregado y colocado en cada area establecida, luego es llevado
hacia el prensado de material reciclado, donde se prensa los materiales reciclados y

se almacena en areas establecidas, de manera especifica se detalla en el Figura N°01.
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Figura N°01: Diagrama de flujo de entrega de material reciclado al cliente

Inicio

Requerimiento del cliente

2

Clasificacion de material reciclado

)4

zLa seleccion de reciclado es
adecuada?

NO

Cliente Insatisfecho

SI

v

Contactarse con el cliente sobre el
servicio v entreaa de los MR

\4

Presupuestar el monto a pagar por
cada tonelada de MR

2

Revisar el Presupuesto

v

Enviar la cotizacion al Usuario

v

ZEl usuario emite una respuesta
abre él monto?

J G

El cliente envia la proforma y la
veracidad de apto para recibir MR

v

Se elabora las Actas por Tonelada de
MR v eiecucion del presupuesto

A 4

Se fija la hora, fecha, para la entrega
del MR

usuario emite una respuesta
sobre MR?

NO

El cliente Firma el Acta de
conformidad de entrega de MR

Fin

Contactarse con el cliente y
atender los motivos del
rechazo de MR

ZzEXiste la Probabilidadde
Venta de MR?

NO

Rehacer el Presupuesto y las
cotizaciones en reunion
conjunta con los directivos

El cliente No esta
conforme con el MR

Fuente y elaboracion: Fases de la Planta de Segregacion; Elaboracion Propia




Segun el diagrama de flujo presentado, se puede apreciar las fases y los procesos que
se tiene en cuenta al entregar el valor afiadido al cliente, desde la entrada del despojo
solido, hasta obtener el valor afiadido (Material reciclado), la realizacién de la
actividad es llevado a cabo en el area de segregacion de material reciclado, donde
Intervienen los colaboradores para segregar en cada contenedor Yy trasladarlo en areas
establecidas para el procesamiento y empacado, el &rea de segregacion de material
reciclado presenta deficiencias y reproceso al trasladar el material reciclado, debido
al desorden y la falta de limpieza en el area, dificultando al momento de entregar el
valor afadido al usuario final, la presencia de herramientas, contenedores, material

reciclado desperdiciado en el lugar, impide el paso del trabajador hacia la otra area,

Diagrama de Ishikawa

La planta de residuos solidos, esta conformado por varias areas debidamente
clasificadas, la mision que cumplen es seleccionar los materiales reciclados y
llevarlos hacia cada area para ser empaquetadas y distribuirlas, sin embargo existe
demoras al entregar el valor afiadido al cliente, retrasos y falta de coordinacion en el
area, la presencia de desperdicios, falta de limpieza, desorden, mermas son factores
negativos que reducen el tiempo en entregar el valor afiadido, la falta de Auditorias,
compromiso de la gerencia y orden en el ambiente de trabajo dificulta el
mejoramiento continuo de la organizacién y el servicio al dar el valor final al cliente,
como se puede apreciar en la (Figura N°2), muestran los factores no favorables para
la empresa, se puede notar que la mayoria de las casusa esté relacionada con la falta
de orientacion, capacitacion y areas que no estan debidamente clasificadas y
ordenadas en el area de segregacion de material reciclado, no existe planes de
mejora, por ello como investigadores del curso de desarrollo del proyecto de
investigaciéon y con la informacion recopilada, los factores requieren mejoras en el
area, inclinandose a adoptar la metodologia 5S, al implementar esta estrategia
beneficiosa, la organizacion logrard reducir los desperfectos, tendra un mayor
compromiso y beneficiara a la organizacion econdmicamente y tendra buenos

productos al minimo tiempo posible, mejorando el servicio con el usuario final.
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Figura N°02: Diagrama de Ishikawa de la baja calidad de entrega de material reciclado
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Fuente: Planta de Tratamiento de residuos Solidos - Pongor
Diagrama de Correlacién

Una vez diagnosticado las causas que retribuyen a una baja calidad al entregar el
valor afadido al usuario, se procede a enumerar la lista de causas y efectos que se
encuentran en el area, para ello se hara uso del diagrama de correlacion, asignando
valores de 1 a O e identificando la probabilidad de ocurrencia del efecto sobre la
causa puede mostrarse en la (Figura N°3), como se aprecia existen deficiencias en el
proceso que ocasionan una baja calidad , el desorden y la falta de iniciativa en la
empresa, los Jefes, Gerentes y asistentes no se preocupan por el cambio, todo ello
conlleva a una baja satisfaccion al cliente, los investigadores del curso de desarrollo
del proyecto de investigacion, asignaron valoracion a cada uno de los cuadros para
identificar los problemas y agregar la valoracién respectiva a cada uno de los

casilleros, obteniendo el puntaje respectivo para el posterior calculo y analisis.
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Figura N°03: Diagrama de Correlacion de la calidad de entrega de Material reciclado

ITEM CATUSAS BAJA CALIDAD A A3} A4 A5 A6 AT AR A9 AlD ALl A2 A1} Al4 AlS AlG6 ALT AR Al A P
Al Atencién a las Solicitudes 1 |0 |0 1] 1[0 |0 |1 110 ]1 1 1 1 1|0 1 |0 |0 [ 10
A2 Cumplimiento Emoneo 1 1 1 1 1]1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
A3 Falta del Equipo Auditor 0|1 0 1] o0 (1 |1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 10
Ad Materalno agrega valer 1 1 0 ] 0|0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 ] 1 1 0 )
AS Deficienciasenel proceso [ 1 [0 |0 |1 110 [0 |1 1 110 1 1 1|0 |1 01 |0 |11
Ab Pérdida de Infonmacion 1 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 o
AT Mano de Obra Inadecuada (1 |1 |0 |1 |1 0 1|1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 0 12
AR Falta de capacitacion o j1 |1 ]1 |1 1)1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 15
AD Falta de compromiso 1 jo |1 (0o |1 olo |1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 12

Al0 Impuntualidad en el Trabajo |1 |1 [0 |0 |1 ojo (1 (0 1 1 0 0 1 0 0 1 0 1 o
All Existencia de desperdicios [0 [1 |1 [0 |1 110 (1 |1 1 1 1 1 0|1 1 1 1 |0 | 14
Al2 Falta de Limpieza 0 0 1 1 1 011 1 ] 0 1 1 1 1 0 1 0 1 ] 11
Al3 Herramientas desordenadas |0 [1 |0 |1 |1 o1 1 |1 1 10 ]1 1 o|l0 |1 1 |0 |0 |11
Al4 Memmas v desperdicios 1 {1 (1 )1 |10l 1|1 1 |1 |1 1 1 (1|1 |of|1]1]| 17
Als Falta de Organizacion 1 1 0 1 1 1|0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 ] 0 13
Alg Falta de Planificacién 1 |1 (0|1 |1 of1 1 |1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 16
AlT Herramientas Inadecuadas |1 |1 [0 |1 |1 111 |1 |1 1 1 1 1 1 1|0 1|0 |1 16
Al Paradas Fepetitivas 1 (0 [0 |1 |1 111 )1 |1 1|1 o |21 Lot o1 | 13
AlD Bepuesto mal ubicado 0|1 |00 |1 10 1 1o |11 Lpojrye 1 | 11
A0 Desgaste de Fepuestos 1 |0 |1 |1 ]1 1|1 0 0 1 0 1 L 0 1 1 0 1 12

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama de Pareto

Asi mismo como se puede apreciar en la figura N°04, se clasifico en 3 zonas para
determinar la ocurrencia de fallas en el area y el proceso, entre ellas se encuentra la
zona critica “A” que identifica la mayor cantidad de reproceso, fallas y mermas que
se encuentran en la organizacion, representa el 49.5% de fallas, la zona semi-critica
conformado por la mano de obra inadecuada, falta de compromiso en la
organizacion, falta de orden en el area de trabajo, representa el 32.25% de fallas y la
zona no-critica que esta referida a la entrega de material reciclado, falta del equipo
Auditor, materiales que no agregan valor al proceso, pérdida de Informacion,

representa el 18.14% del total de fallas que se observan en el area,

Figura N°04: Diagrama de Pareto de la calidad de entrega de material reciclado
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Fuente y elaboracion: Planta de tratamiento de Residuos, Elaboracion Propia

Como se aprecia en la figura N°05, los responsables de la planta de tratamiento de
residuos solidos, los jefes responsables en realizar mejoras en la organizacién son el
jefe de planta que obtiene un porcentaje del 50%, seguido del gerente de RR.SS, que
representa el 32% y los colaboradores de la planta que representa el 18% de las

responsabilidades del area de segregacion de residuos solidos.
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Figura N°05: Responsables de la Planta- Pongor
RESPONSABLES DE LA PLANTA- PONGOR
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Fuente: Elaboracion Propia

3.2. Diagnosticar la situacion actual de la calidad de entrega de material reciclado
en funcion del producto y satisfaccion del cliente en la municipalidad distrital de

independencia.
3.2.1.Variable Dependiente: Producto antes de la implementacion 5S

Para realizar el diagnostico de la calidad de entrega de material reciclado, se
utilizaron los registros de entrega del producto al cliente final, de la misma manera se
tomaron datos de manera resumida del mes de Agosto del presente afio 2018, para
evaluar las entregas que se efectian cada fin de mes, para este analisis se empled el
instrumento de recoleccidn de datos que permite registrar los pesajes que se realizan

cada dia segun las fechas programadas (Ver Anexo N°11).

Asi mismo los datos fueron analizados, evaluados y llevados en el registro de
entregas de material reciclado (Ver Anexo N° 10), para determinar qué cantidad de
producto lleva el cliente cada fin de mes y segln los pesajes que se realizaron los
dias y las fechas programadas, para ejecutar dicha actividad los colaboradores de la
planta cooperaran de manera coordinada y animica a levantar los pesajes y luego
pesar los paquetes, posterior a ello es despachado al cliente, sin embargo los pesajes
realizados no resultan conformes con lo solicitado por el cliente, el producto es
inconforme, conllevando a una baja calidad de entrega, de manera resumida se

muestra en la tabla N°07.
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Tabla N°07: Resumen de la calidad de entrega de Reciclado

FECHAS | “TONELADAS | EQUIVALENTE | PRODUCTO
06/08/2018 1141 1000 1.141
07/08/2018 1602 1000 1.602
08/08/2018 3089 1000 3.089
09/08/2018 2541 1000 2.541
10/08/2018 1213 1000 1213
11/08/2018 3842 1000 3.842
12/08/2018 2579 1000 2,579
13/08/2018 2880 1000 2.88

TOTAL DE ENTREGA DE MATERIAL RECICLADO 18.887

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°07, se realizaron los pesajes de material reciclado
tomando en cuenta los dias del mes de Agosto del afio en curso 2018, se
consideraron las fechas de entrega del valor afiadido tomando desde el dia 06 de
Agosto hasta el 13 del mismo, la cantidad de toneladas de material reciclado, se
obtuvo del registro de pesajes (Ver Anexo N°11), para la posterior suma de las
toneladas y el kilogramo equivalente se tom6 en base al valor definido es decir
1ton equivale a 1000 kg, se procedi6 a dividir la cantidad de toneladas sobre el Kg
equivalente, obteniendo la suma total del producto que se entregan al usuario cada

fin de mes, el valor total de entregas esta conformado por 18.887 Ton.

Asi mismo, las entregas de material reciclado no resultan conformes, segln lo
requerido por el cliente, debido al desorden, falta de ubicacion de los materiales,
ordenamiento de areas, se hizo una evaluacion inicial y trayectorias a cada
espacio, determinando la falta de organizacion, como se observan las fechas de
entrega del valor final, no deberian entregar esa cantidad, debido a que la planta
no esta bien organizada, los indices de entrega se ven afectada y existe
continuamente quejas del cliente, es claro establecer y segin conversado con el

cliente se deberian entregar 12000 Ton cada fecha que se pesa.

64



3.2.2.Variable Dependiente: Satisfaccion del cliente antes de la implementacion 5S

Asi mismo, se evalud la satisfaccion del cliente al llevar su material reciclado
(papeles, cartones, chatarra, plastico duro, etc.), para ello se empled como técnica de
recoleccion de datos el cuestionario, para determinar el grado de satisfaccion del
cliente, antes de emplear el cuestionario es preciso aclarar que la municipalidad
cuenta con un cliente que lleva los materiales reciclados, segin un convenio firmado
por el cliente y la municipalidad (Ver Anexo N°13), de manera resumida se muestra
en la tabla N°08.

Tabla N° 08: Satisfaccion del Cliente antes

Escala f %
ALTO 0 0.00%
MEDIO 0 0.00%
REGULAR 22 73.33%
BAJO 8 26.67%
TOTAL 30 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia

Grafico N°1: Satisfaccion del Cliente antes de la Implementacion
SATISFACCION DEL CLIENTE (ANTES)

BAJO
8
27%

REGULAR
22
73%

EALTO =mMEDIO REGULAR ®BAJO

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en el Grafico N°01, se aplico la entrevista al cliente que lleva el
material reciclado cada fecha programada, obteniendo su apreciacion critica y
valoracion segun la respuesta del usuario, para obtener el porcentaje de satisfaccion
del cliente se contaron todas las respuestas del cliente, evaluando segin los items

descritos como si esta muy en desacuerdo, en desacuerdo, ni de acuerdo ni en
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3.3.

desacuerdo, de acuerdo, muy de acuerdo, segln cada escala obtenida de la encuesta
(Escala Tipo Likert), de esta manera el cliente contesto las preguntas formuladas en
la entrevista donde se obtuvo un puntaje de 8, representando un porcentaje del 27%,
en un nivel bajo, puesto que no se entrega el valor afiadido segun el convenio
establecido y no cumple con los estandares de seguridad en el area, de la misma
manera se obtuvo un puntaje de 22, que representa el 73% y se encuentra en un nivel
regular, se puede concluir que el cliente resulta inconforme al entregar el valor
afiadido, no cumple con los requisitos de entrega y el tiempo es inconforme con las

solicitudes, entregando de manera deficiente el valor afadido.

Calcular el tiempo de entrega de material reciclado, respecto a la calidad de

entrega de reciclado en la municipalidad distrital de Independencia

3.3.1.Variable Dependiente: Tiempo de entrega antes de la implementacion 5S

Tabla N° 09: Tiempo de entrega antes de la implementacion 5S

PRE-PRUEBA (ANTES DE IMPLEMENTAR 5S)
PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS
TOMA DE TIEMPOS DE ENTREGA POR PAQUETE AL CLIENTE FINAL (PRE-PRUEBA)

N° | DIA 27/08/2018 | DIA 08/09/2018 | DIA 11/09/2018 | DIA 17/09/2018 | DIA 18/09/2018
§ 1 0.3 1.23 0.23 0.22 0.20
| 2 0.15 1 0.19 0.13 0.59
N ilE 0.15 0.3 1 0.11 0.30
8| s 13 0.25 0.11 13 0.74
9 | s 0.25 0.2 0.15 0.25 0.21
2 [ 6 0.13 0.2 0.13 0.2 0.17
a | 7 0.2 0.17 0.1 0.2 0.17
2 | 8 1 0.15 0.13 0.11 0.57
a 9 0.09 0.15 0.12 0.15 0.13
£ [0 0.17 0.09 13 13 0.72
T [ u 0.05 0.13 0.24 0.13 0.11
* T 0.14 0.1 0.05 0.14 0.11
13 0.25 0.09 0.09 0.04 0.17
14 0.1 0.07 0.08 0.05 0.09
15 0.04 0.05 0.07 0.03 0.05
16 0.07 0.01 0.09 0.02 0.05
TOTAL 4.39 4.19 4.08 4.38 4.36

Fuente: Elaboracion Propia

66



Como se aprecia en la tabla N°09, se registraron los tiempos antes de implementar la
metodologia 5S, desde la fecha 27 de agosto hasta el dia 18 de Setiembre del afio
2018, como muestra los tiempos son deficientes y el tiempo de entrega del producto
se ve afectada en el proceso de entrega de material reciclado al cliente final, los

tiempos fueron calculados con un cronometro.

Asi mismo, otra de las expectativas y requisitos que el cliente necesita es el tiempo
de entrega de un producto en la fecha, hora y el tiempo establecido, para calcular el
tiempo de entrega de material reciclado, se tomd en cuenta desde la entrada de
materia prima (Material reciclado), seguidamente pasa por las fajas transportadoras,
donde los operarios y colaboradores intervienen en la operacion, para segregar y
colocar en éreas establecidas, de esta manera esperan un tiempo prudencial para ser
empaquetados, embalados, pesados y comercializados al cliente que lleva el material
reciclado cada fin de mes, a continuacion se detallan las actividades que viene

realizando el area de segregacion de material reciclado.

El encargado de la planta es el ingeniero Jorge torres quién tiene al mando a los
colaboradores que se encargan de segregar los materiales reciclados, la jornada
laboral empieza a las 7:00 a.m. hasta las 12:00 p.m., retornando al trabajo a las 13:00
p.m. hasta las 16:00 p.m., las deficiencias se encuentran en el transcurso de la
jornada laboral, siendo un indicador no favorable para la organizacion,

encontrandose deficiencias, de manera concisa se presenta en la tabla N°10

Tabla N°10: Jornada de trabajo antes de la implementacién de la metodologia 5S

JORNADA DE TRABAJO EN EL AREA DE SEGREGACION
Horario Descanso Jornada Deficiencias
07:00 a.m. 12:00 p.m. Refrigerio 5 horas operativas
8 horas
13:00 p.m. — 16:00 p.m. Vuelve al Trabajo 18 Horas Pérdidas

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa en la tabla N°10 el horario planificado y la jornada que deberia

ejecutarse la actividad es de 8 horas al dia, teniendo 6 dias a la semana, pero el
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desorden en el area, ubicacion de los materiales, desperdicios y la falta de
organizacion en el area, fue determinada como ejecucion en promedio solo 5 horas al
dia teniendo 30 horas operativas y la deficiencia en el proceso que consta de 18
horas, impidiendo entregar el valor afadido al cliente segin lo acordado, cabe
sefialar que los colaboradores tienen 1 hora de refrigerio que es a partir de las 12 del

mediodia.

Asi mismo, para calcular el tiempo de entrega de material reciclado es necesario
establecer estudios del trabajo que viene realizando la planta de residuos solidos,
desde la recepcion del despojo solido, segregacion de los residuos, clasificacion de
los materiales segregados, compactado, embalado y pesado, posterior a ello son
trasladados hacia areas establecidas donde esperan un periodo prudencial para que el
cliente lleve segin lo acordado en un contrato firmado, entre el cliente y la
municipalidad “Convenio ER-C”, a continuacidon se muestran los estudios que se

ejecutan en la empresa, fueron tomados por los Tesistas.
Estudio N°1: Recepcion de los residuos solidos

El estudio N°1, inicia con la recepcion del despojo sélido, dicha en la problematica la
municipalidad cuenta con 6 compactadoras que recolectan todos los residuos de las
calles para dar el posterior tratamiento y comercializado al cliente, la fase inicia con
la entrada de 60 toneladas de residuos solidos, entre los que se menciona a
continuacidn: (papeles, cartones, virutas, material peligroso, material orgéanico, entre

otros), la compactadora descarga todo el despojo Sélido y descarga por la rampa de

ingreso, esta actividad es apoyada por 3 operarios.

Imagen N°1: Recepcion de Residuos Sélidos

Fue nte: Planta de Residuos Sélidos — Pongor
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Como se observa en la Imagen N°1, la etapa inicia con la recepcion del material
reciclado a través de la recoleccion de despojos sélidos de todas las calles y avenidas,
el estudio se tomd en cuenta desde la entrada de residuos sélidos, sin embargo se
observo que la compactadora no desecha los residuos en el area de recepcion, por

ende los colaboradores toman su tiempo para colocar en el area de ingreso.

Estudio N°2: Segregacion del Material Reciclado

Se procede a extraer los despojos solidos por la rampa de recepcion, en esta actividad
Interviene 3 Operarios, el chofer de mini cargador apoya en la actividad y los 2
operarios extraen los despojos con la ayuda de herramientas, para luego dar pase a

las fajas transportadoras, como se muestran en las siguientes imagenes:

Imagen N°2: Segregacion Imagen N°3: Material segregado

Fuente: Area de segregacion Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en las Imagenes N° 2 y 3, los operarios segregan los desperdicios
solidos en cada contenedor, identificados como rojo, verde y azul para el posterior
tratamiento, como se aprecia existen herramientas, restos de material reciclado,

contenedores inadecuados en el area, dificultando el pase por las areas establecidas.
Estudio N°3: Areas de Material Reciclado y Herramientas

Luego de segregar los residuos solidos en contenedores, el 60% de los residuos son
aprovechables como botellas de plasticos, papeles, cartones son llevados hacia areas
establecidas para dar el tratamiento y destinarlos al comercio, el 25% es llevado
hacia el area de lombricultura y el 15% es destinado al relleno sanitario.
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Imagen N°4: Area de Segregacion Imagen N°5: Contenedores Imagen N°6: Areas de material

‘¢

Fuente: Area de segregacion Fuente: Area de segregacion  Fuente: Area de segregacion

Como se aprecia en las imagenes N° 4, 5, 6, luego de segregar el material reciclado,
proveniente de comunidad, los operarios proceden a trasladar el material reciclado
hacia las areas establecidas, se observa desorden en el area de trabajo, dificultando el
pase de los contenedores hacia las zonas de plastico duro, chatarra, papeles y

cartones que se encuentran en el area de segregacion.
Estudio N°4: Compactado de material

Los materiales reciclados luego de ser colocadas en las areas establecidas, son
Ilevados hacia el area de prensado de material reciclado, antes de empacar el operario
supervisa que los papeles, latas, cartones y chatarra estén en buenas condiciones, de
manera de evitar inconvenientes, para las latas se utiliza una prensa pequefia, esta

actividad es acompanada por el jefe de planta, el Ingeniero Jorge Torres Mercado.

Imagen N°7: Prensado de Reciclado Imagen N°8: Colocacién de Material

i B m
o A
Fuente: Area de Prensado de Material Fuente: Area de Material Reciclado

Como se aprecia en las Imagenes N° 7 y 8, luego que los materiales reciclados

permanezcan en las areas establecidas, se procede a trasladar los materiales hacia el
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area de prensado de material reciclado, es colocado en espacios establecidos de
columna de 10 para esperar que el cliente lleve el valor afiadido, sin embargo como
se observa existen demoras en trasladar el material reciclado, debido que el area no

se encuentra estandarizada y no cumple con los parametros de limpieza y seguridad.
Estudio N° 5: Pesado y comercializado

El Gltimo estudio se realizd en el pesado y comercializado de material reciclado, que
corresponde al area de prensado, luego que los materiales reciclados permanezcan en
el area establecida, 2 operarios proceden a prensar los materiales como (chatarra,
latas, plastico de aceite, duro, latas), hasta formar cubos y paquetes segun el tamafio
y forma, posterior a ello se procede a pesar los materiales reciclados segin volumen,
luego se utilizan cintas gruesas que permitirdn embalar los paquetes de material
reciclado, cada paquete es pesado segun el kilogramo que corresponde y es colocado

en areas establecidas para su posterior distribucion al cliente final.

Imagen N° 9: Pesado de Material

Imagen N° 10: Comercializado de Material
i q'r‘;?;?’r'
S e e

Fuente: Area de Prensado de Material Fuente: Area de Prensado de Material
Analizada el estudio de tiempos Y las etapas realizadas en cada una de las actividades
que realiza la empresa, empezando desde la entrada de residuos solidos hasta
entregar el valor afiadido al cliente, se emplea como instrumento de recoleccion de
datos, el registro de actividades que se realiza en el area de segregacion, cuyo
instrumento reflejan los dias y la cantidad de operaciones que se realiza en el area de
segregacion para entregar el valor afiadido al cliente (Ver Anexo N°12), para dicha
ejecucion se considerd un resumen de los tiempos obtenidos de la tabla N°09, de
manera resumida puede apreciarse en la tabla N°11, el registro de tiempos de entrega

de material reciclado.
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Tabla N° 11: Tiempo de entrega antes de implementar la Metodologia 5S

yliilie SUB-GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL [
N _ Distrito de
7. PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS- @i’mﬂfgm
— PONGOR
NOWIBRE OFL TRASLADODEAMTERIAL | RESUMEN | SIMBOLO | CANTIDAD | TIEMPO
MES AGOSTO- 27/18 Operaciones 9 485H
EMPIEZA EN RECEPCION DE MR Transporte 4 2.07H
TERMINAEN COMERCIALIZADO Inspeccion 1 0.15H
REALIZADO POR MIRANDA Y ALVARADO Almacén 1 0.2H
EMPRESA MUNICIPALIDAD Retraso/Espera 1 1H
SIMBOLOS
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ‘ » . v . TIE/'\':IPO
Recepcion
1 Llegada de Residuos Sélidos @ 0.30
2 Verificar RR.SS Antes del Descargue i 0.15
3 Descargue de Residuos Sélidos "_ 0.15
Segregacion |
4 Residuos Sélidos Faja Transportadora 1.30
5 Operarios Segregan los Residuos 0.25
Contenedores ~
6 Traslado de contenedores hacia Areas j 0.13
Areas de Material Reciclado y Herramientas
| ion de Materiales en
. gtr)egcac 6n de Materiales en cada ‘\\\ 0.20
g E/f;irr?a?:se el Operario seleccione los /__' 1.00
9 Ubicacion de Materiales Reciclados 0.09
Compactado de Material
Material llevado hacia la prensa
10 | Hidraulica i L@ 0.17
11 Colocacion de Cintas en los Paguetes ‘ 0.05
12 Prensado de Material Reciclado 0.14
Pesadoy Comercializado
13 Embalado con Tirones Gruesos 0.25
14 Pesado de Material Reciclado .— 0.10
15 Almacenamiento Areas Establecidas —@ 0.04
16 Distribucion ‘/ 0.07
TOTAL DE TIEMPO PROMEDIO REALIZADO 4.39

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la tabla N° 11, se calcularon los tiempos en base a cada estudio
explicado anteriormente, empezando desde la entrada de residuos solidos, hasta
obtener el valor afadido (material reciclado), para un estudio de tiempos mas
especifico y claro se registré del dia 27 de Agosto del presente afio, determinando
deficiencias y horas inoperativas en el area de segregacion de los residuos,

registrando mas de 1 hora en esperar que el operario seleccione los materiales y los
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traslade hacia la otra area, de la misma manera los despojos solidos no llegan al
punto de &reas establecidas debido a que existe 2 horas de retraso, el total del tiempo
registrado promedio en el &rea de segregacion se vio reflejado en menos de 8 horas,
dificultando entregar el valor afiadido al cliente, el tiempo que se establecid fue de 5
horas segun la Jornada realizada por los colaboradores, como se aprecia, son 3 horas

que se desperdicia en el proceso y no estan operativas.

Tabla N° 12: Tiempo de entrega del producto final al cliente antes de la implementacion 5S

DETALLE GENERAL DE TIEMPO DE ENTREGA DEL PRODUCTO FINAL

5
HORAS OPERATIVAS

6

DETALLE DIAS
TIEMPO PROMEDIO DE TIEMPO TOTAL EMPLEADO DE TIEMPO DE
SERVICIO SERVICIO ENTREGA
Tiempo de Entrega 30 4.39 6.83

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°12 el tiempo de entrega de material reciclado que
lleva el cliente es de 6.83 horas, mostrando un tiempo no prudente y adecuado,
puesto que se trabaja solo 5 horas y excede en el tiempo de entrega, lo ideal seria
reordenar el trabajo, adecuar las areas para un mayor desempefio en el area de
segregacion, capacitando y comprometiendo al colaborador a realizar cambios en el
ambiente de trabajo, logrando laborar las 8 horas requeridas, de esta manera se
reducira el tiempo de entrega de material reciclado en 55 minutos, los valores
asignados se consideraron de la tabla N°10, resultando un tiempo de 5 horas,
multiplicando por los dias que se tomo el estudio, para luego dividir el tiempo
promedio de servicio / tiempo total empleado de servicio , obteniendo el tiempo de
entrega de material reciclado, el tiempo indica que el cliente lleva su material cada

6.83 horas/minuto, es decir los plasticos de aceite lleva cada 6 horas.
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3.4. Aplicar la metodologia 5S en el area de segregacion de material reciclado en la

municipalidad distrital de independencia.

Se aplico un check-list (Ver Anexo N° 09) a los colaboradores del area de trabajo,
con la finalidad de establecer como se encuentra el ambiente de trabajo, mediante la
técnica se encuesto al Jefe de planta, asistente y la alta gerencia, conformando por 5
personas, incluyendo los 25 Colaboradores del area, en el check-list aplicado se tuvo
en cuenta la clasificacion que se realiza en el area, el ordenamiento de cada uno de
los materiales y herramientas que se encuentran en el area, la limpieza que se realiza
en el ambiente, la estandarizacion de los equipos, herramientas y materiales del area
de segregacion y la disciplina, si cumplen con todo lo establecido en las 5S, se utiliz6
la escala tipo Likert del 1 al 4, donde el puntaje 1 califica como deficiente, el puntaje
2 califica como regular, el puntaje 3 califica como bueno y 4 califica 6ptimo, como

se muestra a continuacion.

Tabla N° 13: Check List- Colaboradores

ESCALA f %
OPTIMO 0 0.00%
BUENO 1 3.33%
REGULAR 25 83.33%
DEFICIENTE 4 13.33%
TOTAL 30 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia

Gréfico N°1: Check list- Antes de la Implementacion
CHECK LIST-METODOLOGIA 58 (ANTES)

DEFICIENTE BUENO
4 1
14% 3%
REGULAR

25
83%

mOPTIMO ®=BUENO #©=REGULAR #sDEFICIENTE

Fuente: Elaboracién Propia
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INTERPRETACION:

Como se observa en el grafico N°1, se aplico el check list al area de segregacion de
material reciclado con la Intervencion de los colaboradores para evaluar como se
encuentran las areas antes de la implementacion de las 5S, de los 30 encuestados del
area de segregacion de residuos solidos, 25 colaboradores, que representa el 83.33%,
contestaron que las area de material reciclado se encuentran en un nivel regular,
mientras que 4 de los colaboradores que representa el 14% establece que la areas de

material reciclado se encuentran deficientes y requieren mejoras.
Anuncio de la implementacion de la Metodologia 5S

Diagnosticado la situacion Actual del area de material reciclado como la falta de
cultura, orden, limpieza y estandarizacién en el area de segregacion, compactado y
distribucidn al cliente final, se procedi6 a dar pautas y se explicaron las causas de la
baja calidad de entrega de material reciclado a los colaboradores, practicantes,
asistentes y la alta direccidn, posterior a ello se presentd la alternativa de solucion
viable como la implementacion de la metodologia 5S, en reunidn conjunta se explica
la importancia de las 5S, como son: Clasificar, Ordenar, limpiar, Estandarizar y
disciplina, luego se indico los puntos y la manera de implementar para aumentar la

calidad, el nivel de servicio, el tiempo de entrega y la satisfaccion del cliente.
Solicitud para implementar la Metodologia 5S a la Alta direccion

Indicado los pardmetros que se llevaran a cabo en la implementacion de la
metodologia 5S, se procedio a solicitar el permiso a la alta direccion que conforman,
el Jefe de planta, el asistente y los practicantes del area, para proceder a implementar
la metodologia Japonesa, se empez6 desde la primera “S” hasta la Gltima “S”, para
ello se hizo una solicitud, alcance de las 5S y Justificacion justa, para implementar
mejoras en el area de material reciclado, se utilizd un acta de compromiso de la
metodologia 5S donde indica la aprobacion y puesta en ejecucion la metodologia a
implementar, como la formacion, nombramiento del comité 5S, representantes,
colaboradores, asistentes entre otras partes asignados que deberan cumplir con su

labor en el transcurso de la implementacion y puesta en marcha.
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Formacion del Comité 5S

Una vez aprobada el acta de implementacién de la metodologia 5S, y puesta en
marcha las bases que se llevaron a cabo en el area de material reciclado y las
mejorias que se efectuaron con la participacion activa de los colaboradores y la alta
direccion, en coordinacion con el jefe de planta y los participes en realizar las
mejoras correspondientes en cada area de trabajo, se nombré a un Presidente, cuyo
rol que cumplira serd de informar las capacitaciones, charlas, y auditorias que se
llevardn a cabo los dias asignados por los representantes, Asi como el sub
representante y el secretario cuyo rol que cumplirdn serdn de Auditar a los
trabajadores en tema de las 5S, en caso que no se encuentren los lideres del grupo,

como se muestra en la siguiente figura N°06.

Figura N°06: Organigrama de Formacion del comité 5S

PRESIDENTE 5S
(TODAS LAS AREAS)
Sra. Flores Jesus Rosalia

SUB-REPRESENTANTE SECRETARIO
(AREA DE SEGREGACION) (AREA DE PRENSADO)
Sr. Javier Aurelio Mateo Sra. Osorio Coral Ninfa

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la figura N° 06, la formaciodn de la directiva de las 5S, para llevar
a cabo las mejoras en el area de material reciclado fueron llevadas a cabo, puesto que
se designo a 3 personas quienes conformaran la directiva, reuniones, capacitaciones
entre ellas esté el presidente, quien se encargara de comunicar, auditar a todos los

colaboradores, recibird apoyo del sub- representante del area de segregacion y el
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secretario, quien es el encargado de prensar los materiales, Asi mismo los

representantes elegidos se encargaran de mantener los estandares de las 5S.
Implementacion de la Metodologia 5S

Para Iniciar con la Implementacion de la metodologia 5S, se dieron los
procedimientos y pautas establecidas, segin un cronograma de Auditorias,
capacitaciones, facilitados, la cooperacion de los colaboradores para realizar mejoras
en el érea, la iniciativa del colaborador en realizar las tareas asignadas por los
representantes como el presidente comunicara a todas las areas de material reciclado
para llevar a cabo las reuniones e implantaciones de las 5S, cumpliendo con las 5S
manteniendo su area de trabajo Ordenado, Limpio y disciplinado, el secretario
informara y emitird informes de la puesta en marcha de la metodologia 5S, también
cumplird con los procedimientos establecidos acordados en las auditorias y

capacitaciones que se vienen realizando en la planta, como se aprecia tabla N°14.

Tabla N°14: Plan de Implementacion de la Metodologia 5S

Item Detalle Procedimiento Asignacion Finalidad
. Se presenta los Se asigna a los directivos que | Conformar el comité de
o Anuncio de la alta o n . L .
1 o procedimientos y alcances | Conformaran ElI Comité 5S, las 5S y cumplir las
Direccion . . .
de las 5S presidente, secretario funciones
o | Creacion del Comité de | Se destallan los objetivos Se asigna las ac_t|V|dades y Charlas, auditorias a los
2 - tareas respectivas a los .
las 5S y funciones de las 5S colaboradores y funciones
Colaboradores 5S
Evaluacion previade las |  se Recolecta Informacion '(?(‘)Sllgt;];ra dores Z curm Iloii
Situacién Actual de la 5S Antes de Mejorar previa, a través de Camaras, Imp
o L P p con las Charlas. auditorias
3 Planta de Reciclaje | Evaluacion después de La |  diagndstico de las areas y asignadas
Pongor Implementacion de Las rutas de la Planta procedimientos de las 5S
5S
Se Asigna a los En coordinacién con los Apoyar con los estandares
Colaboradores Colaboradores que . - L
o - jefes, representantes de la alta | estipulados y mejorias en
4 Responsables de la Trabajaran Con los . : . :
; N : gerencia Se da el visto bueno las areas de Material
Metodologia 5S Directivos Para Realizar A .
: ) y Se empezara a ejecutar Reciclado
Mejoras en las areas
- los directivos, Presentacion de los Principios Personal capacitado,
Auditorias y ; R
I colaboradores, de la Metodologia 5S y las entrenado, disciplinado
o Capacitaciones de la . A : .
5 : practicantes del Area pautas Respectivas para con la Metodologia de las
Metodologia 5S o L . .
Recibirdn Auditorias 5S realizar mejoras 5S
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60

Implementacidn de la
Metodologia 5S

Capacitacion N°1:
Primera “S” (Clasificar)

videos y explicacion de la
primera “S”, Diapositivas

Explicacion de tarjetas
rojas

1° Implementacion de La
Primera “S”: Clasificar
No Agregan Valor

Se Implementa las tarjetas
rojas Para identificar lo
Innecesario en el Area

Seleccionar aquellos
Objetos, materiales,
herramientas.

Capacitacion N°2;
Segunda “S” (Ordenar)

videos y explicacion de la
Segunda “S”, diapositivas,
analisis, Critica

Explicacion de mantener
un érea ordenada, cada
cosa en su lugar

2° Implementacion de la
Segunda “S”, Ordenar 10s
Materiales, Objetos y
Herramientas en cada
Lugar de trabajo

Se identifican los materiales,
objetos, herramientas que se

utilizaran

Ordenar las herramientas,
Materiales, Objetos en
cada area establecida.

Capacitacion N°3;
Tercera “S” (Limpiar)

Videos y explicacion de la
tercera “S”, diapositivas,
Analisis

Explicacién de mantener
un area ordenada, limpia.

3° Implementacidn de la
Tercera “S” Limpiar Las
Areas de Segregacion,
Material Reciclado

Se utiliza el Check.List para

evaluar mejorias

Evaluar las mejoras que
se suscitan en el area a
Través del Documento

Se Asigna a los

Colaboradores Para eliminar
la suciedad y desperdicios del

Area

Se colocan etiquetas,
tableros para identificar
las cosas, Herramientas

Capacitacién N°4: Cuarta
“S” (Estandarizar)

Videos y explicacion de la
cuarta “S”, Diapositivas,
Anélisis

Mantener Implementado
las 3S, Sin romper las
normas y los
procedimientos

4° Implementacion de la
Cuarta “S” Estandarizar
las Areas

Se hace cumplir las 3

primeras “S” como clasificar,

Ordenar y limpiar.

Estandarizar las areas y
mantener Los Principios
de las 3S Implementadas

Auditoria N°5: Quinta
“S” (Disciplina), se
realiza la Gltima
evaluacion

Videos y explicacion de la
quinta “S”, diapositivas,
analisis y critica

Mantener Implementado
las 4S, sin romper las
normas y los
Procedimientos

5° Implementacién de la
Quinta “S” Disciplina, Se
Mantienen Los 4
Principios De Las 5S

Se evalla el cumplimiento de

la Metodologia 5S

Se utiliza formatos y
registros, pautas Finales-
Check-List

La Organizacion C6mo
Los Gerentes,
Practicantes,

Colaboradores, Altos

Mandos Mantendran los

Estandares de las 5S

Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo toda la documentacion, reglamento y alcances en regla, se procedio a

implementar la metodologia 5S, para realizar dicha implementacién se conté con la

cooperacion y colaboracion de los directivos que formaron el comité de las 5S.
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PRIMERA “S” — CLASIFICAR

Segun la teoria de la metodologia 5S indica que se evalta el area, para proceder a
identificar aquellos elementos que no agregan valor al flujo y necesita clasificarlos,
para dicha ejecucion se empezd clasificando los materiales, herramienta, objetos
voluminosos entre otros elementos es decir separar los necesarios de los
innecesarios, en coordinacion con el representante, practicantes, colaboradores y el
jefe de planta se procedié a separar aquellos elementos que sirven para comercializar,
desechar o guardar, para seleccionar de manera mas aplicativa y practica se
emplearon las tarjetas rojas, que nos ayudara a colocar en cada objeto que no agrega
valor, para llevar a cabo se realizé un diagrama que nos ayudo a seleccionar cada uno

de los materiales y objetos (Ver figura N° 07).

Figura N°07: Diagrama de Flujo Primera “S”- Clasificar

OBIETO

REGALAR

NO ¢‘

|  DESECHAR

¢EL ELEMENTO
AGREGA VALOR EN EL
AREA?

ﬁ ETIQUETAR
REUTILIZAR kel SELECCIONAR | *

ACOMODAR

v

DISTRIBUIR & ALMACENAR

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de tener en claro y la explicacién que consiste la implementacion de la
Primera “S”, se muestra la tarjeta roja que sera empleado en las areas de material
reciclado, prensado y distribucion final, para descartar aquellos elementos que no

agregan valor en el area y disponer de ellos segun el estado actual que se encuentra.
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Figura N° 08: Etiqueta Roja

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la figura N°08, la etiqueta roja fue colocada en cada objeto que
se encuentra en el area, se evalud el estado que se encontr6, como usar, guardar,
almacenar, desechar, identificando el tipo de herramienta, accesorio, material
reciclado o algin equipo que se encuentre en el proceso y no agregue valor, se
implementa la primera “S” segun lo acordado en la auditoria y capacitacion con los

colaboradores del area de segregacion, el asistente, el representante, tesorero, etc.

Se procedio a implementar la tarjeta roja en los objetos, herramientas, materiales que
se encuentran en las areas de segregacion de material reciclado, prensado de
materiales, como la disposicion final de residuos sélidos que no agregan valor en el
proceso, para dicha ejecucion se empled el Instrumento de recoleccion de datos,
registro de tarjetas rojas Primera “S” (Ver Anexo N° 4) que permiti6 registrar todos
los elementos como materiales, herramientas, objetos, materiales voluminosos,
peligrosos que se encuentran en el area de segregacion , de manera resumida se
muestra a continuacion en la tabla N° 15.
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Tabla N°15: Implementacion de la Primera “S”- Clasificar

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA
. 1 1
AREA SEGREGACION Y PRENSADO D|Str|l0 de
FECHA | 05/00/2018 | [gndependence
T
ENCARGADO AUDITORES “5S”
PRIMERA “S” — “CLASIFICAR” —-PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS
ITEM | DESCRIPCION AREA ESTADO NUMERO TIPO UTILIDAD
01 Martillo Segregacion Necesario 2 Herramienta Almacenar
02 Alicate Segregacion Necesario 1 Herramienta Almacenar
03 Escoba Segregacion Necesario 2 Material Guardar
04 Chatarra Segregacion Necesario 40 Material Reciclar y Vender
05 Cartones Segregacion Necesario 10 Material Reciclar y Vender
06 Contenedores Segregacion Necesario 10 Material Utilizar
07 Camisas Segregacioén Innecesario 2 EEP Desechar
08 Mascarillas Segregacion Necesario 1 EEP Guardar
09 Aluminio Prensado Innecesario 4 Material Vender
10 Baldes Prensado Innecesario 3 Material Almacenar
11 Tubos %2 Segregacion Innecesario 18 PVC Almacenar
12 Extintores Segregaciéon y Prensado | Necesario 3 Material Mantener
13 Carretillas Segregacion Necesario 4 Herramienta Mantener
14 Llantas Prensado Innecesario 13 Material Desechar
15 Fierros Prensado Innecesario 8 Herramienta Almacenar
16 Bancas y Sillas Prensado Innecesario 3 Herramienta Mantener
17 Televisor Segregacion Innecesario 2 Equipo Innecesario
18 Tractor Segregacion Innecesario 1 Maquina Innecesario
19 Serrucho Segregacion Necesario 2 Herramienta Almacenar
20 Escritorio segregacion Innecesario 1 Material Innecesario
21 Casaca segregacion Innecesario 1 EEP Desechar
22 Mochila Prensado y Segregacion | Necesario 3 EEP Necesario
23 Casco Segregacion Necesario 2 EEP Necesario
24 Tableros Segregacion Necesario 5 EEP Necesario
25 Botellas Segregacion y Prensado| Necesario 50 Material Reciclar
26 Papeles Segregaciéon y Prensado | Necesario 40 Material Reciclar
27 Jeringas Segregacion Innecesario 30 Hospital Desechar
28 Costales Segregacion Necesario 10 Material Guardar
29 Lentes Segregacion Necesario 2 EEP Guardar
30 Hidrolina Prensado Necesario 2 Material Mantener
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
ANGEL MIRANDA'Y <
LUCERO ALVARADO INGENIERO AMBIENTAL ASESOR METODOLOGO

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura N° 09: Primera Etapa - Clasificar
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Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la figura N°09, se determinaron los materiales,
herramientas, equipos, maquinas que se encuentran en el area de segregacion y
prensado de residuos solidos, determinando el % de Necesidad de cada uno de los
materiales que se encontraban en el area de segregacion, teniendo el 60% de
materiales que si agregan valor al proceso y el 40% de materiales que no agregan

valor al proceso, por tal motivo necesitan ser desechados o almacenados del &rea.

Para realizar la actividad de la Primera “S”, se contd con el apoyo de los
colaboradores, jefes del area y practicantes, segin la reunion en la auditoria N°1, se
presentaron las diapositivas, videos y se escucharon las opiniones de los
representantes y colaboradores del area, enseguida se procedié a colocar tarjetas
rojas en las areas de segregacion y prensado de material reciclado, la implementacion
de la Primera “S”, se realizd por grupos donde los colaboradores participaron
activamente en la ejecucion, colocaron las tarjetas rojas en las areas donde se
encuentran elementos que no agregan valor al proceso de manera de dialogar y
discutir en la reunion, sobre dichas piezas que no agregan valor al proceso y
necesitan ser desechados del area o almacenarlos en lugares determinados, en cuanto
los materiales peligrosos y no necesarios se destinan al relleno sanitario como se

muestra a continuacioén en las Figuras N° 10,11,12,13.
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Figura N°10: Comité 5S Figura N°11: Auditoria N°1

Fuenté: P'anta de Residuos

Figura N°12: Tarjetas Rojas Figura N°13: clasificar elementos

I l Yol “ %
Fuente: Planta de Residuos Fuente: Planta de Residuos

SEGUNDA “S” - ORDENAR

En el area de Segregacion de Material Reciclado, se trabajo con todos los
colaboradores de la organizacion, incluyendo los lideres de la Auditoria 5S, con la
finalidad de ordenar los objetos mas necesarios para el trabajo como herramientas,
equipos, maquinarias, areas, materiales a utilizarse en el area de trabajo, ya que ellos
tienen el conocimiento de los materiales que se utilizan al momento de trabajar, se
realiz6 un alcance, indicando que mediante la implementacion de la segunda S ellos
podran trabajar de manera mas factible y rapida, porque sera mas facil la basqueda
de cada uno de sus herramientas y Materiales, por las Mejorias que se realizarén,
mediante coOdigos, etiquetas, nombres, semejanza, etc. Siendo asi su facil

identificacion y visibilidad, como se aprecia en la figura N° 14.
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Figura N° 14: Ordenamiento de las Areas de la Planta- Segunda “S”
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Fuente y elaboracion: Planta de Tratamiento de Residuos Sélidos, elaboracion propia

Para la realizacién de esta actividad, se utiliz6 el instrumento de recoleccion de datos

(Ver Anexo N°5), permitié evaluar de manera mas exacta y objetiva aquellos

materiales que agregan valor al proceso y aquellos que necesitan ser desechados del

area, para tener una mayor identificacion de cada material como: latas, plastico

liviano, plastico duro, cartones y papeles que se encuentran en el area, reubicacion de

aquellos materiales y redisefio del puesto que permite transitar por las areas, como se

aprecia en el tabla N°16.
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Tabla N°16: Implementacion de la Segunda “S” - Ordenar

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA

o

Meendenc
e

AREA SEGREGACION Y PRENSADO
ENCARGADO ALVARADO — MIRANDA FECHA | 05/09/2018
SEGUNDA “S” — “ORDENAR” — PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS - PONGOR
ITEM DESCRIPCION RECICLABLES | HERRAMIENTAS | PELIGROSOS | EQUIPOS | MATERIALES EPP
1 MARTILLO e
2 ALICATE ~
3 ESCOBA o
4 CHATARRA -
5 CARTONES ~
6 CONTENEDORES <~
7 MASCARILLAS ~
8 EXTINTORES ~
9 CARRETILLAS -
10 SERRUCHO il
11 MOCHILA v i
12 CASCO ~
13 TABLEROS ~
14 BOTELLAS "
15 PAPELES il
16 COSTALES ~
17 LENTES ~
18 HIDROLINA v
23
CODIGO DE COLORES
RECICLABLES HERRAMIENTAS PELIGROSOS | EQUIPOS|
MATERIALES EEP |
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
) ASESOR
ANGEL MIRANDA Y LUCERO ALVARADO INGENIERO AMBIENTAL METODOLOGO

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N°15: Segunda Etapa - Ordenar
SEGUNDA "S" - ORDENAR

33%

25% -

20% - 17% 17%
15% -

10% - 6%

o | o ]

O% T T T T T

N7 &

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la figura N° 15, los elementos fueron ordenados en cada
area establecida, tomando en consideracion el redisefio de un nuevo ambiente de
trabajo, de manera que permita identificar los elementos que se requieran, cuando
sucede una averia, se identificaron los materiales reciclables en el area reflejando un
28%, las herramientas que fueron ordenadas reflejan un 33%, los equipos ordenados

un 17%, los materiales refleja el 6% y los equipos de proteccion personal el 17%.

Para implementar la segunda “S”, se realizd la capacitacion con el equipo auditor,
para ello se conto con la participacion activa de los colaboradores, practicantes y jefe
de planta, incluido el comité 5S, se dieron los alcances para implementar la Segunda

“S” como se observan en las siguientes imagenes N°16,17.

Figura N°17: Ordenar elementos

Fuente: Planta de Residuos Fuente: Planta de Residuos
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TERCERA “S” - LIMPIAR

La tercera etapa refiere a tener un area limpia, en esencial que cumplan con todos
requisitos de higiene y habitos practicos en cuanto al ambiente de trabajo, area de
segregacion de material reciclado y todas las demés areas que se encuentran en la
planta de segregacion de residuos solidos, de esta manera contribuird a mantener el
perimetro de trabajo apto para ejercer la labor de clasificacién, maguinas
operativas, para ello requiere la cooperacién de todos los colaboradores formados y
auditados, en las charlas y capacitaciones realizadas, se llegaron a un mutuo

acuerdo en realizar las limpiezas semanales en cada &rea correspondiente.

Antes de implementar la Tercera “S”, es requisito auditar a todos los implicados en
el area, incluyendo el comité de las 5S, jefes, practicantes y colaboradores de la
planta de residuos solidos, se les explica la importancia de mantener habitos de
conservacion, areas de material reciclado limpias, equipos, contenedores que se
encuentran en el area deben estar libres de impurezas, antes y después de terminar
la Jornada de trabajo, para ejecutar e implementar la Tercera “S”, se designaron
grupos para realizar limpieza en cada area, como carton y papel, area de
segregacion, chatarra, plastico de aceite, duro y aluminio, como se aprecia en la
siguientes imagenes N°18,19 y 20, se realizaron limpiezas en las areas.

Figura N°18: Auditoria N°3 Figura N°19: Limpieza de areas Figura N°20: Areas limpias

Fuente: Planta de Residuos Fuente: Planta de Residuos Fuente: Planta de Residuos

Luego de realizar las capacitaciones y grupos para realizar limpiezas en las areas, se
emple6 el instrumento de recoleccion de datos (Ver Anexo N°6), para determinar
gue cuantas areas se encuentran limpias y presentan habitos de higiene en el area de
segregacion de material reciclado, como se aprecia en la tabla N° 17.
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Tabla N°17: Implementacion de la Tercera “S”’- Limpieza

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA '
Distito de
— e
PLANTA DE DESPERDICIOS SOLIDOS- PONGOR
LIMPIEZA GENERAL DEL AREA DE LA PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS
AREAS DE LA PLANTA AREAS LIMPIAS AREAS POCO LIMPIAS AREAS MUY SUCIAS
INGRESO /
SEGREGACION "
PRENSADO o
CARTONES S
PAPELES <
PLASTICO DURO v
PLASTICO DE ACEITE v
VIDRIOS "
COLABORADORES DESIGNADOS EN REALIZAR LIMPIEZA EN LAS AREAS
NOMBRES DNI FECHA AREA
OSORIO CORAL NINFA 68372455 15/09/2018 CARTONES
COCHA HUALLOC LUIS 44325527 15/09/2018 PAPELES
JAVIER AURELIO MATEO 49283421 15/09/2018 SEGREGACION
VILLA MOSQUERA FRED 87329841 15/09/2018 PLASTICO DURO
TORRE FLORES PEDRO 78392093 15/09/2018 PLASTICO DE ACEITE
ZACARIAS FLORES IVAN 37537896 15/09/2018 VIDRIOS
FLORES JESUS ROSALIA 27842617 15/09/2018 INGRESO
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
e ieaon s oo

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N°21: Tercera Etapa - “Limpieza”
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Fuente: Elaboracién propia

Como se aprecia en la figura N°21, que refiere a la tercera etapa de implementacion
de la metodologia 5S, (Limpieza), para ejecutar dicha actividad se designd y
explico a cada uno de los colaboradores en mantener areas limpias y cuidar habitos
de higiene en el ambiente de trabajo, posterior a ello se realizd la evaluacion
correspondiente obteniendo las areas limpias que refleja el 50%, las &reas poco
limpias en las areas refiere el 25% y las areas que aun se encuentran sucias en el

area reflejan el 25 %.

CUARTA “S” - ESTANDARIZAR

La cuarta “S”, consiste en mantener las 3S explicadas anteriormente como la etapa
de clasificar, ordenar, limpiar a través del compromiso de los colaboradores del
area de segregacion de material reciclado, realizando la formacion del comité de las
5S, nombrando a cada uno de los lideres que integraran las 5S, eleccion de los
colaboradores como el presidente, el sub-representante y secretario de cada area
para realizar las capacitaciones, auditorias, y explicacion mas profunda en lo que
consiste la metodologia 5S, indicando las fechas exactas que recibiran la formacion
y reuniones pertinentes para implementar en caso no se encuentren los
colaboradores, explicarle de manera concisa y precisa cada “S”. Con la finalidad de

mantener el orden y la limpieza en el area de segregacion de material reciclado, de
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manera de satisfacer las necesidades y requerimientos que el cliente necesita,

entregando el material reciclado en 6ptimas condiciones al cliente.

Asi mismo la seguridad de los colaboradores, jefes, representantes y el mismo
cliente es un factor muy importante en el area de segregacion de material reciclado,
un area clasificada, ordenada, necesita cumplir con los estandares de seguridad en
el ambiente de trabajo, por ello es necesario explicar a los colaboradores sobre el
cadigo de sefiales de seguridad, que estéd en ejercicio segun la norma de Energia y
Minas NTP 399.110-11, como se aprecia en la figura N°22.

Figura N°22: Cadigo de Sefales de Seguridad

A A= A= A= A= A= A=) A=
g l&ﬂl&__!l/é\ml@ e

vy

(E-E-
---

Fuente Mlnlsterlo de Energla y Mlnas NTP 399 110-11

Se procede a implementar las sefiales, en cada una de las &reas, para evitar
accidentes en el area de segregacion de material reciclado, como se aprecia en las

siguientes imagenes N° 23, 24 y 25.

Figura N°23: Extintor Figura N°24: Botiquin Figura N°25: Sefial EEP

f; Y
a.!!./.: i

Fuente: Area de Segregacion Fuente: Area de Segregacion Fuente: Area de Segregacion
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Una vez establecida e implementada las sefiales de seguridad en el area de
segregacion de material reciclado, se vuelve a realizar la reunion con el comité de
la metodologia 5S, entre ellos el presidente, el sub representante y el secretario en
compafiia de los colaboradores, para ello se emplea el instrumento que permite
registrar las capacitaciones que se vienen realizando en el area de material reciclado

(ver Anexo N°7), de manera especifica, precisa y clara se muestra en la tabla N° 18.

Tabla N°18: Cronograma de Formacion 5S — 1°-7S”,2°-"8" 3°-"§",4°-"S" y 5°-“S”

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA ] Diskito de
PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS-PONGOR ndepemﬁm
FORMACION DEL EQUIPO, AUDITORIA 55
CRONOGRAMA DE FORMACION 55 - CAPACITACION
»018 CALENDARIOS
EVALUACIONES . PROGRAMADOS .
DE AUDITORIA AREA DE AUDITORIA | ANALISIS
55
ENCARGADO AGOSTO SETIEMBRE
1 2 3| 4| 1 2 3 | 4
CAPACITACION 1° EQU'PO5'§UD'TOR 10/08/2018 VIDEOS
“§” CLASIFICAR
CAPACITACION 2° EQUIPO i
PACACION AUDITOR 55 20/08/2018 IMAGENES
| PLANTADE EQUIFO
CAPACITACION 3° | RESIDUOS AUDITOR 55 08/09/2018 IMAGENES
“S”- LIMPIAR SOLIDOS-
CAPACITACION# | pPTRS.
“S7- PONGOR | EQUIPO AUDITOR 09/09/2018 VIDEOS
ESTANDARIZAR 55
ULTIMA

CAPACITACION 5° EQUIPO AUDITOR 15/09/2018 AVANCE 55

“g. DISCIPLINA 55

ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
ANGEL MIRANDA Y LUCERO ALVARADO INGENIERO AMBIENTAL ASESOR METODOLOGO

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la tabla N°18, muestra el avance de la implementacion de la
metodologia 5S en el area de segregacion de material reciclado, el cual tuvo como
duracion la implementacion de 2 meses agosto y setiembre, entre ellos se capacitd a
los colaboradores, jefes y practicantes del area de despojos solidos, logrando
obtener mejoras significativas en el reordenamiento del ambiente de trabajo, para

realizar dicha actividad se empled el instrumento (Ver Anexo N° 7).
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Tabla N° 19: Implementacion de la Cuarta ““S”- Estandarizar

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA

d Distito de

PLANTA DE DESPERDICIOS SOLIDOS- PONGOR

ndependencia
il e

AREAS ESTANDARIZAS EN LA PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS - PONGOR

ARF',ELAASNDTiLA EST Ar\?DRAESSz ADAS AREAS POCO ESTANDARIZAS | AREAS NO ESTANDARIZADAS
INGRESO v
SEGREGACION v
PRENSADO v
CARTONES v
PAPELES v’
PLASTICO DURO v
A v
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

ANGEL MIRANDA Y
LUCERO ALVARADO

INGENIERO AMBIENTAL ASESOR METODOLOGO

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°18, se resumié de manera significativa y de acuerdo

a las &reas que se encuentran estandarizadas dentro de la planta de tratamiento de

residuos solidos, previa reunién del comité de las 5S y auditorias realizadas.

Figura N°26: Cuarta Etapa - “Estandarizar”
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Fuente: Elaboracion Propia
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Como se aprecia en la figura N° 26, se estandarizaron las areas por medio del
apoyo de los colaboradores y el reordenamiento de las areas del ambiente de
trabajo, obteniendo el 57% de &reas Estandarizadas, que conforma el &rea de
ingreso, segregacion de materiales, prensado y plastico duro, el 29% se encuentran
las areas poco estandarizadas, que refiere al area de papeles y plastico de aceite, y

el 14% las areas no estandarizadas, que refiere al &rea de cartones.

Para proceder a ejecutar la actividad e implementacion de la Cuarta “S”, se realizo
la Cuarta Auditoria que refiere a cumplir las 3S anteriores, se Ilamaron a todos los
implicados del comité, como los representantes y lideres de las 5S, en la auditoria
se mostraron los alcances y procedimientos para mantener los estandares que se
vinieron implementando en el area de segregacion de material reciclado, quedando
conforme con lo estipulado y comunicado a la gerencia de servicios publicos y
gestion municipal donde se comprometen de informar cualquier cambio que se
realice en el area, nuevos colaboradores, nuevo jefe, entre otros cambios que se
efectlen en el transcurso de la labor y periocidad correspondiente, con la finalidad
de cumplir con los estandares implantados desde la etapa de clasificar, ordenar y
limpiar el &rea, de manera de satisfacer las necesidades y cumplir con los
requerimientos estipulados en cuanto al cliente, asi como la mejora en el area de

segregacion de material reciclado, como se observa en la siguientes Figuras:

Figura N°27: Comité 5S Figura N°28: Procedimiento

Fuente: Area de Segregacion Fuente: Area de Segregacion
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QUINTA “S” — DISCIPLINA

Para implementar la Ultima etapa que corresponde a las 5S, consiste en mantener
todo lo establecido en las 4S anteriores, con la cooperacion de todos los implicados
del area, representante, comité 5S, colaboradores, jefes y segun reglamento que se ha
venido realizando para la implementacion de la dltima “S”, cumpliendo con todos los
parametros realizados en cada “S”, cumpliendo con la 1°S, 2°S,3°S,4°S y 5°S, en el
area de segregacion de material reciclado, para ejecutar dicha actividad se convoco a
una reunion con los lideres que conforman las 5S para dar las pautas y los

procedimientos establecidos y quede implementado la metodologia 5S.

Para realizar dicha actividad e implementacion de la metodologia 5S, se utilizaron
videos, imagenes del &rea que se encuentran mejorando, como areas clasificadas,
ordenadas, limpias y estandarizadas en el area de segregacion de material reciclado

como se observa en las siguientes Figuras:

Figura N° 29: Mantener 1°S Figura N° 30: Mantener 2°S Figura N°31: Mantener 3°S

Fuente: Elaboracion Propia

Fuente: Elaboraci()h'Propia Fuente: Elaboracion Propia

Para implementar la ultima “S”, firmaron los directivos y representantes de las “5S”,
previa reunion del comité de las 5S y con la auditoria de los expositores, se procedio
a implementar en el area de segregacion la ultima evaluacion, para ello se utilizé el
instrumento de recoleccion (Ver Anexo N°09), en ello refleja todo el cumplimiento
de las “5S”, desde la etapa de clasificar, ordenar, limpiar y estandarizar todo lo

establecido, como se muestra en la tabla N°20.
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Tabla N°20: Registro de Cumplimiento de las 5S - Disciplina

| -
REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA5S n%gg%gﬁg
FECHA 15/09/2018
AREA DE TRABAJO: AREA DE SEGREGACION DE MATERIAL RECICLADO
S1 PRINCIPIO SEIRI - CLASIFICAR 112 (3|4
01 Las areas de material reciclado estan clasificadas por nombres. X
02 Sus herramientas que usan para trabajar se encuentran clasificadas. X
03 Los contenedores se encuentran clasificados por tipo de material reciclado. X
04 En su area de trabajo clasifica las cosas que son necesarios e innecesarios. X
S2 PRINCIPIO SEITON - ORDENAR 112 (3|4
05 Los contenedores se encuentran ordenados en las areas adecuadas. X
06 Los contenedores se encuentran codificados para cada tipo de material reciclado. X
07 Las herramientas de trabajo se encuentran ordenadas con nombres que lo identifiquen X
08 Las é4reas de material reciclado se encuentran ordenadas. X
S3 PRINCIPIO SEISO - LIMPIAR 112 |3]|4
09 Los espacios de trabajo se encuentran limpias para poder transitar. X
10 Usted realiza las buenas practicas de higiene en su &rea de trabajo X
11 Las herramientas y maquinarias de trabajo se encuentran limpias para su utilizacion. X
12 Existen inspecciones y evaluaciones periédicas en el ambiente de trabajo. X
S4 PRINCIPIO SHITSUKE - ESTANDARIZAR 11234
13 Existen los periddicos murales que identifiquen el ptimo trabajo del colaborador. X
14 Su éarea de trabajo se mantiene clasificada, limpia y ordenada todos los dias. X
15 Existen compromisos de la alta gerencia y colaboradores en mantener un ambiente ideal. X
16 Los colaboradores participan en auditorias realizadas por la alta gerencia. X
S5 PRINCIPIO SEIKETSU - DISCIPLINA 112]|3]|4
17 Los colaboradores siguen los procedimientos establecidos en la capacitacion. X
18 La alta gerencia y los colaboradores cumplen con las normas y pardmetros de las 5S. X
19 El jefe de planta realiza supervisiones periddicas al ambiente de trabajo. X
20 Los colaboradores estan comprometido en mejorar su area de trabajo X
Promedio porcentual de la Metodologia 5S

1° "ESE" - (Clasificar) 87.50%

2° “ESE” - (Ordenar) 93.75%

3°"ESE" - (Limpiar) 87.50%

4° "ESE" - (Estandarizar) 93.75%

5° "ESE" - (Disciplina) 93.75%

Elaborado por Revisado Por Aprobado por
ANGEL MIRANDA Y LUCERO INGENIERO AMBIENTAL ASESOR METODOLOGO
ALVARADO

Fuente: Elaboracion Propia
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Se Volvio a aplicar el check-list (Ver Anexo N° 09) a los colaboradores del area de
trabajo, para evaluar las mejoras en el area después de la implementacion 5S, el
cuestionario se aplico al Jefe de planta, asistente y la alta gerencia, conformando por
5 personas, incluyendo los 25 Colaboradores del area, en el cuestionario se tuvo en
cuenta en base a los Indicadores de clasificar, Ordenar , limpiar y estandarizar, de

manera de determinar si efectivamente existen mejoras en el area de segregacion.

Tabla N° 21: Check List- Colaboradores

ESCALA f %
OPTIMO 13 43.33%
BUENO 17 56.67%
REGULAR 0 0.00%
DEFICIENTE 0 0.00%
TOTAL 30 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N°2: Check List- Después de la Implementacion

CHECK LIST- METODOLOGIA 5S (DESPUES)

BUENO OPTIMO
17 13
57% 43%

=OPTIMO m=mBUENO REGULAR = DEFICIENTE

Fuente: Elaboracién Propia

INTERPRETACION:

Como se observa en el grafico N°1, se aplico el check list al area de segregacion de
material reciclado con la Intervencion de los colaboradores para evaluar como se
encuentran las areas después de la implementacion de las 5S, de los 30 encuestados
del area de segregacion de residuos solidos, 17 colaboradores, que representa el
56.67%, contestaron que las areas de material reciclado se encuentran en un nivel
bueno, mientras que 13 de los colaboradores que representa el 43.33% establece que

las areas de material reciclado se encuentran en un nivel 6ptimo.
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Como se aprecia en la tabla N° 20, se aplicd el instrumento de registro de
cumplimiento de la metodologia 5S que refiere a la ultima “S”, para ello se toman los
datos desde la primera “S” hasta la ultima “S”, manteniendo todo lo implementado
en las 5S anteriores, para calcular el cumplimiento se aplicé la férmula de la variable
independiente, como se observa en la tabla se agregaron valores, utilizando la escala
Likert se pondero cada “S”, entre el maximo valor que representa 16, obteniendo con
la implementacion de la primera “S” (Clasificar) un 87.50%, la segunda “S”
(Ordenar), se obtuvo un 93.75%, la tercera “S” (Limpieza), se obtuvo un 87.50%, la
cuarta “S” (Estandarizar), alcanzo el 93.75% vy la tltima “S” (Disciplina), se logré

mantener un 93.75% del total de cumplimiento de la 5S en el &rea de segregacion.

Tabla N°22: Pre y Post Estudio 5S

METODOLOGIAS5S | ANTES DESPUES
CLASIFICAR 15.16% 87.50%
ORDENAR 26.28% 93.75%
LIMPIAR 18.15% 87.50%
ESTANDARIZAR 13.16% 93.75%
DISCIPLINA 15.12% 93.75%
PONDERADO 20.00% 80.05%

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la tabla N°20, se realiz6 la comparacion del antes y después de la
implementacién de la metodologia 5S, para realizar el calculo se tomé como muestra
a 30 colaboradores del area de segregacion de residuos solidos, para establecer si se
ejecutaron las mejorias en el area de segregacion de material reciclado, se obtuvo un
ponderado antes de 20% referenciando un valor como deficiente, posterior a la
implementacién de la metodologia 5S se volvié a encuestar a los colaboradores,
obteniendo un promedio del 80% el valor se encuentra en un nivel 6ptimo, indicando

que si existen mejorias en el area de segregacion.
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3.5. Comparar la calidad de entrega de material reciclado antes y después de la
implementacion de la metodologia 5S en la municipalidad distrital de

independencia.

Luego de implementar la metodologia 5S, se realizo el post estudio, en funcién de la
variable dependiente y a los indicadores, con la finalidad de evaluar el producto,
tiempo de entrega de material reciclado al usuario, como la satisfaccion del cliente al

llevar sus materiales reciclados.
3.5.1.Dimensién I: Producto después de la implementacién 5S

Tabla N°23: Producto después de la implementacion de la metodologia 5S

FECHAS CTAOI\INTEIEL)QB/ESE EQUIV}TA?_ENTE pROPUCTD
17/09/2018 14708 1000 14.708
20/09/2018 12098 1000 12.098
21/09/2018 15372 1000 15.372
23/09/2018 12775 1000 12.775
24/09/2018 13481 1000 13.481
25/09/2018 14060 1000 14.06
27/09/2018 14843 1000 14.843
28/09/2018 12262 1000 12.262
TOTAL DE ENTREGA DE MATERIAL RECICLADO 109.599

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°23, se registraron los pesajes de material reciclado
correspondientes al mes de setiembre, para ello se tomaron los pesajes de material
reciclado por fechas (Ver Anexo N°11), desde el 17 de setiembre hasta el dia 28 del
mismo mes, para realizar el calculo respectivo se utilizd el instrumento de
recoleccion de datos (Ver Anexo N°10), que permitio obtener de manera detallada
los pesos exactos por cada material reciclado (chatarra, Plastico de Aceite, duro,
Aluminio, latas, papeles, cartones), el equivalente y resultado del producto, se
obtiene de dividir la cantidad de toneladas/ kg equivalente, resultando el valor del

producto que se le entrega al cliente.
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3.5.2.Dimensidn 11: Tiempo de entrega después de la implementacion 5S

El tiempo de entrega de material reciclado, se determina desde la entrada de residuos

solidos hasta despachar el valor afiadido al usuario final, para ello con la metodologia

5S implementada en el &rea de segregacion de material reciclado, se lograron reducir

espacios innecesarios, teniendo un mayor desplazamiento al trasladar el material

reciclado hacia las areas establecidas, los tiempos improductivos y mermas en el

proceso se lograron reducir, con la formacion y capacitacion a los colaboradores de

la planta de residuos solidos, las capacitaciones y la formacion del equipo de la

metodologia 5S, luego de capacitar al equipo se volvieron a realizar estudios, de

manera resumida se muestra la tabla N° 24.

Tabla N°24: Tiempo de entrega después de la Implementacién de la metodologia 5S

POST PRUEBA (DESPUES DE IMPLEMENTAR 55)
PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS
TOMA DE TIEMPOS DE ENTREGA POR PAQUETE AL CLIENTE FINAL

o |N°|D1A24/09/2018 | DIA25/09/2018 | DIA 26/09/2018 | DIA27/09/2018 | DIA2609/2018
§ 1 13 1 15 0.59 0.60
O 12 1 1.23 0.56 0.13 0.63
8’ 3 0.6 1 0.34 0.15 0.60
% 4 0.4 2 0.23 13 0.74
Q |5 0.9 0.25 0.6 0.25 0.32
8 |s 0.8 0.24 0.32 0.32 0.17
3 7 0.17 0.22 0.13 0.74 0.32
Q 8 0.15 0.17 0.55 0.11 0.57
w |9 0.39 0.18 0.45 0.72 0.32
< |10 0.21 0.21 0.55 13 0.78
Z |u 0.13 0.19 0.37 0.16 0.59
z |12 0.3 0.06 0.19 0.59 0.26
13 0.16 0.4 0.55 0.04 0.72
14 0.4 0.1 0.9 0.59 0.09
15 0.5 0.55 0.4 0.25 0.74
16 0.6 0.7 0.45 0.79 0.62
TOTAL 8.01 8.5 8.09 8.02 8.06

Fuente: Elaboracién Propia

99



Como se aprecia en la tabla N°24, se registraron los tiempos después de la
implementacién de la metodologia 5S, para dicho calculo se programaron fechas
por dia de pesajes de material reciclado y compactado del mismo, la evaluacién se
registro desde el dia 24 hasta el dia 28 de setiembre, como se aprecia en la tabla el
tiempo se adecuo debido a las capacitaciones y el orden de los materiales reciclados
en el &rea, manteniendo estandarizado las herramientas de las 5S, involucrando a

todo el personal en la mejora de dichos procesos.

Segun los estudios realizados, los colaboradores necesitan un tiempo prudencial
para descansar y tomar su refrigerio, el trabajo arduo y el desempefio en el area de
segregacion produce cansancio y fatiga, por ello se adecuaron los tiempos para que
los colaboradores tengan un tiempo prudente y descanso después de la Jornada, de

manera de evitar fatiga y rendimiento en el proceso de segregacion de materiales.

Tabla N°25: Jornada de trabajo Después de la implementacion de la metodologia 5S

Horario Descanso Jornada Deficiencias
9:00 a.m.- 9:30 a.m.
12:00 p.m. - 13:00 p.m.

7:00 a.m. -12:00 p.m.

8 Horas Cero Defectos

13:00 p.m. - 16:00 p.m. Jornada Laborada

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la tabla N°25 se adecuaron los horarios en base a las opiniones
de los trabajadores, jefe de planta y los involucrados en la planta, teniendo en
cuenta las horas de refrigerio, se le asigné a partir de las 9:00 a.m. hasta las 9:30
a.m., la hora de almuerzo en opinion de los colaboradores se le asign6 1 hora, como
se aprecia las horas operativas incluyendo descanso y refrigerio se logran laborar 8
horas, teniendo como resultado cero defectos y mermas en el proceso, en
comparacion con lo anterior solo se laboraban 30 horas antes de implementacion de
la metodologia 5S, con la implementacion de la metodologia 5S se logré eliminar
los indices de desperdicios y defectos, logrando operar 45 horas cada 6 dias, las 18

horas inoperativas se lograron reducir.
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Tabla N°26: Tiempo de entrega después de implementar la metodologia 5S

S SUB-GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL [
=N Distrito de
“f-' PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS- me"pegggnﬂg
—_—— PONGOR
NOMBRE DEL PROCESO | 'RASHADO OF MATERIAL | RESUMEN SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
MES SETIEMBRE- 24/18 Operaciones 9 4.4H
EMPIEZA EN RECEPCION DE MR Transporte 4 1.7H
TERMINA EN COMERCIALIZADO Inspeccién 1 1.23H
MIRANDA Y
REALIZADO POR ALVARADO Almacén ' 1 0.55H
EMPRESA Retraso/Espera . 1 0.17H
SIMBOLOS
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ‘ » . v . TIEMPO
Recepcidén
1 Llegada de Residuos Sélidos k 1.00
2 Verificar RR.SS Antes del Descargue _!h 1.23
3 Descargue de Residuos Sélidos ‘—. 1.00
Segregacion
4 Residuos Sélidos Faja Transportadora 2.00
5 Operarios Segregan los Residuos 0.25
Contenedores
6 Traslado de contenedores hacia Areas 7 0.24
Areas de Material Reciclado y Herramientas
7 Colocacion de Materiales en cada Area 0.22
g E/lsstee:—?a(ll:se el Operario seleccione los '\: 0.17
9 | Ubicacién de Materiales Reciclados t" 0.18
Compactado de Material \
Material llevado hacia la prensa
10 | Hidraulica ) 0.21
11 | Colocacién de Cintas en los Paquetes r 0.19
12 | Prensado de Material Reciclado 0.06
Pesadoy Comercializado
13 | Embalado con Tirones Gruesos 0.4
14 | Pesado de Material Reciclado 0.1
15 | Almacenamiento Areas Establecidas 3 0.55
16| Distribucién o | 0.7
TOTAL DE TIEMPO PROMEDIO REALIZADO 8.05

Fuente Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°26, se observa el tiempo de entrega de material
reciclado, la fecha tomada para la realizacion del estudio de tiempos fue el dia 25 de
setiembre, debido a que la entrada de toneladas de residuos sélidos fue de 60
toneladas, después de implementar la metodologia 5S, las operaciones o paradas
improductivas redujeron a 4.4 horas, el transporte de materiales se emplearon 1.7
horas, la liberacion de espacio en almacén permitio reducir hasta 55 minutos, el

retraso y espera del cliente se redujo en 0.17 minutos, Luego se determind el tiempo
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de entrega de material reciclado al cliente final que lleva los materiales reciclados
(papeles, cartones, aluminio, latas, chatarra), el tiempo promedio de servicio se
registrd en base a las horas operativas segin jornada de trabajo, considerando las
horas de refrigerio y almuerzo respectivo, empleando un promedio de 48 horas

semanales, de manera resumida se aprecia en la tabla N°27.

Tabla N°27: Tiempo de entrega del producto al cliente después de la implementacién 5S

DETALLE GENERAL DE TIEMPO DE ENTREGA DEL PRODUCTO FINAL

HORAS OPERATIVAS 8
DIAS 6
DETALLE
TIEMPO PROMEDIO DE TIEMPO TOTAL EMPLEADO DE TIEMPO DE
SERVICIO SERVICIO ENTREGA
Tiempo de Entrega 48 8.05 5.33

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°27, los tiempos se calcularon en base a las horas
operativas y la jornada de trabajo que realiza el colaborador en su puesto, los dias
operativos se consider6 6 dias, el tiempo promedio de servicio se calcula en base a
las horas operativas multiplicando por los dias obteniendo 48 horas operativas
durante la semana, el tiempo total empleado de servicio se obtiene del registro de
actividades de materiales reciclados que es de 8.05 horas operadas, obteniendo un

tiempo de entrega de material reciclado de 5.33 horas.
3.5.3.Dimensidn I1: Satisfaccion del cliente después de la implementacién 5S

Asi mismo, se evalla la satisfaccion del cliente al llevar su material reciclado
(papeles, cartones, chatarra, plastico duro, etc.), para ello se emple6 como técnica de
recoleccion de datos el cuestionario, para determinar el grado de satisfaccion del
cliente, antes de emplear el cuestionario es preciso aclarar que la municipalidad
cuenta con un cliente que lleva los materiales reciclados, segin un convenio firmado
por el cliente y la municipalidad (Ver Anexo N°13), de manera resumida se muestra
en la tabla N°28.
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Tabla N°28: Satisfaccion del Cliente después

Escala f %
ALTO 16 53.33%
MEDIO 14 46.67%
REGULAR 0 0.00%
BAJO 0 0.00%
TOTAL 30 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N°2: Satisfaccion del cliente después de la Implementacion

SATISFACCION DEL CLIENTE (DESPUES)

MEDIO

s e
(o)
47% 5306

BALTO mMEDIO REGULAR: ' mBAJO

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en el Grafico N°02, se volvio a aplicar la entrevista al cliente que
lleva el material reciclado cada fecha programada, obteniendo su apreciacion critica
y valoracion segin la respuesta del usuario, para obtener el porcentaje de
satisfaccion del cliente se contaron todas las respuestas del cliente, evaluando segln
los items descritos como si estd muy en desacuerdo, en desacuerdo, ni de acuerdo ni
en desacuerdo, de acuerdo, muy de acuerdo, segin cada escala obtenida de la
encuesta (Escala Tipo Likert), de esta manera el cliente contestdé las preguntas
formuladas en la entrevista, donde se obtuvo un puntaje de 14, representando un
porcentaje del 46.67%, se encuentra en un nivel medio, el cliente esta conforme con
las entregas de material reciclado y el tiempo que se le brinda, de la misma manera
en el indicador tiempo de entrega, el costo y la seguridad al llevar el producto, se
obtuvo un puntaje de 16, el cual representa el grado de satisfaccion del 53.33%,
cumpliendo con los requisitos.
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3.5.4.Variable Dependiente - Dimension I: Producto

Se realiza una comparativa del producto de entrega antes y después de la
implementacién de la metodologia 5S en el area de segregacion de material

reciclado.

Tabla N°29: Comparacion del producto antes y después de la Implementacion 5S

PRODUCTO ANTES DE LA PRODUCTO DESPQES DE LA
IMPLEMENTACION DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA5S METODOLOGIA 58
1.141 14.708
1.602 12.098
3.089 15.372
2.541 12.775
1.213 13.481
3.842 14.06
2.579 14.843
2.88 12.262
18.887 109.599

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la tabla N°29, se realizé una comparativa de las entregas del
producto al usuario final, en el pre estudio se determina que el producto resulto
ineficiente y no cubria con las necesidades basicas y expectativas del usuario, las
toneladas no son Optimas segun lo solicitado por el cliente, la suma respectiva del
total de toneladas reflejé 18 Ton, luego de implementar un nuevo método viable
como las 5S, se volvio a registrar los pesajes, obteniendo mejoria en 109 Ton,

cubriendo con los plazos y las entregas acordadas conjuntamente con el cliente.
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Gréfico N°3: Producto antes y después de la Implementacion 5S

ENTREGA DEL PRODUCTO ANTES Y DESPUE,S DE LA
IMPLEMENTACION DE LAMETODOLOGIA 5S

20 - 14.708 15372 1406 14.843
12.098 gy ASas 12,262
15 -
10 1
5] . 30 3.8
; ay ay

m PRODUCTO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S
= PRODUCTO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

Fuente: Elaboracién propia

Como se aprecia en el grafico N°3, se realiz6 la comparativa del producto de entrega
de material reciclado antes y después de la implementacion de la metodologia 5S,
obteniendo de manera significativa los indices de incremento de las toneladas

generadas y entregadas al cliente, cumpliendo con las fechas y requisitos del cliente

3.5.5. Variable Dependiente - Dimensién I1: Tiempo de entrega

La segunda dimensidn esta enfocada a entregar el producto en el plazo que el cliente
solicita, dichos factores intervienen en el proceso como la etapa de recepcion,
segregacion de los materiales reciclados que tienen valor, como plastilitro, latas,
chatarra, papeles, cartones y aluminio, para luego colocar los materiales reciclados
en areas establecidas y dar el compactado de material reciclado, posterior a ello se
empaqueta los materiales reciclados y luego se distribuye al usuario final, se realizo
una comparativa de los tiempos antes y después de la implementacion de la

metodologia 5S, como se aprecia en la tabla N°30.

Tabla N°30: Comparacion del Tiempo de entrega antes y después de la implementacion 5S

DETALLE TIEMPO
TIEMPO DE ENTREGA ANTES DE IMPLEMENTAR 68h
LA METODOLOGIA 58 '

TIEMPO DE ENTREGA DESPUES DE IMPLEMENTAR
LA METODOLOGIA 5S

Fuente: Elaboracion Propia

5.33h
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Como se aprecia en la tabla N° 30, se logro estandarizar, ordenar aquellos elementos
que no agregaron valor en el proceso, las mermas y desperdicios que se encontraron
en el area de segregacion de material reciclado, las horas inoperativas antes de la
implementacién de la metodologia 5S, resulté de 6.8 horas, este valor fue tomado
dividiendo el tiempo promedio de servicio, que refleja 30 horas operativas / tiempo
total empleado de servicio, refleja 4.39 horas/minuto, después de implementar la
metodologia 5S, se volvieron a tomar los valores, obteniendo el tiempo promedio de
servicio de 48 horas operativas, dividiendo entre el tiempo empleado de servicio que
reflejé un tiempo de 8.5, dividiendo los valores resultd de 5.33 h, el tiempo se redujo

en 1.50 horas, el cliente lleva su material reciclado cada 5.33 h.

Grafico N°4: Tiempo de entrega antes y después de la Implementacién 5S
TIEMPO DE ENTREGA DE MATERIAL RECICLADO

10 6.83

TIEMPO DE ENTREGA ANTES

DE IMPLEMENTAR LA
METODOLOGIA 5S TIEMPO DE ENTREGA

DESPUES DE IMPLEMENTAR
LA METODOLOGIA 5S

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en el Grafico N°4, la implementacion de la metodologia 5S, logr6
reducir el tiempo de entrega de material reciclado, el tiempo de entrega de materiales

post estudio muestra mejorias, ya que se redujo el tiempo de entrega.

Variable Dependiente - Dimension I11: Satisfaccion del cliente

Luego de la implementacion de la metodologia 5S en el area de segregacion de
material reciclado se lograron comparar la satisfaccion del cliente antes y después de

la implementacion de la metodologia 5S, como se aprecia en el Grafico N°5.
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Grafico N°5: Satisfaccion del cliente antes y después de la implementacion 5S

SATISFACCION DEL CLIENTE ANTES Y DESPUES DE
IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA 5S

100% 27% 53%

SATISFACCION DEL CLIENTE
ANTES DE IMPLEMENTAR LA
METODOLOGIA 5S

0%

SATISFACCION DEL CLIENTE
DESPUES DE IMPLEMENTAR LA
METODOLOGIA 55

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en el grafico N°5, se obtuvo los resultados en funcion a la entrevista
realizada al cliente (preguntas), obteniendo antes de la implementacién de la
metodologia el 27% de satisfaccion, posterior a la implementacion se logré satisfacer
las necesidades del cliente en un 53%, cumpliendo con los requisitos en cuanto a su

producto, tiempo de entrega y seguridad al llevar el valor afiadido.
3.6. Contrastacion de la Hipdtesis

Para contrastar la hipotesis general se deben considerar los siguientes parametros
para aceptar o rechazar la hipdtesis planteada en el trabajo de investigacion, para ello

se establecen lineamientos de decision:

Regla de decision del investigador:

Si p > 0.05 se acepta la hipotesis nula

Si p <0.05 se rechaza la hipotesis nula

Como se aprecia los valores si p > 0.05, no surge efecto en la variable, si p < 0.05 el
valor rechaza la hipotesis nula y acepta la hipdtesis alternativa, por consiguiente se
realiza la contrastacion de las hipdtesis planteadas en el estudio, dichos datos seran
procesados en SPSS 22 (T- Student).
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3.6.1. Contrastacion de la Hipotesis General:

Ha: La implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de

entrega de material reciclado de manera positiva en la municipalidad de

independencia, Huaraz-2018.

Para contrastar la hipotesis general, es necesario establecer si los datos obtenidos en
el check-list a los colaboradores del area de segregacion tienen un comportamiento
paramétrico, la cantidad de datos se considerd 30 muestras, se procedio a analizar la

normalidad mediante el estadigrafo Shapiro-Wilk.
Regla de Decision:
Si Pyator < 0.05 los datos tienen un comportamiento no paramétrico

Si Pyaior > 0.05 los datos tienen un comportamiento paramétrico

Tabla N°31: Prueba de normalidad de la calidad - Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Calidad de entrega _antes ,913 30 ,088
Calidad de entrega _después ,934 30 ,094

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla N°31 se puede apreciar que antes de implementar la metodologia 5S en
el area de segregacion de material reciclado, se obtuvo un valor antes de 0.088 y
después de la implementacién de la metodologia 5S fue de 0.094, relacionando los
valores de normalidad que es > 0.05, se confirma que los datos y analisis obtenidos
en el presente estudio tienen un comportamiento paramétrico, para lo cual se utilizd

el estadigrafo de T-student.
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Ho: La implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de

entrega de material reciclado de manera negativa en la municipalidad de

independencia, Huaraz-2018.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de

entrega de material reciclado de manera positiva en la municipalidad de

independencia, Huaraz-2018.

Ho:upa = pupa
Ha: upa < 1pq

Tabla N°32: Comparacion de Medias de la calidad antes y después- T-Student

Media N Deswamon Medlalde error
estandar estandar
Par 1 Calidad de entrega_antes 20,50 30 8.080 1.475
Calidad de entrega_después 57,03 30 9.470 1.729

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la tabla N°32, el valor de la media de la calidad antes de la
implementacion de la metodologia 5S en el area de segregacion por medio de la
intervencion de los colaboradores antes fue de 20,50%, el valor obtenido result6
inferior al valor de la media después de la implementacion de la metodologia 5S en
el area de segregacion, incidié en el 57,03%, por lo tanto no se cumple con Ho:
UPq = Upg, Se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la alternativa, confirmando que
la implementacion de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de entrega
de material reciclado de manera positiva en la municipalidad de independencia,
Huaraz-2018.
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Posteriormente se procede a analizar si p,q;0, Cumple con el valor de significancia
realizada en la prueba de T- Student, para comprobar si la metodologia 5S,
contribuye a mejorar la calidad de entrega de reciclado de manera positiva 0
negativa en la municipalidad distrital de independencia.

Regla de Decisién:

Si Pyaior < 0.05 se rechaza la hipdtesis nula

Si pyaior> 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla N°33: Prueba de muestra de la calidad antes y después- T-Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de Sig.
N Media de confianza de la diferencia t gl | (bilater

. Desviacion al)

Media estandar error
estandar
Inferior Superior
e Cal!dad_antes-, -36.533 10,715 1,956 -40.534 32532 | --18.675| 29 ,000
1 | Calidad_después

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en la tabla N°33, la significancia de la prueba T-Student, indica que
La muestra obtenida en la calidad antes y después de implementar la metodologia 5S
en el area de segregacion de material reciclado por medio de la intervencion de los
colaboradores, confirma un valor de significancia del 0,000, el valor obtenido resulta
inferior al alfa del 0,05, al observar el valor inferior a la regla decision amerita
rechazar la hipdtesis nula y aceptar la alternativa que esta referida la implementacion
de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de entrega de material

reciclado de manera positiva en la municipalidad de independencia, Huaraz-2018.
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DISCUSION

Relacionado a los resultados de la investigacion, se realiz6 un diagnéstico de la
situacion actual en funcion del producto, encontrandose baja calidad al generar las
toneladas de material reciclado, donde se obtuvo 2 toneladas de material reciclado,
incumpliendo con los requisitos del cliente en cuanto a la entrega del valor afadido,
por lo cual el indice de satisfaccion del usuario fue del 27%, los resultados obtenidos
se asemejan al estudio realizado por Davila (2015, p.32), cuyo objetivo buscado fue
elaborar jaulas de gallinas ponedoras para distribuir al usuario final, realiz6 un
diagndstico inicial en el area donde se fabricaron las jaulas, encontrdndose
deficiencias y mermas en el ambiente de trabajo, el area donde laboraban los
colaboradores era pésima, aplicando un check-list al lugar determiné un indice bajo
del 27%, las entregas de las jaulas segln acordado con el cliente no cumplian con los
requisitos de calidad y distribucidn, puesto que solo generé 400 Jaulas/dia,
entregando en 7 dias un aproximado de 2800 jaulas al usuario, el valor de generacion
Jaulas/dia no cumplié con las entregas segun solicitado por el cliente, asi mismo el
estudio realizado por Davila concuerda con la investigacion, la generacion de
paquetes y kilogramos de material reciclado solo fue de 2 toneladas, incumpliendo
con el convenio y la calidad de distribucion al usuario, como se observa en la tabla
N°7, la aplicacién del cuestionario inicial, con la finalidad de determinar el grado de
satisfaccion del usuario, el nivel calificado fue bajo del 29%, el cliente resultd
insatisfecho y present6 quejas por la mala calidad de servicio en cuanto a la entrega,
la presente investigacion concuerda con los resultados logrados por el tesista Davila,
muestra que al aplicar el cuestionario al cliente pre-estudio, calificé un puntaje de 8,
encontrandose en una escala de nivel bajo del 27% , el usuario resultd inconforme
con las solicitudes de entrega de material reciclado, como se aprecia en la tabla
N°08, de la misma manera se rescata el aporte de Tari (2013) manifiesta que el
cliente resultara inconforme con las solicitudes si no cumple con las caracteristicas y

requisitos que requiere el usuario.

Los resultados obtenidos en la investigacion referente al objetivo N°2, consistio en

calcular el tiempo de entrega de material reciclado, se emple6 como técnica de
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recoleccion de datos el diagrama de actividades, se registraron los tiempos desde la
etapa de recepcion de residuos solidos hasta obtener el valor afiadido, resultando un
tiempo promedio de ejecucion bajo de 4.39 horas/minutos, como se aprecia en la
tabla N°11, el tiempo de entrega final al cliente refleja 5 horas operativas de
segregacion de materiales, encontrando como tiempo promedio de servicio en el area
de segregacion de 30 horas, durante un periodo de 6 dias, resultando un tiempo de
entrega al cliente de 6.83 horas/minutos, fueron deficientes, como se aprecia en la
tabla N°12, el tiempo calculado muestra una hora inoperativa, al no ejecutar en las
fechas y horario establecido por el cliente, encontrando 18 horas pérdidas en 6 dias,
como se aprecia en la tabla N°10, ahora bien los resultados se asemejan a la
investigacion realizada por Becerra y Vilca (2014), quienes plantean teorias similares
a la investigacion en cuanto a los tiempos de pintado y acabado, de manera de
cumplir con los plazos requeridos por el jefe, segin los investigadores el tiempo
requerido para terminar la actividad fue negativo, puesto que se incumplian con las
horas designadas, laborando mas de 7 horas en terminar la actividad, los defectos y
problemas encontrados, fue en la fase de esperar al operario en terminar de sacar el
material de almacén y el sellado del perfil, estamos de acuerdo con el estudio
realizado por los autores, son semejantes con el tiempo de ejecucion en el area de
segregacion de material reciclado, determinando solo cinco horas ejecutadas, asi
mismo el autor sefiala que el tiempo en la entrega del area pintada reflejo 2520
segundos, comparando con el resultado obtenido en la tabla N°12, el tiempo
registrado en segundos fue de 2160 segundos, de acuerdo a Diaz (2013), establece
que el tiempo de entrega es un indicador importante para entregar los pedidos y
requerimientos a los usuarios, las entregas inmediatas en el tiempo establecido segin
el usuario beneficiario contribuye a obtener estandares 6ptimos, brindando un buen

servicio y trato al entregar los valores afiadidos.

Cumpliendo con el objetivo N°3, se aplico la metodologia 5S en el area de
segregacion de material reciclado, utilizando como técnica de recoleccion de datos
un check-list, previa a la aplicacién de las 5S se realiz6 una encuesta a los 30

colaboradores, incluyendo el Jefe de planta, la alta direccién y los practicantes del
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area, como se aprecia en la tabla N°13, se obtuvo un indice deficiente del 13.33%,
Asi mismo, como se aprecia en la tabla N°22 los colaboradores sefialan que en la
etapa clasificar se encuentra un indice de 15.16% &reas clasificadas, Ordenar refleja
el 26.28%, limpieza del area 18.15%, estandarizar refleja el 13.16% Yy disciplina el
15.12%, teniendo como ponderado el 20% representando un valor deficiente,
posterior a la implementacion de la metodologia 5S, se volvié a encuestar a los
colaboradores del area, utilizando como instrumento de recoleccion de datos el
check-list, obteniendo en la etapa clasificar un indice de 87.50%, ordenar el 93.75%,
areas limpias reflejo el 87.50%, estandarizacion de areas el 93.75% Yy disciplina un
valor de 93.75%, se obtuvo un ponderado de 80.05%, encontrdndose en un valor
Optimo, Ahora bien los resultados se asemejan al estudio realizado por Guanoquiza y
peralta (2013), buscé disefiar un sistema de orden y limpieza en la fabrica de
produccién, la falta de ordenamiento y limpieza fue el factor que impidi6 entregar los
productos en la hora indicada al cliente, se implementd la metodologia 5S con la
finalidad de ofrecer los productos de acuerdo a las necesidades de los usuarios, antes
de la implementacion de la metodologia 5S, se obtuvo un promedio no significativo,
en la fase de orden de las cajas, referida a la materia prima se obtuvo un porcentaje
de 5%, la clasificacion de cartones utilizados reflejo un 9%, la limpieza general de
las areas de la fabrica incidié en 12%, la estandarizacion reflejo el 8% vy la disciplina
un 6%, el ponderado fue calificado por deficiente de 40%. Después de la
implementacidn 5S, Se volvio a realizar el diagnéstico de las 5S, obteniendo mejores
calificaciones con un ponderado total del 90% reflejando un valor 6ptimo para la
fabrica, los indices sefialados por el autor, concuerda con la presente investigacion, el
aporte fue significativo a través de las 5S en cada area de trabajo, causé mayor
impacto en la empresa al reducir espacios y comprometer a los colaboradores en la
mejora, es importante destacar el aporte de Ramirez y Miranda (2014), sefiala que los
problemas frecuentes en toda organizacion, es la falta de ordenamiento y limpieza al
momento de realizar un servicio y la entrega de equipos solicitados, el autor realizd
un estudio al area de trabajo para verificar la limpieza y orden, la clasificacion de
materiales en la organizacién representd un 5.7%, el ordenamiento de materiales fue

4.8%, la limpieza de las areas en un 8.2%, la estandarizacion un 5.6% y la disciplina
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en 5.4% teniendo un ponderado total de 29.7% demostrando deficiente al momento
de laborar, el autor implemento la técnica 5S en el servicio y las entregas a tiempo
donde obtuvo un ponderado 6ptimo de 90.73%, comparando con los resultados
obtenidos en la tabla N°22, después de aplicar el check-list se obtuvo mejoras en las
areas de segregacion de material reciclado, como sefialan los autores antes de la
implementacién mostrd deficiencias que impedia cumplir con los plazos de entrega
al usuario, disefio un modelo 5S y capacit6 a los colaboradores para contribuir a la
mejora continua en el area, es importante destacar el estudio realizado por Sanchez y
Velasquez (2013), quienes afirman que aplicando la metodologia 5S, mejora el
ambiente de trabajo y el servicio acordado por el usuario, los autores realizaron un
diagnostico de la situacion actual, al aplicar el check-list al area observo el 22% de
areas desordenadas, el 19% de areas limpias y la capacitacion del personal fue
deficiente del 27%, ocasionando deficiencia en el trabajo, los resultados obtenidos,
concuerdan con la investigacion, los materiales de trabajo no fueron ordenados, la
falta de mantenimiento de las méaquinas y el incumplimiento de programas de
entrenamiento a los colaboradores reflejé un bajo indice de entrega, con la finalidad
de mejorar el ambiente y area de trabajo se realiz6 capacitaciones, talleres,
programas de 5S, la evaluacién realizada después de la implementacion reflejo
mejoras significativas, la motivacion de los colaboradores aument6 en un 80%, el
ordenamiento de herramientas reflejo un 90% las areas estandarizadas y la proteccién
del personal reflej6 un 86%, de acuerdo al estudio realizado en la investigacion
posterior a la aplicacién de la metodologia 5S, se obtuvo mejoras notorias en el
ambiente de trabajo, comparando con los resultados obtenidos por el autor refleja un

incide del 10% de diferencia en las mejoras realizadas.

En efecto, existen varios autores que afirman que las mejoras significativas se logran
con la implementacion de la metodologia 5S, cumpliendo con el objetivo N°4, que
refiere a la comparacion de la calidad antes y después de la implementacion de la
metodologia 5S, en funcién del producto, como se aprecia en la tabla N° 29, se
registraron los pesajes de material reciclado, la pre prueba antes de la

implementacién 5S, reflejo6 18 toneladas, después de la implementacion de la
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metodologia 5S, se realizo la post-prueba al estudio en base a las mejoras efectuadas
en el &rea, mejord notoriamente en 109 toneladas de material reciclado, en funcion
del tiempo de entrega del valor afiadido al usuario, se obtuvo un tiempo no optimo
de 30 horas operativas, laborando solo 4.39 horas/minutos, entregando el valor
afiadido en 6.8 horas/minutos, después de la implementacion 5S en el area de
segregacion de residuos solidos, resulto un tiempo de entrega de 5.33 horas/minutos,
notese en la tabla N° 30, la tercera dimension que refiere a la satisfaccion del cliente,
antes de la aplicacion 5S se obtuvo un indice del 27%, calificado como deficiente,
posterior a la implementacién 5S en el area de segregacion, se logro satisfacer las
necesidades y expectativas del cliente en un 53%, los resultados obtenidos en la
investigacion son similares a los estudios mencionados a continuacion, Martinez
(2009), empezo con el analisis de las fallas en el proceso de despacho y entregas al
usuario, encontrando deficiencias y fallas en las actividades que realizan los
operadores al distribuir el producto, las entregas iniciales resultaron inadecuados
debido a la mala organizacion del ambiente de trabajo, el autor puso hincapié a las
deficiencias e implementé un programa de implementacion de la metodologia 5S,
posterior a ello se mejor6 las entregas del valor afiadido, aumentando en 6600
transferencias al mes, cumpliendo con los requisitos y expectativas del usuario en un
57.23%, En esta misma linea, Reyes (2014), menciona que la satisfaccion de servicio
es comoda en la infraestructura incidio en un 79%, la limpieza general de ambiente
en un 65%, la capacitacion del personal en un 68% Yy la calidad de servicio resultd
satisfactoria en un 63%, los resultados obtenidos se asemeja a la investigacion, el
cliente resulté conforme con las solicitudes de entrega del valor afadido, en el
cuestionario evaluado al usuario mostré un indice de satisfaccion del 53%, notese en
la tabla N°28, de acuerdo al aporte de Sandoval (2016), menciona que la satisfaccion
del usuario en cuanto al producto y tiempo de entrega son indicadores de vital
importancia, por ende el autor buscd la manera de satisfacer los requerimientos y
necesidades del cliente a través de la aplicacién 5S, encuestd a los 30 clientes,
obtuvo deficiencias, como la fiabilidad del cliente mostré indice bajo de 10 puntos, la
respuesta y tiempo de entrega del valor afadido reflejé un tiempo de 7 horas, la

seguridad para llevar el producto mostré un indice regular de 20 puntos, el autor
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buscdé mejoras Optimas que cumplan con el despacho de respuestas de la cadena
automotriz, el método fue la metodologia 5S, la fiabilidad increment6 en 60 puntos,
la capacidad de entrega del valor afiadido redujo en 5 horas, el valor afiadido
posterior a las mejoras efectuadas en el area reflejo el 70%, los estudios realizados
son similares a la investigacion, en funcién al producto se mejoré en 109 toneladas
de material reciclado, el tiempo de entrega de acuerdo al estudio en comparacion con
el autor reflejo 5.33 horas/minuto y la satisfaccion del usuario en la investigacion fue

de 53%, similar al valor obtenido por el autor en un 70%, la diferencia fue de 15%,

Los resultados que se obtuvieron en la investigacién reflejaron cambios notorios en
la empresa, como se muestra en la tabla N°32, la calidad de entrega de reciclado
antes de la implementacion de la metodologia 5S, mediante el check list a los
colaboradores reporté un valor del 20,50%, después de la implementacion de la
metodologia 5S, se volvié aplicar el check list a los colaboradores, el valor obtenido
fue de 57,03%, posterior a ello se contrastd la hipotesis general, la prueba de
normalidad fue calculado con el estadigrafo Shapiro-Wilk, cumpliendo con los
parametros de normalidad se procedio a comparar las medias y varianzas al aplicar el
check list a cada uno de los colaboradores, como se aprecia en la tabla N°33 el valor
alfa represent6 0.000, inferior al alfa 0.05, el valor mencionado cumpli6 con la regla
de decision, por consiguiente se rechazd la hipétesis nula y se aceptd la alternativa
referida, la implementacién de la metodologia 5S, contribuye a mejorar la calidad de
entrega de material reciclado de manera positiva en la municipalidad distrital de
independencia.
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CONCLUSIONES

Se diagnosticd la situacion actual de la calidad de entrega de material reciclado en la
municipalidad distrital de independencia, Huaraz- 2018, para ello se utilizo la técnica
de recoleccion de datos el registro de produccion, obteniendo los pesajes en
toneladas de material reciclado segun las fechas establecidas, al realizar el célculo
para entregar el producto al usuario mostré un valor de generacion de 2.579
toneladas, resultando un indice deficiente al no cumplir con los plazos requeridos por
el usuario, las deficiencias se encontraron debido a la inadecuada organizacion en la
empresa, areas no controladas y la ubicacion deficiente de los materiales, asi mismo
se determin0 la satisfaccion del cliente, utilizando como técnica de recoleccion de
datos el cuestionario, el indice de satisfaccion reflejo el 27%, con un valor de
calificacion bajo, debido a las entregas inconformes del valor afiadido.

Se calculd el tiempo de entrega de material reciclado, para ello se aplicé la técnica de
recoleccion de datos el diagrama de operaciones, que empieza desde la recepcion de
los despojos solidos hasta la etapa de pesado y comercializado del valor afiadido, las
horas laboradas en el area de segregacion reflejé un tiempo de 4.39 horas/minutos,
teniendo como despilfarro 4.15 horas/minutos, trabajando menos de 8.00 horas, las
horas operativas fue de 5 horas, laborando en promedio 6 dias, el tiempo de entrega
del valor afiadido al usuario fue de 6.83 horas/minuto, la causa principal de demoras
y retrasos en la entrega del valor afiadido, fue por el desorden, limpieza de las areas,

falta de compromiso de la gerencia, escases de talleres y motivacion al personal.

Se aplicé la metodologia 5S en el area de segregacion de material reciclado,
utilizando como instrumento de recoleccién de datos el check-list, para determinar
las condiciones del ambiente de trabajo se tomo en cuenta a los 30 colaboradores,
encontrando como deficiente el area de trabajo en un 13.33%, la primera “S” reportd
un 60% de materiales necesarios y un 40% de materiales incensarios, la segunda “S”
se ordenaron las areas de material reciclado, a través de la colocacién de letreros para
una mayor identificacion, se obtuvo un 29% de materiales reciclables, clasificacion
de herramientas del 33%, la tercera “S”, se limpiaron las areas de segregacion,

entrada de desperdicios, areas para almacenar los materiales, obteniendo un 50% de
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areas limpias, un 25% de areas poco estandarizadas y un 25% de areas sucias, cuarta
“S”, se estandarizaron las areas de segregacion a través de la cooperacion e
involucramiento de los directivos, jefe de planta y los colaboradores del area, a través
del manual de implementacion de las 5S, obteniendo un 57% de areas
estandarizadas, 29% areas poco estandarizadas, 14% de areas no estandarizadas, la
Quinta “S” que refiere a todas las etapas de las 5S, se logré mantener las areas y los
procedimientos en un 93.75%, luego se volvié a encuestar a los colaboradores,

reportando mejoras en las areas trabajo en un 57.03%.

Se compar6 la calidad de entrega de material reciclado antes y después de la
implementacién de la metodologia 5S, en funcion del producto increment6 de 2.579
Toneladas hasta 12.118 toneladas, el tiempo de entrega de material reciclado se
redujo de 6.8 horas/minutos a 5.33 horas/minuto, por Ultimo la satisfaccion del
cliente report6 un indice de satisfaccion antes de 27%, posterior a la implementacion
5S y las entregas eficientes de material reciclado, mejord notoriamente en un 53%,
los valores mencionados se obtuvieron al realizar mejoras en las areas de segregacion
de material reciclado a través de la metodologia 5S y el compromiso de los
colaboradores de la planta de reciclaje en definitiva para mantener las areas, la

empresa se comprometié en cumplir con un 80% de ejecucidn del plan.

La implementacién de la metodologia 5S, contribuyd significativamente en el
mejoramiento de la calidad de entrega de material reciclado, con la cooperacion de
cada uno de los colaboradores del area de segregacion de material reciclado, luego se
realizd mejoras al ambiente de trabajo, el traslado de material reciclado hacia areas
establecidas resulto eficiente, asi mismo se logré liberar aquellos desperdicios que no
agregaban valor al proceso, enseguida se ordend los materiales y herramientas en
cada espacio establecido, logrando aumentar las horas operativas en el area y la
satisfaccion del cliente fue notoria, en conclusién el nivel éptimo y estandarizado
para mantener el plan de la metodologia 5S refleja el 57,03%, logrando contribuir a
generar méas de 109 toneladas de material reciclado, luego se contrastd la hipotesis
general, reportando un valor del 0.000, resultando inferior al alfa=0.05, por
consiguiente se rechazo la hipétesis nula y se aceptd la alternativa.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a los directivos, representantes, gerentes, jefes y Asistentes de la
Municipalidad distrital de Independencia, revisar periddicamente las areas de
segregacion y prensado de material reciclado, evidenciar y tomar fotografias al
ambiente de trabajo, en caso de encontrar alguna deficiencia y anomalia en el area,

discutir la deficiencia con la alta direccién y colaboradores del area.

Se recomienda al Jefe y asistente del area de segregacion de residuos solidos,
mantener actualizados los formatos de pesaje de material reciclado, el asistente de
planta en coordinacion con el supervisor del area de entregas y distribucion, debera
reportar al jefe de planta las toneladas de material reciclado, enseguida el jefe de
planta comunicara al usuario sobre las toneladas y fijar el dia para la distribucién, la

actividad tendra que realizarse antes de cumplir el plazo de entrega, 15 dias antes.

Se recomienda seguir el plan de implementacién de la metodologia 5S para mantener
las areas ordenadas, ambiente de trabajo ameno e ideal, contribuyendo de manera
significativa en el desenvolvimiento de los colaboradores al trasladar los materiales
reciclados hacia areas establecidas, la liberacion de espacios juega un rol importante
en el area, permitiendo que los contenedores se trasladen por el area y descarguen de
inmediato, para cumplir con las mejoras y satisfaccion del cliente, los colaboradores
del &rea de segregacion deberan seguir los procedimientos y las pautas que indica el
manual 5S, los colaboradores que se integren al area deberdn presentarse a sus

compafieros de trabajo e informarse de la puesta en marcha del plan.

Se recomienda realizar capacitaciones con los lideres que conforman las 5S, los
colaboradores, jefe, asistentes y la alta direccion del area de segregacion de residuos
solidos, la fecha programada para las capacitaciones seran cada 15 dias, en caso de
inasistencia de algun representante, la capacitacion sera el dia siguiente solo los que
faltaron el dia y la fecha ejecutada, Asi mismo la eleccién del comité 5S, como el

representante, secretario y tesorero sera cada 2 afios, segun indicado en el plan 5S.

119



VIl. REFERENCIAS

- 5S para la Mejora Continua [en Linea] por ALDAVERT, Jaume [et al.]. Espafia:
Editorial Cims Midac, 2016. [Fecha de consulta: 15 de Mayo del 2018]. Disponible en:
https://books.google.com.pe/books?id=uOAIDAAAQBAJ&printsec=frontcover&dg=5s
+libros&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiUxoK384fbAhULc98KHYWgBWQGAEILDA
B#v=onepage&q=5s%20libros&f=false.ISBN:978-84-8411-221-1.

- ALAYO, Robert y BECERRA Angie. Implementacion de un Plan de Mejora Continua
en el Area de Produccion, Aplicando la Metodologia del PHVA en la Empresa
Agroindustrias Kaizen. Tesis, Titulo de Ingeniero Industrial, Universidad san Martin de
Porres. Pert, 2014.

- ALVARADO, lucero y MIRANDA, Angel. 2018

- ARCHAKOVA, Asya. Service Quality and Customer Satisfaction. Case study:
Company X. Thesis, Bachelor of Business Studies. Saimaa University of Applied

Sciences. Finlandia, 2013.

- BARDALES, Paco. El Reciclaje en el Pert y el Desarrollo Sostenible. [en linea]. Utero.
Pe: Lima, Perl, 4 de Octubre del 2016. [Fecha de consulta: 04 de Mayo del 2018].
Disponible en: http://igt.utero.pe/2016/10/10/el-reciclaje-en-el-peru-y-el-desarrollo-

sostenible/.

- BECERRA, Wilson y VILCA, Eduard. Propuesta de Desarrollo de Lean Manufacturing
en la Reduccion de Costos por Reprocesos en el Area de Pintado de la Empresa
Factoria Bruce S.A. Tesis, Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad privada del
Norte. Per(, 2013.

- BRAVO, Juan. Gestion de Procesos [en linea]. Chile: Editorial Evolucién S.A.
publicado en 2005, Actualizado: 2013. [Fecha de consulta: 14 de Mayo del 2018].
Capitulo  15. Mejoramiento  continuo  del  proceso.  Disponible  en:
http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Juan%20Bravo%20vers
i1%F3n%20especial.pdf. ISBN: 956-7604-08-8.

120


https://books.google.com.pe/books?id=uOAlDAAAQBAJ&printsec=frontcover&dq=5s+libros&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiUxoK384fbAhULc98KHYWgBwQ6AEILDAB#v=onepage&q=5s%20libros&f=false.ISBN:978-84-8411-221-1
https://books.google.com.pe/books?id=uOAlDAAAQBAJ&printsec=frontcover&dq=5s+libros&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiUxoK384fbAhULc98KHYWgBwQ6AEILDAB#v=onepage&q=5s%20libros&f=false.ISBN:978-84-8411-221-1
https://books.google.com.pe/books?id=uOAlDAAAQBAJ&printsec=frontcover&dq=5s+libros&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiUxoK384fbAhULc98KHYWgBwQ6AEILDAB#v=onepage&q=5s%20libros&f=false.ISBN:978-84-8411-221-1
http://iqt.utero.pe/2016/10/10/el-reciclaje-en-el-peru-y-el-desarrollo-sostenible/
http://iqt.utero.pe/2016/10/10/el-reciclaje-en-el-peru-y-el-desarrollo-sostenible/
http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Juan%20Bravo%20versi%F3n%20especial.pdf
http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Juan%20Bravo%20versi%F3n%20especial.pdf

BUSTAMANTE, Dayana. Competencia Empresarial. [en linea]. Colombia:
Corporacion Educativa Colegio Britanico de Cartagena. 2014. [Fecha de consulta: 14
de Abril del 2018]. Capitulo 1. Competitividad Empresarial. Disponible en:
http://www.colbritanico.edu.co/CBCStudents/Proyectos%20de%20metodologia/Econo
mia_Competencia%20empresarial.pdf.

CARRASCO, Sergio. Metodologia de la Investigacion Cientifica, PerG: Editorial San
Marcos, 2017, p.447. ISBN: 9972-34-242-5.

CASTILLO, Carolina. Aplicacion de la Metodologia de las 5S para Mejorar la
Productividad de la Empresa Lama. Tesis, Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad

Alas Peruanas. Perua, 2017.

DAVILA, Alejandro. Analisis y Propuesta de Mejora de Procesos en una Empresa
productora de Jaulas para Gallinas Ponedoras. Tesis, Titulo de ingeniero Industrial.

Pontificia Universidad Catolica del Per(. Perd, 2015.

DIAZ, Karla. Red logistica para la distribucion de mercancia a clientes de una cadena

de tiendas departamentales. Tesis, Titulo de Ingeniero Industrial, México, 2013.

EVANS, James y LINDSAY, William. Administracién y Control de la Calidad. [en
linea]. 9na ed. México: South Western, una compafiia de Cengage learning, 2015.
[Fecha de consultaz 27 de abril del 2018]. Disponible en:
https://issuu.com/cengagelatam/docs/administraci__n_para_la_calidad y I. ISBN:978-
607-519-375-5

GUANOQUIZA, Mayra y PERALTA, Teresa. Disefio de un Modelo del Sistema de
Orden y Limpieza 5S para Mejorar el Area de Produccion de la Fabrica Corruaustro.
Periodo 2013-2014.Tesis, Titulo de ingeniero Comercial en la Universidad de Cuenca.
Colombia, 2013.

HEINONEN, Karri. Reducing the delivery time of Order to Delivery Process. Thesis.

Master’s in Industrial Management. University of Applied Sciences. Finlandia, 2015.

HERNANDEZ, Sampieri, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Maria. Metodologia de
la Investigacion. 5ta. ed. México: Mc Grau Hill, 2010, p.656. ISBN: 978-607-15-0291.

121


http://www.colbritanico.edu.co/CBCStudents/Proyectos%20de%20metodologia/Economia_Competencia%20empresarial.pdf
http://www.colbritanico.edu.co/CBCStudents/Proyectos%20de%20metodologia/Economia_Competencia%20empresarial.pdf
https://issuu.com/cengagelatam/docs/administraci__n_para_la_calidad_y_l.%20ISBN:978-607-519-375-5
https://issuu.com/cengagelatam/docs/administraci__n_para_la_calidad_y_l.%20ISBN:978-607-519-375-5

IZAGUIRRE, Laura. Reciclaje y tratamiento de residuos solidos. El correo [en linea].
20 marzo 2018. [Fecha de consulta: 12 de Abril del 2018]. Disponible
en:http://suplemento.elcorreo.com/reciclaje/2018/marzo//files/assets/’common/downloa
ds/publication.pdf.

LOPEZ, Elvira. Importancia de la Calidad del Servicio al Cliente. México: Editorial
Instituto tecnol6gico de Sonora. 2013. p.36. ISSN: 1840-5839.

MARTINEZ, Lina. Propuesta de Mejoramiento de un Centro de Distribucion de Retail,
A Través de la Distribucion en Planta y Redisefio de los Procesos Operativos en la
Recepcion, Almacenamiento, Alistamiento y Despacho. Tesis, Titulo de Ingeniero

Industrial de la Pontificia Universidad Javeriana, Colombia, 2009.

MEJIA, Guillermo y HERNANDEZ, Triny. Técnicas de Medicion de Rendimiento de
Mano de Obra. Colombia, Santander, 2007, p.45.

MOSCOSO, Jesis y YALAN, Adair. Mejora de la Calidad en el Proceso de
Fabricacion de Plasticos Flexibles de la empresa Marplast. Trabajo de investigacion.
Lima: Universidad San  Martin de Porres, 2013. Disponible en:
http://www.usmp.edu.pe/PFI1/pdf/20132_7.pdf.

MURRIETA, Joe. Aplicacién de las 5S como Propuesta de Mejora en el Despacho de
un Almacén de productos cosméticos. Tesis, Titulo de Ingeniero Industrial de la

Universidad Mayor de San Marcos, Peru, 2016.

NAVASSI, Gabriel. El indicador de Calidad en Operaciones Logisticas. Facultad de
ingenieria industrial, MBA Negocio Internacional. Universidad ESI [en linea]. [Fecha
de Consulta: 19 de Abril del 2018]. Disponible en: http://esieduc.org/entregas-tiempo-

indicador-calidad-las-operacioneslogisticas/

NOSRATI, Laleh. The Impact of Website Quality on Customer Satisfaction. Thesis.
Master’s in Industrial Marketing and E-Commerce. Lulea University of technology.
Suecia, 2008.

122


http://suplemento.elcorreo.com/reciclaje/2018/marzo/files/assets/common/downloads/publication.pdf
http://suplemento.elcorreo.com/reciclaje/2018/marzo/files/assets/common/downloads/publication.pdf
http://www.usmp.edu.pe/PFII/pdf/20132_7.pdf
http://esieduc.org/entregas-tiempo-indicador-calidad-las-operacioneslogisticas/
http://esieduc.org/entregas-tiempo-indicador-calidad-las-operacioneslogisticas/

RAMIREZ, Carolina y MIRANDA, Andrés. Implementacion de la Técnica de las 5S
Como Metodologia para el Mejoramiento Continuo de los Procesos de la Empresa
Servimax S.A en la Ciudad de Guayaquil. Tesis, Titulo de Ingeniero Comercial en la
Universidad Laica Vicente Rocafuerte de Guayaquil. Ecuador, 2014.

REYES, Sonia. Calidad de Servicio para Aumentar la Satisfaccion del Cliente de la
Asociacion Share, Sede de Huehuetenango. Tesis, Titulo de Administradora de
Empresas en el Grado Académico de licenciada en la Universidad Rafael Landivar.
Guatemala, 2014.

ROBEN, Eva. Oportunidades para Reducir la Generacién de los Desechos Sélidos y
Reintegrar Materiales Recuperables en el Circulo Econémico. Municipalidad de Loja,
Ecuador, 2012. p.103.

SALAZAR, Bryan. Herramientas Baésicas de calidad. [en linea]. Colombia:
Herramientas para un Ingeniero Industrial, 2016 [Fecha de consulta: 21 de abril del
2018] Disponible en: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el
ingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/las-siete-herramientas-de-la-
calidad/.

SANCHEZ, Nidia y VELASQUEZ, Ana. Implementacion de las 5S para Mejorar la
Productividad en la Empresa Aditivos para Papel Quimi-ca S.A de C.V. Tesis, Titulo de
Ingeniero Quimico Industrial en la Escuela Superior de Industrias Quimicas

Extractivas, México, 2013.

SANDOVAL, Victor. Medicion de la Calidad en el Servicio de una Empresa de
Distribucién de Acumuladores de la Ciudad de los Mochis. Tesis (Maestro en

Ingenieria Industrial). México: Instituto Politécnico Nacional, 2016.

SENA. Servicio Nacional de Aprendizaje. ISO 9001: 2008 Mddulo 3. Documentacién
de un Sistema de Gestion de Calidad. Espafia, 2009. p.13.

TARI, Juan. Calidad Total Fuente de la Ventaja Competitiva. Murcia: Editorial
Espagrafic. 2013. p.302. ISBN: 84-7908-522-3.

123


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-elingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/las-siete-herramientas-de-la-calidad/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-elingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/las-siete-herramientas-de-la-calidad/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-elingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/las-siete-herramientas-de-la-calidad/

THOMAS, Paul. EI Manual de Administracion de la Calidad. Editorial Trillas, 2015. p.
303. ISBN: 978-607-17-2307-9

VALVERDE, Alan. Propuesta de un Sistema de Gestion de Calidad para una empresa
Fabricante de Productos Plasticos. Tesis, titulo de Ingenieria en Administracion de
Empresas. Ecuador, 2015. Disponible en:
http://repositorio.puce.edu.ec/bitstream/handle/22000/9292/PROPUEST A%20DE %20

DISE%C3%910%20DE%20UN%20SISTEMA%20DE%20GESTI%C3%93N%20DE

%20CALIDAD%20PARA%20UNA%20EMPRESA%20FABRICANTE%20DE%20P
RODUCTO0S%20.pdf?

VARGAS, Héctor. Manual de implementacion del programa 5S. [en linea]. Version:
0.1. Corporacion Auténoma Regional de Santander, 2007 [Fecha de consulta: 27 de
abril del 2018]. Disponible en: https://books.google.com.pe/books?id=8UskOolXV
hcC&printsec=frontcover&hl=es#v=onepage&q&f=false. ISBN: 84-689-0085-0.

VERTICE, Editorial. La calidad en el servicio al cliente. Espafia: Editorial:
Publicaciones Vértice, S.L, 2008. p.21. ISBN: 978-84-92533-71-3.

VILLALOVOS, Fernanda. Reciclaje en Chile: Los Rios es la region que mas separa sus
residuos y Arica y Parinacota [en linea]. emol.Nacional. 08 de mayo del 2018. [Fecha
de Consulta: 10 de Mayo del 2018]. Disponible en:
http://www.emol.com/noticias/Nacional/2018/02/20/895842/Reciclaje-en-Chile-Los-
Rios-es-la-region-que-mas-separa-sus-residuos-y-Arica-y-Parinacota-la-que-

menos.html.

124


http://repositorio.puce.edu.ec/bitstream/handle/22000/9292/PROPUESTA%20DE%20DISE%C3%91O%20DE%20UN%20SISTEMA%20DE%20GESTI%C3%93N%20DE%20CALIDAD%20PARA%20UNA%20EMPRESA%20FABRICANTE%20DE%20PRODUCTOS%20.pdf
http://repositorio.puce.edu.ec/bitstream/handle/22000/9292/PROPUESTA%20DE%20DISE%C3%91O%20DE%20UN%20SISTEMA%20DE%20GESTI%C3%93N%20DE%20CALIDAD%20PARA%20UNA%20EMPRESA%20FABRICANTE%20DE%20PRODUCTOS%20.pdf
http://repositorio.puce.edu.ec/bitstream/handle/22000/9292/PROPUESTA%20DE%20DISE%C3%91O%20DE%20UN%20SISTEMA%20DE%20GESTI%C3%93N%20DE%20CALIDAD%20PARA%20UNA%20EMPRESA%20FABRICANTE%20DE%20PRODUCTOS%20.pdf
http://repositorio.puce.edu.ec/bitstream/handle/22000/9292/PROPUESTA%20DE%20DISE%C3%91O%20DE%20UN%20SISTEMA%20DE%20GESTI%C3%93N%20DE%20CALIDAD%20PARA%20UNA%20EMPRESA%20FABRICANTE%20DE%20PRODUCTOS%20.pdf
https://books.google.com.pe/books?id=8UskOoIXV
http://www.emol.com/noticias/Nacional/2018/02/20/895842/Reciclaje-en-Chile-Los-Rios-es-la-region-que-mas-separa-sus-residuos-y-Arica-y-Parinacota-la-que-menos.html
http://www.emol.com/noticias/Nacional/2018/02/20/895842/Reciclaje-en-Chile-Los-Rios-es-la-region-que-mas-separa-sus-residuos-y-Arica-y-Parinacota-la-que-menos.html
http://www.emol.com/noticias/Nacional/2018/02/20/895842/Reciclaje-en-Chile-Los-Rios-es-la-region-que-mas-separa-sus-residuos-y-Arica-y-Parinacota-la-que-menos.html

ANEXOS

Anexo N°01: F-001: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°02: F-002: Diagrama de Correlacion de la calidad de reciclado
ITEM  CAUSAS BAJA CALIDAD

Al Atencién a las Solicitudes 7 cjof1j1j00j1 1 )0 4|1 jJj1 |11 ]1]0 /|1 /]0]0]|10
A2 Cumplimiento Erréneo 1 ! |1 1711 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
A3 Falta del Equipo Auditor | 0 |1 [0 | 1|00 |1 |1 | 1|1 |1 |1 |o|1|o]o|o]|1]|o0]10
A4 Material no agrega valor 1 |1 0 8 0|00 |1 |1 o(1 (1000001 ]1]0 7
A5 Deficienciasenelproceso |1 |0 |0 |1 p8 10 0 1|11 )01 |1 )1 ]0]1]0 |1 0 1
A6 Pérdida de Informacion 1 /0 0|1 1 B! |O]1 )0 )J0O]O]1 |1 |1 |1 |O]JO]|]O]O]YO
A7 Mano de Obra Inadecuada |1 |1 |0 |1 |1 | O 1 |1 1 /1 00|21 )0 ]1 )10 |1 ]0]12
A8 Falta de capacitacion O |1 (1 |1 |1 111 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 15
A9 Falta de compromiso 1 /0 |1 |0 |1 0|10 |1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 12
A10 Impuntualidad en el Trabajo |1 |1 {0 [0 |1 | 0|0 |1 |O 117100 /|1 (0|0 |21 0]1 9
All Existencia de desperdicios o |1 (1|0 1 |1]0 (1 |12 1 1 /11|02 (1|1 |1 0|14
Al2 Falta de Limpieza 0O (0 |1 |1 |1 0|1 |1 10 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 11
A13 | Herramientas desordenadas |0 |1 O |1 j1 01 /1 |1 1 ]0 1 1 /0|01 |1]|0 |0 |11
Al4 Mermas y desperdicios 1)1 1 |1 |1 0|1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 17
Al5 Falta de Organizacién 1710 |1 |1 1|0 |1 |1 1 /1110 |1 1 (1 (1 ]0 |0 |13
Al6 Falta de Planificacion 1710 |1 |1 01 |1 |1 1111111 1 (1 [0 |1 |16
Al7 Herramientas Inadecuadas |1 |1 |0 |1 |1 |1 /1 |1 |1 17171 )11 |1]0 110|116
Al8 Paradas Repetitivas 110 (0 |1 1 1|1 |1 |1 11 ]o |00 1 0 [1 | 13
Al9 Repuesto mal ubicado 0O |1 (0|0 |1 |1]0 |0 |1 11 ]o [0 ptgo 1| 11
A20 Desgaste de Repuestos 1|0 j1j12 |12 f1j2jojojo |10 |11 0|1 1|01 12

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°03:

F-003: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién Propia
Anexo N°04: F-004: Registro de la Primera “S” (Clasificar)
MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA | J
) Distrito de
AREA ndependencia
FECHA e
ENCARGADO
PRIMERA “S” —“CLASIFICAR” - PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS
ITEM |DESCRIPCION AREA ESTADO | NUMERO TIPO UTILIDAD
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
N°---
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N°05: F- 005: R

egistro de la Segunda “S” (Ordenar)

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA

o
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FECHA

ENCARGADO

Meendenc
e
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ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N°06: F-006: Registro de la Tercera “S” (Limpieza)

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA

i

PLANTA DE DESPERDICIOS SOLIDOS- PONGOR

et
whil

LIMPIEZA GENERAL DEL AREA DE LA PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS

AREAS DE LA PLANTA

AREAS LIMPIAS AREAS POCO LIMPIAS

AREAS MUY SUCIAS

INGRESO

SEGREGACION

PRENSADO

CARTONES

PAPELES

PLASTICO DURO

PLASTICO DE ACEITE

VIDRIOS
COLABORADORES DESIGNADOS EN REALIZAR LIMPIEZA EN LAS AREAS
NOMBRES DNI FECHA FIRMA
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N°07: F-007: Registro de la Cuarta“S” (Estandarizar)

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA

PLANTA DE DESPERDICIOS SOLIDOS- PONGOR

...
Distrito de
ndependencia

il e

AREAS ESTANDARIZAS EN LA PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS - PONGOR

AREAS DE LA PLANTA | AREA ESTANDARIZADAS | AREAS POCO ESTANDARIZAS AREAS NO ESTANDARIZADAS

INGRESO

SEGREGACION

PRENSADO

CARTONES

PAPELES

PLASTICO DURO

PLASTICO DE ACEITE

ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo N°08: F-008: Registro de Capacitaciones Cuarta “S” (Estandarizar)

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA | J
Distrito de
PLANTA DE RESIDUOS SOLIDOS-PONGOR ndepem&gﬂg
FORMACION DEL EQUIPO, AUDITORIA 55
CRONOGRAMA DE FORMACION 5S - CAPACITACION
2018 CALENDARIOS
EVALUACIONES DE . PROGRAMADOS .
AUDITORIA AREA E AUDITORIA. | ANALISIS
55
ENCARGADO SETIEMBRE OCTUBRE
1 2 3 4 1 2 3 4

CAPACITACION 1°

“S” -CLASIFICAR

CAPACITACION 2°

“S”-ORDENAR
CAPACITACION 3° PLANTA DE
“g”_ LIMPIAR ~ RESIDUOS
SOLIDOS- P.T.R.S-
CAPACITACION 4° PONGOR
“3”- ESTANDARIZAR
ULTIMA
CAPACITACION 5°
“S”- DISCIPLINA
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N°09: F-009: Registro de Cumplimiento de las 5S (Disciplina)

0, .. .
REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA 5S rBLspte%gD%eg
NOMBRE:
AREA DE TRABAJO:
FECHA:
S1 PRINCIPIO SEIRI - CLASIFICAR 1 2 3 4
01 Las areas de material reciclado estan clasificadas por nombres.
02 Sus herramientas que usan para trabajar se encuentran clasificadas.
03 Los contenedores se encuentran clasificados por tipo de material reciclado.
04 En su area de trabajo clasifica las cosas que son necesarios e innecesarios.
S2 PRINCIPIO SEITON - ORDENAR 1 2 3 4
05 Los contenedores se encuentran ordenados en las dreas adecuadas.
06 Los contenedores se encuentran codificados para cada tipo de material reciclado.
07 Las herramientas de trabajo se encuentran ordenadas con nombres que lo identifiquen
08 Las dreas de material reciclado se encuentran ordenadas.
S3 PRINCIPIO SEISO - LIMPIAR 1|23 |4
09 Los espacios de trabajo se encuentran limpias para poder transitar.
10 Usted realiza las buenas practicas de higiene en su area de trabajo
11 Las herramientas y maquinarias de trabajo se encuentran limpias para su utilizacion.
12 Existen inspecciones y evaluaciones periddicas en el ambiente de trabajo.
sS4 PRINCIPIO SHITSUKE - ESTANDARIZAR 1|23 |4
13 Existen los peridédicos murales que identifiquen el dptimo trabajo del colaborador.
14 Su area de trabajo se mantiene clasificada, limpia y ordenada todos los dias.
15 Existen compromisos de la alta gerencia y colaboradores en mantener un ambiente ideal.
16 Los colaboradores participan en auditorias realizadas por la alta gerencia.
S5 PRINCIPIO SEIKETSU - DISCIPLINA 1|23 |4
17 Los colaboradores siguen los procedimientos establecidos en la capacitacién.
18 La alta gerencia y los colaboradores cumplen con las normas y parametros de las 5S.
19 El jefe de planta realiza supervisiones periddicas al ambiente de trabajo.
20 Los colaboradores estan comprometido en mejorar su area de trabajo
Promedio
Metodologia 5S Valores
1° "ESE" - (Clasificar)
2° “ESE” - (Ordenar) 1- Deficiente
3° "ESE" - (Limpiar) 2- Regular
4° "ESE" - (Estandarizar) 3- Bueno
5° "ESE" - (Disciplina) 4- Optimo
Elaborado por Revisado Por Aprobado por

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°10: F-010: Registro de Material Reciclado

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA .

, , Distrito de

AREA PLANTA DE PONGOR - INDEPENDENCIA FORMATO DE TONELADAS GENERADAS DE MATERIAL ndependenda

Aol e

] RECICLADO
GERENCIA SUG- GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL
MATERIAL RECICLADO ENTREGADO AL USUARIO
FECHAS Plazgcéltl)tro PlaAsé:;Sede Vidrio Cartén Papel Latas Chatarra | Aluminio C‘I%\II\-IFEIEQBADSE KG EQUIVALENTE | PRODUCTO
PRE PRUEBA- "PRODUCTO"
06/08/2018 162.0 KG 220.5 KG 1355 KG 0.00 KG 0.00 KG 0.00 KG 623.0 KG 0.00 KG 1140.5 1000 1.1405
07/08/2018 581.0 KG 365.0 KG 97.0KG 0.00 KG 0.00 KG 0.00 KG 559.0 KG 0.00 KG 1602 1000 1.602
08/08/2018 873.0 KG 3720 KG 0.00 KG 0.00 KG 536.0KG | 4150KG | 468.0KG | 4250KG 3089 1000 3.089
09/08/2018 171.0 KG 107.5 KG 326.5 KG 0.00 KG 1208 KG 0.00 KG 526.0 KG 202.0 KG 2541 1000 2.541
10/08/2018 198.5 KG 1015.5 KG 160.0 KG 0.00 KG 623.0KG | 339.0KG | 12080KG | 69.5KG 3613.5 1000 3.6135
11/08/2018 158.0 KG 1011.0KG | 328.0KG 1200 KG 556.0 KG | 12000KG | 6540KG | 382.0KG 5489 1000 5.489
12/08/2018 180.5 KG 618.5 KG 146.0 KG 0.00 KG 0.00KG | 16340KG | 0.00KG 0.00 KG 2578.5 1000 25785
13/08/2018 100.0 KG 438.0 KG 296.0 KG 0.00 KG 349.0 KG 400 KG 1200.0 KG 97.0 KG 2880 1000 288
POST PRUEBA - "PRODUCTO"

17/09/2018 1900.0 Kg 1831.0 Kg 1689.0 Kg 1813.0 Kg 1841.0Kg | 19520Kg | 1720.0Kg | 1962.0 Kg 14708 1000 14.708
20/09/2018 1273.0 Kg 1728.0 Kg 1485.0 Kg 1209.0 Kg 1686.0 Kg | 1680.0Kg | 1563.0Kg | 1474.0Kg 12098 1000 12.098
21/09/2018 1980.0 Kg 2018.0 Kg 2754.0 Kg 1371.0 Kg 2041.0Kg | 1326.0Kg | 1436.0Kg | 2446.0 Kg 15372 1000 15.372
23/09/2018 1655.0 Kg 1562.0 Kg 1544.0 Kg 1630.0 Kg 1541.0Kg | 16140Kg | 1648.0Kg | 1581.0Kg 12775 1000 12.775
24/09/2018 1670.0 Kg 1652.0 Kg 1746.0 Kg 1659.0 Kg 1722.0Kg | 1659.0Kg | 1721.0Kg | 1652.0 Kg 13481 1000 13.481
25/09/2018 1776.0 Kg 1791.0 Kg 1703.0 Kg 1782.0 Kg 17440Kg | 17430Kg | 1727.0Kg | 1794.0 Kg 14060 1000 14.06
27/09/2018 1567.0 Kg 1698.0 Kg 1984.0 Kg 1994.0 Kg 18550 Kg | 1842.0Kg | 1336.0Kg | 2567.0 Kg 14843 1000 14.843
28/09/2018 1324.0 Kg 1416.0 Kg 1986.0 Kg 1496.0 Kg 2023.0Kg | 1313.0Kg | 14160Kg | 1288.0Kg 12262 1000 12.262
TO-II\—I(IZ-II:QIIS AS 13145.0 Kg | 13696.0 Kg | 14891.0Kg | 12954.0Kg | 14453.0Kg | 13129.0Kg | 12567.0 Kg | 14764.0 Kg 109599 1000 109.599

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N°11: F-011: Registro de Pesaje de Material Reciclado

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA | )
Distrito de
] ndependencia
PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS v
FECHA 11/09/2018 HORA 10:00 AM ENCARGADO ING JORGE TORRES MERCADO
FECHAS PLAS(;:E__IF)ITRO PLAST. ACEITE VIDRIO CARTONES PAPEL LATAS CHATARRA ALUMINIO
CANTIDAD DE TONELADAS DE MATERIAL RECICLADO PRE-TEST
06/08/2018 162.0 Kg 220.5 Kg 135.5 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 623.0 Kg 0.0 Kg
07/08/2018 581.0 Kg 365.0 Kg 97.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 559.0 Kg 0.0 Kg
08//08/18 873.0 Kg 372.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 536.0 Kg 415.0 Kg 468.0 Kg 425.0 Kg
09//08/18 171.0 Kg 107.5 Kg 326.5 Kg 0.0 Kg 1208.0 Kg 0.0 Kg 526.0 Kg 202.0 Kg
10//08/18 198.5 Kg 115.0 Kg 160.0 Kg 0.0 Kg 223.0 Kg 239.0 Kg 208.0 Kg 69.5 Kg
11//08/18 158.0 Kg 1011.0 Kg 589.0 Kg 124.0 Kg 556.0 Kg 368.0 Kg 654.0 Kg 382.0 Kg
12//08/18 180.5 Kg 618.5 Kg 146.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg 1634.0 Kg 0.0 Kg 0.0 Kg
13//08/18 100.0 Kg 438.0 Kg 296.0 Kg 0.0 Kg 349.0 Kg 400.0 Kg 1200.0 Kg 97.0 Kg
PESO TOTAL 2424.0 Kg 32475 Kg 1750.0 Kg 124.0 Kg 2872.0 Kg 3056.0 Kg 4238.0 Kg 1175.5 Kg
CANTIDAD DE TONELADAS DE MATERIAL RECICLADO POST-TEST
17/09/2018 1900.0 Kg 1831.0 Kg 1689.0 Kg 1813.0 Kg 1841.0 Kg 1952.0 Kg 1720.0 Kg 1962.0 Kg
20/09/2018 1273.0 Kg 1728.0 Kg 1485.0 Kg 1209.0 Kg 1686.0 Kg 1680.0 Kg 1563.0 Kg 1474.0 Kg
21/09/2018 1980.0 Kg 2018.0 Kg 2754.0 Kg 1371.0 Kg 2041.0 Kg 1326.0 Kg 1436.0 Kg 2446.0 Kg
23/09/2018 1655.0 Kg 1562.0 Kg 1544.0 Kg 1630.0 Kg 1541.0 Kg 1614.0 Kg 1648.0 Kg 1581.0 Kg
24/09/2018 1670.0 Kg 1652.0 Kg 1746.0 Kg 1659.0 Kg 1722.0 Kg 1659.0 Kg 1721.0 Kg 1652.0 Kg
25/09/2018 1776.0 Kg 1791.0 Kg 1703.0 Kg 1782.0 Kg 1744.0 Kg 1743.0 Kg 1727.0 Kg 1794.0 Kg
27/09/2018 1567.0 Kg 1698.0 Kg 1984.0 Kg 1994.0 Kg 1855.0 Kg 1842.0 Kg 1336.0 Kg 2567.0 Kg
28/09/2018 1324.0 Kg 1416.0 Kg 1986.0 Kg 1496.0 Kg 2013.0 Kg 1313.0 Kg 1416.0 Kg 1288.0 Kg
PESO TOTAL 13145.0 Kg 13696.0 Kg 14891.0 Kg 12954.0 Kg 14453.0 Kg 13129.0 Kg 12567.0 Kg 14764.0 Kg

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°12: F-012: Registro de Actividades de Material Reciclado

SUB-GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL & istrite de EEANTAPEIRESIBUOSMISORDOS
(; 5} PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS- PONGOR Eﬂﬂl" TOMA DE TIEMPOS DE ENTREGA POR PAQUETE AL CLEINTE FINAL
MAMBERE OEL IRJIC] &, %
PROCESD TRASLADO DE MATERIAL RECICLADO RESUMEN | SIMEOLD CANTIDED TEMPD % N° MESN°1 | MESN°2 | MESN°3 | MESN°a | MESN°5
MES Dperaciones [ ] ©
EMFIEZA EM Transporke = & 1
TERMIMAER Inspeccidn ] o 3
REALIZA0DC0 POR Almacén h 2 a
EMPRESA FietrasolEspera ] 2
SIMEOLOS TEMPO @ 5
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES {'_"‘,. :Il/ I:l D " OESERYACION 8 6
Recepeidn E !
1 Fiesiduos Sdlidas w 8
2 Werificar BR.55 Antes del Descargue 2 9
3 Descargue de Residuos Sdlidos E 10
Seqregqacion < 11
4 Fiesiduos Sdlidos Faja Transportadora o
I Operarioz Seqregan los Residuos Contenedores 12
[ Traslada de contenedares hacia Areas 13
Areas de Material Reciclado y Herramientas 14
7 Colocacion de Materiales en cada frea TOTAL
2 Ezpera que el Operario seleccione los Materiales
3 Ubicacion de Materiales Feciclados
Compactado de Material DETALLE GENERAL DE TIEMPO DE ENTREGA DEL PRODUCTO FINAL
10 Paterial llevado hacia la prensa Hidraolica HORAS
1 Colocacion de Cintas en los Paquetes DIAS
12 Frenzado de Material Reciclado
Fesado y Comercializado DETALLE TIEMPO PROMEDIO DE | TIEMPO EMPLEADO | TIEMPO DE
13 Embalada con Tiranes Gruesos SERVICIO MES DE SERVICIO MES ENTREGA
14 Pezado de Material Beciclado
15 Almacenamiento Areaz Establecidaz
15 Diiztribucicn
TOTAL DE TIEMPO PROMEDIO REALIZADD
ELABORADO POR REYIEZADO POR APROEADO POR
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N° 13: F-013: Cuestionario de Satisfaccion del Cliente

El UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CUESTIONARIO DE SATISFACCION DEL CLIENTE

APECTOS GENERALES

Buenos Dias, el motivo de la encuesta es para medir el nivel de satisfaccién en la entrega de material reciclado que
usted recibe cada fin de mes.

El resultado que se obtendra al finalizar la encuesta, servira para fortalecer la Investigacion, por ello se ruega que
sea lo mas Veridico(a) posible cuando responda las preguntas formuladas.

DATOS DEL ENCUESTADO

EDAD GENERO OCUPACION ES&TI\A”DLO

INSTRUCCIONES PREVIAS

Lea minuciosamente cada una de las preguntas Formuladas y Marque con una "x" en el casillero que corresponda,
Antes de Contestar Observe cada casillero establecido en la parte inferior del nimero, antes de contestar.

NI DE ACUERDO
MUY EN MUY DE
EN DESACUERDO NI EN DE ACUERDO
DESACUERDO DESACUERDO ACUERDO
1 2 3 4 5
MUY EN NI DE ACUERDO MUY DE
PUNTOS INDICADORES DESACUERDO | EN DESACUERDO NI EN DE ACUERDO ACUERDO
DESACUERDO
VALOR ANADIDO -PRODUCTO 1 2 3 4 5

1) ¢Ud. esta de acuerdo con la entrega del producto de
material reciclado que se le ofrece cada fin de mes?

2) éUd. esta de acuerdo con la Calidad de material
Reciclado que se le entrega cada fin de mes?

3) ¢Ud. esta de acuerdo con los Kilogramos
equivalentes en el producto que se brinda?

135




NIVEL DE SERVICIO

4) ¢Ud. estd de acuerdo con el servicio que se le brinda
de acuerdo a los despachos requeridos en un mes?

5) éUd. esta de acuerdo con los despachos de material
reciclado realizados en un mes?

6) éUd. estd de acuerdo con el nivel de servicio que se
ofrece en los despachos de material reciclado?

COSTO DE ENTREGA DEL PRODUCTO

7) éUd. esta de acuerdo con el precio de cada material
reciclado establecido por la Municipalidad de
Independencia?

8) ¢Ud. estd de acuerdo con el costo total de las
toneladas de material reciclado?

ENTREGAS A TIEMPO

9) ¢Ud. estd de acuerdo con el tiempo de entrega de
Material Reciclado?

10) ¢Ud. estd de acuerdo en recibir todos sus
materiales reciclados al minimo tiempo?

11) ¢Ud. esta de acuerdo con el tiempo total empleado
de servicio?

12) ¢Ud. estd de acuerdo con la entrega de material
reciclado cada mes?

VALOR PORCENTUAL DEL CLIENTE

PUNTAJE SEGUN ENCUESTA CLIENTES ENCUESTADOS

VALOR PORCENTUAL DEL
CLIENTE

MAXIMO VALOR

% SATISFACION DEL
CLIENTE

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N° 14: Matriz de Consistencia de Variables

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA CALIDAD DE ENTREGA DE RECICLADO ENLA
MUNICIPALIDAD DE INDEPENDENCIA, HUARAZ-2018"

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

METODOLOGILA

Problema Principal:

:En gqué meadida la implementacion d= la
memdnlnna 55, Cnnmbuuaam{]ura:la
calided ds entregs de reciclado en la

municipalidad d= indapendencia, Huaraz-
20187

Problemas especificos:

;Cual &5 la situacion actual de la calidad
de entrega de material reciclado an
funcién dsl producto v satisfaceion del
clisnts an la municipalidad distrital da
Indspendencia?

iCual es el tiempo de entrega de
material reciclado, raspecto a la calidad
de entrsga de  reciclado en la
municipalidad distrital d= Indepandaneia’?

;En qué medida la Aplicacion de la
metodologia 55 en 2l arsa d= sapragacion
de material raciclado en la municipalidad
distrital d= Independencia?

iCual as la calidad de enirega de
material recicladoantss v despusas da la
Aplicacion de la metodologia 55 en la
municipalidad distrital da Indapendencia?

Objetive Principal:

Implamentar la metodologia 55,

pa.fa :|:|1=_1u:ura.fla calidad de entregs
zraciclado en la municipalidad de

1.1:Ld=p sndancia, Huara=-2018.

Objetivos Especificos:
Diaenosticar la situacion actual d=

la calidad de entrega de material
reciclado en funciondal producte ¥

satisfaccion dal clisnte =n la
municipalidad distrital da
independancia.

Caleular el tiempo de enirega de
material reciclado, raspecto a la
calidad de antraea da raciclado en
la rmunicipalidad distrital ds

Indepandancia

Aplicar la metodologia 55 an al
area de saprepacion de material
reciclado en la municipalidad
distrital da Indapandancia.

Compararla calidsd da entress de
material recicladoantes v despusas
dala Aplicacion de la metodologia
55 en la municipalidad distrital da

indspendancia.

Hipotesis Principal:
Impl=m=ntand;:nlamemdnln:nrl b .
Contribuira a majorar la calidad
entreps de materisl reciclado anla
municipalidad de indspendsncia

Hipotesis Especificos:

Lasituacion actusl da la cabidad de
entrega de material reciclado an
funcion dal producto v satisfaccion
del clisnts muastm unabaja calidad
en la municipalidad distrital d=

independanecia

El tiemipo de entreza de material
reciclado musstra una baja calidad
de entrega de raciclado em la
municipalidad distrital ds

Indapendancia.

Aplicande la metodologia 55
contribuira a mejorar el area da
seeregacion de material reciclado
en la municipalidad distritsl da
Indspendsncia.

Lacalidad de entresa de material
reciclado d espues rasulta superiora
la calidad antes d= la Aplicacion d=
la metodologia 353 en la
municipalidad distrital da
indapandancia.

X=Variable
Independiente

Metodologia 55

X1: Clasificar

X1 Ordenar

X1 Limpiar

X4: Estandarizar

X5 Disciplina
Y=Variable

dependiente

Calidad de Entrega de
Reciclado

V1: Producto

¥4: Tiempo de Entreza

V& Satisfaccicn del
Chente

X1= Indice d= necesidad da
alamemtos innecesarios ¥
nacazaErios

XK1= %da Arsas Opdenadas
total de Ares: Ordenadas
X3=Yda Areas Limpias/
total da Agrea: Limpias

Xd= Yoda Arsas
Esztandarizadas’ total da Areas
Esztandarizadas

XK5= %de Cumplimisnto 55/
Nimars da Cumplimisnts

= Cantidad da paciclado/
EKg sguivalants

TE= Tiempo Promedio da
2avicio tismpo smplaado
da Servicio.

- Walor Afadido Producto

- Kival da Sarvicio

- Coosto de Entrega dal
Producto

- Entregas a Tismpo

- Saguridad =m la smtragza dal
Valor afiadido

Poblacion:

30 Trzbajadores dela
Municipalidad
distritz] de
Independencia.

Muestra:

30 Colzboradorss d=
lz Planta d= Residuos
Solidos

Unidad de Analisis:
Un colzborador del
irea de segregacitn
d= material reciclado

Tipo de
Investigacion:

Aplicada, consiste en
Majorar 2] ambisnts de
trabajo da una
Organizacion.

Diseiio de
Investigacion:

Pra-Experimantal, sa
rzaliza una prusba
Imicial, Tratala Varishl=
X, se vuelve a tomar la
prucha final v se
observan los cambios.

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo N° 15: Prueba Piloto- confiabilidad del Instrumento de recoleccién de datos

SUMA

ITEMS

46

54
49

62
61

63
71
67

42

43

65
65
59
54
51

51

66
71
62

49

65
49

60
41

71

PRUEBA PILOTO ( CKECK LIST)

DISCIPLINA

ITEM

ITEM

20

ITEM

19

18

ITEM

17

ESTANDARIZAR

ITEM

16

ITEM

15

ITEM

14

ITEM

13

LIMPIAR

ITEM

ITEM

12

ITEM

11

10

ITEM

ORDENAR
ITEM

ITEM

ITEM

ITEM

CLASIFICAR

ITEM

ITEM

ITEM

ITEM

INDIVIDUOS

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
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26 1 4 3 3 3 4 3 1 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 68
27 3 2 1 1 4 1 3 4 4 1 1 3 1 1 1 4 2 2 1 2 42
28 2 2 4 3 2 2 2 2 3 4 3 2 2 3 2 3 3 3 2 1 50
29 3 3 2 3 3 4 2 3 2 4 3 1 2 3 3 2 2 2 3 2 52
30 3 3 3 4 2 4 3 4 3 3 4 3 3 3 3 2 4 1 3 4 62
VARP 0.823 | 0.626 | 0.731 | 0.921 | 0.878 1.168 1.223 1.168 | 0.999 0.8517 |1.0161 | 0.9931 1.1724 | 0.9759 | 1.0989 | 0.7828 | 0.8379 | 1.1678 | 1.0299 | 1.2368
Fuente: Elaboracion Propia
Remplazando datos:
Formula Estadistica:
20 19.7
a = ——— |1 - "
20 -1 92.74
a = 0829
K: El nimero de items i
Sin2: Sumatoria de Varianzas de los Items Tabla N°37: Confiablidad del Instrumento
ST/2: Varianza de la suma de los Items
a: Coeficiente de Alfa de Cronbach Alfa de Cronbach N de Items
., , L. .829 20
Aplicacion de la Formula Estadistica
*  K:Elnidmero de items ) 20 Fuente: Software Excel 2013
e Sj”2 : Sumatoria de Varianzas de Iqs Items 19.63
e ST~2: Varianza de la suma de los Items 92.74

¢ a: Coeficiente de Alfa de Cronbach
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Anexo N216: Validacion de Instrumentos de Recoleccion de Datos

N

Ucv

Unovldgipan
L Wi

“ANO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL”

Huaraz, 13 de junio del 2018

A=snto: Validacion de Instrumentos de recoleccion de datos
Mombre: Mg. Jorge Adrian Torres Mercado - Ingeniero Ambiental

Mosotros, Alvarado Asis, Iucero con DNI: 77147611 v Miranda Avala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de 1a escuela profesional de Ingenieria Industrial del
IX ciclo, Tenemos el agrado de dirigirnos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para 1la Validacion v aprobacion de los Instrumentos de Recoleccion de
datos F-004: Registro de la Primera “57 (Clasificar), F-005: Registro de la Segunda *57
(Ordenar), F-006: Registro de Limpieza Tercera *57 (Limpieza), F-007: Registro de la
Cuarta “5” (Estandarizar), F-008: Registro de capacitaciones cuarta “S7 (Estandarizar)
F-009: Registro de Cumplimiento de las 55, que serdn aplicados en el desarrollo del
proyecto de Investigacién titulada “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
PARA MEJORAR LA CALIDAD DE ENIREGA DE RECICLADO EN LA
MUNICIPALIDAD DE INDEPENDENCIA, HUARAZ - 20187,

Esperando su aprobacion v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

[TINFORMACION PARA LA VALIDACION | PERTINENTE
' Sl | NO
Existe coherencia con la variable y la

dimension | X
Existe coherencia con la vanable y el
indicador X
[ La redacciéon de los items se relaciona con
los indicadores //
| El indicador esta claramente definido vy )
muestra precision en la respuest X
r v
L gy S —rercado

Sagiale s
CIP: " 2 2¢

140



ucv

Unorlidinil
[T e

“ANO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL”

Huaraz, 13 de junio del 2018

Asunto: Validacion de Instrumentos de recoleccidn de datos
Mombre: Mg. Jorge Adrian Torres Mercado - Ingeniero Ambiental

Mosotros, Alvarado Asis, lucero con DNI: 77147611 v Miranda Avala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de 1a escuela profesional de Ingenieria Industrial del
IX ciclo, Tenemos el agrado de dirigirmos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para la Validacion v aprobacion de los Instrumentos de Recoleccion de
datos (F-010: Registro de Material Reciclado, F-011: Registro de Entregas v servicio al
cliente final, F-013: Registro de Actividades de Material Feciclado, F-014 Cuestionario de
Satisfaccion del cliente, que seran aplicados en el Desarrollo del provecto de Investigacidn
titulada “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
CALIDAD DE ENITREGA DE ERECICLADO EN LA MUNICIPAIIDAD DE
INDEPENDENCIA, HUARAY - 20187,

Esperando su aprobacion v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

“INFORMACION PARA LA VALIDACION | PERTINENTE
’ SI : NO
"Existe coherencia con la variable y la |
dimension .
Existe coherencia con la vanable y el
| iIndicador

""La redaccion de los items se relaciona con | '
los indicadores /

"El indicador esta claramente definido y ,
muestra precision en la respuest /

CIP. /4 72¢
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“ANO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL”
Huaraz, 13 de junio del 2018
Asunto: Validacion de Instrumentos de recoleccion de datos

Nombre: Ing. Fermando Evaristo Herrera- Ingeniero Minas

Nosotros, Alvarado Asis, ucero con DNI: 77147611 v Miranda Avala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de la escuela profesional de Ingenieria Industrial del
1X ciclo, Tenemos el agrado de dirigirnos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para la Validacion v aprobacion de los Instumentos de Recoleccion de
datos F-004: Registro de la Primera “57 (Clasificar), F-003: Fegistro de la Segunda 57
(Ordenar), F-006: Registro de Limpieza Tercera “5” (Limpieza), F-007: Registro de la
Cuarta “57 (Estandarizar), F-008: Registro de capacitaciones cuarta “57 (Estandarizar)
F-009: Registro de Cumplimiento de las 35, que seran aplicados en el desarrollo del
provecto de Investigacién titulada “TMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 35S
PARA DMEJORAR LA CALIDAD DE ENTREGA DE ERECICLADO EN LA
MUNICIPATIDATY DE INDEPENDENCIA, HUARAZ - 20187,

Esperando su aprobacion v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

INFORMACION PARA LA PERTINENTE l
VALIDACION S| NO

Existe coherencia con la variable y la

dimension. ks

Existe coherencia con la variable y el _

indicador. *

La redaccion de los items se _

relaciona con los indicadores. ke

El indicador esta claramente

definido y muestra precision en la ~
| respuesta. _ T

DNI: ﬂq;}:qﬁ’?
CIP: {{FLET
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“ANO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL”

Huaraz, 13 de junio del 2018

Asunto: Validacidn de Instrumentos de recoleccidon de datos
MNombre: Ing. Fernando Evaristo Herrera- Ingentero Minas

MNosotros, Alvarado Asis, lucero con DNI: 77147611 v Miranda Avala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de 1a escuela profesional de Ingenieria Industrial del
IX ciclo, Tenemos el agrado de dirigirnos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para la Validacion v aprobacion de los Instrumentos de Recoleccidn de
datos (F-010: Registro de Material Reciclado, F-011: Registro de Enfregas v servicio al
cliente final F-013: Registro de Actividades de Material Reciclado, F-014 Cuestionario de
Satisfaccion del clients, que seran aplicados en el Desarrollo del proyecto de Investigacidn
titulada “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
CALIDAD DE ENTREGA DE ERECICLADO EN LA MUNICIPALIDAD DE
INDEPENDENCIA, HUARAZ - 20187,

Esperando su aprobacion v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

INFORMACION PARA LA PERTINENTE |
VALIDACION ] NO

Existe coherencia con la variable y la

dimension. A

Existe coherencia con la variable y el _

indicador. b

La redaccion de los items se _

relaciona con los indicadores. Ry

El indicador esta claramente

definido y muestra precision en la ~
| respuesta. 4

DNI: ﬂq;}:qﬁ‘?
CIP: f{FLET
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“ANQO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL™

Huaraz, 13 de junio del 2018

Asunto: Validacion de Instrumentos de recoleccidn de datos
MNombre: Mg, Lisset Solorzano Lirio - Ingeniero Industrial

MNosotros, Alvarado Asis, lucero con DNI: 77147611 v Miranda Ayala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de l1a escuela profesional de Ingenieria Industrial del
IX ciclo, Tenemos el agrade de dirigirnos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para la Validacién v aprobacion de los Instrumentos de Recoleccion de
datos F-004: Registro de la Primera “57 (Clasificar), F-005: Registro de la Segunda *57
(Ordenar), F-006: Registro de Limpieza Tercera “5” (Limpieza), F-007: Registro de la
Cuarta “5” (Estandarizar), F-008: Registro de capacitaciones cuarta “S” (Estandarizar)
F-009: Fegistro de Cumplimiento de las 35, que seran aplicados en el desarrollo del
provecto de Investigacién titulada “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
PARA MEJORAR LA CALIDAD DE ENIREGA DE RECICLADO EN LA
MUNICIPALIDAD DE INDEPENDENCIA, HUARAZ - 20187,

Esperando su aprobacion v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

INFORMACION PARA LA VALIDACION PERTINENTE
s o NO

Existe coherencia con la variable y la
dimension,
Existe coherencia con la variable y el

et

indicador. L
/
7

La redaccién de los items se relaciona
con los indicadores.

El indicador estda claramente definido y
muestra predision en la respuesta.

i
s

DNI: & 25(e0%q
CIP: .2—53;?25
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“ANO DEL DIALOGO Y RECONCILIACION NACIONAL”

Huaraz, 13 de junio del 2018

Asunto: Validacion de Instrumentos de recoleccidn de datos
Nombre: Mg. Lisset Solorzano Lirio - Ingeniero Industrial

MNosotros, Alvarado Asis, lucero con DNI: 77147611 v Miranda Avyala
Angel con DNI: 77233877, estudiantes de la escuela profesional de Ingenieria Industrial del
IX ciclo, Tenemos el agrado de dirigirnos a usted para manifestarle nuestro cordial saludo.
Acudimos a Usted para la Validacion v aprobacién de los Instrumentos de Recoleccion de
datos (F-010: Registro de Material Reciclado, F-011: Registro de Entregas v servicio al
cliente final, F-013: Registro de Actividades de Material Reciclado, F-014 Cuestionario de
Satisfaccion del cliente, que seran aplicados en el Desarrollo del provecto de Investigacion
tilada “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
CAIIDAD DE ENIREGA DE ERECICLADO EN LA MUNICIPAIIDAD DE
INDEPENDENCIA, HUUARAZ - 20187,

Esperando su aprobacidn v atencion a la presente, nos despedimos de Usted.

INFORMACION PARA LA VALIDACION PERTINENTE

NO

Existe coherencia con la varable y la
dimension.

Existe coherencia con la variable y el
indicador.

La redaccién de los items se relaciona
con los indicadores.

'El indicador estd claramente definido y
muestra precision en la respuesta.

VNP

f
'

DNI: & Jo(eC%q
CIP: }55¢25
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Anexo N217: Manual de la Metodologia 5S en la Municipalidad de Independencia
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AUTORES:

ALVARADO ASIS, LUCERO YERALIISGA
MIRANDA AYALA, ANGEL REYYNAILIA)

RESPONSABLE:

Mg. TORRES MERCAIX) JORGE ADIIAN

HUARAZ - PERL

2004
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Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor
58S METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/102018

REF. N°: 02

ACTA N°001 -2018- CLASIFICAR LAS AREAS DE MATERIALES
RECICLADOS, CUMPLIENDO CON LA PRIMERA S DE LA
METODOLOGIA 58

Siguiendo con los parametros definidos en la implementacion de la metodologia 58S, en
Setiembre, siendo las 2.35 p.m., del dia Jueves del 2018, en las instalaciones de la planta
de tratamiento de residuos sélidos, ubicada en la localidad de P6ngor, se han reunido los
colaboradores, Representantes de la alta gerencia y todo el comité de las 5S, con la
finalidad de realizar la clasificacién de materiales necesario de los innecesarios
manteniendo un espacio de trabajo til y necesario, mejorando el trabajo en el drea de
segregacion de materiales reciclados, en estd acta quedara todo lo que se ha venido

implementando, de la primera S que es la clasificacion de residuos sé6lidos.

1. IMPLEMENTACION DE LA PRIMERA “S” (CLASIFICAR)
OBJETIVO:

- Promover una cultura de clasificacién y liberacion de espacios en el area de
segregacion de materiales reciclados a través de la seleccion de materiales que
agregan valor al proceso, y los que no agregan valor, desechar.

Es deber y Obligacion del Colaborador en cumplir

- Todos los colaboradores deberdn asistir a las reuniones y capacitaciones
organizadas por el comité de la metodologia 5S, elegido por los colaboradores de
la planta de segregacién de materiales reciclados.

- Los colaboradores del area seran los encargados de mantener el drea libre de
espacios a través de la recogida.

- Los colaboradores antes y después de la segregacion en contenedores, deberan
percatarse de algin objeto o elemento que no fue clasificado en el area, para

discutir con los auditores de las 5S y colocarlo en un lugar adecuado.

Siendo el jueves del afio 2018 en la Planta de Tratamientos de Residuos Sélidos, la Alta
Gerencia, junto con la ayuda del comité y el responsable de la Planta de Tratamiento de
Residuos S6lidos Pongor, pasaran a firmar la siguiente acta que se le hizo la entrega del

cumplimiento de la primera S, sin romper los parametros que se ha venido acotando.
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1 I@u?ﬁﬁd& de Residuos
solidos - Pongor

58S METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/1022018

REF. N°: 03

Representantes de los Trabajadores

Representante de los Empleadores

Flores Jests Rosalia Maria

Presidente

PROF. Justo Valeriano Maguifia Minaya

Representante legal

BT L] D e e AL
& - I

Javier Aurelio Mateo

Sub- Representante

e

ING. Jorge Adri4n Torres Mercado

Jefe de Planta de RR. SS

R -ve
SR

et SRS

Osorio Coral Maria Ninfa

Secretario

ING. Yrma Soledad Maguifia Minaya

Sub - representante legal
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55

METODOLOGIA 58S

Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor

Fecha: 02/10/2018

REF. N°: 04

PRIMERA “S” PROCEDIMIENTOS DE LAS 1S, PARA MANTENER LAS
AREAS CLASIFICADAS EN EL AREA DE SEGREGACION DE MATERIAL

RECICLADO

Primera S — Clasificar

Es separar las cosas innecesarias de las necesarias, ya sea aun cuando se necesita y cada

cuanto tiempo se utiliza.

Objetivo: El 4rea de segregacion de material reciclado deberd cumplir con los estandares

de clasificacion en el drea de trabajo, el colaborador deberd clasificar aquellos materiales

que sirven y aquellos que no agregan valor desecharlos utilizando tarjetas rojas

En esta primera S todos los colaboradores ya tienen en claro en mantener en el puesto de

trabajo todo aquel material necesario y en cantidades adecuadas, en la actualidad en el

area se encuentra acumulado todo tipo de material innecesario como herramientas en mal

estado, maquinas que no se usa, materiales acumulados, etc.

Figura N* 01: Material Antes de Clasificar

Fuente: Planta de Residuos

Pasos:

- El Colaborador deberd asistir a la Primera Capacitacion realizada por el

comité de las 5S, en ella se discutirdn los primeros hallazgos y se dard

explicacion de la Primera “S”.

- Observe los desperdicios que se encuentran en el drea, tome fotografias o grave

videos, retinase con el comité de las 5S.
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Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor

58S METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/10/2018

REF. N°: 05

- Coloque las Tarjetas Rojas en cada elemento que se encuentre en el drea de
segregacion de material reciclado.

- Clasifique aquellos materiales, herramientas del drea de segregacion de
material reciclado que agreguen valor al proceso y coloque en el drea

designada, el resto deseche del drea de materiales reciclados.

Ventajas de la Primera S

Aumento de la productividad
Tener un espacio util y necesario en las oficinas y plantas
Se minimiza el cansancio laboral

Obtener espacios mas libres y con objetos necesarios

Es por ello como primer paso se realizé una primera capacitacion de la explicacion de las
primera S, ya los colaboradores entrenado y capacitados junto con la ayuda del Comité y
permisos de la Alta Gerencia se pasoé a identificar los materiales que se encuentran en el
4rea ya se por uso, por similitud, por categoria, etc. Para eso se llegd a implementar las
tarjetas rojas que ya los colaboradores tenian un concepto de su finalidad, siendo asi se

paso a la previa seleccion de materiales, mediante colocaciones de tarjetas como se detalla

a continuacion:

Figura N° 03: Implementacién de Tarjeta roja

Figura N° 02: Tarjeta roja

Fuente: Area de Segregacién
Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar los colaboradores iniciaron a la colocacién de
tarjetas rojas en cada herramienta innecesaria, siendo asi que los
colaboradores seleccionaron los materiales en contenedores que pertenecen

cada material para luego ser trasladado a su drea perteneciente y para realizar

su préximo pesaje y entrega final.
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Lugar: Planta de Residuos

5S METODOLOGIA 5S | mene 02105018

REF. N°: 01 {

ACTA N°002 -2018- ORDENAR LAS AREAS DE MATERIALES
RECICLADOS, CUMPLIENDO CON LA SEGUNDA DE LA METODOLOGIA
58

Siguiendo con los parametros definidos en la implementaciéon de la metodologia 58S, en
Setiembre, siendo las 2.35 p.m., del dia Jueves 20 de septiembre del 2018, en las
instalaciones de la planta de tratamiento de residuos s6lidos, ubicada en la localidad de
Péngor, se han reunido los colaboradores, Representantes de la alta gerencia y todo el
comité de las 5SS, con la finalidad de realizar el ordenamiento del area de segregacion y
en ello incluido las herramientas, contenedores, residuos, objetos de limpieza, 4reas, etc.
Donde se obtendrda un ambiente de trabajo ordenado, con fécil identificacion de
herramientas, contenedores mediante las codificaciones de cada uno de ellos. en estd acta
quedara todo lo que se ha venido implementando, de la segunda S que es Ordenar en el

4rea de segregacion

1. IMPLEMENTACION DE LA SEGUNDA “S” (ORDENAR)
OBJETIVO:

- Cumplir con los principios y parametros establecidos con la metodologia de las
58, a través del orden en el lugar de trabajo, identificando cada elemento
clasificado en cada area, herramientas, contenedores, carretillas, etc.

Es deber y Obligacién del Colaborador en cumplir

- Asistir a las reuniones y convocatorias realizadas por el equipo de la metodologia
5S, a través de la apreciacidn critica del drea y discusién con los representantes.

- Los colaboradores que se encuentran en el drea de segregacion de materiales
reciclados deberan ordenar y mantener ordenados los contenedores que reciclan

los materiales reciclados en cada area establecida.

En caso de suceder alguna averia en la maquinaria o equipo, se debera utilizar la
herramienta necesaria y/o repuesto en coordinacién con el encargado del 4rea de

herramientas.

En el 4rea de segregacién de materiales reciclados se debera respetar los letreros,
sefiales que indican donde colocar cada material segregado (papeles, cartones,

plasticos, chatarra), asi como los contenedores y herramientas.

Se colocaron los extintores en cada drea de segregacion de materiales reciclados,

por ningtin motivo deberédn ser movidos de su 4rea, excepto cuando se recargue.
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5S

METODOLOGIA 5S

Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor

Fecha: 02/10/2018

REF. N°: 02

Siendo asi en la Planta de Tratamientos de Residuos Sélidos, la Alta Gerencia, junto con

la ayuda del comité y el responsable de la Planta de Tratamiento de Residuos S6lidos

Pongor, pasaran a firmar la siguiente acta que se le hizo la entrega del cumplimiento de

la segunda S, sin romper los parametros que se ha venido acotando.

Representantes de los Trabajadores

Representante de los Empleadores

e e

Flores Jesus Rosalia Maria

Presidente

PROF. Justo Valeriano Maguifia Minaya

Representante legal

gm.aukmuo
ey W

Javier Aurelio Mateo

Sub- Representante

(s

ot

ING. Jorge Adrian Torres Mercado

Jefe de Planta de RR. SS

- -~ . a
e
&5

R s L E

Osorio Coral Maria Ninfa

Secretario

ING. Yrma Soledad Maguiiia Minaya

Sub - representante legal
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55

METODOLOGIA 5S

PROCEDIMIENTO N°2;

SEGUNDA “S” (ORDENAR)

l.ug;lf: Planta de Residuos
solidos - Pongor
Fecha: 02/10/2018

| REF. N°: 03

Consiste en Ordenar aquellos elementos que ya fueron clasificados en el 4rea de trabajo, con

la finalidad de mantener un estandar de Orden en el 4drea de segregacién, prensado de

materiales, a través de la cooperacion de todos los colaboradores y el comité de las 5S.

Objetivo:

El colaborador debera respetar el Orden donde se encuentran los materiales, herramientas,

equipos, maquinas, con la finalidad de evitar desorden y lugares inadecuados, por ello todos

los colaboradores implicados en el 4rea deberén respetar estos lineamientos estipulados de

la etapa N°2, Orden en el 4rea.

PASOS:

Todos los Colaboradores deberan asistir a la Segunda Capacitacién “S” (Ordenar), en
compatlia con los lideres del comité 5S, con la finalidad de explicar la Segunda “S”, que
corresponde al ordenamiento y colocacién de materiales, herramientas, Botiquin en las
reas establecidas.

Antes de empezar la Jornada de trabajo los lideres de las 5S, deberan supervisar las Areas
de la planta de tratamiento de residuos s6lidos, con la finalidad de observar, cémo se
encuentra actualmente las dreas, para comunicar en las capacitaciones.

Cuando los colaboradores terminan la Jornada Laboral, deberan dejar los contenedores,
herramientas, materiales reciclados y otros equipos que utilice, en su respectivo lugar.
Los lideres del comité de las 5S se encargaran de supervisar todas las dreas como:
prensado, material reciclado y entrada de residuos sélidos, en compaiiia con todos los
colaboradores del area.

Figura N°3: Areas Ordenadas en el drea de Segregacion de material reciclado
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Fuente: Area de Segregacion de Materiales Reciclados
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Lugar: Planta de Residuos

5S METODOLOGIA 5S | teche: 02105018

REF. N°: 04

CONTENEDORES DEL AREA DE SEGREGACION DE MATERIALES RECICLADOS:

Pauta N°1:

Los Colaboradores deberan respetar los lineamientos estipulados, para mantener el orden en el

area de segregacion, a través de la cooperacién e incentivo por los Jefes y altos mandos de las 5S

ANTES DESPUES

Fuente: Area de Segregacion de Material Reciclado Fuente: Area de Segregacién de Material Reciclado

HERRAMIENTAS DEL AREA DE SEGREGACION DE MATERIALES RECICLADOS:

Pauta N°2:

- Sedestin6 un drea adecuada para las herramientas que se utilizaran en caso de reparacién
y/o averia del equipo, el Joven, Sefior que necesite de la herramienta debera registrar en
un cuaderno guia, detallando el equipo o herramienta que utilizd, haci como la fecha de
salida del aparato, terminada la reparacion debera devolverlo al 4rea de segregacion.

- Si por algiin motivo se encuentran herramientas y/o equipos que agregan valor en el
proceso, se debera formar una reunion de 15 minutos, para discutir con los lideres de las
58, de manera de seleccionar aquellas herramientas que agreguen valor en el proceso.

- El soldador utilizara de manera adecuada sus herramientas para soldar las méaquinas
(Prensa hidraulica, Faja Transportadora), segin lo requiera.

- Solo los colaboradores con experiencias en uso de herramientas deberan utilizar, con la

finalidad de evitar accidentes o lesiones en el trabajo.
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Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor
55 METODOLOGIA 58 | Fecha: 0210201

REF, N®: 05

ANTES DESPULES

Fuente: Area de Segregacion

Fuente: Area de Segregacién

BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS:
Pauta N°3:

Los colaboradores que sufran accidentes en el trabajo, ya sea por caida, resbalo en el drea de
segregacion de material reciclado, deberén utilizar los medicamentos que requiere el accidentado,
Curitas, vendas, entre otros materiales que necesite el agraviado, en caso de corte de nivel alto, el

colaborador debera suspender sus labores y serd trasladado a emergencia de manera inmediata.

- El Méximo representante de las 5S (presidente), deberd suspender la labor de todos los
individuos y de manera Ordenada deberdn ayudar al accidentado en lo que necesite.

- El botiquin se instal6 en un lugar seguro y libre de humedad en caso de accidentes utilizar,

- Cambiar y revisar los medicamentos mensualmente, el equipo auditor en reunioén
conjunta con los colaboradores deberd cambiar cada 30 dias.

- Se colocé el Extintor de Primeros Auxilios en el Area de Segregacion de Material
reciclado, Prensa Hidrdulica, en caso de incendios utilizar de manera cuidadosa, dialogar
y discutir los temas en reunién con el Comité 58, para prevenir incendios de manera
preventiva.

- Las carretillas que se usan para trasladar los materiales orgdnicos al drea de lumbricultura
se ubicaron en un drea especifica, el colaborador que requiere utilizarlo, deberd pedirle al
presidente del comité 5S, para utilizar las carretillas y anotard en la agenda

- El comité de las 5S deberd supervisar las dreas de segregacion para evaluar y revisar el
estado actual de las maquinas y equipos del drea de segregacion, utilizando Check-list.

Figura N°5: Botiquin de Primeros Auxilios

" "
» ‘

Fuente: Area de Segregacion Fuente: Area de Segregacion

Figura N°4: Extintor en el Area de Segregacion

|
|
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solidos - Pongor ‘
AS METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/102018 |

REF. N°: 06 [

TABLEROS Y SENALES DE EEP EN EL AREA DE TRABAJO

Pauta N°4:

- Todos los colaboradores del 4rea de segregacion de materiales reciclados deberdn respetar
el letrero colocado, de manera de identificar la zona donde se segrega el material
reciclado.

| - Antes de Ingresar al 4rea de segregacién todos los colaboradores deberén usar los EEP,
de manera de evitar golpes, fracturas, cortes, al clasificar los materiales, o el ingreso de
alguna particula en el organismo del colaborador.

- Los letreros para almacenar los materiales reciclados se colocaron en cada area de
establecida, de manera que el encargado del prensado y tenga el conocimiento de las dreas

donde se adecuaron y almacenaron los materiales para su posterior compactado.

Figura N°7: Zona de Segregacion de material Figura N°8: EEP en el drea de segregacion

e
Tl O N, L%
e
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1

Fuente: Area de Segregacién de Material Reciclado Fuente: Area de Segregacion de Material Reciclado

Figura N°9: Tablero de Cartén y Papel Figura N°10: Tablero de Vidrios

CAR | ON PAPEL

Fuente: Area de Segregacién de Material Reciclado Fuente: Area de Segregacién de Material Reciclado

Figura N°11: Tablero de Latas

Fuente: Area de Segregacion de Material Reciclado
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Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor

Fecha: 02/10/2018

REF. N°: 07
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5S METODOLOGIA 55 | foene: 02105015

REF. N°: 01

ACTA N°003 -2018- LIMPIAR LAS AREAS DE MATERIALES RECICLADOS
CUMPLIENDO CON LA TERCERA DE LA METODOLOGIA 58

Siguiendo con los parametros definidos en la implementacién de la metodologia 55, en
Setiembre, siendo las 2.35 p.m., del dia Jueves 20, de septiembre del 2018, en las
instalaciones de la planta de tratamiento de residuos s6lidos, ubicada en la localidad de
Péngor, se han reunido los colaboradores, Representantes de la alta gerencia y todo el
comité de las 5S, con la finalidad de realizar el ordenamiento del 4rea de segregacion y
en ello incluido las herramientas, contenedores, residuos, objetos de limpieza, areas, etc.
Donde se obtendrd un ambiente de trabajo ordenado, con facil identificacién de
herramientas, contenedores mediante las codificaciones de cada uno de ellos. en esté acta
quedaré todo lo que se ha venido implementando, de la tercera S que es Limpiar en el

4rea de segregacion

1. IMPLEMENTACION DE LA TERCERA “S” (LIMPIEZA)
OBJETIVO:

- Cumplir con los altos estandares de la implementacion de la metodologia 35S, a
través de la limpieza en las areas de material reciclado, tener habitos de higiene
en la prensa Hidraulica, segregacion de materiales, a través del compromiso de la
alta gerencia y los colaboradores, en mantener un orden de limpieza, segin

reuniones acordadas por el comité de la metodologia 5S.

Es deber y Obligaci6on del Colaborador en cumplir:

- Todos los colaboradores cada fin de semana deberdn reunirse con el equipo
auditor, para designar los grupos que realizaran limpiezas en las areas de material
reciclado.

- Antes y después de la Jornada laboral los colaboradores deberan hacer limpieza
en las 4reas, maquinas y equipos que se encuentran en las areas de material
reciclado.

- El presidente del comité de las 5S se encargard de asignar las tareas a los
colaboradores para mantener las areas limpias y libres de suciedad en las areas,
de manera de eliminar cualquier suciedad que se encuentra en el 4rea de

segregacion de material reciclado.

Lugar: Planta de Residuos

159






solidos - Pongor

AS METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/102018

REF. N°: 03

PROCEDIMIENTO N°3:

Este Procedimiento trata de mantener limpia el 4rea de segregacién de material reciclado, a
través de la cooperacién continua de cada uno de los Colaboradores del 4rea de segregacién

de material reciclado.

Objetivo:
Promover la Mejora continua en el 4rea de segregacion de material reciclado a través de la
limpieza y los buenos hébitos de higiene en las 4reas de recepcién, reciclado de materiales y

prensa hidraulica.
TERCERA “S” (LIMPIEZA)

- Asistir a la Tercera Capacitacion, para designar a los grupos que realizaran la limpieza
respectiva en las areas de segregacion y prensado de materiales reciclados.

- Los colaboradores deberan mantener el 4rea de segregacién de material reciclado, limpio,
organizado y ordenado, cumpliendo con los parametros e indices de limpieza en el é4rea.

- Los colaboradores del 4rea de segregaciéon de materiales reciclados deberdn mantener
limpio la zona donde laboran, dicha limpieza se realizara después de 15 dias.

- Mantener las Areas Limpias, libre de impurezas y suciedad a través de la participaciéon
activa de cada uno de los directivos y colaboradores del 4rea de segregacién de material
reciclado.

- Realizar Mantenimiento y limpieza a las fajas Transportadoras, para evitar reproceso y

mermas al realizar la clasificacion de los materiales reciclados.

ANTES DESPUES
Figura N°7: Area de papeles Figura N°8: Limpieza del 4drea

Fuente: Area de Prensado Fuente: Area de Prensado

Figura N° 9: Area de Cartones Figura N° 10: Limpieza de Cartones

Fuente: Area de Prensado Fuente: Area de Prensado

Lugar: Planta de Residuos
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. Distrito de
ke
“ANO DEL DIALOGO Y LA RECONCILIACION NACIONAL”
ACTA DE COMPROMISO DE LA FORMACION DEL COMITE DE LAS 5S
Lugar: Planta de Tratamientos de Residuos Sélidos -Pongor

Fecha: 08-09-2018

Asunto: Implementacion de la tercera “S” 5S en la Planta de Tratamientos
Solidos de la Municipalidad Distrital de Independencia.

Siendo las 09:00 am del dia Sabado quince del afio 2018 en la Planta de
Tratamientos de Residuos Solidos con direccién legal de Jr. Pablo patron N° 258
Independencia, los colaboradores del area de segregacion de la Sub Gerencia

de Gestion Ambiental, se reunieron para realizar la formacién del comité de las
5s.

Con la finalidad de que los colaboradores se comprometen arduamente en
proceder a eliminar la suciedad que se encuentra en cada area con la ayuda de

todos los colaboradores sin romper los parametros que se va a venir ejecutando
a través de los controles de seguimiento semanales.

2

PRESIDENTE
Ap. y Nombre.: Flores Jecsr Rogalie
: i
SUB. REP%SENTANTE SECRETARIO
Ap. Nombres-JI8uiE, Hu-ypl.y AR Ap. y Nombre.: Q5020 <aRaL Maetn
DNI: /0(,{ 3’2735 DNI: 21620294
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Lugar: Planta de Residuos

METODOLOGIA 58 solidos - Pongor
58 Fecha: 02/10/2018

REF N°: 01

ACTA N°004 -2018- ESTANDARIZAR LAS AREAS DE MATERIALES
RECICLADOS, CUMPLIENDO CON LA METODOLOGI{A 58

Siguiendo con los parametros definidos en la implementacion de la metodologia 5S, en
Setiembre, siendo las 2.35 p.m., del dia Jueves 20 de septiembre, del 2018, en las
instalaciones de la planta de tratamiento de residuos s6lidos, ubicada en la localidad de
Pongor, se han reunido los colaboradores, Representantes de la alta gerencia y todo el
comité de las 58S, con la finalidad de mantener las mejoras y lugares Ordenados en el area
de segregacion de materiales reciclados, en estd acta quedara todo lo que se ha venido
implementando, desde la clasificacién de residuos solidos hasta mantener todos los

principios de la metodologfa 5S.

1. IMPLEMENTACION DE LA PRIMERA “S” (CLASIFICAR)
OBJETIVO:

- Promover una cultura de clasificacién y liberacién de espacios en el area de
segregacion de materiales reciclados a través de la seleccion de materiales que

agregan valor al proceso, y los que no agregan valor, desechar.

Es deber y Obligaciéon del Colaborador en cumplir

- Todos los colaboradores deberdn asistir a las reuniones y capacitaciones
organizadas por el comité de la metodologia 58S, elegido por los colaboradores de
la planta de segregacion de materiales reciclados.

- Los colaboradores del 4rea serdn los encargados de mantener el drea libre de
espacios a través de la recogida.

- Los colaboradores antes y después de la segregacion en contenedores, deberan
percatarse de algin objeto o elemento que no fue clasificado en el area, para

discutir con los auditores de las 5S y colocarlo en un lugar adecuado.

PRIMERA “S” (CLASIFICAR):
PASOS:
- El Colaborador deber4 asistir a la Primera Capacitacion realizada por el comité de las

58S, en ella se discutiran los primeros hallazgos y se dard explicacién de la Primera “S”.

—
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- Observe los desperdicios que se encuentran en el area, tome fotografias o grave
videos, retinase con el comité de las 5S.

- Coloque las Tarjetas Rojas en cada elemento que se encuentre en el drea de
segregacion de material reciclado.

- Clasifique aquellos materiales, herramientas del 4rea de segregacion de
material reciclado que agreguen valor al proceso y coloque en el drea

designada, el resto deseche del darea de materiales reciclados.
IMPLEMENTACION DE LA SEGUNDA “S” (ORDENAR)

OBJETIVO:

- Cumplir con los principios y parametros establecidos con la metodologia de las
58S, a través del orden en el lugar de trabajo, identificando cada elemento

clasificado en cada 4rea, herramientas, contenedores, carretillas, etc.
Es deber y Obligacion del Colaborador en cumplir

- Asistir a las reuniones y convocatorias realizadas por el equipo de la metodologia
SS, a través de la apreciacion critica del drea y discusidn con los representantes.

- Los colaboradores que se encuentran en el area de segregaciéon de materiales
reciclados deberan ordenar y mantener ordenados los contenedores que reciclan
los materiales reciclados en cada area establecida.

- En caso de suceder alguna averia en la maquinaria o equipo, se debera utilizar la
herramienta necesaria y/o repuesto en coordinacion con el encargado del area de
herramientas.

- En el 4rea de segregacion de materiales reciclados se debera respetar los letreros,
sefiales que indican donde colocar cada material segregado (papeles, cartones,
plasticos, chatarra), asi como los contenedores y herramientas.

- Se colocaron los extintores en cada drea de segregacion de materiales reciclados,

por ningin motivo deberén ser movidos de su drea, excepto cuando se recargue.
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PASOS:

Todos los Colaboradores deberan asistir a la Segunda Capacitacion “S” (Ordenar),
en compaiiia con los lideres del comité 5S, con la finalidad de explicar la Segunda
“S”, que corresponde al ordenamiento y colocacién de materiales, herramientas,
Botiquin en las 4reas establecidas.

Antes de empezar la Jornada de trabajo los lideres de las 5S, deberan supervisar
las Areas de la planta de tratamiento de residuos sélidos, con la finalidad de
observar, como se encuentra actualmente las 4reas, para comunicar en las
capacitaciones.

Cuando los colaboradores terminan la Jornada Laboral, deberan dejar los
contenedores, herramientas, materiales reciclados y otros equipos que utilice, en
su respectivo lugar.

Los lideres del comité de las 5S se encargaran de supervisar todas las dreas como:
prensado, material reciclado y entrada de residuos sélidos, en compaiiia con todos

los colaboradores del area

3. IMPLEMENTACION DE LA TERCERA “S” (LIMPIEZA)
OBJETIVO:

Cumplir con los altos estdndares de la implementacion de la metodologia 5S, a
través de la limpieza en las areas de material reciclado, tener habitos de higiene
en la prensa Hidréulica, segregacion de materiales, a través del compromiso de la
alta gerencia y los colaboradores, en mantener un orden de limpieza, segln

reuniones acordadas por el comité de la metodologia 5S.

Es deber y Obligacién del Colaborador en cumplir:

Todos los colaboradores cada fin de semana deberan reunirse con el equipo
auditor, para designar los grupos que realizaran limpiezas en las dreas de material
reciclado.

Antes y después de la Jornada laboral los colaboradores deberan hacer limpieza
en las areas, maquinas y equipos que se encuentran en las dreas de material

reciclado.
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- El presidente del comité de las 5S se encargard de asignar las tareas a los
colaboradores para mantener las 4reas limpias y libres de suciedad en las éareas,
de manera de eliminar cualquier suciedad que se encuentra en el area de
segregacion de material reciclado.

- Los colaboradores deber4n colocar las escobas y recogedores en su respectivo
lugar, después de realizar las limpiezas en cada una de las areas, como material
reciclado, area de ingreso de residuos sélidos, prensado de materiales y despacho.

- Los colaboradores deberén cumplir con los 2 pardmetros al pie de la letra de
manera de mantener estandarizado todo lo acordado en reuniones y opiniones de
los colaboradores, jefe de planta, entre otros que intervengan y realicen funciones.

- Se empleara un check-list para evaluar las mejorias en el 4rea de segregacion de
material reciclado, prensa hidraulica.

TERCERA “S” (LIMPIEZA)

Pasos:

- Asistir a la Tercera Capacitacion, para designar a los grupos que realizaran la
limpieza respectiva en las 4reas de segregacion y prensado de materiales
reciclados.

- Los colaboradores deberan mantener el drea de segregacion de material reciclado,
limpio, organizado y ordenado, cumpliendo con los parametros e indices de
limpieza en el drea.

- Los colaboradores del drea de segregacion de materiales reciclados deberan
mantener limpio la zona donde laboran, dicha limpieza se realizard después de 15
dias.

- Mantener las Areas Limpias, libre de impurezas y suciedad a través de la
participacion de cada uno de los directivos y colaboradores del area de
segregacion de material reciclado.

- Realizar Mantenimiento y limpieza a las fajas Transportadoras, para evitar

reproceso y mermas al realizar la clasificacion de los materiales reciclados.

Siendo las 5:00 p.m., del 20 de Setiembre del 2018, se da por concluida la etapa de
estandarizacion en el 4rea de segregacion de materiales reciclados, firmando los asistentes
en sefial de conformidad, con lo acorado y puesta en ejecucién los procedimientos de las
5S
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INTRODUCCION

El presente manual tiene por objetivo promover una cultura en las organizaciones
publicas o privadas, se deben buscar anticipaciones y adaptarse a los cambios
permanentes logrando el maximo aprovechamiento de los recursos que se brindan. Por
ello es importante la implementacién del comité de la metodologia 5S. Este manual nos
facilitara para orientar a todo el personal en la implementacién de la metodologia 5S, en
donde se utilizara técnicas, procedimientos y auditorias de las 5S y como también la
formacion del comité de la metodologia 5S, que se llevé acabo que se realiz6 en la
planta de tratamiento de residuos s6lidos, asumiendo un rol de facilitadores al interior
de sus areas de trabajo, motivando a su personal para garantizar el éxito de sus trabajos,

permitiendo en entregar un producto de calidad hacia los clientes.

La Planta de tratamientos de residuos sélidos Pongor, no cuenta con un manual de la
metodologia 58S, con la ayuda de este todos los colaboradores incluyendo a la alta
gerencia nos servira para trabajar de manera cotidiana muy limpia y ordenada teniendo

una cultura de formacidn eficaz.

Un adecuado manual de implementacion de metodologia 5S se buscara mantener los
estandares de trabajo muy eficaces evitando los accidentes, evitando perjudicar la
productividad operacional y financiera en la empresa, logrando un efecto positivo global
(para trabajadores y empresarios) cuidando la seguridad y salud laboral, la continuidad

de las operaciones.
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1. IMPLEMENTACION DEL PLAN DE METODOLOGIA §S

El presente plan que realiza servird de gran ayuda para orientar a todo el personal
incluyendo a la alta gerencia en la implementacién de Metodologia Ss sus técnicas,
procedimientos y auditorias a realizarse. Em el presente manual se recopilardn los
conceptos mas importantes y fundamentales dando pautas para entender, e implantar
un sistema de orden y limpieza en la organizacién, para obtener una mejora continua
y las condiciones de las mejores condiciones de la calidad, seguridad y medio
ambiente de toda la empresa. Finalizando este manual usted tendrd un mayor orden en
su organizaci6n, una mayor facilidad de poder laboral aumentando la productividad,
una mayor satisfaccién de los clientes y personas, menos accidentes, menos pérdidas
de tiempo al buscar un material, herramientas, etc., se disminuira los desperdicios
generado y obteniendo espacios adecuados para poder trabajar satisfactoriamente, es
por ello por lo que se ha elaborado un Plan de Implementacién de la Metodologia 5S

que se muestra a continuacién:

Tabla N° 1: Plan de Formacion del Comité 58

item [ Detalle Procedimiento Asignacién Finalidad
Se asigna a los
3 Se  presenta  los|directivos que | Conformar el comité de
Anuncio de la L. .
1° S procedimientos y|conformardn el comité|las 5S y cumplir las
Alta Direccién .
alcances de las 5S 5S, presidente, | funciones
secretario
. Sc Asigna las
Creacién del|Se  detallan los . Charlas, capacitaciones
. . actividades y tareas
2° Comité de las|objetivos, y . a los colaboradores y
respectivas a los
58 funciones de las 5S funciones
colaboradores Ss
30 Situacién actual [ Evaluacién previa de | Se recolecta | Asignar a los

de la Planta de|las 5S antes de|informacién previa, a|colaboradoresa cumplir
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Reciclaje mejorar través de cdmaras,
Pén Di i ¢
o Evaluacion después ipgueatico e oy dnean con las charlas.
de la|” S e 4 Rldu Capacitaciones
Implementacién  de asignadas Y
las 5S procedimientos de las 5S
Se Asigna a los L
En coordinacioén con los
Colaboradores |colaboradores  que| . Apoyar con los
jefes, representantes de .
Responsables |trabajardn con los estdndares estipulados y
la alta gerencia se da el .
de la | directivos para mejorfas en las dreas de

Metodologia 5S

realizar mejoras en

visto bueno y Se

empezard a ejecutar

material reciclado

las dreas
. Los directivos, .

Entrenamientos Presentacién de  los .

colaboradores, Lo Personal capacitado,
y . principios de la .

L. practicantes del drea entrenado, disciplinado

Capacitaciones metodologia 5S y las L.

recibirdn . y con conocimientos de
De la . pautas respectivas para

capacitaciones de las . . la Metodologia de las 5S
Metodologia 5S realizar mejoras

58

Implementacién
de la
Metodologia 5S

Capacitacion  N°1:| Videos y explicacioén de L. .
X . Explicacién de tarjetas
primera “S”|la primera -8 [
; T rojas
(Clasificar) diapositivas
1°  Implementacién i
R Se implementa las i
de la primera “S”:| . Seleccionar aquellos
. tarjetas  rojas  para| |
Clasificar aquellos| . objetos, materiales,
identificar lo

materiales que no

innecesario en el 4area

herramientas a través de

agregan valor en el . las tarjetas rojas
de segregacion

area

L. Videos y explicacion de L.

Capacitacién ~ N°2: Explicaciéon de mantener
la segunda “S»,

segunda “S7l . . .. |un area ordenada, cada
diapositivas,  anélisis,

(Ordenar) ", cosa en su lugar
critica
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2° Implementacion
de la segunda “S”
Ordenar los
materiales, objetos Y
herramientas En

cada lugar de trabajo

Se identifican los

materiales, objetos,
herramientas que se

utilizaran

Ordenar las
herramientas, materiales,
objetos en cada 4rea

establecida.

Auditoria N°3:
tercera “s”
(Limpiar)

Videos y explicacién de

la tercera s”,

diapositivas, andlisis

Explicaciéon de mantener
un area ordenada,

limpia.

3° Implementacion
S‘S”

limpiar las 4reas de

de la tercera

Segregacion,

Material Reciclado

Se utiliza el Check. List

para evaluar mejorias

Evaluar las mejoras que
se suscitan en el drea a

través del documento

Se

colaboradores

asigna a los
para
eliminar la suciedad y

desperdicios del area

Se

tableros para identificar

colocan etiquetas,

las cosas, herramientas

Capacitacion  N°4:
cuarta i
(Estandarizar)

Videos y explicacién de
.'-'S!’,

diapositivas, anélisis

la cuarta

Mantener implementado
las 3S, sin romper las
normas y los

procedimientos

4° Implementacion

Resultado de la

de la cuarta “S” . Estandarizar las éreas y
. Implementacién de las

Estandarizar las L mantener los principios

3 3S analisis, discusion .

Areas de las 3S implementadas

RardStoitn Nes: Mantener implementado

Videos y explicacion de ;

quinta “g las 4S, sin romper las
. la quinta S,

(Disciplina), se — A1 nofmas y los

MR iapositivas, analisis yfp. oo ios
. critica

evaluacion

5° Implementacion | Se evalla el

La organizacién cémo
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de la quinta “S”|cumplimiento de Ila|los gerentes,
disciplina, se | Metodologia 5S practicantes,
mantienen los 4 colaboradores, altos

Se utiliza formatos y
mandos mantendran los

rincipios de las 5S
P B registros pautas finales-

Check-list

estandares de las 5S

Fuente: Elaboracién Propia

Después de la elaboracién de la tabla se pasara detallar a continuacion los conceptos
mds precisos para cada item, con la finalidad de que puedan entender todos los

miembros de la Planta de Material Reciclado — Pongor

1.1.Anuncio de la implementacién de la Metodologia 5S

Diagnosticado la situacion actual del drea de material reciclado como la falta de
cultura, orden, limpieza y estandarizacion en el 4rea de segregacién, compactado
y distribucién al cliente final, se procede a dar pautas y se explican las causas de
la baja calidad de entrega de material reciclado a los colaboradores, practicantes,
asistentes y la alta direccion, posterior a ello se presenta la alternativa de solucién
viable como la implementacién de la metodologia 5S, en reunién conjunta se
explica la importancia de las 5S, como son: Clasificar, Ordenar, limpiar,
Estandarizar y disciplina, luego se indica los puntos y la manera de implementar

para aumentar la calidad, el nivel de servicio, el tiempo de entrega y la

satisfaccion del cliente.

1.2.Creacién del Comité 5S
Una vez aprobada el acta de implementacion, y puesta en marcha las bases que se
llevardn a cabo en el 4drea de material reciclado y las mejorias que se efectuardn
con la participacién activa de los colaboradores y la alta direccién, en
coordinacién con el jefe de planta y los participes en realizar las mejoras
correspondientes en cada area de trabajo, se nombr6 a un Presidente, cuyo rol que
cumplird de informar las capacitaciones, charlas, y auditorias que se llevardn a
cabo los dias asignados por los representantes, Asi como el sub representante y el
secretario cuyo rol que cumplirdn serd de auditar a los trabajadores en tema de las

58S, en caso que no se encuentren los lideres del grupo, como se muestra en la

siguiente figura N°1

174



Lugar: Planta de Residuos
solidos - Pongor

METODOLOGIA 5S | Fecha: 02/1022018

REF. N°: 04

Figura N°I: Organigrama de Formacion del comité 5S

PRESIDENTE 5S
(TODAS LAS AREAS)
Sra. Flores Jesls Rosalia

e W s e . N
SUB-REPRESENTANTE SECRETARIO
(AREA DE SEGREGACION) (AREA DE PRENSADO)

|

{

f Sr. Osorio Coral Ninfa
|

i
i
1 Sr. Javier Aurelio Mateo

Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en la figura N° 1, la formacion de la directiva de las 58S, para
llevar a cabo las mejoras en el area de material reciclado fueron llevadas a cabo,
puesto que se designbé a 3 personas quienes conformaran la directiva, reuniones,
capacitaciones entre ellas estd el presidente, quien se encargara de comunicar,
auditar a todos los colaboradores, recibird apoyo del sub- representante del drea de
segregacion y el secretario, quien es el encargado de prensar los materiales, Asi
mismo los representantes elegidos se encargaran de mantener los estandares de las

5S.
Figura N° 02 Formacidn del Comité Figura N° 03: Firma del acta

Fuente: Area de Segregacién

Fuente: Area de Segregacion
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1.2.1. De las capacitaciones

La planta de tratamiento de residuos sélidos de acuerdo con sus necesidades
se ha promovido realizar las distintas capacitaciones y el perfeccionamiento
de sus trabajos, con la finalidad de elevar el rendimiento eficiente de trabajo
para cuyo cfecto, mensualmente la Planta de tratamientos de residuos sélidos
en coordinacion con la Alta direccién y el comité de la Metodologia de 5S se
elaborara programas de capacitacién incentivando a las mejoras continuas, la

motivacidn laboral y la unién entre trabajadores y los altos cargos.

1.2.2. Del traslado del personal

De acuerdo con las exigencias de la Municipalidad Distrital de Independencia,
es derecho que planee, dirige, organice y coordine las actividades de
movimiento del personal en diferentes dreas asignadas en coordinacion previa
con el Comité de la Metodologia 5SS y con la Alta Gerencia, dando a conocer
sus funciones y responsabilidades a realizar. Como también los trabajadores
podrén ser designados por el Comité de la Metodologia 5S el cambio de éreas,
funciones, deberes o ya sean por varios factores como accidentes,

enfermedades, vacaciones, carta de renuncia, etc.
1.2.3. Cémo elegir al comité 5S

Para la eleccién del comité se anunci6 a la alta gerencia para la eleccion de
nuestro comité de 5SS, en tal proceso de eleccién se considera a todos los
colaboradores de la planta de tratamientos de residuos s6lidos, como primera
estancia se debe reunir a todos los colaboradores, luego realizar de manera
general un concepto de la consistencia de dicha eleccidn y el conocimiento de
sus funciones. Después de este proceso los colaboradores votan por sus
representantes  con  distintas  caracteristicas como  responsabilidad,
compafierismo y confianza. Culminado la eleccién del comité se firma un
acta y el formato del comité de las 5S para estar confiados de la eleccion,
como también se pas6 a firmar el acta de reuniones y formacién del comité

con la aceptacioén de todos los colaboradores.
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1.2.4. Cuiles son los requisitos para pertenecer a un miembro de comité SS

Los requisitos que se tiene que tener en cuenta para pertenecer a un miembro
del comité se debe considerar los siguientes puntos:
- Ser una persona que se encuentre trabajando en la organizacion.
- Ser una persona que sea responsable, puntual y que labore en equipo.
- Ser una persona que tenga conocimientos de seguridad y salud de
trabajo y que se haya encontrado trabajando en diferentes puestos de

trabajo.
1.2.5. Como se forma el comité de 5S

La formacion del comité con la ayuda de la Alta Gerencia, consiste en la
elecciéon por democracia de los trabajadores, puesto que ellos son los
maximos conocedores de cada compafiero que labora en su centro, siendo asi
que se realiza un formato de convocatoria para elegir a nuestros
representantes, mediante el formato se suscribe las personas asistentes en la
eleccidén, a las personas faltantes, para asi sacar un numero exacto de
votantes, se concluye la reunién y se mencionan a los 3 ganadores para
realizar las respectivas anotaciones de sus datos, pasaran a firmar un acta de
compromiso de la formacion de comité 5S, donde conlleva la fechas exactas y

los datos méas importantes del colaborador.

1.2.6. Cuianto tiempo dura el comité 5S

El tiempo de duracion del comité se realiz6 bajo las previas reuniones internas
junto con la mano de la Alta Gerencia y el Comité se ha llegado a una
decision tomada que, el tiempo de duracién de la formacién del comité tendra
una duraci6n de 4 afios para que asi no se desuna la comunidad de trabajo que

se estan realizando dia a dia.

1.2.7. Las reuniones del comité

Para dicha coordinacion se llegd a un acuerdo con el Comité de las 5S para

que las reuniones se realizaran mensualmente con la duracién de una hora con
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1.2.8.

1.2.9.

la finalidad de analizar los problemas, dificultades, etc. que han existido
durante el transcurso de los dias, las reuniones seran realizadas por el comité
de las 5S, con los permisos realizado por la Alta Gerencia el representante,
sub representante, secretario. Es por ello que el representante es quien
convocar4, presidird y dirigiré las reuniones a realizarse junto con la ayuda del

sub representante y secretario.

Capacitacién del comité de las 5S

Ll comité debe de recibir las capacitaciones por personas especializadas o por
la Alta Gerencia de la Municipalidad Distrital de Independencia, con la
finalidad de que ellos estén preparados para que asi no tengan duda en
responder las preguntan que realizan los colaboradores y puedan resolver y
solucionar los problemas a tratarse. Siendo asi las capacitaciones se realizardn

dentro de las jornadas laborales.

Funciones y responsabilidades:

- El comité estard encargado de fomentar y hacer cumplir los acuerdos
tomados en cada reunién.

- Participacién conjunta de los acuerdos de la aprobacién, puesta en practica
de los planes que acuerdan cada miembro.

- Promover que los nuevos colaboradores que ingresan a la organizacién
estén informados, que cuenten con una buena formacién, instruccién y
orientacién de la metodologia de las Ss.

- Hay que asegurar que los colaboradores conozcan los reglamentos internos
e instrucciones o técnicas de trabajo.

- Realizar inspecciones continuas en todas las dreas, maquinarias, equipos,
herramientas, de la planta para asi conocer las molestias o prioridades de
los colaboradores.

- Investigar los problemas que existen en las areas o en los colaboradores

por la baja calidad de la productividad.
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- Inspeccionar que se cumplan las recomendaciones realizadas para asi
evitar las repeticiones.

- Investigar las causas realizadas de algiin accidente e incidente de trabajo
como también de las enfermedades ocupacionales.

- Reportar a la alta gerencia los accidentes e incidentes ocurridos durante el

mes para asi tomar medidas m4s drésticas.

1.2.9.1.Solicitud para implementar la Metodologia 5S a la Alta direccién

Indicado los pardametros que se llevaran a cabo en la implementacion de la
metodologia 5S, se procede a solicitar el permiso a la alta direccién que
conforman, el Jefe de planta, el asistente y los practicantes del 4rea, para proceder
a implementar la metodologia, empezando desde la primera “S” hasta la ultima
“S”, para ello se hace un formato, alcance de las 5S y justificacién justa, para
implementar mejoras en el area de material reciclado, se utilizé6 un acta de
compromiso de la metodologia 5S indicando la aprobacién y puesta en ejecucion
la metodologia a implementar, como la formacién, nombramiento del comité 58S,

representantes, colaboradores.
1.3. Situacion Actual de la Planta de Reciclaje Pongor

Se realizan evaluaciones previas antes de implementar la metodologia 5S, para
determinar la situacién en que se encuentran los trabajadores, también para
visualizar las técnicas, métodos de trabajo continuo que se realiza a diario y no
dejando de lado la evaluacién de entrega de material reciclado hacia el cliente
también visualizar su productividad y si se encuentran trabajando
satisfactoriamente en sus areas de trabajo. se realizarén evaluaciones después de la
implementaci6n de las 5S, donde se recolectaran la informacién més previa del
antes y después a través de camaras, diagnosticas de cada 4rea de la planta, donde
se tendra por finalidad asignar a los colaboradores a cumplir con las charlas,

auditorias para el procedimiento de la metodologia 58.
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1.4. Colaboradores Responsables de 1a Metodologia 5S

Tiene por finalidad asignar a los colaboradores que trabajen de la mano con los
directivos para realizar mejoras en las éreas, sin existir barreras entre ellos, como
también en coordinacién con los representantes de la alta gerencia para dar el
visto bueno para asf proceder a ejecutar la implementacién de la metodologia 5s,
con la finalidad de apoyar con los estdndares estipulados y mejorias en las 4reas

de material reciclado.

1.5. Auditorias y Capacitaciones de la Metodologia 5S

Todos los miembros de la planta de tratamiento desde la alta gerencia recibirdn
auditorias semanales de la metodologia 5S, para que tenga conocimiento de cada
uno de ellos y poner en funcién sin romper la cadena que se realiza, se realizaran
presentaciones de los principios de la metodologia 5S y pautas respectivas para
realizar las mejoras, obteniendo como finalidad un personal capacitado,
entrenado, disciplinado con los conocimientos y conceptos mas importantes de la

metodologia 5S.
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FORMATO N° 01

MODELO DE ACTA DE CONCLUSION DEL PROCESO DE VOTACION PARA LA ELECCION
DE LOS REPRESENTANTES TITULARES Y SUPLENTES ANTE EL COMITE DE
METODOLOGIA 5S EN LA MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE INDEPENDENCIA POR EL
PERIODO DE 2018- 2022
En la Municipalidad Distrital de Independencia, siendo fas [0:00 am horas del 08 de septiembre

de 2018, en las instalaciones ubicadas en jr. Pablo Patrén N° 258, se da por concluido el proceso
de votacién para la eleccion de los representantes litulares y suplentes ante el Comité de
Metodologfa 5S, para el periodo 2018 — 2022,

Con la presencia de:
Flores Jesis Rosalia, presidente de la Junta Electoral

Javier Aurelio Mateo, Sub. Representante de la Junta Electoral

Osorio Coral Maria, secretario de la Junta Electoral

1. Se toma nota que el proceso de votacién ha concluido a las 11: 00 am horas, habiéndose
registrado lo siguiente:

De la participacién en la votacién:

Numero de trabajadores que emitieron su voto 15 %
Numero de insistentes 0 %
Numero total de trabajadores que conformaron el padrén electoral 15 100%

Existiendo concordancia entre el nimero de personas que asistieron a votar utilizadas, a las 11: 00

am horas, del 08 de septiembre del 2018, se procede a la firma del acta en seiial de conformidad.

N 4 '
i
i { .
S -
SUB REVRESENTANTL SLCERYTARIOQ

$ st ' Ay Nombre
Ap Nombres -0 °
ONI- 2744 M
D6 £ . .
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ANO DEL DIALOGO Y LA RECONCILIACION NACIONAL”
ACTA DE COMPROMISO DE LA METODOLOGIA 5S
Lugar: Planta de Tratamientos de Residuos Sélidos -Pongor
Fecha: 15-09-2018

Asunto: Cumplimento de la Metodologia 5S en la Planta de Tratamientos Solidos de la

Municipalidad Distrital de Independencia.

Siendo las 10:00 am del sabado quince del afio 2018 en la Planta de Tratamientos de
Residuos Sélidos con direccién legal de Jr. Pablo patrén N° 258 Independencia, la Alta
Gerencia, responsable de la Planta de Tratamiento de Residuos So6lidos Pongor, se le hizo
entrega del Manual de metodologia 5S, con la finalidad de Ia Alta Gerencia deberd
cumplir los estandares de las metodologia de las 5S, segtin indicado en cada capacitacion
realizada, con la finalidad de mejor de la clasificacién de materiales, orden de
herramientas, etc. Sin romper los parametros que se ha venido ejecutando desde el

cumplimento de la Primera S hasta la Quinta S

~—

]
{
™~ " -

.

SUB. REPRESENTANTE SLCRETARID
fn. Nombros -t b A An oy Nombre ¥
onl ;! K
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ACTA DE COMPROMISO)

“ANO DEL DIALOGO Y LA RECONCILIACION NACIONAL?

I. l:guurs%&ﬁﬁfﬁlﬁm{ﬂf’ﬂmﬂ% Fecha: q?i"lﬂqﬁg

Velten {Ji Asunio: Formacion de Comité
55 en ¢l Arca de

=T
?50’ F m segregacitn de la ML

Hicndo 1uﬁﬁ:’iﬁﬁ|':”uw5n el aito Folf cn la Municipalidad Distritl de ndependencia con direccidn
lumlﬂ.ﬂ&m M°298 18 SUB-GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL y ¢l drea de
Segregacibn g refinen los eolaboradoree de la municipalidad v los representantes miximos de la
Cierencia de Geslidn Ambiental, pora reulizzar la formacién de comitds, para Formar ¢ Implementar las
33 en el ejercicio de la labor, cuya finalidad s mantener un lugar limpio y ordenado, en el Area de
sepregacion. La presente cleccion se realizard mediante la democracia de todas log presentes en s
reunidn. [Habiendo culminado la presente eleccién de la formacién de comités, firmaran a continuacion

los represcntantes legales de la formacion:

PREIRSR iERE A mpamannan

Hr. [RNTTETIY]
mﬂi;;ﬁl-hi#n v

Jefe de Planid ce RIL.S5

i T
B e

Representante Legal 2

Frourmiee Flabhooraeifin Pronia

183



IPALIDAD g ,ﬁ G

® .. ..
AL DE m‘%p‘umpmm PUBLICA, PARQUES Y JARDINES Y rggg'l‘ggn%g
. . TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS s Mo

INFORME N° 012- 2018-MDI-GSPYGA/SGGA/ PTRRSS-PONGOR/AM

A : Ing.MsC Jorge Adriin Torres Mercado
Responsable de la PTRS- Pongor
DE s Angel Miranda
Practicante P.T.R.S - Péngor
ASUNTO : PLAN DE MEJORAS EN LA PLANTA DE RR.SS
FECHA

: Independencia, 25 de Abril del 2018.

Tengo el agrado de dirigirme a usted, para saludarlo cordialmente y asi
mismo, darle a conocer el plan de mejoras que se van efectuar en el area de segregacion y
compactado de los materiales, con la finalidad de mejorar el ambiente de trabajo, reducir el
tiempo ocioso y muerto en el area.
Asi mismo me pueda dar las facilidades de ingreso de mi compafiera SR. LUCERO
ALVARADO ASIS, para que me ayude en el mantenimiento respectivo del area, con la
finalidad de realizar mejoras en el puesto, para cumplir con el proyecto de investigacion que
se lleva a cabo, Cuyo titulo es “ APLICAR LA METODOLOGIA 5S° PARA MEJORAR
LA CALIDAD EN LA ENTREGA DE MATERIAL RECICLADO EN LA
MUNICIPALIDAD DE INDEPENDENCIA-2018”

Es todo cuanto informo para su conocimiento y demas fines, sin otro

particular aprovecho la oportunidad para expresarles las muestras de mi especial
consideracion y mi estima personal.

Atentamente,

e

" Angel Miranda
Practicante P.T.R.S
DNI: 77233877
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