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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Implementacion de metodologia 5S para mejorar
la eficiencia del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura,
Lima 2020”. Tuvo como objetivo general determinar como la aplicacién de la
metodologia 5S permite mejorar la eficiencia del proceso de despacho en una
empresa de perforacion y voladura, Lima 2020. Siendo la poblacion estudiada
comprendida por las de érdenes de despacho atendidas durante un periodo de 60
dias, teniendo como variable independiente; 5S y como variable dependiente; la

eficiencia.

El presente estudio se abordd en un enfoque cuantitativo de investigacion, disefio
cuasi experimental y nivel explicativo; los instrumentos planteados para medir la
variable dependiente que es eficiencia, fueron las formulas matematicas validadas
por juicio de expertos relacionadas con el indice de espera y movimientos

innecesarios, cuyos resultados se presentan en tablas y graficos.

La principal conclusién implica que: La implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia del proceso de despacho en una empresa de perforacion y

voladura, Lima 2020.

Palabras claves: Implementacion, 5S, eficiencia.
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ABSTRACT

The present investigation entitled “Implementation of 5S methodology to improve
the efficiency of the dispatch process in a drill and blast Company, Lima 2020”. Its
general objective was to determine how the implementation of 5S methodology
allows to improve the efficiency of the dispatch process in a drill and blast company,
Lima 2020. Being the population studied comprised by dispatch orders attended
during a period of 60 days, having as independent variable; 5S methodology, and
dependent variable; the efficiency.

The present study was approached in a quantitative research approach, quasi-
experimental design, and explanatory level; the instruments used to measure the
dependent variable that is efficiency were the formulas validated by the expert
judgment related to the index of motion and waiting, the results of which are

presented in tables and graphs.

The main conclusion implies that: The implementation of 5S methodology improves

the efficiency of the dispatch process in a drill and blast company, Lima 2020.

Key words: Application, 5S, efficiency.
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A inicios de siglo XX la industria tenia un gran problema de seguridad y salud en el
trabajo, se generaban continuos conflictos laborales debido a condiciones
inseguras y accidentes recurrentes. Para enfrentar esta problematica el entonces
presidente de United States Steel Coporation, Elbert Henry Gary, cred un codigo
de ético y conducta el cual priorizaba la seguridad sobre la calidad y la produccion.
Es asi como los ingenieros de US-Steel implementaron la mejora y priorizaron el
orden (Seiton, segunda S) y la eliminacion de elementos innecesarios (Seiri,

primera S) en el entorno de trabajo.

En 1911 el estadounidense Frederick Taylor, quien es considerado como el padre
de la administracion cientifica, publico su libro titulado “Los principios de la
administracion cientifica”, donde establece que se debe crear una disciplina para la
realizacion de cada una de las actividades de trabajo. Basados en la administracion
cientifica de Taylor, Shigeo Shingo y Taiichi Ohno sublimaron las 2S de US-Steel,
a las 4S, incluyendo la tercera S, Seiso o limpieza y la cuarta S, Seiketsu o
estandarizar, las cuales fueron base para el Sistema de Produccién de Toyota
(TPS), desarrollado a mediados de la segunda mitad del siglo XX. La quinta S,
Shitsuke o mejorar, fue afiadida en los afios 80s en Japon, tras la primera crisis del
petréleo.

La metodologia 5S forma parte de las herramientas de calidad de Lean
Manufacturing, la cual se desarroll6 en Japon en las décadas de los 50, 60y 70, y
aplicada por empresas contemporaneas por su ya demostrado éxito en la gestion
empresarial. Comprende un conjunto de practicas y herramientas que al
implementarse adecuadamente y en su totalidad, ayudan a incrementar la
productividad del sistema organizacional (OMOGBAI & SALONITIS, 2017). Las
fases deben implementarse en el siguiente orden: Seiri (clasificacion), Seiton
(orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar), Shitsuke (disciplina),

correspondientemente.

En la actualidad, tanto para las compafiias de Latinoamérica como a nivel mundial,
los retos mas dificiles que deben afrontar continlan siendo los accidentes, los
despilfarros, el incremento de la calidad y la creacion de un ambiente de trabajo

agradable, seguro y productivo. Es por eso que anualmente incluyen a su
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planificacion estratégica, metas relacionadas con la mejora continua de la calidad
y la productividad, con el objetivo de satisfacer las necesidades de sus clientes.

La busqueda incansable de la eficiencia en organizaciones nacionales e
internacionales va mas alla de una moda o tendencia mundial, el fin dltimo es el de
mejorar continuamente en cuanto a practicas de trabajo, politicas, indicadores de
gestién, control de costos, capacitacion al personal, entre otros, apoyandose en la
investigacion y desarrollo de nuevas metodologias y tecnologias que logren
impactar positivamente en el uso adecuado de recursos, lo que generard una
reduccion en los costos y por consecuencia un alto nivel de competitividad en el

mercado.

En las organizaciones nacionales tanto privadas como estatales, se han
implementado con gran éxito la herramienta japonesa 5S, muchas de las cuales
han sido documentadas, lo que permite realizar un estudio de la aplicacion de esta
herramienta y su impacto positivo en las condiciones del lugar de trabajo para

asegurar la eficiencia de sus procesos.

La empresa de perforacion y voladura, se especializa en ofrecer servicios integrales
de perforacién y voladura para construccién y explotacion minera asi como para
obras civiles. Iniciando con el servicio de perforacion, con el paso de los afios
desarrollo la capacidad de advertir las necesidades en la industria minera y asi

ofrecer soluciones integrales con una metodologia de nivel mundial.

Asimismo, se han detectado ineficiencias en el proceso de despacho de productos
de la empresa de perforacion y voladura, Los problemas que se identificaron en el
area de despachos principalmente son el desorden y la mala distribucion dentro del
almacén, generando demoras en el despacho de 6rdenes de pedido, ademas de la
falta de capacitacion del personal para pronosticar los pedidos de productos y
gestionar los indicadores del almacén, generando desorganizacion, inexactitud de

los inventarios y reduccion de la rentabilidad.
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracién propia
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Con el propdsito de identificar correctamente las causas que originan el problema
principal se realiz6 un Diagrama de Ishikawa, el cual se muestra en la Figura 1,
ademas se adjunta en el Anexo 8. En el diagrama se aprecia las diferentes causas
gue generan la ineficiencia en el proceso de despacho. Las causas se clasificaron
segun las 6M: mano de obra, método, maquinaria, materiales, medio ambiente y

medicion.

Asimismo, se elabor6 un diagrama de Pareto para establecer una relacién entre las
causas de los problemas y las consecuencias de las mismas. Cabe indicar que
previamente a la realizacién del diagrama de Pareto, se elaboré una matriz de
Vester con la finalidad de establecer la relacion causal o influencia de una causa

sobre las otras (ver Anexo 9).
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Tabla 1. Relevancia de las causas

Fuente: Elaboracién propia

COD. CAUSAS FRECUENCIA % FRECUENCIA %
ABSOLUTA | RELATIVO ACUM. ACUM.
C10 |Falta de capacitacién 30 16.7% 30 16.7%
C09 |Deficiente coordinacién 22 12.2% 52 28.9%
C06 |Mala distribucién del almacén 19 10.6% 71 39.4%
CO8 |Falta de indicadores 19 10.6% 90 50.0%
CO5 |Desordenenelalmacén 18 10.0% 108 60.0%
C04 |Nivel de inventarios inexactos 17 9.4% 125 69.4%
C12 |Deficiente pronéstico de productos 13 7.2% 138 76.7%
C13 |Fallas con el mantenimiento de las maquinas 11 6.1% 149 82.8%
C11 |Falla del sistema y/o desperfecto de computadoras 9 5.0% 158 87.8%
CO1 |Falta de stocks de respuestos de alta rotacion 8 4.4% 166 92.2%
CO7 |Stocks insuficiente del proveedor 6 3.3% 172 95.6%
C02 [Demora en el despacho de pedidos 4 2.2% 176 97.8%
CO3 |Demora en verificar pedidos 4 2.2% 180 100.0%

Total 180 100%

En base a los resultados obtenidos, se genero el siguiente grafico, el cual muestra

las causas de la ineficiencia en el proceso de despacho:

180

150

120

Q0

60

30

Diagrama de Pareto de la Ineficiencia
del proceso de despacho

69.4%
eo.o%/a
50.0% _a®
39.4% a®
16.7%289% 2

18 17
1 1111
o4

Cio0 cC0o9  COe Co8  COS

s FRECUENCIAS

Figura 2: Diagrama de Pareto

100.0%
! 92,29 2>-6% 9?'8%_....- :
1 87 .8% ..-—_.,..—-—'
828B% .___,..-'
76.7% ql,...-"‘
U '|
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
13 11
Ci2 C13 C11  co1
== ACUMULADO

100.0%

80.0%

60.0%

40.0%

20.0%

0.0%

14



Fuente: Elaboracién propia

En la figura 2, anterior se observan las frecuencias de las causas ordenadas segun
su relevancia causal en la ineficiencia del proceso de despacho de la empresa de
perforacion y voladura. Siendo los mas significativos: (C10) Falta de capacitacion
con 16.7%, (C09) Deficiente coordinacion con 12,2%, (C06) Mala distribucién del
almacén con 10,6%, (C08) Falta de indicadores con 10,6%, (C05) Desorden del
almacén con 10%, (C04) Nivel de inventarios inexactos con 9,4%, (C12) Deficiente
pronéstico de productos con 7,2% y (C13) Fallas con el mantenimiento de las

maquinas con 6,1%.

Para determinar las areas mas impactadas, se realizé una matriz de estratificacion
de las causas, donde se tomaron en cuenta tres categorias: Procesos, Gestion y

Mantenimiento.

En el Anexo 11 se aprecia que la categoria “Procesos” predomina sobre las
categorias “Gestion”, “Calidad” y “Mantenimiento” con un 43%. Por tanto, se
concluye que la principal causa de la ineficiencia en el proceso de despacho de la

empresa de perforacion y voladura se debe a la falla de los procesos como tal.

Por tal motivo, es que la empresa de perforacion y voladura ha decidido
implementar la metodologia 5S en el almacén de la empresa para mejorar la
eficiencia en el proceso de despacho. La metodologia tiene como objetivo principal
conservar y mejorar las condiciones en cuestién de organizacion, orden y limpieza,
y de esta manera, reducir los tiempos muertos y tiempos de improductivos de

trabajo a fin de mejorar el desempefio de los trabajadores y del area.

En base a lo anterior, la presente investigacién ha formulado el siguiente problema
general ¢Como la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficiencia del
proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura? Y los problemas
especificos ¢ Como la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en
los movimientos innecesarios del proceso de despacho en una empresa de
perforacion y voladura? y ¢ Cémo la implementaciéon de la metodologia 5S mejora
la eficiencia en los tiempos de espera del proceso de despacho en una empresa

de perforacion y voladura?
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En ese sentido y desde el punto de vista de su implicancia practica, el trabajo de
investigacion se justifica por los siguientes puntos: Actualmente, el area logistica
de la empresa de perforacion y voladura, no cumple con los procedimientos
establecidos de la forma adecuada, lo que genera problemas en el despacho
oportuno a los diferentes clientes de la empresa. Esta situacion ha generado
diversos cuestionamientos de las jefaturas de las diferentes areas sobre la logistica
y sus implicancias en la calidad de servicio. Asi, se ha considerado importante
analizar los procesos logisticos, determinar su problematica y plantear opciones de
solucion. La investigacion proporciona informacion que es util a los involucrados en
el area logistica sobre cdmo mejorar la eficiencia de sus procesos logisticos a
través de la metodologia 5S y por ende cumplir con los objetivos de la empresa en
estudio. Existe interés por parte de la gerencia y la disponibilidad de los recursos
por parte de la empresa para que se lleve a cabo el desarrollo la metodologia 5S,
la cual ayudara a mejorar la eficiencia en el proceso de despacho.

Desde el punto de vista metodologico, la presente investigacion permitira alcanzar
resultados iniciales de los indicadores relacionados con la metodologia 5S que
sirvan como punto de partida para la mejora de la eficiencia en los despachos de la
empresa. Asi, los resultados de la investigacion nos ofreceran estrategias para
mejorar continuamente la eficiencia, ademas de servir como una guia de referencia
metodoldgica para otras organizaciones con una problematica de logistica similar y

asi estimular futuras investigaciones sobre el tema.

Asimismo, se plante6 que el objetivo general de la presente investigacion es:
Determinar cdmo la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia del
proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura. Y los siguientes
objetivos especificos: Determinar como la implementacién de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en los movimientos innecesarios del proceso de despacho en
una empresa de perforacion y voladura; y determinar como la implementacion de
la metodologia 5S mejora la eficiencia en los tiempos de espera del proceso de

despacho en una empresa de perforacion y voladura.

Finalmente, se formulo la hipotesis general: La implementacion de la metodologia

5S mejora la eficiencia del proceso de despacho en una empresa de perforacion y
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voladura. Y las siguientes hipotesis especificas: La implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en los movimientos innecesarios del proceso
de despacho en una empresa de perforacion y voladura; y la implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en los tiempos de espera del proceso de

despacho en una empresa de perforacion y voladura.
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II. MARCO TEORICO
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A fin de comprender el comportamiento de las variables en investigacion, se

refieren a los siguientes antecedentes:

Segun CHAVEZ (2013) en su investigacion " Metodologia 5S y estudio de trabajo
del area de produccion de Lim Fresh, Ecuador. Universidad Central del Ecuador”
adopta metodologia de gestién: metodologia 5S e investigacién de trabajo en el
campo de manufactura de LIM FRESH de Ecuador, dedicada al desarrollo y
distribucion de servicios de limpieza. La investigacion de enfoque metodoldgico
cuantitativa, tipo aplica y de nivel cuasi experimental. Redisefid el tanque de
agitacion para incrementar su productividad. Previamente, desarroll6 técnicas de
manejo y preparé Investigacion de aplicaciones 5S, investigacion de estructura
organizativa de la empresa e investigacion de procesos de produccion. Determinar
la productividad alcanzada mediante el estudio de las etapas y movimientos de
operarios y maquinas. De esta manera, se mejora la eficiencia del area de
produccion y, al mismo tiempo, enfatiza en los operadores la practica de buenos
habitos de produccion, lo que incrementd la productividad de la empresa en un
14%.

RAMOS (2018) en su trabajo "Implementacion de metodologia 5s sostenible en
taller de mantenimiento de central termoeléctrica region de Valparaiso" de la
Universidad Técnica Federico Santa Maria, Valparaiso, Chile; el trabajo de
investigacion es cuantitativa de tipo aplicada y nivel cuasi experimental cuyos
objetivos fueron como principal implementar la metodologia 5s en el taller de
mantenimiento de una central termoeléctrica, y especificos fueron analizar
pardmetros de proceso de potenciales fallas como falta de orden, accidentes
posibles y establecer el plan de mejora basado en 5s, generando los
procedimientos para su sostenimiento, a través de la observacion directa y
encuestas, y analizando los resultados concluidos, que arrojaron una satisfaccion
de 65% en la bodega de lubricantes y 79% en el almacenamiento del pafiol,

comparandolo con el 44% de satisfaccion inicial para ambas.

FLORES, GUTIERREZ, MARTINEZ y MAYCOT (2015) en su trabajo
"Implementacion del método de las 5s en el area de corte de una empresa

productora de calzado” del Instituto Politécnico Nacional, Guanajuato, México; cuya
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investigacion es cuantitativa de tipo aplicada y nivel cuasi experimental, tiene como
objetivo principal fue implementar el método de las 5S y sus objetivos especificos
fueron mejorar el orden y limpieza designando un responsable de area para las 5S,
disminuir tiempos muertos en basqueda de herramientas y reducir los riesgos del
trabajo creando una mejor distribucion del &rea de corte; logrando reducir en 95%
el tiempo de busqueda de moldes y reducir el tiempo general de busqueda de

herramienta de 26.3 minutos a 1.3 minutos.

YANTALEMA (2020) en su trabajo "Implementacion de la metodologia 5s en el taller
mecanico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil" de la Universidad
Politécnica Salesiana, Guayaquil, Ecuador. La investigacion por su enfoque
metodoldgico es cuantitativa de tipo aplicada y nivel cuasi experimental. Tuvo como
objetivo principal mejorar la productividad de un taller mecanico de industria de
alimentos, y como objetivos especificos analizar el estado actual del taller mecanico
para estudiar la aplicacion de la metodologia 5s, implementarla y evaluar los
resultados al final del proyecto, que arrojo como resultado un incremento de 44.93%
de eficiencia en los procesos, ademas de incrementar en 20% la eficiencia del
trabajador, con una mejora global de entre 0.3 y 0.9% y la reduccién del 79% de

costos mensuales.

RAMIREZ (2014) en "Implementacion del método de las 5s para taller de
fabricacion de recubrimiento, Aster, Chile"; cuyo tipo de investigacion es aplicada
de nivel cuasi experimental tuvo como objetivo principal implementar las 5s en el
taller de fabricacion de recubrimiento y como especificos levantar informacién sobre
las maquinas y herramientas del taller, generar procedimientos para uso de cada
uno de ellos, optimizar y mejorar tanto la productividad como el entorno de trabajo
y luego capacitar al personal en dicha implementacion; lograndose el 100% de
segregacion de materiales y eliminacion de residuos, mientras que con respecto al

ordenamiento de materiales y maquinaria se cumplié en un 90% de lo esperado.

LOPEZ (2013) en su estudio titulado “Implementacion de la metodologia 5S en el
area de almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa
de fundicién, Colombia” de la Universidad Auténoma de Occidente, se realizé con

el objetivo de implementar la metodologia 5S en los almacenes de la compaiiia de
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fundicion de cobre, bronce y aluminio, con el fin de generar espacios limpios y
ordenados de manera permanente y aumentar los niveles de productividad.
Remarca el impacto positivo que significa a la empresa en el aspecto financiero,

mejora de procesos y correlacion operativa.

IBARRA (2010) en su tesis titulada: “Implementacion de la herramienta de Calidad
de las 5S en la empresa Confecciones Ruvinni Ubicada En Zacualtipan Hgo.”,
Universidad Tecnologica de la Sierra Hidalguense — México, de acuerdo a la
investigacion, el objetivo fue implementar la herramienta japonesa 5S en las areas
de la empresa a fin de mejorar la organizacion y calidad de ésta. Se realizaron
capacitaciones al personal con la finalidad de aumentar su motivacion y
compromiso con el trabajo. Al culminar la implementacion, se concluyé que es de
vital importancia que cada integrante de la empresa esté dispuesto a mejorar
continuamente a fin de realizar un trabajo de calidad, asi como la implementacion

de las 5S increment6 el indice de calidad de las confecciones.

LIMA (2018) en su trabajo titulado "Disefio e implementacion de la Metodologia 5s
para mejorar la gestion de almacén de la empresa CFG Investment SAC" de la
Universidad Peruana de las Américas, de enfoque metodoldgico cuantitativo, de
tipo descriptivo y disefio pre experimental. Tuvo como objetivo principal mejorar la
gestion de almacén en la Empresa CFG Investment SAC y como objetivos
especificos mejorar la entrada, salida y control de las existencias. Para el pretest el
76.52% de los colaboradores encuestados manifestaron un bajo nivel de gestion
de almacén y 23.48% indicaron un nivel intermedio. Para el postest, 5.30% de los
colaboradores encuestados manifestaron un bajo nivel con respecto a la gestion

del almacén, 15.15% indicaron nivel intermedio y 79.55% un alto nivel.

En el trabajo de NANACCHUARI (2017) titulado “Implementacién de las 5S para
mejorar la productividad en el area de almacén de la Empresa Pinturas Bicolor
S.A.C., Los Olivos 20177, la investigacion de tipo aplicada, enfoque cuantitativo y
disefio cuasi experimental tiene por objetivo la implementaciéon la metodologia 5S,
para incrementar la productividad del area de almacén de Pinturas Bicolor S.A.C.,
la poblacion fue conformada por los despachos del almaceén en dias laborables. La

técnica de recoleccion utilizada fue la observacion, antecedentes historicos de la
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organizaciéon y una lista de verificacion para la medicion de las 5S. Al finalizar la
investigacion la autora de la investigacion concluydé que la implementacion de la

metodologia 5S aumenta en un 93.3% la productividad del almacén.

ROJAS y SALAZAR (2019) en su trabajo titulado "Aplicacién de la metodologia 5s
para la optimizacion en la gestion de almacén en una empresa importadora de
equipos de laboratorio" de la Universidad Ricardo Palma, Lima, Perd. La
investigacion de tipo aplicada, enfoque cuantitativo y disefio no experimental, tuvo
como objetivo principal optimizar la gestion del almacén, y los especificos fueron
aumentar la cantidad de entrega de pedidos, aumentar la cantidad de entrega de
pedidos, incrementar el espacio Util en almacén y reducir cantidad de errores en la
entrega de productos. Luego de estudiar una muestra no probabilistica de 5800
unidades, de una poblacion conformada por equipos, instrumentos, materiales y
personas, llegaron a concluir que se logré incrementar en un 48% la entrega de
pedidos en la fecha y aumentar en 15% la cantidad de espacio o &rea util, ademas

de reducir en 54% la cantidad de pedidos sin error.

FIGUEROA (2017). En su investigacion “Implementacion de las 5s para la mejora
en la gestion de almacén en Balu General Imports S.A.C., Ate Vitarte, 2016”. Se
busca determinar de qué forma el implementar las 5S mejora la gestion de almacén
en Balu General Imports S.A.C. El estudio es de tipo aplicado puesto que elaboré
un analisis y recoleccion de informacion en el almacén de la empresa. La
investigacién de nivel explicativo y de enfoque cuantitativo busca comprobar la
hip6tesis propuesta. La herramienta de recoleccion de datos utilizada fue a través
de datos histéricos de la organizacion, observacion directa y entrevistas al personal.
Se implementaron una a una las 5S, evaluando su desempefio en relacion a
organizacién, orden y limpieza del almacén, asi como la disciplina de los
colaboradores. El estudio y analisis de la investigacion permiten concluir que al

implementar las 5S aumenta sustancialmente la gestion de almacén en un 61.63%.

EVARISTO (2018) en su trabajo "Implementacién de las 5s para la mejora de
productividad en el area de Catastro y Habilitaciones Urbanas de la Municipalidad
Distrital de Carabayllo, Lima, Perd. La investigacion de tipo aplicada, disefio

experimental y nivel cuasi experimenta, tuvo una poblacion de 48 servicios diarios
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en area de Catastro y Habilitaciones lo cual sera evaluado en 23 dias laborables; y
la muestra se culminé considerando los servicios que se realizaron en un periodo
de 23 dias. Como conclusion, se determin6 que hay un aumento de la productividad
de 66% a 84%.

Para ARGOMEDO y MULLER (2016) en su trabajo titulado “Diagnostico 5S de la
gestidon del almacén de Nor Diesel S.R.L. — Trujillo 2016” de la Universidad Privada
del Norte, el objetivo de la investigacion es realizar un analisis 5S a fin de establecer
bases que de la mano de la implementacion del método 5S, logren obtener mejoras
en la gestion de almacén de la organizacién, por ende mantener un éptimo nivel de
sus procesos, como despachos, el control de recepcion, orden y limpieza;
fortaleciendo con el tiempo la responsabilidad de los colaboradores en el proceso
de mejora continua para el almacén y la empresa como tal. La recoleccion de datos
se realiz0 a través de encuestas hacia los trabajadores que interactian con el area
de almacén, con el fin de determinar con mayor precision las fallas o problemas

gue afectan la gestion de almaceén.

Segun REYES (2015) en su trabajo “Implementacién del ciclo de mejora continua
Deming para incrementar la productividad de la empresa Calzados Leon en el afio
2015” de la Universidad Cesar Vallejo, la investigacion buscé ejecutar el ciclo
Deming o mejora continua, en el proceso de produccion con la finalidad de
incrementar la productividad en la organizacion en mencién, a través de fichas para
el control, herramienta lean como 5S, y capacitacion, de igual manera las buenas

practicas de fabricacién; considerando que hay deficiencias en la productividad.

ISAYAMA (2019). Implementacion de la metodologia de las 5S para mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa casa Mitsuwa S.A.” La
investigacion trata la mejora de la productividad del &rea de almacén de la empresa
Mitsuwa S.A. Para la implementacion de la presente metodologia, se elabor6 un
diagnéstico del estado situacional de la empresa, el cual tuvo como resultado que
existian puntos criticos el area del almacén. Tras la implementacién de la
metodologia 5S con las ayuda de las herramientas como tarjetas rojas, rotulacion
de articulos, capacitaciones al personal, programa de limpieza, sefalizacion del

area, se concluyé que la aplicacion de la metodologia 5S mejorara el orden y

23



limpieza del almacén, ademas de reducir el tiempo de entrega de despacho y la
clasificacion del inventario, y en consecuencia logra aumentar la productividad del

area de almaceén en la organizacién en mencion.

Respecto a la variable independiente: Metodologia 5S. PEREZ y QUINTERO
(2017), sefialan que las 5’s es una herramienta potente que ayuda a la reduccion
de los despilfarros en el &rea de trabajo, reduce los tiempos muertos, los costos,
permite un uso adecuado de los recursos y mejoras en el desempefio de las

labores.

ALDAVERT, VIDAL, LORENTE & ALDAVERT (2016) Las 5S son una herramienta
mundialmente conocida implantada inicialmente en las industrias japonesas,
gracias al impacto y cambio que generan tanto en las empresas como en las
personas que la desarrollan; se centran en potenciar el aprendizaje de las personas
que trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar

pequefios cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas.

GUTIERREZ (2014) Las 5S es una metodologia que permite organizar el lugar de
trabajo, mantenerlo funcional, limpio y con las condiciones estandarizadas y la
disciplina necesaria para hacer un buen trabajo. El enfoque primordial de esta
metodologia desarrollada en Japén es que para que haya calidad se requiere antes

gue todo este organizado, en orden, limpieza y disciplina.

KAUSHIK, KHATAK & KALONIYA (2015) 5S crea un ambiente para estandarizar el
trabajo, y proporcionar mejores condiciones de trabajo, mejorar la calidad, se centra
en la eliminacion de los residuos, proporcionar seguridad a los trabajadores,
mantener el lugar de trabajo limpio, mantener los estandares, garantizar que todos

los sigan y hacer 5S como cultura para la organizacion.

COMITE PREMIO NACIONAL 5S PERU (2016), considera que la cultura de la
calidad basada en la implantacion del programa 5S, permitira que las
organizaciones peruanas que implementen el programa 5S, puedan promover con
éxito la mejora continua, y mantener con el tiempo, considerando que las 5S
constituyen la base sélida para crear y sostener organizaciones de calidad de clase

mundial.
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COMITE PREMIO NACIONAL 5S ARGENTINA (2016) La metodologia de las 5S
se enfoca en una organizacién de puestos y lugares de trabajo eficientes vy
metodologias de trabajo estandarizadas. Favorece la visualizacion de
anormalidades y facilita la eliminacion de actividades que no agregan valor (MUDA),

mejorando la calidad, la productividad y la seguridad laboral.

VORKAPIC, COCKALO, DORDEVIC & BESIC (2017) La 5S puede representarse
como un sistema que posibilita la creacion de las condiciones necesarias para la
implementacion de nuevas soluciones técnicas; se basa en ideas innovadoras, la
optimizacién del espacio de trabajo y el proceso de produccién se realizan también;
adopta un enfoque sisteméatico que implica el trabajo en equipo, incluyendo la
participacion de todos los empleados, y se centra en la aplicacion total de la

organizacién del trabajo y la adaptacion del espacio de trabajo.

DOMBROWSKI & MIELKE (2014), las empresas logran resultados significativos en
los primeros afios de lean implementando kanban 5S, SMED, FIFO y muchos mas,
pero las mejoras se estancan tarde o temprano. La razon del estancamiento podria
ser el unico enfoque en la reduccidén de residuos y sus métodos. De hecho, la
reduccion de residuos es un elemento importante de la magra, pero no crea una
verdadera organizacion de pensamiento magra y, en consecuencia, no proceso de

mejora continua (CIP).

VISCO (2016) indica si bien es cierto que las 5’s es un conjunto de acciones que
ayudan a mejorar el ambiente de trabajo, es “Shitsuke” la que da sostenimiento en
el tiempo a la vigencia de la funcionalidad de la metodologia, pues tiende a que se
forme un habito de conducta para mantener los iniciado por las cuatro primeras “S”,

en la figura 3, se puede evidenciar la funcionalidad de la metodologia.
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Figura 3: Circulo de las 5S
Fuente: VISCO (2016)

Asimismo a criterio de autores, definen las dimensiones de la metodologia 5S de

la siguiente manera:

Clasificacion: En esta etapa es decidir lo que realmente se necesita y lo que no.
Cualquier articulo o herramienta no contabilizada o necesidades innecesarias.
Estas deben estar claramente documentadas, una tarjeta roja es un documento
hecho de papel rojo que se adjunta a los posibles elementos no deseados en un
lugar de trabajo (AGRAHARI, DANGLE & CHANDRATRE, 2015, p. 131).

Orden: A criterio de (AGRAHARI, DANGLE & CHANDRATRE, 2015, p. 181) la
ventaja de establecer un orden es que todo lo necesario para el trabajo es
claramente visible, ademas de identificar claramente los pasos en falso y

corregirlos.

Limpieza: La tercera S sefiala que habiendo eliminado todo lo innecesario y
habiendo clasificado todo lo realmente necesario para todas las operaciones a
realizar, se procede a limpiar toda el area donde se implementaran las 5S
(MANZANO Y GISBERT, 2016, p. 24).
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Estandarizacion: Tras la organizacion y limpieza de un area, es primordial que esta
se mantenga. Esta etapa busca que las mejoras de las tres fases anteriores se
mantengan, para lo cual se debe desarrollar procedimientos estandarizados,
reglas y las expectativas de mantener una actividad continua (AGRAHARI,
DANGLE & CHANDRATRE, 2015, p. 132).

Disciplina: La ultima S nos indica que se debe generar el habito en todos los
involucrados con respecto a todos los estandares establecidos durante la
implementacion de las 5S (MANZANO y GISBERT, 2016, p. 25).

Respecto a la variable dependiente: Eficiencia. SAMUELSON y NORDHAUS,
(2002, p. 4) quienes sefalan que: "La eficiencia significa la utilizacion de los
recursos de la sociedad de manera mas adecuada posible para satisfacer las

necesidades y los deseos de los individuos"

MANKIW (2004, p. 4) seiala que la eficiencia es la "propiedad segun la cual la

sociedad aprovecha de la mejor manera posible sus recursos escasos".

ANDRADE (2005, p. 253) define la eficiencia como la "expresion que se emplea
para medir la capacidad o cualidad de actuacién de un sistema o sujeto econémico,
para lograr el cumplimiento de objetivos determinados, minimizando el empleo de

recursos".

Finalmente podemos definir las dimensiones de la la variable eficiencia de la

siguiente manera:

Espera: “Operarios o clientes a la espera de informacion o material” (TEJEDA,
2011, p. 288).

Movimientos innecesarios: “todo movimiento o desplazamiento de humanos o

magquinas que no aporten valor al producto o servicio” (TEJEDA, 2011, p. 289).
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1. METODOLOGIA
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3.1. Tipos y Disefio de Investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Segin HERNANDEZ, FERNANDEZ y BATISTA (2014) las investigaciones
denominadas aplicadas son aquellas en las que se utiliza el conocimiento a fin de
dar solucién a problemas conocidos. Por tanto, el presente trabajo de investigacion
es por su finalidad aplicada, puesto que se utilizé los conocimientos vigentes de la
metodologia japonesa 5S a fin de incrementar la eficiencia del proceso de

despachos en una empresa de perforacion y voladura, Lima 2020.

Asimismo, por la profundidad de la investigacién es explicativa, ya que durante el
desarrollo del trabajo se detallara la relacion de causalidad que existe entre la
metodologia 5S y la eficiencia del proceso de despacho en una empresa de
perforacion y voladura. En este sentido VALDERRAMA (2019) nos dice que las
investigaciones explicativas son aquellas en que se buscar explicar la relacién de

causalidad existente entre ambas variables.

Asimismo, QUEZADA (2010) nos indica que las investigaciones por su enfoque
pueden ser cuantitativas, esto en razén que las variables y las dimensiones son
medidas en escala numérica de razébn y sus resultados son tratados con
herramientas estadisticas; para el presente trabajo, tanto la metodologia de la 5S
como la eficiencia son medidas a través de férmulas, cuyos resultados seran

sometidos a estadigrafos para obtener resultados descriptivos e inferenciales.

3.1.2. Disefio de investigacion

Segun VALDERRAMA (2019) en los disefios cuasi experimentales, los sujetos
materia de analisis ya estan constituidos previo al experimento, son grupos intactos,
ya que el motivo por la que apareceny la forma en que se integran es independiente
del experimento. Por consiguiente, el disefio del estudio es cuasi experimental,
debido a que los sujetos del grupo experimental y de control no son asignados de
manera aleatoria. En la presente investigacion la poblacion y la muestra son en
cantidad iguales, por lo que el grupo de estudio se encuentra intacto antes del inicio

del experimento.
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Asimismo, VALDERRAMA y JAIMES (2019) mencionan que cuando la muestra es
medida dos veces como minimo, le corresponde por su corte una investigacion
longitudinal, En el presente caso, las variables y sus dimensiones son medidas dos

veces, antes y después de la implementacion de las 5S.
3.2. Variable y operacionalizacion

3.2.1. Variable independiente: Metodologia 5S
3.2.1.1. Definicion conceptual

SHAIKH, et al, (2015), sefialan que las 5S es una filosofia de trabajo que propone
un ambiente de trabajo ordenado y limpio, donde los procesos fluyan

eficientemente.
3.2.1.2. Definicién Operacional

La medicion de las 5S se realiza a través de cada una de las S: Seiri (clasificacion),

Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (Disciplina).

3.2.1.3. Dimensiones de la variable
Clasificacion (Seiri)
De acuerdo a MANZANO y GISBERT (2016) Seiri es la S con la que inicia a todo

el proceso de implementacion de las 5S, en esta S se eliminan todos aquellos

elementos no necesarios que entorpecen el flujo eficiente de las tareas.

Y. Puntaje de clasificaciéon

IC
Total

x 100%

Donde:
IC: indice de clasificacion
Orden (Seiton)
Segun MANZANO y GISBERT (2016) sefialan que Seiton, la segunda etapa de la

metodologia, tiene el propdsito de ordenar los elementos que realmente son

indispensables para la realizacion de las tareas. A criterio de AGRAHARI, DANGLE
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& CHANDRATRE, (2015) la ventaja de establecer un orden es la posibilidad de
tener visible todos aquellos elementos necesarios para el trabajo, ademéas de

identificar claramente los pasos en falso y corregirlos.

_ X Puntaje de orden

10
Total

x 100%

Donde:
|O: Iindice de orden
Limpieza (Seiso)

En la tercera S, y habiendo clasificado todo lo realmente necesario para todas las
operaciones a realizar, lo siguiente es realizar una limpieza general de todo el lugar
de trabajo (MANZANO y GISBERT, 2016).

_ X Puntaje de limpieza
B Total

IL x 100%

Donde:

IL: indice de limpieza

Estandarizacion (Seiketsu)
Segun MANZANO y GISBERT (2016) refieren que en esta S se priorizan los
procedimientos de trabajo, y habitos para que se sostenga en el tiempo la

metodologia implementada.

Y. Puntaje de estandarizaciéon

E
: Total

x 100%

Donde:
IE: indice de estandarizacién
Disciplina
Los beneficios de las primeras 4S son poderosas, visuales y medibles. Sin

embargo, sin disciplina, el éxito del programa de 5s no sera sostenible en el tiempo
(AGRAHARI, DANGLE y CHANDRATRE, 2015).
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_ X Puntaje de disciplina

D
: Total

x 100%

Donde:

ID: indice de Limpieza

3.2.2. Variable Dependiente: Eficiencia

3.2.2.1. Definicién Conceptual

A criterio de OLIVEIRA (2002) la eficiencia se refiere a “operar de modo que los
recursos sean empleados de manera mas conveniente”.

3.2.2.2. Definicién operacional

La mediciébn de esta variable corresponde a la aplicacion de formulas para la
determinacién de la espera y de los movimientos innecesarios.

3.2.2.3. Dimensiones de la variable

Espera

(TEJEDA, 2011, p. 288) define espera o demora como “operarios o clientes a la
espera de informaciéon o material”.

T = LEE 100%
" TER 0

Donde:

TE: Tiempo de espera
TEE: Tiempo de espera estandar

TER: Tiempo de espera real

Movimientos innecesarios
(TEJEDA, 2011, p. 289) refiere que movimiento es “todo movimiento o
desplazamiento de humanos o maquinas que no aporten valor al producto o

servicio”.

i = ME 100%
~ MIR 0
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Donde:

MI: Movimientos innecesarios
MIE: Movimientos innecesarios estandar

MIR: Movimientos innecesarios reales
3.3 Poblacién, muestra, muestreo, unidad de analisis

3.3.1 Poblacién

Se atribuye a la poblacion como la agrupacion de todos elementos que mantienen
una caracteristica en comin. (HERNANDEZ, FERNANDEZ y BAPTISTA, 2014).
Para la presente investigacion, la poblacion estara determinada por las érdenes de
despacho atendidas durante un periodo de 60 dias en la empresa F Y A Contratistas
S.A. Siendo su unidad de andlisis 1 despacho.

3.3.2 Muestra

La muestra es una parte representativa de la poblacion, la cual debe ser definida
con anticipacion al inicio de la investigacion (HERNANDEZ, FERNANDEZ Y
BAPTISTA, 2014). En este caso, la muestra es igual a la poblacion, y esta definida

por los despachos del almacén durante un periodo de 60 dias.

3.3.3 Muestreo

Para el caso de la presente investigacién no se realiz6 el muestreo, dado a que la

muestra es igual a la poblacion.

3.3.4 Criterios de Inclusion y Exclusion

Se consideran Unicamente los dias laborables en jornada completa de trabajo de 8

horas diarias, y exclusion los dias domingos y feriados.

3.4 Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

3.4.1 Técnica de recolecciéon de datos

Segun VARA (2015), la recoleccion se define como el recolectar datos, de

observaciones o entrevistas a las variables de estudio.
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QUEZADA (2010), indica que la observacion directa es aquella técnica en donde el

investigador logra observar y recoger datos mediante su propia observacion.

En el presente caso se utilizé la observacion directa, los datos fueron obtenidos
mediante la inspeccion diaria por parte del jefe de almacén.
3.4.2 Instrumento de medicién

Para HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014) lo define como el recurso
gue se emplea para registrar los datos sobre las variables. En el presente trabajo,
los instrumentos que se usaron fueron las fichas de recoleccion de datos.

3.4.3 Validez del Instrumento

En criterio de HUAMANCHUMO y RODRIGUEZ (2015) refieren al nivel en que las
variables son medidas a través de un instrumento de medicién, en conformidad con

eruditos en la materia”.
En el presente caso la validacion se hizo mediante el juicio de tres expertos.

Tabla 2. Validacidon de Juicio de Expertos

Validador Grado Especialidad Resultado

Jorge Rafael Diaz ) ) )
Doctor Ingeniero Industrial Aplicable

Dumont

Leonidas Manuel ) ) )

_ Doctor Ingeniero Industrial Aplicable
Bravo Rojas

Gustavo Adolfo ) ) ) )

’ Magister | Ingeniero Industrial Aplicable
Montoya Cardenas

Fuente: Elaboracion Propia
3.4.4 Confiabilidad del instrumento

Segun VALDERRAMA vy JAIMES (2019) la confiabilidad del instrumento es “el
grado en que la utilizaciéon de una herramienta en un individuo u objeto de forma

reiterativa es capaz de producir resultados similares”.
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En la presente investigacion los datos provenientes de la recoleccidon de datos son
propios de la empresa de perforacion y voladura, datos reales que permitiran
realizar en base a formulas matematicas, por lo tanto se asegura la confiabilidad

del instrumento.

3.5. Procedimientos
Resefia de la empresa

La empresa de perforacion y voladura, se especializa en ofrecer servicios integrales
de perforacion y voladura para construccion y explotacion minera asi como para
obras civiles. Iniciando con el servicio de perforacién, con el paso de los afios
desarroll6 la capacidad de advertir las necesidades en la industria minera y asi

ofrecer soluciones integrales con una metodologia de nivel mundial.
Mision
Convertirnos en una agroindustria lider, dinAmica y eficiente, generar riqueza a

través del gusto por el trabajo realizado y la acumulacién de productos de calidad,
atenerse a la ética y respetar el medio ambiente.

Vision

Ser lideres en agro exportacion y estar entre las 10 empresas agroindustriales

mas importantes del Peru.
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Organigrama de la empresa

Junta de accionistas

Gerente General

Departamento
Administrativo y financiero.

DepartamentoComerdal y
postventa.

Departamento HSE.

Gerente.

Directorde
planeadény

Director de

obra.
proyectos.

Consultor arquitectura

Consultor estructural

Consultor gedlogo. -
Almacenista.

Consultor eléctrico.

Consultor hidro-
sanitario

Asis. Administrativa.

Besidente de obra

Director Comercial

Agente
comercial
externo.

Agente
comercial
interno.

Maestro

Director HSE

Asistente HSE

Figura 4: Organigrama de la empresa

Fuente: Documentos de la empresa

3.5.1 Tiempos de espera pre test

Para la medicién de los tiempos de espera de los despachos, previo a la aplicacion

de las 5S, se tomaron durante 60 dias en la empresa de perforacion y voladura, de

los cuales se obtuvieron 85 muestras (despachos) para la medicion.

Tabla 3. Tiempos de espera pre test

TIEMPOS DE ESPERA PRE TEST

N° MUESTRA FECHA MEDICION PRE TEST (MIN) |EFICIENCIA
1 2/03/2020 48 45.83%
2 2/03/2020 45 48.89%
3 3/03/2020 44 50.00%
4 4/03/2020 46 47.83%
= 5/03/2020 42 52.38%
6 5/03/2020 43 51.16%
7 6/03/2020 46 47.83%
8 6/03/2020 45 48.89%
9 7/03/2020 45 48.89%
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10 7/03/2020 43 51.16%
11 7/03/2020 47 46.81%
12 9/03/2020 43 51.16%
13 9/03/2020 43 51.16%
14 9/03/2020 45 48.89%
15 10/03/2020 46 47.83%
16 10/03/2020 46 47.83%
17 12/03/2020 49 44.90%
18 13/03/2020 44 50.00%
19 14/03/2020 45 48.89%
20 16/03/2020 43 51.16%
21 18/03/2020 47 46.81%
22 20/03/2020 44 50.00%
23 21/03/2020 50 44.00%
24 21/03/2020 46 47.83%
25 23/03/2020 44 50.00%
26 24/03/2020 45 48.89%
27 25/03/2020 47 46.81%
28 26/03/2020 46 47.83%
29 26/03/2020 44 50.00%
30 26/03/2020 46 47.83%
31 27/03/2020 43 51.16%
32 27/03/2020 43 51.16%
33 27/03/2020 47 46.81%
34 28/03/2020 44 50.00%
35 28/03/2020 50 44.00%
36 28/03/2020 44 50.00%
37 30/03/2020 46 47.83%
38 31/03/2020 46 47.83%
39 31/03/2020 44 50.00%
40 2/04/2020 49 44.90%
41 2/04/2020 44 50.00%
42 3/04/2020 47 46.81%
43 4/04/2020 46 47.83%
44 4/04/2020 46 47.83%
45 4/04/2020 44 50.00%
46 4/04/2020 46 47.83%
a7 6/04/2020 49 44.90%
48 6/04/2020 43 51.16%
49 7/04/2020 48 45.83%
50 7/04/2020 40 55.00%
ol 8/04/2020 46 47.83%
52 9/04/2020 44 50.00%
53 9/04/2020 47 46.81%
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54 9/04/2020 46 47.83%
55 10/04/2020 44 50.00%
56 10/04/2020 46 47.83%
57 11/04/2020 48 45.83%
58 11/04/2020 42 52.38%
59 11/04/2020 41 53.66%
60 13/04/2020 40 55.00%
61 13/04/2020 40 55.00%
62 13/04/2020 47 46.81%
63 14/04/2020 45 48.89%
64 15/04/2020 48 45.83%
65 15/04/2020 47 46.81%
66 16/04/2020 44 50.00%
67 16/04/2020 45 48.89%
68 16/04/2020 46 47.83%
69 17/04/2020 42 52.38%
70 17/04/2020 48 45.83%
71 17/04/2020 41 53.66%
72 18/04/2020 49 44.90%
73 18/04/2020 41 53.66%
74 18/04/2020 42 52.38%
75 20/04/2020 46 47.83%
76 20/04/2020 44 50.00%
" 21/04/2020 43 51.16%
78 22/04/2020 47 46.81%
79 24/04/2020 43 51.16%
80 24/04/2020 46 47.83%
81 25/04/2020 43 51.16%
82 27/04/2020 40 55.00%
83 29/04/2020 47 46.81%
84 30/04/2020 48 45.83%
85 30/04/2020 40 55.00%

PROMEDIO 44.96 49.07%

Aplicando la férmula de tiempo de espera:

T = LEE 100%
" TER 0

Dénde:

TE: Tiempo de espera
TEE: Tiempo de espera estandar

TER: Tiempo de espera real
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Medicion: Ordenes de despacho
Nota: Tiempo de espera estdndar = 22 minutos

Como se puede observar en la tabla 3 Tiempos de espera pre test, obtenemos que
el tiempo de espera promedio de una muestra de 85 despachos es de 44.96
minutos y el indice de eficiencia promedio es de 53.53%. Cabe sefialar que para
determinar el tiempo de espera estandar (22 minutos) se simulé un despacho en
condiciones Optimas, con pasillos libres de obstaculos, productos en stock en el

lugar correcto y maquinas sin fallos.

60 60.00%
50 50.00%
4 ‘ ‘ 40.00%

o

3 30.00%
2 20.00%
1 10.00%

0.00%
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52 55 58 61 64 67 70 73 76 79 82 85

o O O

mmmm MEDICION PRE TEST (MIN)  em==EFICIENCIA

Figura 5: Grafico de tiempos de espera pre test
Fuente: Elaboracion propia

3.5.2 Movimientos innecesarios pre test

De igual forma que los tiempos de espera, la medicibn de los movimientos
innecesarios de los despachos, previo a la aplicacion de las 5S, se tomaron durante
60 dias en la empresa de perforacién y voladura, de los cuales se obtuvieron 85

muestras (despachos) para la medicion.

Tabla 4. Movimientos innecesarios pre test

MOVIMIENTOS INNECESARIOS PRE TEST

N° MUESTRA FECHA MEDICION PRE TEST (MIN) | EFICIENCIA
1 2/03/2020 37 72.97%
2 2/03/2020 36 75.00%
3 3/03/2020 38 71.05%
4 4/03/2020 36 75.00%
S 5/03/2020 38 71.05%
6 5/03/2020 38 71.05%
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7 6/03/2020 37 72.97%
8 6/03/2020 37 72.97%
9 7/03/2020 38 71.05%
10 7/03/2020 38 71.05%
11 7/03/2020 39 69.23%
12 9/03/2020 38 71.05%
13 9/03/2020 39 69.23%
14 9/03/2020 38 71.05%
15 10/03/2020 38 71.05%
16 10/03/2020 39 69.23%
17 12/03/2020 39 69.23%
18 13/03/2020 37 72.97%
19 14/03/2020 38 71.05%
20 16/03/2020 39 69.23%
21 18/03/2020 37 72.97%
22 20/03/2020 39 69.23%
23 21/03/2020 39 69.23%
24 21/03/2020 39 69.23%
25 23/03/2020 40 67.50%
26 24/03/2020 38 71.05%
27 25/03/2020 37 72.97%
28 26/03/2020 37 72.97%
29 26/03/2020 39 69.23%
30 26/03/2020 37 72.97%
31 27/03/2020 40 67.50%
32 27/03/2020 38 71.05%
33 27/03/2020 38 71.05%
34 28/03/2020 38 71.05%
35 28/03/2020 39 69.23%
36 28/03/2020 38 71.05%
37 30/03/2020 40 67.50%
38 31/03/2020 40 67.50%
39 31/03/2020 38 71.05%
40 2/04/2020 38 71.05%
41 2/04/2020 39 69.23%
42 3/04/2020 38 71.05%
43 4/04/2020 38 71.05%
44 4/04/2020 40 67.50%
45 4/04/2020 40 67.50%
46 4/04/2020 40 67.50%
47 6/04/2020 41 65.85%
48 6/04/2020 39 69.23%
49 7/04/2020 41 65.85%
50 7/04/2020 41 65.85%
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ol 8/04/2020 42 64.29%
52 9/04/2020 42 64.29%
53 9/04/2020 44 61.36%
o4 9/04/2020 42 64.29%
55 10/04/2020 43 62.79%
56 10/04/2020 43 62.79%
S7 11/04/2020 44 61.36%
58 11/04/2020 42 64.29%
59 11/04/2020 44 61.36%
60 13/04/2020 42 64.29%
61 13/04/2020 44 61.36%
62 13/04/2020 42 64.29%
63 14/04/2020 44 61.36%
64 15/04/2020 43 62.79%
65 15/04/2020 44 61.36%
66 16/04/2020 42 64.29%
67 16/04/2020 42 64.29%
68 16/04/2020 44 61.36%
69 17/04/2020 41 65.85%
70 17/04/2020 45 60.00%
71 17/04/2020 44 61.36%
72 18/04/2020 44 61.36%
73 18/04/2020 43 62.79%
74 18/04/2020 44 61.36%
75 20/04/2020 44 61.36%
76 20/04/2020 43 62.79%
7 21/04/2020 45 60.00%
78 22/04/2020 45 60.00%
79 24/04/2020 44 61.36%
80 24/04/2020 42 64.29%
81 25/04/2020 46 58.70%
82 27/04/2020 43 62.79%
83 29/04/2020 42 64.29%
84 30/04/2020 46 58.70%
85 30/04/2020 43 62.79%

PROMEDIO 40.47 65.77%

Fuente: Elaboracion propia

Aplicando la formula de movimientos innecesarios:

MI

" MIR

E
X 100%
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Dénde:

MI: Movimientos innecesarios

MIE: Movimientos innecesarios estandar

MIR: Movimientos innecesarios real

Medicion: Ordenes de despacho

Nota: Tiempo de espera estandar = 26.5 minutos

Como se puede observar en la tabla 4 Movimientos innecesarios pre test,

obtenemos que los movimientos innecesarios promedio de una muestra de 85

despachos es de 40.47 minutos y el indice de eficiencia promedio es de 65.77%.

Cabe sefialar que para determinar el movimiento innecesario estandar (26.5

minutos) se simulé un despacho en condiciones éptimas, con pasillos libres de

obstaculos, productos en stock en el lugar correcto, anaqueles rotulados, y

maquinas sin fallos.

50

20 Lt bdadadt Ladad 1L

3
2
1
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o
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mmmm MEDICION PRE TEST (MIN) ~ e====EFICIENCIA

Figura 6: Grafico de movimientos innecesarios pre test

Fuente: Elaboracion propia

3.5.3 Eficiencia pre test

Para medir la eficiencia, se toma el siguiente modelo matematico:
EF =ETE * EMI

EF = Eficiencia
ETE = Eficiencia de tiempos de espera

EMI = Eficiencia de movimientos innecesarios

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%
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Tabla 5. Eficiencia global pretest

EFICIENCIA PRE TEST

N° MUESTRA EFICIENCIA DE TIEMPOS DE | EFICIENCIA DE MOVIMIENTOS | EFICIENCIA GLOBAL

ESPERA INNECESARIOS PRE TEST

1 45.83% 71.62% 32.83%
2 48.89% 73.61% 35.99%
3 50.00% 69.74% 34.87%
4 47.83% 73.61% 35.21%
5 52.38% 69.74% 36.53%
6 51.16% 69.74% 35.68%
7 47.83% 71.62% 34.25%
8 48.89% 71.62% 35.02%
9 48.89% 69.74% 34.09%
10 51.16% 69.74% 35.68%
11 46.81% 67.95% 31.81%
12 51.16% 69.74% 35.68%
13 51.16% 67.95% 34.76%
14 48.89% 69.74% 34.09%
15 47.83% 69.74% 33.35%
16 47.83% 67.95% 32.50%
17 44.90% 67.95% 30.51%
18 50.00% 71.62% 35.81%
19 48.89% 69.74% 34.09%
20 51.16% 67.95% 34.76%
21 46.81% 71.62% 33.53%
22 50.00% 67.95% 33.97%
23 44.00% 67.95% 29.90%
24 47.83% 67.95% 32.50%
25 50.00% 66.25% 33.13%
26 48.89% 69.74% 34.09%
27 46.81% 71.62% 33.53%
28 47.83% 71.62% 34.25%
29 50.00% 67.95% 33.97%
30 47.83% 71.62% 34.25%
31 51.16% 66.25% 33.90%
32 51.16% 69.74% 35.68%
33 46.81% 69.74% 32.64%
34 50.00% 69.74% 34.87%
35 44.00% 67.95% 29.90%
36 50.00% 69.74% 34.87%
37 47.83% 66.25% 31.68%
38 47.83% 66.25% 31.68%
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39 50.00% 69.74% 34.87%
40 44.90% 69.74% 31.31%
41 50.00% 67.95% 33.97%
42 46.81% 69.74% 32.64%
43 47.83% 69.74% 33.35%
44 47.83% 66.25% 31.68%
45 50.00% 66.25% 33.13%
46 47.83% 66.25% 31.68%
47 44.90% 64.63% 29.02%
48 51.16% 67.95% 34.76%
49 45.83% 64.63% 29.62%
50 55.00% 64.63% 35.55%
51 47.83% 63.10% 30.18%
52 50.00% 63.10% 31.55%
53 46.81% 60.23% 28.19%
54 47.83% 63.10% 30.18%
55 50.00% 61.63% 30.81%
56 47.83% 61.63% 29.47%
57 45.83% 60.23% 27.60%
58 52.38% 63.10% 33.05%
59 53.66% 60.23% 32.32%
60 55.00% 63.10% 34.70%
61 55.00% 60.23% 33.13%
62 46.81% 63.10% 29.53%
63 48.89% 60.23% 29.44%
64 45.83% 61.63% 28.25%
65 46.81% 60.23% 28.19%
66 50.00% 63.10% 31.55%
67 48.89% 63.10% 30.85%
68 47.83% 60.23% 28.80%
69 52.38% 64.63% 33.86%
70 45.83% 58.89% 26.99%
71 53.66% 60.23% 32.32%
72 44.90% 60.23% 27.04%
73 53.66% 61.63% 33.07%
74 52.38% 60.23% 31.55%
75 47.83% 60.23% 28.80%
76 50.00% 61.63% 30.81%
77 51.16% 58.89% 30.13%
78 46.81% 58.89% 27.57%
79 51.16% 60.23% 30.81%
80 47.83% 63.10% 30.18%
81 51.16% 57.61% 29.47%
82 55.00% 61.63% 33.90%
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83 46.81% 63.10% 29.53%

84 45.83% 57.61% 26.40%
85 55.00% 61.63% 33.90%
PROMEDIO 49.07% 65.77% 32.25%

Fuente: Elaboracién propia
3.5.4 Propuesta de mejora

La propuesta de mejora consiste en implementar la metodologia 5S, para lo cual se
plantea realizar un diagnéstico situacional a través de una auditoria de evaluacion
5S, capacitar al personal del area de almacén, conformar un comité 5S e
implementar cada una de las S de la metodologia, a fin de lograr identificar
herramientas, insumos, o materiales innecesarios, conseguir un lugar de trabajo
limpio y ordenado, permite lograr un ambiente de trabajo mas agradable, mejorar
el control visual de las herramientas y productos, lo que a al mismo tiempo aumenta

la seguridad del lugar de trabajo.

Lo mencionado anteriormente, permite reducir despilfarros asociados con el tiempo
de espera y movimiento innecesario. Asimismo, permite incrementar la eficiencia

en el proceso de despacho de la empresa de perforacion y voladura.

3.5.5 Implementacion de la metodologia 5S

A continuacién, como se muestra en la Tabla 5 Cronograma de implementaciéon 5S,
se describen las actividades y duracién las etapas de implementacion de la
metodologia 5S en el almacén de la empresa de perforacion y voladura, Lima 2020.
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Tabla 6. Cronograma de implementacién 5S

Actividad

Encargado

Semana 1
Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

1 |[Diagndstico situacional 55 Consultor externo

2 [Conformacién de Comité 55 Gerente General

3 [Capacitacion de comité 55 Consultor externo

4 |Capacitacion a los trabajadores del area de almacén |Consultor externo

5 |[Definir propuestas 1°S Clasificacion Comité 5S

6 |Implementar 1°S Clasificacion Trabajadores / Comité 55
7 |Evaluacién de 1°S Clasificacién Comité 55

8 |[Definir propuestas 2°S Orden Comité 55

9 |Implementar 2°S Orden Trabajadores / Comité 55
10 [Evaluacién de 2°S Orden Comité 5S

11 |Definir propuestas 3°S Limpieza Comité 55

12 |Implementar 3°S Limpieza Trabajadores / Comité 55
13 |Evaluacidn de 3°S Limpieza Comité 5S

14 |Reunién de evolucién de implementacion Comité 5S

15 |Definir propuestas 4°S Clasificacién Comité 55

16 [Implementar 4°S Clasificacion Trabajadores / Comité 55
17 |Evaluacién de 4°S Clasificacién Comité 5S

18 |Definir propuestas 5°S Clasificacién Comité 5S

19 |Implementar 5°S Clasificacidn Trabajadores / Comité 5S
20 |Evaluacién de 5°S Clasificacion Comité 5S

21 |Reunidn para compartir resultados de las 55 Comité 55

Fuente: Elaboracion propia.
Actividad 1: Auditoria de evaluacién 5S

Como parte del diagnéstico se realiza una auditoria de evaluacién de las 5S, con el
fin de determinar el estado inicial previo a la implementacién de la metodologia 5S,
y asi poder contrastar el resultado con la evaluacion de las 5S posterior a la

implementacion.

A continuacion, con ayuda del formato de evaluacidén 5S (ver Anexo 12) se realizd
la auditoria antes de la implementacion de las 5S, cuyos resultados obtenidos seran
comparados con el obtenido en la evaluacién 5S posterior a la implementacion de
la metodologia 5S. En la tabla 7, se puede apreciar el criterio de calificacion y el

nivel de evaluacion.
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Tabla 7. Criterios de evaluacién y ponderacion 5S

Guia de calificacion

Calificacion Criterio EVALUACION GENERAL

0 NO EXISTE IMPLEMENTACION Pésimo Regular Buena Excelente

CUMPLE AL 30%
CUMPLE AL 65% 0-39% (40 - 74% | 75 - 99% 100%
CUMPLE AL 80%

Al W N

CUMPLE AL 100%

Fuente: Elaboracién propia

Durante la auditoria de la evaluaciéon de la 5S se pudo identificar los siguientes

problemas en el area de almacén.

- Cajas obstaculizando los pasillos.

- Desorden en el area.

- Poca cultura de limpieza y orden.

- Las actividades para el orden y limpieza no estan estandarizadas.

- Las areas destinadas para herramientas, cajas y equipos no estar
debidamente marcadas.

- No existe un programa de limpieza. Esta se hace de forma periédica y segun
las condiciones en las que se encuentra.

- Existen cajas de productos deterioros, herramientas y equipos innecesarios
en el area.

- Elinventario no esta debidamente clasificado.

- El orden de los estantes no esta basado en la clasificacion de los productos,

esto con el fin de agilizar el acceso a los productos mas demandados.
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Porcentajes Puntos
Puntaje general 52.31% 713
Seleccién 52.27% 23
oLl 50.00% | 18
Limpieza 63.33% 38

Estandarizacién 50.00% 16
Disciplina 40.91% 18

EVALUACION GENERAL
Pesimo Regular Buena Excelente

0-39% 40 -74% 76-99%] 100% ]

REGULAR

Figura 7: Resultados de auditoria de evaluacion 5S

Fuente: Elaboracién propia

Como se aprecia en la Figura 7, el puntaje general obtenido en la auditoria para la
evaluacion de las 5S, fue de 113 puntos, lo que representa un porcentaje de 52.31%
dandonos un nivel de implementacién “Regular”, el menor puntaje obtenido se
obtuvo en la quinta S con un porcentaje del 40.91%, debido a que no se cuenta con
una cultura de limpieza estandar es por esto que pese a que el area se limpia y
reordena esta después de unos dias vuelve al desorden debido a los constantes

movimientos de cajas y productos propios de la operacion.
Actividad 2: Capacitar a los trabajadores del area de almacén

Luego de realizada la auditoria de evaluacion 5S y conocer el estado de situacional
de la empresa en cuanto a la herramienta, se inicia con la capacitacion del personal
del area de almacén, ésta es brindada por consultores externos. A continuacion, en
la Tabla 8. Temario de capacitacién 5S, se aprecian los temas a tratar y la cantidad

de horas de capacitacién requerida.
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Tabla 8. Temario de capacitaciones 5S

Item TEMARIO

¢, Qué son las 5S? 4

(o]

Importancia y funciones del Comité 5S.

Primera S “Seiri” - Clasificacion

Segunda S “Seiton” - Orden

Tercera S “Seiso” - Limpieza

Cuarta S “Seiketsu” - Estandarizacion

N O O B W N

Quinta S “Shitsuke” - Disciplina

W W w i w | w

Fuente: Elaboracién propia.

Las capacitaciones realizadas son registradas en el Formato de Reuniones 5S (ver
Anexo 13).

Actividad 3: Constitucién del comité de 5S

En este punto, luego de las capacitaciones del personal, se constituye el comité de
5S, a cargo del Gerente General, con la finalidad de mantener los objetivos
alcanzados, ademas de impulsar condiciones de trabajo que mantengan y eviten

retrocesos de las primeras 3S.
Actividad 4: Implementacion de la primera S

Seiri o clasificacidon, consiste en eliminar objetos innecesarios del area de trabajo.
Para la aplicacion de esta S se procede a retirar del area de almacén todos aquellos
articulos, equipos y herramientas innecesarios. Los articulos, equipos vy

herramientas necesarios se van a mantener a la mano para su rapido acceso.

Para separar los elementos necesarios e innecesarios se entregaran dos formatos
para realizar la clasificacion, el primero es la tarjeta roja (Anexo 14) la cual sera
colocado a los articulos innecesarios para posteriormente sea anotado en el
formato de control de tarjetas rojas (Anexo 15) para que se pueda gestionar su

retiro.
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Como se aprecia en la tabla 9, la lista de los 621 elementos innecesarios
encontrados en el area de almacén de la empresa de perforacion y voladura

Tabla 9. Elementos innecesarios

Cantidad Accion

Item Elemento innecesarios

1 |Articulos deteriorados 378 Eliminar
2 |Cajas vacias 106 Transferir
3 |Bolsas plasticas 57 Eliminar
4 | Cascos deteriorados 12 Eliminar
5 | Guantes deteriorados 25 Eliminar
6 |Chalecos sobrantes 5 Transferir
7 | Chalecos deteriorados 2 Eliminar
8 |Calculadoras malogradas 2 Eliminar
9 Pallets deteriorados 28 Eliminar
10 |Lectores de c6digo malogrados 4 Eliminar
11 |Otros. 2 Transferir
621

Fuente: Elaboracién propia

Tras la culminacion de esta fase, los elementos que fueron clasificados como

eliminar, fueron dados de baja y retirados del almacén.
Actividad 5: Implementacion de la segunda S

Una vez finalizada la implementacion de la primera S, continla la segunda S, que
consiste en ordenar los elementos que se consideraron necesarios y asignarles un

lugar especifico, para su facil ubicacién y utilizacion.

Con la aplicacion del Seiton u ordenar se busca ubicar los elementos necesarios
en lugares donde se pueda tener un acceso rapido para tomarlos y nuevamente
retornarlos al sitio correspondiente. Se quiere mejorar la identificacién y ubicacion

de las herramientas, productos, maquinas y utiles de oficina.
Actividad 6: Implementacion de latercera S

La siguiente etapa de la metodologia es Seiso o Limpieza, la cual busca eliminar la

suciedad, integrar la limpieza en las labores diarias, detectar las fuentes de
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contaminacion o suciedad con el fin de eliminarlas y conservar las condiciones de

las herramientas, maquinas y espacios de trabajo.

Las fuentes de contaminacion y el residuo que se genera en el area de despacho y
almacén son en referencia al engrase, derrame de liquidos quimicos, etc., el
objetivo es tratar de eliminar todas las fuentes de generacion de desechos, tratar
de que no se generen, caso contrario se deben tomar las acciones necesarias para
reducir el impacto que se genera en el area, efectuando limpiezas diarias y

continuas.

Se debe mantener la limpieza en toda el area, muebles, equipos, maquinarias,
infraestructura, y todos aquellos elementos que se guardan en ellos, el objetivo es
gue todo este limpio, y asi generar un ambiente agradable de trabajo donde todos
los elementos se ubiquen rapidamente y se encuentren en condiciones de uso
inmediato. Se debe efectuar cronogramas de limpieza diaria, con areas de

responsabilidad y responsables designados.

Como se puede observar en la Tabla 10, Programa de limpieza 5S, tiene como
objetivo establecer actividades de orden y limpieza, describe las tareas de limpieza
que se realizaran en el area de almacén. Los trabajadores deberan integrar el
programa de limpieza 5S a sus actividades diarias.

Tabla 10. Programa de limpieza 5S

UBICACION \ ACTIVIDAD O TAREA RECURRENCIA
Retiro de basura de tachos de oficina diario
Limpieza de mesas y escritorios diario
Limpieza de archivadores elevados diario
Limpieza de archivadores 2 veces por semana
Limpieza de computadoras e impresoras diario
Barrido de pisos diario
OFICINAS Trapear pisos diario
Limpieza de manchas y huellas de puertas segun necesidad
Limpieza de manchas y huellas de interruptores , .
segun necesidad
deluz
Limpiar sillas semanal
Retiro de telarafias en area de oficina quincenal
Limpieza de equipo de aire acondicionado mensual
Limpieza de vidrios y ventanas mensual
Retiro de basura de tachos diario
BANOS Limpiar y desinfectar inodoros diario
Limpiar y desinfectar urinarios diario
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Limpiar y desinfectar lavamanos diario
Barrer piso diario
Trapeo y desinfeccion de pisos diario
Limpieza de espejos diario
Limpieza de griferia segln necesidad

Retiro de basura de tachos diario
Barrido de zona de recepciéon y despachos diario

Trapear zona de recepcién y despachos semanal
ALMACEN Limpieza de estacionamiento y entrada diario

Limpieza de estantes Semanal

Limpieza de pasadizos Semanal

Limpieza de maquinarias de almacén guincenal

Fuente: Elaboracion propia.
Actividad 7: Implementacion de la cuarta S

El siguiente paso es conservar lo conseguido en la implementacion de las primeras
3S, para lo cual se establecen estandares que permitan diferenciar rapidamente
una actividad “normal” de una “anormal’, en otras palabras, los trabajadores
deberan ser capaces de distinguir cuando se estan incumpliendo una de las 3S ya

implementadas.

Este paso es muy importante ya que ayudara a crear habitos en los trabajadores
para conservar el lugar de trabajo organizado, ordenado y limpio, lo que permitira
realizar el trabajo con mayor eficiencia, reduciendo asi los tiempos de espera y

movimientos innecesarios.
En esta fase se implementaron los siguientes pasos:

Paso 1: Asignar responsabilidades y tareas. Cada trabajador del area de almacén
de la empresa de perforacion y voladura, debe conocer con exactitud cuales son
sus responsabilidades y tareas, asi como dénde, cuando y como realizarlo. Al
establecer responsabilidades, los trabajadores se sentiran comprometidos con el

cumplimiento de las S.

Paso 2: Integrar las primeras 3S en los trabajos diarios. Al integrar las 3 primeras
S en las actividades rutinarias de los trabajadores, facilita la conservacion de las
mismas, manteniendo los estandares en condiciones Optimas, de forma que se

convierta en un habito para los trabajadores.
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Figura 8: Marcado de pasillos y estantes.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 9: Marcado de cargadores y despachos

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 8: Implementacién de la quinta S

En esta ultima etapa lo que se pretende es que las 5S sean sostenibles en el
tiempo, por lo que proponen un listado de actividades conducentes al cumplimiento
de las cuatro primeras S, las cuales estan a cargo del comité 5S y de cada

responsable de area.

Cada actividad tiene su cronograma de trabajo, las cuales estan alineadas al
cumplimiento de cada S, y para fomentar el cumplimiento y garantizar una cultura
conducente al cumplimento de objetivos, se han programado talleres
motivacionales sobre temas de 5S, donde se explique los logros que han
conseguido otras empresas que han aplicado esta metodologia, estos talleres
seran conducidos por los propios trabajadores, estos talleres de acuerdo a lo
establecido se desarrollaran el dltimo viernes de cada mes, en la primera hora

laboral del dia, y su asistencia y participacion es obligatoria.

Esta fase implica el cumplimiento de las normas por lo que es importante que las
decisiones de mejora se tomen en grupo, ya que de esta forma todos los integrantes

del comité seran responsables de las medidas que se adopten.

Finalmente, se capacita en metodologia 5S a las demés areas de la empresa como,
administracion, compras, recursos humanos, mantenimiento, seguridad y medio

ambiente, logistica, personal de limpieza, entre otros.
3.5.6 Resultados de la evaluacion 5S

Como parte de la implementacion de la propuesta de mejora se procedi6 a realizar
una auditoria de evaluaciéon de las 5S. A continuacion, se muestra en la Figura 9,
un gréfico radial comparativo de los resultados finales de la primera auditoria sin la
implementacion de la metodologia 5S y la segunda auditoria ya con la herramienta

implementada.
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Figura 10: Grafico comparativo de resultados de evaluacion 5S

Fuente: Elaboracién propia

Podemos concluir que en la primera auditoria antes de la implementacion de la
metodologia 5S el puntaje general en la evaluacién 5S fue 53.31% por lo que la
aplicaciéon era “REGULAR”; en la segunda auditoria para los meses con la
implementacion de la metodologia 5S, el puntaje general aumento a 90.74%, por lo

gue la aplicacion de las 5S paso a ser “BUENA”.
3.5.7 Resultados de la implementacion de la metodologia 5S
3.5.7.1 Tiempos de espera post test

Para la mediciéon de los tiempos de espera de los despachos, se tomé como
muestra 85 despachos, de modo que sea la misma cantidad de despachos que la

medicion realizada previamente a la implementacién de las 5S.
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Tabla 11. Tiempos de espera post test

TIEMPOS DE ESPERA POST TEST

N° MUESTRA FECHA MEDICION POST TEST (MIN) | EFICIENCIA
1 1/05/2020 32 68.75%
2 1/05/2020 28 78.57%
3 1/05/2020 26 84.62%
4 2/05/2020 19 115.79%
5 2/05/2020 30 73.33%
6 4/05/2020 25 88.00%
7 4/05/2020 36 61.11%
8 5/05/2020 27 81.48%
9 5/05/2020 21 104.76%
10 7/05/2020 34 64.71%
11 9/05/2020 29 75.86%
12 9/05/2020 25 88.00%
13 11/05/2020 25 88.00%
14 11/05/2020 27 81.48%
15 12/05/2020 22 100.00%
16 12/05/2020 28 78.57%
17 13/05/2020 16 137.50%
18 13/05/2020 29 75.86%
19 13/05/2020 18 122.22%
20 14/05/2020 32 68.75%
21 14/05/2020 30 73.33%
22 16/05/2020 29 75.86%
23 18/05/2020 26 84.62%
24 18/05/2020 28 78.57%
25 19/05/2020 21 104.76%
26 19/05/2020 18 122.22%
27 19/05/2020 18 122.22%
28 20/05/2020 27 81.48%
29 20/05/2020 38 57.89%
30 21/05/2020 16 137.50%
31 22/05/2020 28 78.57%
32 25/05/2020 26 84.62%
33 26/05/2020 17 129.41%
34 27/05/2020 23 95.65%
35 28/05/2020 29 75.86%
36 29/05/2020 20 110.00%
37 1/06/2020 16 137.50%
38 1/06/2020 22 100.00%
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39 2/06/2020 23 95.65%
40 3/06/2020 19 115.79%
41 3/06/2020 20 110.00%
42 4/06/2020 17 129.41%
43 4/06/2020 19 115.79%
44 5/06/2020 25 88.00%
45 5/06/2020 17 129.41%
46 5/06/2020 20 110.00%
47 6/06/2020 20 110.00%
48 6/06/2020 19 115.79%
49 8/06/2020 21 104.76%
50 8/06/2020 34 64.71%
51 8/06/2020 19 115.79%
52 8/06/2020 20 110.00%
53 9/06/2020 23 95.65%
54 9/06/2020 25 88.00%
55 10/06/2020 20 110.00%
56 10/06/2020 28 78.57%
57 10/06/2020 33 66.67%
58 11/06/2020 27 81.48%
59 11/06/2020 29 75.86%
60 12/06/2020 34 64.71%
61 12/06/2020 34 64.71%
62 13/06/2020 23 95.65%
63 13/06/2020 21 104.76%
64 15/06/2020 18 122.22%
65 15/06/2020 28 78.57%
66 15/06/2020 41 53.66%
67 15/06/2020 39 56.41%
68 16/06/2020 22 100.00%
69 16/06/2020 27 81.48%
70 16/06/2020 21 104.76%
71 17/06/2020 34 64.71%
72 18/06/2020 24 91.67%
73 18/06/2020 23 95.65%
74 19/06/2020 30 73.33%
75 19/06/2020 25 88.00%
76 20/06/2020 31 70.97%
77 20/06/2020 25 88.00%
78 22/06/2020 29 75.86%
79 23/06/2020 37 59.46%
80 24/06/2020 34 64.71%
81 25/06/2020 34 64.71%
82 26/06/2020 34 64.71%
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83 26/06/2020 28 78.57%
84 27/06/2020 41 53.66%
85 27/06/2020 34 64.71%
PROMEDIO 26.00 89.70%
Fuente: Elaboracion propia
Aplicando la formula de tiempo de espera:
TE TEE X 100%
" TER °

Dénde:

TE: Tiempo de espera

TEE: Tiempo de espera estandar

TER: Tiempo de espera real

Medicion: Ordenes de despacho

Nota: Tiempo de espera estandar = 22 minutos

Como se puede observar en la tabla 11, Tiempos de espera post test, obtenemos

que el tiempo de espera promedio de una muestra de 85 despachos es de 26

minutos y el indice de eficiencia promedio es de 97.85%. Cabe sefialar que para

determinar el tiempo de espera estandar (22 minutos) se simulé un despacho en

condiciones Optimas, con pasillos libres de obstaculos, productos en stock en el

lugar correcto y maquinas sin fallos.
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Figura 11:Tiempos de espera post test

Fuente: Elaboracién propia

3.5.7.2 Movimientos innecesarios post test

Asimismo, para la medicion de los movimientos innecesarios post test, se tomo

como muestra 85 despachos, de modo que sea la misma cantidad de despachos

que la medicion realizada previamente a la implementacién de las 5S.

Tabla 12. Movimientos innecesarios post test

MOVIMIENTOS INNECESARIOS POST TEST

N° MUESTRA FECHA MEDICION POST TEST (MIN) EFICIENCIA
1 1/05/2020 33 80.30%
2 1/05/2020 31 85.48%
3 1/05/2020 31 85.48%
4 2/05/2020 31 85.48%
5 2/05/2020 30 88.33%
6 4/05/2020 36 73.61%
7 4/05/2020 31 85.48%
8 5/05/2020 35 75.71%
9 5/05/2020 37 71.62%
10 7/05/2020 29 91.38%
11 9/05/2020 29 91.38%
12 9/05/2020 30 88.33%
13 11/05/2020 30 88.33%
14 11/05/2020 30 88.33%
15 12/05/2020 27 98.15%
16 12/05/2020 33 80.30%
17 13/05/2020 30 88.33%
18 13/05/2020 29 91.38%
19 13/05/2020 30 88.33%
20 14/05/2020 33 80.30%
21 14/05/2020 30 88.33%
22 16/05/2020 30 88.33%
23 18/05/2020 29 91.38%
24 18/05/2020 32 82.81%
25 19/05/2020 28 94.64%
26 19/05/2020 28 94.64%
27 19/05/2020 29 91.38%
28 20/05/2020 31 85.48%
29 20/05/2020 34 77.94%
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30 21/05/2020 27 98.15%
31 22/05/2020 35 75.71%
32 25/05/2020 33 80.30%
33 26/05/2020 29 91.38%
34 27/05/2020 28 94.64%
35 28/05/2020 32 82.81%
36 29/05/2020 28 94.64%
37 1/06/2020 31 85.48%
38 1/06/2020 34 77.94%
39 2/06/2020 29 91.38%
40 3/06/2020 31 85.48%
41 3/06/2020 32 82.81%
42 4/06/2020 29 91.38%
43 4/06/2020 30 88.33%
44 5/06/2020 35 75.71%
45 5/06/2020 31 85.48%
46 5/06/2020 33 80.30%
47 6/06/2020 32 82.81%
48 6/06/2020 28 94.64%
49 8/06/2020 33 80.30%
50 8/06/2020 34 77.94%
51 8/06/2020 33 80.30%
52 8/06/2020 26 101.92%
53 9/06/2020 34 77.94%
54 9/06/2020 27 98.15%
55 10/06/2020 31 85.48%
56 10/06/2020 30 88.33%
57 10/06/2020 36 73.61%
58 11/06/2020 29 91.38%
59 11/06/2020 36 73.61%
60 12/06/2020 33 80.30%
61 12/06/2020 35 75.71%
62 13/06/2020 33 80.30%
63 13/06/2020 32 82.81%
64 15/06/2020 32 82.81%
65 15/06/2020 35 75.71%
66 15/06/2020 34 77.94%
67 15/06/2020 35 75.71%
68 16/06/2020 41 64.63%
69 16/06/2020 24 110.42%
70 16/06/2020 33 80.30%
71 17/06/2020 35 75.71%
72 18/06/2020 33 80.30%
73 18/06/2020 27 98.15%
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74 19/06/2020 31 85.48%
75 19/06/2020 34 77.94%
76 20/06/2020 40 66.25%
77 20/06/2020 34 77.94%
78 22/06/2020 35 75.71%
79 23/06/2020 35 75.71%
80 24/06/2020 38 69.74%
81 25/06/2020 35 75.71%
82 26/06/2020 35 75.71%
83 26/06/2020 38 69.74%
84 27/06/2020 41 64.63%
85 27/06/2020 43 61.63%

PROMEDIO 32.15 83.37%

Fuente: Elaboracién propia

Aplicando la formula de movimientos innecesarios:

Dénde:

MIE

— 0
VIR X 100%

MI: Movimientos innecesarios

MIE: Movimientos innecesarios estandar

MIR: Movimientos innecesarios real

Medicion: Ordenes de despacho

Nota: Movimientos innecesarios estandar = 26.5 minutos

Como se puede observar en la tabla 12 Movimientos innecesarios post test,

obtenemos que los movimientos innecesarios promedio de una muestra de 85

despachos es de 32.15 minutos y el indice de eficiencia promedio es de 83.37%.

Cabe sefialar que para determinar el movimiento innecesario estandar (26.5

minutos) se simulé un despacho en condiciones Optimas, con pasillos libres de

obstaculos, productos en stock en el lugar correcto, anaqueles rotulados, y

maquinas sin fallos.
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3.5.7.4 Eficiencia

Para medir la eficiencia, se toma el mismo modelo matemético que se tomo antes

de la propuesta:

EF = ETE * EMI

EF = Eficiencia

ETE = Eficiencia de tiempos de espera

EMI = Eficiencia de movimientos innecesarios

Tabla 13. Eficiencia global post test

EFICIENCIA GLOBAL POST TEST

N° MUESTRA EFICIENCIA DE TIEMPOS DE | EFICIENCIA DE MOVIMIENTOS | EFICIENCIA GLOBAL
ESPERA INNECESARIOS POST TEST
1 68.75% 80.30% 55.21%
2 78.57% 85.48% 67.17%
3 84.62% 85.48% 72.33%
4 115.79% 85.48% 98.98%
5 73.33% 88.33% 64.78%
6 88.00% 73.61% 64.78%
7 61.11% 85.48% 52.24%
8 81.48% 75.71% 61.69%
9 104.76% 71.62% 75.03%
10 64.71% 91.38% 59.13%
11 75.86% 91.38% 69.32%
12 88.00% 88.33% 77.73%
13 88.00% 88.33% 77.73%
14 81.48% 88.33% 71.98%
15 100.00% 98.15% 98.15%
16 78.57% 80.30% 63.10%
17 137.50% 88.33% 121.46%
18 75.86% 91.38% 69.32%
19 122.22% 88.33% 107.96%
20 68.75% 80.30% 55.21%
21 73.33% 88.33% 64.78%
22 75.86% 88.33% 67.01%
23 84.62% 91.38% 77.32%
24 78.57% 82.81% 65.07%
25 104.76% 94.64% 99.15%
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26 122.22% 94.64% 115.67%
27 122.22% 91.38% 111.69%
28 81.48% 85.48% 69.65%
29 57.89% 77.94% 45.12%
30 137.50% 98.15% 134.95%
31 78.57% 75.71% 59.49%
32 84.62% 80.30% 67.95%
33 129.41% 91.38% 118.26%
34 95.65% 94.64% 90.53%
35 75.86% 82.81% 62.82%
36 110.00% 94.64% 104.11%
37 137.50% 85.48% 117.54%
38 100.00% 77.94% 77.94%
39 95.65% 91.38% 87.41%
40 115.79% 85.48% 98.98%
41 110.00% 82.81% 91.09%
42 129.41% 91.38% 118.26%
43 115.79% 88.33% 102.28%
44 88.00% 75.71% 66.63%
45 129.41% 85.48% 110.63%
46 110.00% 80.30% 88.33%
47 110.00% 82.81% 91.09%
48 115.79% 94.64% 109.59%
49 104.76% 80.30% 84.13%
50 64.71% 77.94% 50.43%
51 115.79% 80.30% 92.98%
52 110.00% 101.92% 112.12%
53 95.65% 77.94% 74.55%
54 88.00% 98.15% 86.37%
55 110.00% 85.48% 94.03%
56 78.57% 88.33% 69.40%
57 66.67% 73.61% 49.07%
58 81.48% 91.38% 74.46%
59 75.86% 73.61% 55.84%
60 64.71% 80.30% 51.96%
61 64.71% 75.71% 48.99%
62 95.65% 80.30% 76.81%
63 104.76% 82.81% 86.76%
64 122.22% 82.81% 101.22%
65 78.57% 75.71% 59.49%
66 53.66% 77.94% 41.82%
67 56.41% 75.71% 42.71%
68 100.00% 64.63% 64.63%
69 81.48% 110.42% 89.97%
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70 104.76% 80.30% 84.13%
71 64.71% 75.71% 48.99%
72 91.67% 80.30% 73.61%
73 95.65% 98.15% 93.88%
74 73.33% 85.48% 62.69%
75 88.00% 77.94% 68.59%
76 70.97% 66.25% 47.02%
77 88.00% 77.94% 68.59%
78 75.86% 75.71% 57.44%
79 59.46% 75.71% 45.02%
80 64.71% 69.74% 45.12%
81 64.71% 75.71% 48.99%
82 64.71% 75.71% 48.99%
83 78.57% 69.74% 54.79%
84 53.66% 64.63% 34.68%
85 64.71% 61.63% 39.88%
PROMEDIO 89.70% 83.37% 75.61%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 14. Mejora de la eficiencia global

MEJORA DE LA EFICIENCIA GLOBAL

MEDICION PRE TEST POST TEST MEJORA
TIEMPOS DE ESPERA 49.07% 89.70% 82.8%
MOVIMIENTOS INNECESARIOS 65.77% 83.37% 26.77%
EFICIENCIA GLOBAL 32.27% 74.78% 131.73%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 14, podemos inferir que la implementacion de la metodologia 5S
contribuy6 en el incremento de la eficiencia global del proceso de despacho de la
empresa de perforacion y voladura, pasando de un 32.27% previo a la
implementacion a un 74.78% después de aplicada la herramienta. Lo que

representa una mejora en la eficiencia global del 131.73%.

3.5.7.5. Analisis econdmico financiero de la estimaciéon de la inversion

La estimacion financiera del proyecto, se realizé tablas de resumen de los costos

gue se generan en la implementacion de la metodologia 5S.
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La empresa de perforacion y voladura, realizé una inversién para mejorar los
ambientes de trabajo en lo que es infraestructura, equipos, materiales y
capacitaciones. Estos costos son manejados por la gerencia y la inversion realizada
para la implementacion de la metodologia 5S se efectué con capital propio de la

empresa.
Costo de Implementacion de metodologia 5S

Tabla 15. Costos de inversion de capital

Dia Presupuesto
1 S/350.00
2 S/450.00
3 S/200.00
4 S/200.00
5 S/200.00
6 S/200.00
7 S/200.00
8 S/300.00
9 S/450.00
10 S/450.00
11 S/400.00
12 S/450.00
13 S/500.00
14 S/400.00
15 S/500.00
16 S/600.00
17 S/300.00
18 S/300.00
19 S/400.00
20 S/450.00
21 S/300.00
22 S/400.00
23 S/600.00
24 S/620.00
25 S/400.00
26 S/400.00
27 S/400.00

Total S/10,420.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16. Ahorro por implementacién de 5S

Indicador Pretest Postest Ahorro
Tiempos de espera 2210 3822 1612
Movimientos innecesarios 2733 3440 707
Ahorro total (minutos) 2319
Ahorro total (horas) 38.65

De la tabla 16, se desprende que el ahorro conseguido durante 60 dias en el
proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura fue de 38.65
horas, y siendo que en el proceso intervienen cinco personas, el ahorro total de
tiempo fue de 193.25 horas, equivalente a 96.625 horas al mes. En cuanto al costo
hora por hombre este asciende a 14.193 por hora, incluido beneficios sociales, por
lo que el ahorro conseguido al mes es de S/. 1,371.37; con los datos antes

sefalados construimos el flujo que se muestra en la tabla 17, siguiente

Tabla 17. Flujo de caja y analisis econdmico y financiero

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ahorro 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37| 1371.37
Inversion 10,420
Sostenimiento 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Flujo Neto de Caja | -10,420( 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37| 1121.37

VAN 2,201.11
TIR 4.172%

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 17, se puede apreciar los datos de la inversion de la implementacion de
las 5S fue de S/. 10,420 (Tabla 15) y el costo de sostenimiento mensual asciende
a S/. 250; de la tabla 16 se establece que el ahorro mensual es de S/. 1,371.37; con
los datos mencionados y tomando como tasa de descuento 1% mensual, se ha
podido calcular el Valor Actual Neto que asciende a S/. 2,201.11, que siendo mayor
a uno indica que la implementacién de las 5S es viable, y siendo la Tasa Interna de
Retorno 4%, mayor al 1% tomado como tasa de descuento indica que la

implementacion de las 5S es rentable.

66



3.6 Métodos de analisis de datos
3.6.1 Analisis descriptivo

Para la seleccion del método de evaluacion de eficiencia, se tomaron en cuenta las
actividades mas importantes segun los resultados del indice de eficiencia en los
tiempos de espera y eficiencia en lo movimientos innecesarios; siendo el analisis

descriptivo desarrollado a través del aplicativo Excel.
3.6.2 Analisis inferencial

Par el analisis inferencial, primero se procedié con la determinacién del
comportamiento de los datos mediante el estadistico de Kolmogorov Smirnov, y
luego del resultado de la prueba de normalidad se realizd el contraste con el
estadistico de Wilcoxon, mediante la utilizacion del programa SPSS 25

3.7 Aspectos Eticos

La presenta investigacion, cumple con la ética profesional, se respetd las
aportaciones de autores que se mencionaron dentro del desarrollo del trabajo de

investigacioén, con la finalidad de evitar un mal uso de la informacion.

Asi mismo sefialo que la informacién que se obtuvo fue confidencial y de uso

exclusivo como material para el presente estudio universitario.
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IV. RESULTADOS
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4.1. Analisis descriptivo

En lafigura 12, se observa la comparacion de la eficiencia en los tiempos de espera
pretest y postest, se evidencia que los valores del postest son mas altos que los del

pretest, la media de los valores pretest es 0.4907 y en el postest es 0.897.
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1 4 7 1013 161922252831 343740434649525558616467 707376798285

EFICIENCIA DE TIEMPOS DE ESPERA PRETEST

EFICIENCIA DETIEMPOS DE ESPERA POSTEST

Figura 12: Comparativo de eficiencia en tiempos de espera

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 13, se observa la comparacion de la eficiencia en movimientos
innecesarios pretest y postest, se evidencia que los valores del postest son mas
altos que los del pretest, la media de los valores pretest es 0.6577 y en el postest
es 0.8337.
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EFICIENCIA DE MOVIMIENTOS INMNECESARIOS POSTEST

Figura 13: Comparativo de eficiencia en movimientos innecesarios

Fuente: Elaboracién propia
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De la figura 14, se puede apreciar el comportamiento de la eficiencia global antes
en ocre y después en azul, los valores mas altos corresponden a la eficiencia global
postest, donde el promedio obtenido es de 0.7478, contra un 0.3227 de la eficiencia

global pretest.
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EFICIENCIA PRE TEST

EFICIENCIA POST TEST

Figura 14: Comparativo de Eficiencia Global antes y después

Fuente: Elaboracién propia

4.2. Andlisis inferencial

A fin de cumplir con los objetivos de la investigacién y efectuar el contraste
estadistico de las hipotesis planteadas, es indispensable decidir los estadisticos a
utilizar, para tal fin primero se debe establecer las caracteristicas de las series de
datos que seran analizadas, por lo que siendo los datos componentes de la serie
en cantidad 85, corresponde la aplicacion de la prueba de Kolmogorov Smirnov
para determinar la normalidad de la serie.

La regla de decision es

Si p valor > 0.05, la serie tiene comportamiento paramétrico.

Si p valor < 0.05, |a serie tiene comportamiento no paramétrico.
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Tabla 18. Analisis de normalidad con Kolmogorov Smirnov

Eficiencia en | Eficiencia en | Eficiencia de | Eficiencia de
tiempo de tiempo de | movimientos | movimientos | Eficiencia Eficiencia
espera espera innecesarios | innecesarios Pretest postest
pretest postest pretest postest
N 85 85 85 85 85 85
Normal Mean 0.4907 0.9108 0.6577 0.8336 0.3225 0.7580
Parameters®” Std. Deviation 0.02686 0.23886 0.04336 0.08900 0.02515 0.23326
Absolute 0.149 0.128 0.163 0.093 0.115 0.110
g;’fsetrizgssme Positive 0.149 0.128 0.131 0.003 0.066 0.110
Negative -0.071 -0.067 -0.163 -0.077 -0.115 -0.050
Test Statistic 0.149 0.128 0.163 0.093 0.115 0.110
Asymp. Sig. (2-tailed) ,000° ,002° ,000° ,064° ,007° ,013°

Fuente: SPSS 25.

Los resultados obtenidos de la tabla 18, nos sirven para establecer el estadistico a
utilizar en el contraste estadistico, bajo la premisa de que si las series tienen
comportamiento paramétrico, se utilizara un estadistico parameétrico, pero si una de
las series tiene comportamiento no paramétrico, el contraste se debera efectuar
con un estadistico no paramétrico; en esta linea, y dado que el objetivo es mostrar
mejoras, se debe utilizar estadisticos de comparacién de medias, como T de
Student para las series paramétricas y Wilcoxon para las series no paramétricas.

Contrastacion de la hipotesis general

De acuerdo a la tabla 18, el comportamiento de la serie de datos de la eficiencia
pretest y postest es no paramétrico, por lo que corresponde hacer el contraste con

Wilcoxon
Siendo la hipotesis general de investigacion y su hipotesis nula:

Hi: La implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia del proceso

de despacho en una empresa de perforacion y voladura.

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejora la eficiencia del

proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura.

Y la regla de decision:

MEPre = yEPos, se acepta la hipotesis nula

MEPre < yEPos, se rechaza la hipétesis nula
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Tabla 19. Estadistico descriptivo con Wilcoxon para eficiencia.

Std

N Mean o Minimum  Maximum
Deviation
Eficiencia Pretest 85 0.3227 0.02515 0.26 0.37
Eficiencia postest 85 0.7478  0.23326 0.35 1.35

De la tabla 19, se puede apreciar que la media de la eficiencia postest es 0.7478,
mayor a la media de la eficiencia pretest que resulto 0.3227, por lo que se cumple
MEPre < pEPos, en tal razon no se acepta la hipotesis nula y se acepta que la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia del proceso de despacho

en una empresa de perforacion y voladura.

A fin de verificar lo hallado, se procede a efectuar el contraste estadistico mediante
el andlisis del p valor siendo la regla de decisién, si p valor es menor que 0.05, se

rechaza la hipétesis nula.

Tabla 20. Test de Wilcoxon para eficiencia

Eficiencia postest -
Eficiencia Pretest

Z -8,008°
Asymp. Sig. (2-tailed) 0.000

De la tabla 20, se desprende que el p valor es 0.000, menor a 0.05, por lo que de
acuerdo a la regla de decision se acepta la hipétesis de investigacion, la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia del proceso de despacho

en una empresa de perforacion y voladura.
Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

De acuerdo a la tabla 18, el comportamiento de la serie de datos de la eficiencia
de los movimientos innecesarios postest es no paramétrico, por lo que corresponde

hacer el contraste con Wilcoxon.

Siendo la primera hipotesis especifica de investigacion y su hipotesis nula:
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Hi: La implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en los
movimientos innecesarios del proceso de despacho en una empresa de

perforacion y voladura

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejora la eficiencia en los
movimientos innecesarios del proceso de despacho en una empresa de

perforacion y voladura

Y la regla de decision:
HMIPre = uMIPos, se acepta la hipotesis nula

MMIPre < uMIPos, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 21. Estadistico descriptivo con Wilcoxon para eficiencia de

movimientos innecesarios.

Std

N Mean o Minimum  Maximum
Deviation

Eficiencia de

movimientos 85 0.6577  0.04336 0.58 0.74
innecesarios pretest

Eficiencia de

movimientos 85 0.8337 0.08900 0.62 1.10
innecesarios postest

De la tabla 21, se puede apreciar que la media de la eficiencia en los movimientos
innecesarios postest es 0.8337, mayor a la media de la eficiencia en los
movimientos innecesarios pretest que resulto 0.6577, por lo que se cumple uMIPre
< UMIPos, en tal raz6n no se acepta la hipétesis nula y se acepta que la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en los movimientos

innecesarios del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura

A fin de verificar lo hallado, se procede a efectuar el contraste estadistico mediante
el andlisis del p valor, siendo la regla de decision, si p valor es menor que 0.05, se

rechaza la hipétesis nula.
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Tabla 22. Test de Wilcoxon para eficiencia de movimientos innecesarios

Eficiencia de movimientos
innecesarios postest -
Eficiencia de movimientos
innecesarios pretest

z -7,961°
Asymp. Sig. (2-tailed) 0.000

De la tabla 22, se desprende que el p valor es 0.000, menor a 0.05, por lo que de
acuerdo a la regla de decisiobn se acepta la hipétesis de investigacion, la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en los movimientos

innecesarios del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura
Contrastacion de la segunda hipétesis especifica
Siendo la segunda hipoétesis especifica de investigacion y su hipotesis nula:

Hi: La implementacién de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el tiempo
de espera del proceso de despacho en una empresa de perforacion y

voladura.

Ho: La implementacién de la metodologia 5S no mejora la eficiencia en el
tiempo de espera del proceso de despacho en una empresa de

perforacion y voladura Y la regla de decision:
METEpre = uETEpos, se acepta la hipotesis nula
METEpre < NETEpos, se rechaza la hipétesis nula

Tabla 23. Estadistico descriptivo con Wilcoxon para eficiencia en el tiempo

de espera
N Mean S.td'_ Minimum  Maximum
Deviation
S{EHENEE e . 04907 002686  0.44 0.55
de espera pretest
S s 08970 023886 054 159

de espera postest

De la tabla 23, se puede apreciar que la media de la eficiencia en el tiempo de
espera postest es 0.897, mayor a la media de la eficiencia en el tiempo de espera
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pretest que resulto 0.4907, por lo que se cumple uETEpre < yETEpos, en tal razén
no se acepta la hipotesis nula y se acepta que la implementacion de la metodologia
5S mejora la eficiencia en el tiempo de espera del proceso de despacho en una

empresa de perforacion y voladura

A fin de verificar lo hallado, se procede a efectuar el contraste estadistico mediante
el analisis del p valor, siendo la regla de decision, si p valor es menor que 0.05, se

rechaza la hipétesis nula.

Tabla 24. Test de Wilcoxon para eficiencia de tiempo de espera

Eficiencia en tiempo de espera
postest - Eficiencia en tiempo de
espera pretest
Z -8,008"
Asymp. Sig. (2-tailed) 0.000

De la tabla 24, se desprende que el p valor es 0.000, menor a 0.05, por lo que de
acuerdo a la regla de decision se acepta la hipétesis de investigacion, la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el tiempo de espera

del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura.
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V. DISCUSION
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De la presente investigacion se resalta la importancia y vigencia de la metodologia
de las 5S, en la mejora de los procesos de las empresas que la implementan y la
adoptan como filosofia de trabajo, pues influye directamente en el flujo continuo y
adecuado del trabajo de las personas, el orden y la limpieza propone una ubicacion
rapida de los elementos involucrados en los procesos, reduce los tiempos muertos
y tiempos improductivos, mejorando el desempefio de los trabajadores y del area;
las 5S es una filosofia de trabajo que si se sostiene en el tiempo propiciara

beneficios acordes con una mejora continua.

En relacién al objetivo general de investigacion ha quedado demostrado del analisis
descriptivo y del contraste estadistico que en razon de la implementacion de la
metodologia japonesa de las 5S se ha mejorado la eficiencia en el proceso de
despacho de una empresa de perforacion y voladura; de la figura 14 que muestra
el andlisis descriptivo comparativo queda demostrado una mejora del 131.73%;
asimismo, el analisis inferencial va en el mismo sentido, pues del contraste
estadistico quedd evidenciado de la prueba de Wilcoxon en la tabla 19, que la media
de la eficiencia postest resultd 0.7478 contra un 0.3227 de la media de la eficiencia
pretest, y de la tabla 20 la significancia asintota resulté 0.000 menor al 0.05 con lo
que la hipotesis general de investigacion es aceptada y se verifica que la
implementacion de las 5S mejora la eficiencia del proceso de despacho en una
empresa de perforacion y voladura; es parte primordial del despacho la busqueda
de los items en el lugar de almacenaje, mas aln cuando se tratan de productos
sensibles como son los explosivos y elementos que intervienen en las perforaciones
y voladuras. En cuanto a los trabajos previos que coinciden con los hallazgos,
tenemos a ARGOMEDO y MULLER (2016) quienes desarrollaron un diagndstico
para determinar con las faltas o problemas que afligen a este; aplicando un
programa para la mejora continua con las 5S, mejorando la gestion en el almacén,
eliminando préacticas negativas y creando comportamientos positivos hacia el
mantenimiento de la mejora continua para el area y la empresa, consiguiendo que
la empresa sea mas eficiente en sus procesos. Asimismo, REYES (2015) quien
implemento las 5S, y consiguiendo mejoras importantes en la productividad de la
empresa. Finalmente, FIGUEROA, (2017). Tras documentar la aplicacion de las 5S

se evidencio una mejora significativa en la gestion de almacén con un incremento
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del 61.63% en la eficiencia de sus procesos. Lo anteriormente mencionado coincide
con lo manifestado en la revision de literatura de AGRAHARI, DANGLE &
CHANDRATE (2017) quien sefiala que las 5S es una metodologia importante que
entre los beneficios que se consigue por su implementacion esta la ubicacién rapida
de los elementos que participan de un proceso propiciando mejores niveles
desempeinio.

En cuanto al primer objetivo especifico de investigacion ha quedado demostrado
del andlisis descriptivo e inferencial que se ha presentado una mejora en la
eficiencia de los movimientos innecesarios en el proceso de despacho de una
empresa de perforacion y voladura como consecuencia de la implementacion de la
metodologia japonesa de las 5S; de la figura 13 se puede apreciar que se consiguio
una mejora del 26.77%; asimismo, el analisis inferencial va en el mismo sentido,
pues del contraste estadistico con la prueba de Wilcoxon de la tabla 21, quedd
evidenciado que la media de la eficiencia de movimientos innecesarios del pretest
resulté igual a 0.6577 menor a 0.8337 de la media de la eficiencia de movimiento
innecesarios del postest, y de la tabla 22 la significancia asintota resulté 0.000
menor a 0.05, por lo que se acepta la primera hipotesis especifica de investigacion,
por lo que la implementacién de las 5S mejora la eficiencia en los movimientos
innecesarios del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura;
una de las principales beneficios que se consigue con el orden y la limpieza es
justamente que los elementos se encuentran con facilidad, se eliminan o minimizan
aguellos movimientos que no son necesarios, como el buscar entre varios
elementos a uno en especial, 0 movimientos repetitivos al escoger los items que se
necesita. Respecto a los trabajos previos que coinciden con los hallazgos
encontrados, mencionamos a ARGOMEDO y MULLER (2016) quienes sefialaron
que se puedan obtener mejoras en la gestion del almacén de la empresa,
consecuentemente mantener un 6ptimo nivel sobre los movimientos ejecutados,
como salidas del almacén, el control de entradas, el control de orden y limpieza;
incrementando la eficiencia del desempefio del proceso. EVARISTO (2018) quien
menciona que tras la aplicacion de las 5S, se obtuvo un ambiente mas adecuado
de trabajo, donde prima el orden y la limpieza y el flujo del trabajo es continuo,

ademas de aumentar la productividad de 66% a 84%. Igualmente, IBARRA, S.
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(2010) menciona que tras la adopcion de la metodologia de las 5S, se obtuvieron
grandes beneficios y cambios que se notaban a simple vista, pero en especial
ayudé a incrementar el desempefio de los procesos. Asimismo, NANACCHUARI,
P. (2017). Indica haber conseguido mejoras en el desempefio de los trabajadores
del almacén de 93.30%. En cuanto a las teorias que fundamentan los hallazgos
encontrados mencionamos a PANNEMAN, (2019) que nos dice que la 5S ayuda a
minimizar los desperdicios basicos que se producen en los procesos, reduciendo
los movimientos innecesarios producto de la constante blisqueda de los elementos
dentro de un ambiente desordenado, con la consecuente mejora del flujo del
proceso e incrementos en la productividad y satisfaccion de los clientes.

Referente al segundo objetivo de investigacion se evidencio que se presentd una
mejoria en la eficiencia de los tiempos de espera en el proceso de despacho de
una empresa de perforacion y voladura como consecuencia de la implementacion
de la metodologia de las 5S; de la figura 12 se puede apreciar que la mejora fue de
87.75%; asimismo, el analisis inferencial va en el mismo sentido, pues del contraste
estadistico con la prueba de Wilcoxon de la tabla 23 quedé demostrado que la
media de la eficiencia en el tiempo de espera pretest resulté 0.4907, menor al
0.9108 de la media de la eficiencia en el tiempo de espera del postest, y de la tabla
24 la significancia asintota resulto 0.000, menor al limite de 0.05, por lo que quedé
evidenciado la aceptaciéon de la segunda hipétesis especifica de investigacion, por
lo que la implementacion de las 5S mejora la eficiencia en los tiempos de espera
del proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura; al estar todos
los items en una determinada ubicacioén y conocer de antemano su posicion fisica
y la cantidad que existe los tiempos en la atencion se minimizan, en el proceso de
despacho la actividad esencial es la recopilacion de los elementos que se requieren
y al saber desde un inicio su ubicacién y condicion permite una atencion en menor
tiempo, reduciendo el tiempo de espera del cliente. En cuanto a los trabajos previos
gue coinciden con los hallazgos tenemos a ISAYAMA NISHIMURA, P. I. (2019). se
concluy6 que la aplicacion de la metodologia de mejora de las 5S optimiza el orden
del almacén, permitiendo observar los cambios mas claros en la empresa, como la
reduccion del tiempo de entrega de despacho, la densidad que presentaba el

almacén, antigliedad de inventario, accediendo a fijar el desarrollo para el fin de
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lograr la mejora continua en la empresa; asimismo, CHAVEZ (2013) indica que tras
la implementacion de las 5S logré mejoras sobre la eficiencia en el area de
produccion en 14%; otros investigadores que apoyan lo manifestado es PEREZ y
QUINTERO (2017) quienes manifiestan que las 5S propician ambientes eficientes
de trabajo, pues se alcanza la eliminacién de los despilfarros en mano de obra,
tiempo, costo y materiales; minimiza los reprocesos, y hasta permite reducir los
riesgos que provocan los accidentes laborales. Asimismo, en cuanto a las teorias
gue respaldan lo afirmado, tenemos a VISCO, D. (2016), quien indica la importancia
de las 5S y sobre toda de la autodisciplina, pues esta es la etapa que logra el
sostenimiento en el tiempo de las 5S en las empresas, nos dice que las cuatro
primeras s, son sumamente importantes pero es la quinta s la que logra la
funcionalidad eficiente en el tiempo de la metodologia; si se pierde la disciplina todo

volvera a su estadio inicial y se perdera todo lo avanzado.
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VI. CONCLUSIONES
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Primera:

Del analisis efectuado y de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon, quedd
demostrado el cumplimiento del objetivo general, respecto a que la implementacion
de la metodologia de las 5S mejor¢ la eficiencia en el proceso de despacho en una

empresa de perforacion y voladura.
Segunda:

Del andlisis estadistico descriptivo e inferencial mediante el contraste con la prueba
de Wilcoxon, quedé demostrado el primer objetivo especifico por lo que la
implementacion de la metodologia de las 5S mejord la eficiencia en los movimientos

innecesarios en el proceso de despacho en una empresa de perforacion y voladura.
Tercera:

Respecto al segundo objetivo especifico, y mediante la aplicacion de la prueba de
Wilcoxon para el contraste de la hipotesis respectiva, quedd demostrado que
mediante la implementacion de la metodologia de las 5S se mejoré la eficiencia en
los tiempos de espera del proceso de despacho en una empresa de perforacion y

voladura.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Primera:

Se recomienda que la metodologia de las 5S sea replicada en las otras areas de la
empresa, a fin de mejorar la eficiencia y desempefio de los procesos, por lo que se
debe designar los equipos de trabajo que hagan las funciones de los circulos de

calidad.
Segunda:

Se hace necesario, mantener las politicas disefiadas a fin de sostener en el tiempo
el orden de los elementos a fin de que los despachos sean fluidos y asi seguir
reduciendo los movimientos innecesarios, lo cual se debe hacer mediante el

cumplimiento de los programas de capacitacion establecidos.
Tercera:

Se recomienda seguir con la mejora continua que promueve las 5S a fin de propiciar
mejoras en los procesos y asi seguir reduciendo los tiempos muertos y mejorar la

fluidez de la atencion de los despachos.
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VARIABLE | DIMENSION Pertinencia! [Relevancia® Claridad? Sugerencias
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L . TE=—— X 100
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Bt sin difioutad

item, e oonGiss, X0t ¥ direotn

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

Mo aplicable [ ]
DNI: 08698815

15 de mayo de 2021

=
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ST 4“’.@&05'_NIHN

Firma del Experto Informante
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VARIABLE | DIMENSION Pertinencia! [Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 35 Si No 51 No 51 No
Dimensian 1: Clasificacion
1C: Indice de clasificacion
Ic = I Puntaje de cur‘zs'.f:cac'_or:. 1000 X X x
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Mo aplicable [ ]
DMl

06104551

15 de mayo de 2021

Firma del Experto Informants
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Anexo 5. Matriz de operacionalizacion

IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DEL PROCESO DE DESPACHO EN UNA EMPRESA DE
PERFORACION Y VOLADURA, LIMA 2020

AUTORES: HUAMAN MEZA EDUARDO MANUEL, RODRIGUEZ BERNAOLA OMAR.

IE: indice de estandarizacion

DEFINICION DEFINICION . ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA MEDICION
(SHAIKH, et al, | La medicién de las
INDEPENDIENTE | 2015). Refiere que | 5S se realiza a IC
: las (?SI ,es uza ;ravesl de Céda un-a. _ Y. Puntaje de clasificaciéon ;
meto.(,)og|a € e 1as _,S' Seiri Clasificacion indice de clasificacion - Total x100 Razon
creacion y | (clasificacion),
Metodologia 5S mantenimiento de | Seiton (orden), Seiso
un lugar de trabajo | (limpieza), Seiketsu Dorldef o
bien organizado, | (estandarizar) y IC: Indice de clasificacion
limpio, de alta | Shitsuke (mantener
. . o Puntaie de ord
eficacia y calidad. la disciplina). 10 = Y, Pun c;{jta? orden .
Orden indice de orden
Donde: Razon
10: indice de orden
Puntaje de limpi
IL = Y. Puntaje de limpieza 100
. - L Total ;
Limpieza Indice de limpieza Razon
Donde:
IL: indice de limpieza
lE
Ectandarizacion indice de _ Y. Puntaje de estandarizacion <100 Rantn
estandarizacion Total
Donde:
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_ X Puntaje de disciplina

D x 100
N P o Total ;
Disciplina Indice de disciplina Razo6n
Donde:
ID: indice de disciplina
OLIVEIRA (2002, | La medicion de la
. N - TEE
DEPENDIENTE: p. 20) senglg qqe eficiencia TE = X 100%
la eficiencia | corresponde a la TER
Eficiencia significa “operar de | aplicacion de
modo que los | férmulas para la ) Donde: Razén
Espera Tiempo de espera -
recursos sean | determinacién de la P P P TE: Tiempo de espera
utilizados de forma | espera y de los TEE: Tiempo de espera estandar
mas adecuada”. movimientos TER: Tiempo de espera real
innecesarios.
Nota: Medicion érdenes de despacho
MI = MIE X 100%
~ MIR 0
Movimi Movimi Donde:
. OV|m|ent.os . OV|m|ent.os MI: Movimientos innecesarios Razén
innecesarios innecesarios

MIE: Movimientos innecesarios
estandar
MIR: Movimientos innecesarios reales

Nota: Medicion érdenes de despacho

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 6. Matriz de consistencia

IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DEL PROCESO DE DESPACHO EN UNA EMPRESA DE
PERFORACION Y VOLADURA, LIMA 2020

POBLACION/ MARCO
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¢Cémo la | Objetivo General: Enfoque metodoldgico: Poblacién: Esta
implementacion de | Determinar como la indice de Cuantitativa determinada por las
la metodologia 5S | implementacién de la Clasificacion clasificacion Tipo: Aplicada érdenes de
mejora la eficiencia | metodologia 5S Nivel: Explicativo despacho atendidas
del proceso de | mejora la eficiencia del Disefio: Cuasi experimental durante un periodo
despacho en una | proceso de despacho Técnica: La técnica de la | de 60 dias en la
empresa de | en una empresa de oo observacion directa. empresa de
perforacion y | perforacion y voladura. Orden Indice de orden Validacién de los 3 expertos: | perforacion y
voladura? Objetivos Especificos: La aprobacion con respectoala | voladura.
1. Determinar cémo la medicién de variables en
implementacion de la 3 mencion. Muestra: La
metodologia 5 | INDEPENDIENTE: Limpieza Indice de Confiabilidad del | muestraesigual ala
mejora la eficiencia en 3 limpieza instrumento: Son los datos | poblacion.
los movimientos Metodologia 55 provenientes de los registros y 1. Antece
innecesarios del calculos en formulas dentes
proceso de despacho indice de matematicas con resultados. Internacionales.
en una empresa de Estandarizacion estandarizacion Instrumento: Ficha de 2. Antece
perforacion y voladura. recoleccién de datos. dentes
2. Determinar como la Nacionales.
implementacion de la 3. Enfoqu
metodologia 58 o indice de es conceptuales
mejora la eficiencia en Disciplina disciplina donde se
los tiempos de espera enmarca la
del proceso de investigacion.
despacho en una indice de
empresa de Recl_amos de reclamos de
perforacion y voladura. clientes clientes
DEPENDIENTE: Espera T':rsnp‘;?;e
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Eficiencia

Movimientos
innecesarios

Movimientos
innecesarios

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 7. Matriz de Coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢,Como la implementacién de la
metodologia 5S mejora la eficiencia del
proceso de despacho en una empresa
de perforacién y voladura?

Determinar como la implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia del proceso
de despacho en una empresa de perforacion y
voladura.

La implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia del proceso de despacho
en una empresa de perforacion y voladura.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢,Como la implementacién de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en
los movimientos innecesarios del
proceso de despacho en una empresa
de perforacién y voladura?

Determinar cédmo la implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en los
movimientos innecesarios del proceso de
despacho en una empresa de perforacion y
voladura.

La implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en los movimientos
innecesarios del proceso de despacho en una
empresa de perforacién y voladura.

¢,Como la implementacién de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en
los tiempos de espera del proceso de
despacho en una empresa de
perforacién y voladura?

Determinar cémo la implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en los
tiempos de espera del proceso de despacho en
una empresa de perforacion y voladura.

La implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en los tiempos de espera
del proceso de despacho en una empresa de
perforacion y voladura.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 8. Diagrama causa efecto Ishikawa

Mano de Obra Método

Demora en verificar pedidos .
Faltad o Fallas con el mantenimiento
alta de capacitacion de las maquinas
Deficiente pronostico de
productos
Deficiente coordinacion Falla del sistema y/o
Demora en el despacho de desperfecto de computadoras
oty 2 P INEFICIENCIA
DEL PROCESO
Falta de stock de repuestos DE DESPACHO
de alta rotacion Desorden en el almacen Falta de indicadores
Stock insuficiente del Mala distribucion del Nivel de inventarios
proveedor almacén inexactos

Materiales

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 9. Matriz Vester

Codigo Variable C01 C02 C03 C04 CO5 CO06 CO7 C08 C09 C10 Cl1 Ci12 C13 INFLUENCIA
co1 Falta de stocks de respuestos de alta rotacidn 3 2 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 8
co2 Demora en el despacho de pedidos 0 3 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4
co3 Demora en verificar pedidos 0 3 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4
€04 INivel de inventarios inexactos 3 2 2 1 3 0 0 3 0 0 3 0 17
CO05  |pesorden en el almacén 1 3 3 3 2 0 0 3 0 0 3 0 18
Co6 Mala distribucién del almacén 1 3 3 3 3 0 0 3 0 0 3 0 19
CO7  Istocks insuficiente del proveedor 3 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6
CO8  Iraita de indicadores 3 2 2 3 2 2 0 1 0 0 3 1 19
C09 Deficiente coordinacion 2 2 3 1 2 2 1 2 3 2 1 1 22
C10  |raita de capacitacién 2 3 3 2 3 3 0 3 3 2 3 3 30
Ci1 Falla del sistema y/o desperfecto de computadoras 1 1 1 2 0 1 0 1 0 0 1 1 9
Cl2  |peficiente prondstico de productos 3 3 0 2 2 1 2 0 0 0 0 0 13
C13  |fallas con el mantenimiento de las maquinas 1 1 2 1 1 0 0 1 0 0 3 1 11

20 28|25 | w175 a7 ]3] 3] 7 [18]%s 180

LEYENDA: 0 = No lo causa; 1 = Lo causa indirectamente; 2 = Lo causa de forma semidirecta; 3 = Lo causa directamente
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24 ' ® C02
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o 21 ]
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g 19 0 ® (05
5 18 c12 4
2 17 : 0®4 €05 ® (o6
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L 15 ! ® o6 ® (07
14 memeee e e emmcccccccccccccccccccccccm e m e
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© 12 ]
g 1 : ® (09
o 10 ]
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8 ]
c11
7 ci1 ' ® o8
6 c13 ' c12
5 |
4 ® (o7 ! c13
3 INDIFERENTES ' ACTIVOS o (i
2 D T T T S S T S . T ———— e T I TP Y o Linea horizontal
1 i
0 N A S [ S S S S S S e A Linea vertical

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32

Influencia/Causalidad

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de la Ineficiencia
del proceso de despacho

180
150
1
120 :
1
1
a0 :
1
. 40.0%
60  16.7%25°% |
.
30 : 20.0%
30 of 22 19 19 18 17 g :
C10 C09 (06 (08 (CO5 (D4 (12 «C13  Cl1 col

s FRECUENCIAS  ==e=ACUMULADO

Fuente: Elaboracién propia

105



Anexo 11. Diagrama de estratificacion

DESCRIPCION GESTION PROCESOS MANTENIMIENTO CALIDAD
Falta de stocks de respuestos de alta rotacig 1 1 0 0 2
Demora en el despacho de pedidos 0 1 0 0 1
Demora en verificar pedidos 0 1 0 0 1
Nivel de inventarios inexactos 1 1 0 1 3
Desorden en el almacén 1 1 1 0 3
Mala distribucién del almacén 1 1 0 0 2
Stocks insuficiente del proveedor 1 1 0 1 3
Falta de indicadores 0 1 0 1 2
Deficiente coordinacion 1 1 0 0 2
Falta de capacitacidn 1 1 0 1 3
Falla del sistema y/o desperfecto de comput 0 1 1 1 3
Deficiente pronéstico de productos 0 1 0 1 2
Fallas con el mantenimiento de las maquina 0 1 1 1 3
TOTAL 7 13 3 7 30
PORCENTAIJE % 23% 43% 10% 23% 100
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DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION

50%

45%

40%

35%

30%

25%

20% ———

15% ——

10%

5% ——

23%

43%

10%

23%

0%

GESTION

PROCESOS MANTENIMIENTO

CALIDAD

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 12. Formato de evaluacién 5S

Guia de calificacion

Calificacion Criterio
0 NO EXISTE IMPLEMENTACION
1 CUMPLE AL 30%
2 CUMPLE AL 65%
3 CUMPLE AL 80%
4 CUMPLE AL 100%

CLASIFICACION Calif.

Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso

Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obstaculos

El area de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Los estantes y cajas se encuentran bien ordenados

Se ven partes 0 materiales en sus areas o lugares correspondientes

Es facil encontrar lo que se busca inmediatamente

El area de trabajo esta libre de cajas de papeles u otros objetos

P PO NOOOIHAWINEF

[l (]

Se cuenta con documentos actualizados

TOTAL PUNTAJE CLASIFICACION

ORDEN

Calif.

12 | Las areas estan debidamente identificadas
13 | Hay cajas u otros objetos en areas no correspondientes
14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos
15 | Lugares estan marcados para todo el material de trabajo (Equipos,
carpetas, estantes, etc.)
16 | Las carretillas de carga y herramientas estan en el lugar designado
17 | Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos
18 | Todas las identificaciones en los estantes y rack’s estan actualizadas y se
respetan
19 | Los Documentos se encuentran bien archivados
20 | Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente
TOTAL PUNTAJE ORDEN
LIMPIEZA Calif.
21 | Los estantes, cajas y pasillos se encuentran limpios
22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios
23 | Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas
24 | Los estantes y cajas estan libres de polvo
25 | Las carretillas de carga estan libres de polvo y oxido
26 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida
27 | Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso
28 | Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado
29 | Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y

libres de humedad
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30 | Las oficinas de trabajo estan limpias y en buen estado
31 | Los estantes se encuentran se encuentran libres de 6xido y estan
debidamente pintados
32 | El equipo de proteccion del personal es el adecuado y se mantiene en
condiciones optimas
33 | Los empleados y sus uniformes se encuentran en buenas condiciones y
limpios.
34 | Existe supervision de la limpieza en el area
35 | Las lamparas, ventanas y carteles de sefializacion se encuentran limpios y
en 6ptimas condiciones

TOTAL PUNTAJE LIMPIEZA

ESTANDARIZACION Calif.

36 | El personal cumple sistematicamente con 5 "S" para mantener el orden y
limpieza
37 | El personal usa el uniforme en forma adecuada durante sus labores
38 | Se cuida que el ambiente en el area sea el adecuado
39 | Todo los instructivos y formatos estan controlados; pueden mostrar
evidencias del programa 5 "S"
40 | El personal esté capacitado y entiende el programa 5 "'S"
41 | Los niveles de altura de los estantes son los adecuados
42 | Lailuminacion en el area es la adecuada
43 | Existen instrucciones claras de orden y limpieza
TOTAL PUNTAJE ESTANDARIZACION
44 | Existe control sobre el nivel de orden y limpieza
45 | Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas
46 | Se hace la limpieza de forma sistemética
47 | Se cumple con los programas de mantenimiento a la infraestructura
48 | Se cumple con los programas de mantenimiento a carretillas de carga
49 | Se cumple con los programas en equipos de cémputo
50 | Existe reconocimiento por las mejoras
51 | Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido
52 | Existe carteles incentivando la cultura de la metodologia 5s
53 | Existe Programa de aplicacion de 5s
54 | Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s
TOTAL PUNTAJE DISCIPLINA
TOTAL RESULTADO DE AUDITORIA

Tabla de ponderacién de nivel de implementacién 5°S.

EVALUACION GENERAL
Pésimo Regular Buena Excelente

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13. Formato de reuniones

REUNIONES 5’S

Tema de la reunién: Lider:

Participantes:

Temas tratados:

Medidas adoptadas:

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 14. Tarjeta Roja

TARJETA ROJA

CATEGORIA

ACCION CORRECTIVA

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 15. Formato de control de tarjetas rojas

FORMATO DE CONTROL DE TARJETAS ROJAS

Ne. Fecha | Ubicacion Responsable\ Descripcion \ Categoria Razén Acciodn correctiva Fecha decisién
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