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RESUMEN

En el presente estudio se plante6 como objetivo: Determinar si la aplicacion de las 5 S
mejorara la productividad en el almacén de la Oficina Regional de Defensa Civil del Gobierno
Regional de Lima. En cuanto a la metodologia para el estudio, el disefio fue experimental: una
situacion de control en la que se manipul6 la variable independiente (Y) para analizar los
resultados de la variable dependiente (X). La metodologia es de tipo aplicado, ya se utiliza para
resolver problemas reales y lograr beneficios utilizando las teorias existentes. De enfoque
cuantitativo, porque la informacion se analiz6 para responder a la formulacion de los problemas
en este estudio. Analiza datos con programas estadisticos para determinar las relaciones entre
variables. Encontrandose como resultado que, después de haber aplicado las 5S la
productividad subié en un 13,23%, al pasar de 0.7010 a 0.7940; la eficiencia llegd a subir en
un 8,89%, al pasar de 0.8063 a 0.8780; la eficacia llegd a subir en un 4,45%, al pasar de 0.8680
a 0.9067. Por lo tanto, se concluye que aplicar las 5S lleg6 a incrementar la productividad en
el almaceén de la Oficina Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincia
sustentado mediante la prueba de T Student al obtenerse un nivel de significancia de 0,000 <
0,05.

Palabras claves: Productividad, almacén, eficacia, eficiencia.
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ABSTRACT

The objective of this study was to determine whether the application of the 5 Improves
productivity in the warehouse of the Regional Office of Civil Defense of the Regional
Government of Lima. Regarding the methodology for the study, the design was experimental:
a control situation in which the independent variable (Y) is manipulated to analyze the results
of the dependent variable (X). The methodology is applied, it is already used to solve real
problems and achieve benefits using specific theories. Quantitative approach, because the
information was analyzed to respond to the formulation of the problems in this study. Analyze
data with statistical programs to determine the relationships between variables. Finding as a
result that, after having applied 5S, productivity increased by 13.23%, from 0.7010 to 0.7940;
efficiency rose by 8.89%, from 0.8063 to 0.8780; The efficiency came to rise by 4.45%, from
0.8680 to 0.9067. Therefore, it is concluded that applying the 5S increased productivity in the
warehouse of the Regional Office of Civil Defense of the Regional Government of Lima
Province supported by the T Student test when obtaining a significance level of 0.000 <0.05 .

Keywords: Productivity, warehouse, effectiveness, efficiency.
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INTRODUCCION

El origen de las 5 S, se centra en Japdn, durante los afios de 1950 y 1960 y establece las
bases para otras practicas de mejora continua, con el fin de conseguir cero defectos, reduccion

de costos, cero averias y mayor seguridad.

Es parte del Lean Manufacturing (manufactura esbelta), filosofia de administracion que se
deriva del TPS (Sistema de Producciéon Toyota), cuyo principal objetivo es identificar las
sobrecargas e inconsistencias en el proceso de produccion estableciendo y manteniendo zonas
de trabajo con espacios limpios, despejados, ordenados y productivos; logrando de esa manera
trabajos de calidad, sostenibles en el tiempo y promoviendo la mejora continua en relacién a la
productividad de la organizacion.

El nombre de las cinco S proviene de las iniciales de las siguientes palabras: Seiri (Eliminar
objetos innecesarios), Seiton (Organizar una zona determinada cada objeto), Seiso (Limpieza
del lugar de trabajo), Seiketsu (Estandarizar, realizar el proceso continuamente) y Shitsuke

(Disciplina: Mantener los estandares).

Segun lo detalla Rodarte y Blanco (2009), implementar la metodologia 5S, resulta ser
fundamental al momento de iniciar con modelos de mejora en las actividades corporativas que
buscan incrementar los indicadores de desempefio operativos como el TQM (Total Quality
Management), TPM (Total Productive Maintenance), LM (Lean Manufacturing), y Kaizen

pues, establece las bases para otras practicas de mejora continua.

La metodologia de las 5 S contribuye a hacer menos y tener mas; esto es: menos gasto
econémico, menos tiempo, menos esfuerzo humano, menos inventario, materiales y tiempo.
Como préctica se debe realizar lo mismo todos los dias en cada actividad laboral y en cada
actividad de la vida, hasta llegar a tenerlo como habito.

Las 5 S, se puede llegar a aplicar a diversos tipos de actividades y a diversos sistemas de
produccidn, las cuales pueden darse en talleres de mantenimiento y reparaciones, labores de
oficinas, servicios de un hospital, obras en construccion, instituciones educativas, entre otros;
contribuyendo a la seguridad, la calidad y mejora continua, la productividad, el periodo de
produccién y plazos de entregas, los costos, la motivacion, instalacion y mantenimiento de

equipos, entre otros sectores. ..
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Muchas empresas, en especial las fabricas, consideran que estan aplicando exitosamente las
5 S; sin embargo, son pocas las organizaciones donde el personal las entiende y practica lo que
significan. La mayoria de estas empresas lo entiende como ordenar los objetos de forma
correcta. La esencia de las 5 S va mas alla. Asi, una organizacion con un buen orden y limpieza
lograra tener mayor productividad, producir menos productos defectuosos, hace mas entregas

dentro de los plazos.

La implantacion seria y sistematica de las 5 S permite conseguir un ahorro de costos, una
gestion eficaz de los recursos, reducir los accidentes, mejorar ambiente laboral y la mayor
motivacion del personal, ya que se lograra que el colaborador esté a gusto en su puesto de

trabajo. Los beneficios que genera son:

— Disminuir el tiempo para el cambio de equipos y de preparacion, permitiendo variar la

produccidén de bienes y aumentar la cantidad de servicios.
— Cero defectos contribuyen a una mejor calidad.
— Cero despilfarros es reducir los costos.
— Cero nimeros rojos simbolizan mayor rentabilidad y crecimiento corporativo.
— Cero retrasos, conduce a entregas fiables.
- Cero accidentes, significa seguridad.
— Cero averias hacer mas facil el mantenimiento.
— Cero quejas conllevan a mayor confianza.

En el Pert, SEDAPAL lleg6 a ser una de las empresas pioneras en aplicar las 5S, ya que
lleg6 a aplicar un Modelo de Gestion, fundamentado en la proposicion del “Ciclo Deming”,
incorporando las “5S”, en donde se presenta los trabajos o actividades de evaluacion y de
retroalimentacién en todo el sistema, proceso importante para alcanzar una mejora continua

eficiente.

El modelo al que denominé “Gestion empresarial y los 10 enfoques estratégicos”, Silvestri
(1997), incorporo las 5 S a su sistema de gestion; por lo cual llegd a ganar el Premio
Iberoamericano de Calidad del afio 2000.
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.- Descripcion de la Realidad Problematica

Si damos una mirada al pais, no necesariamente somos un pais “bendecido” por la naturaleza

como sefialan algunos.

El Perd, es uno de los paises que esta ubicado en el Cinturdn de Fuego del Océano Pacifico,
el cual es un conjunto de placas tectdnicas que estan en permanente friccion acumulando
tension. Cuando se libera esta tension, se originan los terremotos en los paises del cinturén. En
esta zona se producen el 90% de los de los mas desastrosos terremotos del mundo y el peligro

latente de tsunamis que estos traen.

La Corriente Peruana de Humboldt, es una corriente marina que se produce cuando se da el
ascenso de aguas profundas y muy frias, el cual caracteriza a nuestro mar como el mas rico del
mundo; sin embargo, nos expone al fendmeno del Nifio que se ha visto alterado en su ciclo
natural por el cambio climatico producto del calentamiento global. Este se ha visto
intensificado y se estima que a medida que el planeta se vaya calentando, el clima se afectara

aln mas provocando sequias e inundaciones.

La proximidad a la Linea Ecuatorial y el fendmeno del Nifio afectan el clima en la costa

norte.

La Amazonia, el pulmén del mundo, es un ecosistema vulnerable ante el cambio climatico
al que se afiade la deforestacion, afectacion la excesiva mineria y agricultura. El calentamiento
global haria que la temperatura en algunos sectores de la selva podria incrementarse hasta en 3
°C poniendo en riesgo la capacidad de la Amazonia para regular el clima del continente pues
ayudan a generar las nubes qué impulsadas por los vientos, llegan a la cordillera de los Andes
y traen la lluvia para los rios que surten de agua a las grandes ciudades y abastecen a la

agricultura de donde provienen los alimentos para las areas urbanas.

A lo anterior se afiade nuestra topografia accidentada y la cordillera de los Andes que cruza
longitudinalmente nuestro territorio determina una diversidad de climas que trae el friaje y las

heladas en el sur del altiplano.
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Todo ello hace que estemos expuestos a diversos peligros, entre las cuales se encuentran:
Tsunamis, sismos, fuertes vientos, lluvias excesivas, deslizamiento de masas de rocas,

variaciones climaticas en algunas zonas, granizadas, heladas, entre otros.

[ PELIGROS |

] 1.
I

INDUCIDOS POR LA ACTIVIDAD DEL
: DE ORIGEN NATURALES e HOMBRE

l DLEAJES ANOMALOS

POR EL PROCESO POR EL PROCESO HIDRO -
ENEL INTERIOR ENLA SUPERFICIE METEOROLOGICOS ¥ BIOLOGICOS
DE LA TIERRA DE LA T!FRRA OCEANOORAFICOS
N DESLIZAMIENTE LI ke INCENDIO (URBANG. INDUSTRIAL ¥
l BISMC | | e ERrA l | INUNDACION || EPIDEMIAS | | EORESTALY |
] | K | s |
MAREMOTO ALUVION VIENTOS AR e
I (TSUNAMIL | | (HUAYCO) | | FUERTES “ PLAGA | | EXPLOBION |
ACTIVIDAD g LLUVIASG DERRBAME SUSTANCIAS QUIMICAS
| VOLCANICA | DERRUMBE I | INTENBAS | | PELIGROSAS I
| e I | CEiADA | | CONTAMINACION AMBIENTAL |
EROSION
FLUVIAL/EN BEQUIA FLUIGA DE GABES
LADE AL
[ GRANIZADA I l SUBVERSION I
i NEVADA |

Fuente COEN - INDEC! (200%)

Figura 01. Clasificacion de los principales peligro
Fuente: Elaboracion propia

El pais estd expuesto a peligros de diferentes magnitudes con recurrencia en las diversas
regiones. Asi, los sismos, son los peligros de mayor presencia, el cual tiene mayor intensidad
en la costa; otros de los fendbmenos que predominan son el deslizamiento, las sequias y las
heladas que se presentan mayormente en la sierra; mientras que en la selva los fenémenos mas
recurrentes son los vientos fuertes, incendios forestales y las inundaciones. En el grafico No |,

resume los peligros a los que estamos expuestos.

La Regién Lima Provincias, es vulnerable al Fendmeno del Nifio pues se encuentra en un
area donde es frecuente las inundaciones, huaicos y lluvias en las zonas altoandinas y maretazos
en los distritos costeros afectando a la poblacion, cuya vulnerabilidad dependera del area
geografica donde residan, las condiciones socioeconémicas de la poblacion de la zona y la

preparacion de las personas para afrontar estos eventos naturales.

De enero a marzo, las zonas con mayor afectacion por las lluvias son: Matucana, Cajatambo,
Huarochiri, Canta, Oyén, Lunahuana, Huaura, Barranca, entre otros; en este periodo de tiempo
los rios aumentan su caudal notoriamente, aumentando el riesgo a posibles huaycos en zonas

aledanas a los rios.
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Las cuencas del rio Santa Eulalia y Rimac son reservas de riesgo en deslizamiento, en mayor
proporcién en las zonas de San Mateo y Matucana que bloquean la carretera central y las

cuencas de los rios Cafiete Lurin, también acusan los embates de las lluvias.

Como se ha sefialado, el cambio climatico viene aumentando la vulnerabilidad de los
ecosistemas afectando a la bidsfera, la seguridad alimentaria y la disponibilidad de agua
incidiendo en la salud y modos de vida de los pobladores.

La complejidad de nuestra naturaleza y los diferentes peligros a las que se encuentra
expuesto dentro del pais, debe tenerse en cuenta al momento de elaborar planes para prevenir
atender el desarrollo y las inversiones de corto, mediano y largo plazo a niveles local, regional,

sectorial y nacional.

Con la aprobacién de la Ley N° 29664, se forma el SINAGERD (Sistema Nacional de
Gestion del Riesgo de Desastres), como un sistema interinstitucional, participativo y
descentralizado que tiene la responsabilidad de identificar y minimizar los riesgos, ademas de
prevenir nuevos riesgos y atencion de los desastres cumplimiento con los principios, politicas
y transformacion de la Gestion del Riesgo de Desastres, donde el INDECI, tiene la labor de
gestionar la SINAGERD (art. 8, Reglamento Ley N° 29664, del D.S. N° 048-2011- PCM,
Diario El Peruano, 2011).

La Ley del SINAGERD, defini6 5 niveles de emergencia y su atencidn corresponde a los
diferentes niveles del gobierno. La figura adjunta resume este detalle

NIVELES DE EMERGENCIA Y CAPACIDAD DE RESPUESTA

NOEC)
COORDINA Y CONDUCE
Con sus proplos recursos 4

'§ disponibles : GOAE CONDUCE De gran
< | INDECI CODRDINA magnitud, supera
3 3 4 ia capacidad de
g : Intervencion respuesta del
w GORE 1|  del Gobierno pais y sustenta la
3 2 CONDUCE : Nacdional y DEE reciblendo
3 ] sustenta la ayuda
< GL-PROV i Declaratoria Internacional,
= 1 Lt 1| deEstado de
< i Emergencia.
GL-DISTRITAL g
CONDUCE Capacidad de Respuesta
_Gob. Locales y Regionales |,  Gobierno Nacional |
L}

Figura 02. Niveles de emergencia y capacidad de respuesta
Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia, los Gobiernos Regionales tienen responsabilidad respecto a la adquisicion
y almacenaje de los productos destinados a ayuda humanitaria para zonas con problemas de

desastres, en el marco de su competencia (emergencia Nivel 3) o los que les pueda hacer llegar el
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INDECI para atender problemas de grandes magnitudes, que no puedan ser manejados por los

gobiernos regionales (emergencia niveles 4 y 5).

En esa medida, el Gobierno Regional tiene implementado un almacén regional y tres
almacenes locales o adelantados los que son abastecidos por el almacén regional y tienen como
objeto almacenar y distribuir ayuda humanitaria y oportuna en zonas alejadas de dificil acceso.
(INDECI, 2019).

Por ejemplo, para el caso almacenamiento de alimentos, la autoridad sanitaria exige que

todo local que almacene cuente con programas de:
a. PHS (Programa de Higiene y Saneamiento).
b. BPA (Programa de Buenas Practicas de Almacenamiento).
Ambos deberan estar disponibles para cuando la autoridad sanitaria realice la vigilancia

Lo anterior se asocia a los requerimientos de buenas practicas de almacenamiento como: las
condiciones fisicas del almacén, sus dimensiones, expresadas en la capacidad o volumen total
del local, los espacios muertos que no seran ocupados por productos: los pasillos de trabajo,
las separaciones entre las rumas de productos y las paredes, las separaciones entre los diferentes
bloques de estiba, las areas destinadas a la recepcion, el despacho y otras mas.

Lamentablemente, el almacén Regional de Defensa Civil del GORELI adolece de las

condiciones fisicas para un almacén de alimentos de ayuda humanitariaen emergencias como:

a. Distribucién inapropiada de los diferentes materiales que se tienen en el almacén: En
el almacén se cuenta con articulos de primera necesidad (viveres) que permiten asistir a
las familias que han sido victimas de desastres de diferente magnitud. Los articulos no se

encuentran clasificados de modo que permitan su facil acceso y rapida ubicacion

b. Desorden en almacenamiento: En el almacén hay desorden y se pierde tiempo en la
ubicacion pues, aun cuando se cuenta con estantes para el almacenamiento, no se respeta
la ubicacién respectiva o la designacion, ya que en el lugar donde se supone deben
encontrarse determinados articulos se encuentran otros. A esto se afiade el hecho de que

no se tiene la sefalizacion apropiada.
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Deficiente clasificacion de los materiales, Al manejarse de modo general los bienes
(alimentos, abrigo, enseres, herramientas, techo y otros) no permite la identificacion

precisa de la ubicacién de cada articulo.

Implementos de limpieza y soporte insuficientes: Si bien, para el recojo de los
desperdicios se cuenta con cilindros, estos son insuficientes. Esto genera la acumulacion

de desperdicios.

Escaso mantenimiento en el almacén: Al no tenerse suficientes materiales e implementos
de limpieza, se observa suciedad en las instalaciones en general; por otro lado, al ser las
paredes rugosas tampoco facilita la limpieza; ain méas dado que se almacena alimentos, ya
que, al almacenarlos en inadecuadas condiciones, permiten la proliferacion de insectos,

mohos u otros.

Al no tener los implementos necesarios tampoco se puede dar un mantenimiento en caso

se presenten goteras en los techos que pueden deteriorar los diferentes bienes almacenados.

Control insuficiente: La distribucién inapropiada y el desorden que se genera no permite
un control eficiente en los inventarios que se realizan dos veces por afio, especificamente

en los meses de julio y diciembre.

Kardex desactualizado: El gobierno regional de Defensa Civil maneja el inventario de
sus almacenes con un programa excel que se actualiza en funcion de las entradas y salidas

cada mes.

Pasillos con material acumulados: Al ingresar los viveres u otros abastecimientos a las
instalaciones, estos no se almacenan de modo inmediato; se apilan en los pasadizos

obstaculizando el pase y, no siempre se colocan en parihuelas y quedan sobre el piso.

Personal sin la debida preparacion y conocimiento del almacén: Se tiene una jefatura
y 02 ayudantes. Hay una la alta rotacion en el personal por un tema salarial y los cambios
en los niveles decisionales de la organizacion por cuestiones del tipo politico, afectan al
personal y no logran compenetrarse en la operatividad y el funcionamiento de un almacén

de este tipo.

Ausentismo del personal: Por falta de compromiso y displicencia por el tema

remunerativo.
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k. Capacidad instalada subutilizada: Aun cuando se ha modernizado la estanteria, solo se
emplea un 33% de la misma. Las medidas de los estantes sonde 0.5 mx1.2mx2.2m.y

ocupan un volumen de 1.21 m3,

I. Deficiente gestion para implementar un nivel (mezzanine) que posibilite el uso de los
niveles superiores de las estanterias: El responsable del area muestra falta de caracter para
exigir y se pueda contar con los requerimientos solicitados. Esto a su vez, lleva a que el
local siempre este es constante mantenimiento, en temas de los sistemas de fluido eléctrico,
mantenimientos preventivos de los equipos y programas de saneamiento (antiplagas), el
mantenimiento de los pisos (no deben presentar grietas); sin embargo, la gestion en estos

es deficiente.

m. Escasa maquinaria y equipos: son necesarias estocas y patos; por el momento, solo se
cuenta con 01 estoca; sin embargo, se necesitan mas unidades; por otro lado, no se cuenta
con cosedora de costales, termohigrometros, o balanzas mayores a 100 kg. y parihuelas las

que son insuficientes.

Respecto a los implementos de seguridad, los almacenes deben contar con extintores
(adecuados al tipo de fuego); sin embargo, estos estos son deficientes.

Si a ello le afiadimos un ambiente de trabajo que entorpecen la actividad operativa diaria y

que no contribuyen a la eficiencia de una gestion optima, tenemos que el tema se complica.

La figura 03 de Ishikawa recoge el detalle de la problemética observada y que inciden en la
productividad del almacén de la Oficina Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional del
Lima Provincias, que a partir en adelante se llamara ORDC del GORELI).
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Figura 03. Diagrama de causa efecto
Fuente: Elaboracion propia
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Del grafico de las 6 M de Ishikawa, se observa que en el almacén de la ORDC del GORELI

el problema principal es su baja productividad. Estas 6 M se agrupan en 6 categorias.

En la categoria, mano de obra, tiene como causas al personal que no cuenta con la debida

capacitacion y conocimiento al que se afiade el ausentismo.
En la categoria materiales, tenemos la deficiente clasificacion de los articulos.

En la categoria, maquinaria, la causa principal que se evidencia es el no contarse con equipos

que permitan movilizar y ubicar los articulos que se reciben en el almacén.

En la categoria Método/Procedimiento la causa principal es la deficiente gestion por parte
del responsable del area y su falta de caracter para disponer el orden del area.

En la categoria, medio ambiente, se evidencia el desorden y la distribucién inapropiada del
almacén y el escaso mantenimiento y la falta de implementos para la limpieza; por otro lado,
se observan pasillos con material acumulado. Todo esto se refleja en la capacidad subutilizada

del mismo almacén.

Finalmente, la Gltima categoria, medicion, muestra que el Kardex estd desactualizado

generando un control insuficiente de los stocks de los materiales en el almacén.

Analizando el diagrama se percibe que la categoria con mayores problemas es la de medio
ambiente, pues no hay orden, limpieza y se carece de una distribucién apropiada. Esto se ve
relaciona con la deficiente atencion para agilizar el proceso del almacenamiento y posterior
despacho. Por otro lado, al no contar con una clasificacién definida para los articulos y bienes,
y no utilizarse eficientemente la capacidad del almacén se genera los retrasos en los tiempos

de atencion de los despachos con poca capacidad de respuesta a los requerimientos.

Se establecera las frecuencias de las causas con la matriz de correlacion; el criterio sera el
siguiente: si las causas tienen una relacién fuerte = 5, si esta relacion es de un nivel medio = 3,

si la relacion es débil = 1, y si no hay relacion = 0. Este detalle se recoge en la tabla No 1



Tabla 1:

Matriz de correlacion

Causas que originan baja
productividad
1 Personal sin debida capacitacion y
conocimiento
2 Ausentismo
3 Escasa maquinaria y equipo
4 Implementos insuficientes de
limpieza
5 Desorden en el almacén
6 Escaso mantenimiento en el
almacén
7 Distribucion inapropiada en el
almacén
8 Pasillos con material acumulado
9 Deficiente clasificacion
10 Gestion deficiente
11 Kardex desactualizado
12 Control insuficiente
13 Capacidad instalada subutilizada

Fuente: Elaboracion propia

24



25

Mediante la matriz de correlacion de la tabla 01, se ha podido conocer cual es el origen
(causa) del problema principal. Se observa que las causas que tienen una mayor correlacion en
términos de frecuencia son la Gestion deficiente (47), los pasillos con material acumulado (38),
la deficiente clasificacion (36), el desorden en el almacén (36) y el control insuficiente (35) las

mas importantes.

Tabla 2.
Cuadro de tabulacion de datos
Frecuencia
Causas que originan baja productividad Frecuencia ——— % Parcial % Total
acumulada
Gestion deficiente 47 47 13.86% 13.86%
Pasillos con material acumulado 38 85 11.21% 25.07%
Desorden en el almacén 36 121 10.62% 35.69%
Deficiente clasificacion 36 157 10.62% 46.31%
Control insuficiente 35 192 10.32% 56.64%
Personal sin deb_lda} capacitacion y 30 299 8.85% 65.49%
conocimiento
Distribucion inapropiada en el almacén 25 247 7.37% 72.86%
Capacidad instalada subutilizada 24 271 7.08% 79.94%
Kardex desactualizado 20 291 5.90% 85.84%
Escaso mantenimiento en el almacén 17 308 5.01% 90.86%
Implementos insuficientes de limpieza 13 321 3.83% 94.69%
Escasa maquinaria y equipo 12 333 3.54% 98.23%
Ausentismo 6 339 1.77% 100.00%

TOTAL 339

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2, se evidencia la frecuencia relativa y acumulada y como se distribuyen estas
respecto a su relacién con el problema principal y que se plasmaran en el diagrama de Pareto
(figura 03), a fin de establecer e identificar el 80 % de las causas que estan afectando el area

de almacén y su orden de prioridad.
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Figura 04. Diagrama de causa efecto
Fuente: Elaboracion propia

El grafico de Pareto y la tabla de tabulacion de datos permite visualizar que gran parte de
problemas (se toma como referencia el 85%) estan en la gestion deficiente (13,86 %), pasillos
con material acumulado (11,21 %), el desorden en el almacén (10,62 %), deficiente
clasificacion de items (10,62%), control deficiente (10,32 %), personal sin debida capacitacion
y conocimiento (8,85 %), la distribucion inapropiada del almacén (7,37 %), capacidad instalada
subutilizada ( 7,08 %) y el kardex desactualizado (5,09%). Estos son los de mayor incidencia

en la productividad del almacén que se encuentra a disposicién de la ORDC del GORELL.

La tabla 3, muestra la estratificacion de estas causas agrupadas por areas funcionales de la
empresay asi identificar el motivo por cual se esta afectando con mayor fuerza la productividad

del almacén. Se ha considerado las areas de mantenimiento, gestion y procesos.
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Tabla 3.
Estratificacion de las Causas por Areas
Causas de la baja productividad Frecuencia Area
Gestion deficiente 47 De gestion
Pasillos con material acumulado 38 De gestion
Desorden en el almacén 36 De gestion
Deficiente clasificacion 36 De gestion
Control insuficiente 35 De gestion
Personal sin debida capacitacién y conocimiento 30 De gestion
Distribucién inapropiada en el almacén 25 De gestion
Capacidad instalada subutilizada 24 De gestion
Kardex desactualizado 20 De gestion
Implementos insuficientes de limpieza 13 De gestion
Escasa maquinaria y equipo 12 De gestion
Ausentismo 6 De gestion
Escaso mantenimiento en el almacén 17 Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

La estratificacion de las causas (figura 04), posibilita identificar que un 95% de las causas

se centran en el area de gestion y solo el 5% se da en el &rea de mantenimiento

ESTRATIFICACION

350
300
250
200
150
100

50

GESTION
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Figura 5: Grafico de estratificacion
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 05, se puede observar la estratificacion de las causas agrupados en areas. En el

cual, el area de gestion es la que mas influye totalizando un valor de 322 de frecuencia; el cual

esta contenida por 17 frecuencias; con estos datos se puede deducir que la mayoria de las causas
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se ubican en las labores de gestion. Es alli donde tiene que enfocarse en eliminar o disminuir

causas que vienen transgrediendo la productividad del almacén en mencién.

Tabla 4.
Alternativas de solucion
CRITERIOS
ALTERNATIVAS Solucién a la Costode  Facilidadde Tiempode Total
probleméatica aplicacion aplicacion aplicacion

GESTION DE ALMACENES 2 2 2 1 7
5S 2 2 2 2 8
GESTION LOGISTICA 2 2 1 1 6

No bueno (0), Bueno (1), Muy Bueno (2)

**Criterios establecidos de manera conjunta con mi jefe inmediato
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se muestra los criterios y opciones de solucion propuestas ante la problematica
identificada; se muestra también el puntaje asignado para su calificacion y la mayor calificacion
pretende esta asignada a la alternativa correcta.

En el caso de Gestion de almacenes que se encuentra mas relacionado a los stocks, es decir,
a la gestion de los productos almacenados y que comprende: el lugar de almacén de los
productos, los flujos de materiales que se realizan dentro del almacény los métodos que se
utilizan para el movimiento de los productos. La puntuacion obtenida es 7, pero en este la
autoridad responsable no la considero oportuno pues, al ser la organizacion un ente del estado
considera que se debe trabajar segun los lineamientos que ya estan establecidos y la normativa

no permite modificacion alguna.

La gestion logistica, obtuvo una puntuacion de 6, al ser el conjunto de informacion que
mantiene la organizacién para captar, acceder y emplear los recursos necesarios para hacer
factible el desarrollo, involucra que esta se gestione en un entorno macro; sin embargo, su
implementacion, demandaria mayor tiempo de aplicacion “por los permisos que se estarian
solicitando para realizar las gestiones correspondientes que se puedan dar dentro de la mejora,

ya que al ser un organismo estatal estos tienen sus propios procedimientos.

En el caso de las 5 S, esta es una metodologia rigurosa y disciplinada que no requiere de
expertos con conocimientos sofisticados, pues son conceptualmente sencillas, ya que tienen
como fin gestionar de un modo sistematico los elementos que se encuentran en un area laboral

mediante la aplicacion de las cinco fases (5S). Esta ha obtenido 8 de puntuacion y la
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organizacion la considera méas conveniente pues es una alternativa apropiada para corregir el

problema encontrado.

Tabla b

Matriz de priorizacion de las causas a resolver

o Q}"’ (9 Q«. 0
¢ ;9 0‘5} & \»‘\0
A «0 QQ‘
8 \»‘“ o/
@\‘
GESTION 55 36 36| 136 12| 47|ALTO 32| 95%| 10| 3220 155
GESTION DE
MANTENIMIENTO 0 0 of| 17 o| o[MEDIO 17| 5% 6 102 2| ALMACENES
TOTAL CAUSAS 55 36 36| 153 12| 47 329

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 5, presenta la consolidacion de las causas distribuidas en diferentes areas
(administrativo y operativo); ademas, se observa las categorias de las 6M y los problemas
identificados inicialmente. Se establecié que la mejor alternativa de solucién para eliminar los
factores que vienen influyendo en la baja productividad, es la implementacion de las 5S, pues

es un método adecuado para gestionar almacenes y de fécil aplicacion.
1.2.- Formulacién del Problema
1.2.1. Problema General

¢De qué manera la aplicacion de las 5 S mejorara la productividad en el almacén de la oficina

regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima?
1.2.2 Problemas Especificos

¢De qué manera la aplicacion de las 5 S mejorara la eficiencia en el almacén de la Oficina

Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima?

¢De qué manera la aplicacion de las 5 S mejorara la eficacia en el almacén de la Oficina
Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima?
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1.3. Objetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo General

Determinar si la aplicacion de las 5 S mejorard la productividad en el almacén de la Oficina
Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima.

1.3.2. Objetivos especificos

Determinar si la aplicacion de las 5 S mejorara la eficiencia en el almacén de la Oficina

Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima.

Determinar si la aplicacion de las 5 S mejorara la eficacia en el almacén de la Oficina

Regional de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima.
1.4. Justificacion de la Investigacion

La metodologia de las 5 S es utilizada como un mecanismo para que la gestiones alcancen
la calidad, direccionando a una organizacion establecer las bases para otras practicas de mejora
continua para llegar a tener cero defectos, reduccion de costos, mayor seguridad y cero averias.

Las 5 S contribuye a la eliminacién de los desperdicios; sin embargo, para este caso, el
término “desperdicios”, no solo se relaciona con los materiales, incluye también al tiempo
de produccidn, los tiempos de espera, transporte, errores en el proceso o el potencial humano

subutilizado

La aplicacion de las 5S y la implementacion de controles operacionales dentro del almacén
de la ORDC del GORELI, permitird aumentar la eficiencia de los diferentes procesos que se
realizan dentro y por consiguiente, se podrd contar con mejores servicios promoviendo

resultados de calidad.
1.5. Delimitacién de la investigacion
1.5.1. Delimitacion Espacial

Laejecucion del estudio se realizo en el almacén principal de la Oficina Regional de Defensa

Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias.
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1.5.2. Delimitacion Temporal
El estudio se efectud entre noviembre de 2017 a julio de 20109.
1.6. Viabilidad de la investigacion

1.6.1. Viabilidad técnica

La viabilidad técnica de la 5S se justifica por la necesidad de mejora tanto en la calidad de
los procesos en el trabajo del dia a dia posibilitando eliminar tiempos innecesarios como
producto del establecimiento de criterios que mantengan el orden, limpieza, seguridad y la facil
accesibilidad a los documentos internos, asi como también, el acceso a la informacién del

almacén que facilitaran a una mejor toma decisiones.

1.6.2 Viabilidad operativa

En un entorno cambiante y globalizado, las organizaciones que pretenden ser competitivas
0 que buscan posesionarse en el mercado deben estar al servicio al cliente de alli y, entre otras
cosas, la busqueda de mejorar el ordenamiento y la eficiencia en la zona laboral con el
proposito de obtener mejor productividad generando indicadores favorables para la
institucion.

Pensando en contribuir a la competitividad del Gobierno Regional, se consider6 aplicar la
metodologia 5S y, simultdneamente, se pensé en implementar el control operativo en el area
de preparacion de pedidos del almacén, que es un area importante dentro del proceso de
servicio. Esto tiene como objetivo contar con una mejora continua y especialmente los

resultados dentro de la gestion de almacenes.
1.6.3. Viabilidad econémica

La implementacion de las 5 S en el almacén de la ORDC del GORELI permitird mejorar las
gestiones de los recursos que se manejan dentro de la organizacion, permitiendo mantener una

mejor productividad.
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CAPITULO 1l
MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la Investigacion.

2.1.1. Antecedentes de la Investigacion Internacionales

Garcia, Orellana y Anchundia (2014), titularon su investigacion: “Implementacién de la
metodologia de las 5 S en el Almacén de Repuestos Automotrices” (Ecuador), fijandose como
objetivo optimizar los procesos de almacenaje, competitividad y satisfaccion a través de la
implementacién de la filosofia 5S. Su metodologia consisti6 en cuatro (4) procesos:
Diagnédstico, aplicaciéon de las 5S, evaluacion de los procesos y creacion del sistema que
permita contar con un sistema de control de stock. Se encontré que al realizar la
implementacion del Seiri, muchos de los materiales innecesarios eran desperdicios y objetos
sin ningun valor; al implementar el Seiton, se encontré materiales que se creian que estaban
vendidos o estaban dafiados; posteriormente, cuando se implemento el Seiso, se procedio a
retirar todos los desechos que se encontraba en el almacén. Después de haber aplicado estos
tres (3) pilares, se procedio a realizar un inventario de todos los equipos e insumos con el
objetivo de tener un mejor control. Se concluy6 que el indicador méas beneficiado fue el tiempo
de atencion en las ventas que presentd una aceptable reduccion de 11 min. a 7 min. Siendo una

reduccion de 36.6%.

Lita (2017), tituld su investigacion: “Aportar a la calidad y productividad mediante la
implementacion de la metodologia 5°s para la empresa Yobel area retail en la bodega de mal
estado y productos caducados, ubicada al norte de Quito Sector Llano Grande D.M.Q afio
20177 (Ecuador), teniendo como finalidad implementar el método de las 5S para reducir y/o
eliminar los productos caducados. Su metodologia consistio en un disefio experimental, tipo
aplicada y de nivel descriptiva, la poblacion estuvo constituida por 25 colaboradores. Se
encontré que al implementar el Seiri, se encontré que los productos no se encontraban
clasificados lo que ocasioné gran pérdida de tiempo; al implementar el Seiton, se procedio a
darle un lugar y cddigo a cada producto en los estantes; en el Seiso, se procedié a implementar
un habito de limpieza; en el seiketsu, se procedid a estandarizar la implementacion de las 3S
antes mencionadas y, por ultimo, en el Shitsuke, se buscd que los operarios cumplas con la
metodologia de los 5S. Concluyé que la aplicar las 5S en bodegas que se encuentran en malas
condiciones, permite renovarlo a uno mas limpio y ordenada, dandole mejora continua y

inventarios controlados a la organizacion que lo implementa.
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Nagua (2016), titul6 su investigacion: “Implementacion de metodologia 5s para optimizar
la logistica interna de micro pequefias empresas constructoras de la ciudad de Machala”
(Ecuador), fijandose como objetivo implementar las 5S para disminuir pérdidas por el
inadecuado estado de la logistica. Su metodologia consistié en un nivel descriptivo y de tipo
aplicada. Se encontro que la implementacion de las 5S brindd beneficios que variaban entre el
8% al 92%; asi mismo, se encontrd que la autodisciplina de niveles bajo llegé a niveles buenos
en un 92% de eficacia, evidenciandose que el personal de la empresa mostré interés en los
diferentes procesos de la metodologia. Se concluy6 que antes de la implementacion existian 10
fuentes de pérdidas siendo la mala distribucion, desorden, personal con desconocimiento, falta
de personal y materiales, entre otros. Asi, con la aplicacion de las 5S se puede tener un mejor

desarrollo y mejores resultados en las empresas.

Navas (2015), tituld su investigacion: “Disefio de plan para la implementacion de la
metodologia 5S’S en la empresa Simaco Construcciones C.A.” (Venezuela), fijandose como
objetivo disefiar un plan de la metodologia de 5S, para optimizar la situacion de la empresa. Su
metodologia consistid en disefiar el plan, aplicar las 5S, realizar un diagndéstico, describir los
procesos Yy encontrar donde se generan los desperdicios. Se encontr6 que en la 1S (organizar),
permite mejorar la seguridad, eliminar residuos y optimizar el ambiente laboral; en la 2S
(limpiar), permiti6 facilitar el acceso a las instalaciones que implico realizar ciertos trabajos;
en la 3S (clasificar), permite tener un mejor orden de los objetos y ademas se evita el deterioro
de los productos; en la 4S, consistié en estandarizar en el sistema las tres primeras S; en la 5S,
se buscé instaurar una cultura en los trabajadores de la empresa para cumplir con todo lo que
implica la metodologia 5S. Se concluy6 que las 5S representan una técnica que permite darles
a la empresa mejora continua, sin que ello, asegure la excelencia, pero si sirve como una

plataforma para brindarle calidad a los sistemas de una organizacion.

Zapata y Buitrago (2012), titularon su investigacion: “Implementacion de la metodologia
5°S en una empresa de fabricacion y comercializacion de lamparas”, fijandose como objetivo
aplicar las 5S en la empresa para mejorar la situacion actual. Su metodologia consistié en el
reconocimiento del area, recojo de datos y la implementacion. Se encontré que cuando se
desarroll6 la primera S, empleando la tarjeta roja para identificar los materiales que estan aptos
para el funcionamiento; en la segunda S, se procedio a eliminar o identificar objetos que no
aportaban en el sistema productivo; en la tercera S, se buscé redisefiar la ubicacion de todos
los productos; en la cuarta S, se logré mantener los procesos implementados de los anteriores

procesos; en la quinta S, se enfocd en los empleados para asignar a cada puesto de trabajo las
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distintas responsabilidades y funciones con el propdsito de alcanzar la mejora continua y alta
productividad en la organizacion. Concluy6 que la implementacion de las 5S, permiten a las
empresas eliminar todos los objetos que no son necesarios para el sistema productivo; ademas
de la redistribucion adecuada de todos los productos que se encuentran relacionado al area

productiva.
2.1.2. Antecedentes de la Investigacion Nacionales

Urbina (2018), tituld su investigacion: “Aplicacion de las 5s para la mejora de la
productividad en el area de almacén de la empresa Corporacion Lenny’s S.C.R.L., San Martin
de Porres, 20187, se fijé como objetivo demostrar que la implementacién del método de las 5S
en los sistemas productivos permite optimizar la productividad en la organizacion. Su
metodologia consistié en tipo aplicada y de disefio experimental y. Se encontrd diferencias
antes y después en la productividad (0.27 — 0.71) debido a la implementacion de las 5S, asi
mismo, los indicadores de eficiencia (0.54 — 0.82) y eficacia (0.50 — 0.87) también se vieron
favorecidos para la empresa. Se concluy6 que la implementacion de las 5S permite optimizar
la productividad en el almacén de la organizacion, evidencidndose en la prueba de T-Student

una significancia de 0,000.

De la Cruz (2016), tituld su investigacion: “Implementacion de la filosofia de las 5SS y
controles operacionales en el almacén de prendas en proceso, para optimizar la gestion del
almacén en la Empresa Textiles Camones”, se fijé como objetivo demostrar que la aplicacion
de las 5S permite optimizar las gestiones realizadas en los almacenes. Su metodologia consistid
en la evaluacion de la situacion y ejecucion de las 5S. Se encontro diferencias en los niveles de
las 5S, en clasificar se encontré un mejoramiento de 45% (antes) a 81% (después); organizacién
de 53% (antes) a 81% (después); limpieza de 50% (antes) a 82% (después); estandarizacion de
35% (antes) a 85% (después) y disciplina de 25% (antes) a 75% (después). Concluyé que
aplicar las 5S, generalmente permite optimizar el sistema de 45% (nivel regular) al 81% (nivel
bueno); asi mismo, se evidencia que es una herramienta que permite tener mejores ingresos ($
48 226), reduccion de stock (86%) y reduccion de tiempo (74%).

Murrieta (2016), titul6 su investigacién: “Aplicacion de las 5S como propuesta de mejora
en el despacho de un almacén de productos cosmeticos”, se fijo como objetivo optimizar las
entregas que se realizan en el area de almacén con la aplicacion de las 5S. Su metodologia
consistio en analizar la situacion, proponer la mejora y la evaluacién econdémica. Se encontrd

que la aplicacion de 5S en las empresas permite tener mayores espacios en el area reduciendo
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los desperdicios de las zonas, a la vez, que permite optimizar el indicador de despacho en un
95% cumpliendo con las expectativas del cliente. Se concluyd que la iaplicacion de las 5S es
una herramienta para disminuir los procesos que no generan ningin valor y son uno de los
factores que ocasionan la demora en la atencion de pedidos. Asi mismo, concluye que esta
implementacion es rentable pues presenta un indicador de COK (20%), VAN (>0) y un TIR
(25%).

Meregildo (2018), tituldé su investigacion: “Aplicacion de las 5 s’s para mejorar la
productividad del almacén de la empresa envases selectos EIRL, Lima, 2018, se fijo como
objetivo demostrar que aplicacion del método de las 5S es un medio para optimizar la
productividad dentro de un almacén. Su metodologia consistié en un disefio experimental, tipo
aplicada y de nivel explicativo, la poblacion estuvo constituida por la existencia del almacén
que eran 30,000 productos y materiales. Se encontré diferencias significativas en la
productividad antes (68,1333) y la productividad después (90,6333), al igual que en la
eficiencia antes (81,6333) y la eficiencia después (99,0667), también en la eficiencia antes
(80,5000) y la eficiencia después (92,0000), todo ello a partir de realizar las 5S. Concluy6 que
la implementacion del método de 5S permite optimizar la productividad en un 90.63%, la

eficiencia en un 99.06% v la eficacia en un 92%.

Lecca (2018), tituld su investigacion: “Aplicacion de un sistema de gestion de almacén para
mejorar la productividad en la empresa compafiia nacional de chocolates de Pert S.A. Lima,
Afio 20187, se fijo como objetivo demostrar la aplicacién de las 5S como un medio para mejorar
la produccién dentro de un almacén. Su metodologia consisti6 en un disefio cuasi —
experimental y de nivel explicativo, la poblacion estuvo integrada por 24 semanas de
informaciones de productividad. Se encontrd resultados proporcionales en la productividad
antes (58.48%) y productividad después (81.26%); eficiencia antes (83.90%) y eficiencia
después (86.45%); eficacia antes (69.72%) y eficacia después (93.99%), todo ello a partir de la
aplicacion de las 5S. Concluyé que el método de las 5S permite optimizar la produccion en un

81%, la eficiencia en un 87% vy la eficacia en un 2.546%.

2.1.3 Antecedentes de la Investigacion Regional o Local

Alcantara (2013), titul6é su investigacion: “Implementacion de técnicas 5°S en el almacén
rentail de total artefactos™, se fijo como objetivo disefiar un programa de aplicacion de 5S en
almacenes de la empresa Yobel SCM Logistic. Su metodologia consistio en la evaluacion de

beneficios, impacto en el servicio y la implementacion de las 5S. Se encontr6 resultados
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positivos debido a la implementacion de las 5S brindando una mejor puntuacion mayor o igual
al 80% a comparacion de los anteriores afios. Se concluyd que durante el proceso de
implementacién de las 5S se tiene que tener en cuenta la programacion de charlas para brindar
un mejor soporte en cada uno de los operarios, reforzando la estandarizacion de lo que se viene

implementando.
2.2. Bases teoricas
2.2.1. Lean Manufacturing: sus alcances

Segun Fernandez (2009) el lean manufacturing se encarga de eliminar cualquier elemento
que esté afectando los recursos humanos, ya sea econémico, el tiempo, o espacio; 0 a su vez,
no benefician en el valor al producto final. Su principal funcion es acortar el tiempo del ciclo

por la optimizacion y secuencia de los procesos.

Hernandez, Juan y Vizéan (2013), lo relacionan al Lean Manufacturing como una filosofia
laboral que se basan en el valor afiadido e identifica y elimina todo tipo de residuos para mejorar
y corregir los sistemas productivos. Teniendo como fin general crear una nueva cultura,
duradera y sostenible. (GARATE)

Rajadell y Sanchez (2010) detallan que el Lean Manufacturing esta orientada a lograr el
progreso de un sistema productivo mediante la eliminacién de residuos que no tengan valor, y

por la aplicacion de una serie de herramientas basadas en los principios de Deming.

Finalmente, Madariaga (2013) define al Lean Manufacturing como un modelo importante
para las organizaciones y, a la vez, también es una gestion que pretende alcanzar la calidad, en

los indicadores de eficiencia, calidad y servicio.

El Lean que significa “hacer mas con menos”, es una de las herramientas orientadas para
que las gestiones logren un mejoramiento continuo, lo cual consiste en realizar menos esfuerzo,
menos tiempo, Menos equipo Y menos espacio, a su vez, esta metodologia implica a cada uno
de los miembros del equipo laboral promoviendo la motivacion, flexibilidad y la capacidad

COMO mecanismos para resolver problemas.

Esta metodologia reduce el tiempo de entrega de un producto, el cual va desde la pedida del
producto hasta la entregue del mismo; es por ese motivo que se logra resultados notorios en

corto tiempo, ya que mejora la productividad y aumenta la competitividad de una organizacion.
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2.2.2. Objetivos de Lean Manufacturing

La finalidad del Lean Manufacturing, es establecer una gestion de “mejora continua” que
les ayude a la entidades a minimizar sus egresos economicos, desarrollar mejores procesos y
desechar sus residuos sin valor para promover en los clientes la satisfaccion con el servicio, a
la vez que se mantiene un margen de utilidad, siendo un elemento que les permite a las
empresas sostenerse en el mercado que constantemente busca la calidad de sus operaciones,
atencion en menores tiempos, en menores precios y las cantidades requeridas. Otro de los

objetivos principales segun Castillo (2009) es:

Implementar sistemas de produccion mas complejos.

— Implementar un sistema que permita entregar materiales adecuados.
— Reducir la cadena de desechos.

— Reducir del inventario y conseguir mas espacio en el ambiente.

— Contar con mejores procesos de distribucidn de planta para incrementar la flexibilidad
2.2.3.- Herramientas Lean

La filosofia de trabajo Lean esta relacionado a un sistema agil y flexible preparada para
adaptarse a los requerimientos del cliente. Este proceso busca eliminar cualquier tipo de
acciones que no contribuyan a dar un valor al producto, en otras palabras, pretende minimizar
los residuos de forma total. (Rajadell y S&nchez, 2010). (U CATOLICA)

La Figura N° 2 es un ejemplar de la Casa del Lean Manufacturing. Desde la perspectiva de
Madariaga, el modelo de organizacién Lean tiene como fin mejorar calidad, reducir el tiempo,

y un menor costo por la eliminacion de los desperdicios.
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Just It
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Figura 6: La Casa del Lean Manufacturing
Fuente: Elaboracion propia
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2.2.4.- Algunas herramientas Lean
Kaizen: Proceso de Mejora Continua

.Kaizen es un término del oriente que significa “cambiar para mejorar”, el cual tiene que ver
con todo el equipo humano de la empresa en los procesos de mejora a lo largo del tiempo.
Consiste en hacer cambios en los trabajadores y en las actividades que realizan, obteniendo de
esa manera una mayor eficacia, lo que conlleva al desarrollo de una cultura organizacional en

el cual se aporta con mejorar continuas. (Suarez, 2007).

Kaisen no necesita invertir econOmicamente para realizar un cambio, ya que utiliza al
méaximo el potencial de cada empleador. El factor que mas dificultades pone al momento de
implementar el Kaizen es el factor cultural, desde un punto de vista estructural organizacional,
sumado ello al poco compromiso que presentan los empleadores y su pésima actitud dentro de

la empresa.

Cuando se quiere implementar el Kaizen, se tiene que tener en cuenta poseer un ambiente
con opiniones por parte de los empleadores, de alto compromiso, de buena receptividad de
ideas, una baja resistencia al cambio, y un ambiente de confianza en el potencial del equipo

que posee la empresa.

Se pretende optimizar los procesos con los que se tiene actualmente para obtener un maximo
provecho posible. Un principio de ambiente de confianza en los equipos de trabajo designados
consiste en que los empleadores realizan sus actividades de forma rapida y correcta,

cumpliendo con todas las tareas designadas.

No se pretende hacer gastos elevados para el cambio, por el contrario, enfocarse en la
innovacion de las personas para hacer pequefios aportes de mejora continua que estimulan el
desarrollo de la organizacién, sin recurrir a un gran gasto econémico. Los empleadores deben

involucrarse en todas las ideas de mejora de todas las actividades en las que participan.
Ciclo PHVA

Planear: Establecer operaciones que pueden llegar a mejorarse mediante el mapeo de

procesos Yy establecer objetivos que se pueden lograr.

Hacer: comenzando con el tema mas importante, sugiera sugerencias para mejorar.
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Verificar: Los resultados logrados se monitorean de acuerdo con los objetivos establecidos.

Si no hay resultados esperados, vuelva a "Hacer" y defina una nueva sugerencia para mejorar.

Actuar: Las medidas implementadas se estandarizan cuando se alcanzan los objetivos

definidos. También puede volver a analizar sus objetivos para definir mejores.
Hacer: Plantear las propuestas de mejora comenzando por las operaciones mas criticas.
2.25.Las5S

De acuerdo Osada (1991), la base de las Cinco 5°S se fundamenta en los habitos constantes
de la limpieza y el orden de los trabajadores japoneses, lo que refleja la cultura y las
peculiaridades de la gente de este pais. (URP)

Mientras que para De Mente (1994), en Japon, luego de terminarse la Il Guerra Mundial, se
hizo un uso constante de la estrategia de las 5°S herramienta para lograr la excelencia

empresarial. (URP).

Dorbessan (2006) afirma que "5S" de Japdn se refiere a cinco comportamientos: placer,
produccidn, servicios, educacion, separacion, pedidos, pedidos y estandarizacion, que se
utilizan como un grupo de produccion, servicio e instituciones educativas. Ofrecemos
beneficios directos como una mejor calidad, eficiencia y seguridad gracias a un entorno de

trabajo limpio y orden. (URP)

En el caso de Rey (2005), la aplicacion de las 5S es una labor que se realiza dentro de las
empresas con el fin tener una calidad. Todo ello inicio en desarrollada en Japon aplicado al
"mantenimiento integrado” de la compafiia para el mantenimiento de maquinaria, equipos,

infraestructura y el entorno de trabajo. (URP)

Segun Cuatrecasas y Salazar (2010), los 5S son los cinco aspectos fundamentales del
progreso de un proceso de produccién y mantenimiento con la maxima eficacia y en un menor
tiempo. Al implementar este método en su empresa, no rastrea ningun defecto, sin incidentes,

sin desperdicio y sin fallas.

Teniendo en cuenta lo antes mencionado, se puede decir que 5S es la herramienta
fundamental para la mejora continua dentro de una institucion, del mismo modo que se aplica
en el mantenimiento equipos, maquinas e infraestructura. Cuando se aplican donde trabajan,

estos principios causan cambios fisicos que tienen un resultado esperado. En ese sentido, no se
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trata de estética, sino de mantener los sistemas de limpieza y la disciplina para replantarlos,

mantener los pedidos y mantenerlos en la empresa. Los detalles se muestran en la Figura 07.
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Figura 7: El modelo de las 5 S
Fuente: Elaboracion propia

2.2.6. Dimensiones de las 5 S
Seiri: desechar lo que no se necesita:

Seiri o la clasificacion implica eliminar todos los elementos del ambiente laboral o la
estacion que no logren ser prioritarios para realizar el trabajo en el area de elaboracion o en la

zona administrativa. (Lopez, 2001).

Organizar los elementos innecesarios u obsoletos para el trabajo a realizar y retirelos del
area de trabajo. Esto ayuda a organizar a los elementos que tiene utilidad y separar los que no
tiene, para evitar la obstruccion, controla el flujo de bienes y organiza los consumibles que
generan desperdicios, como: B. mayor manejo y transporte, la minimizacion del tiempo en la
busqueda de bienes, articulos de materiales inGtiles, falta de areas, etc. De hecho, el proceso es
muy simple porque se usa una tarjeta roja para identificar los articulos que se pueden usar como

consumibles y determinar si se consideran residuos (Hernandez y Vizén, 2013).
Seiton: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar:

Seiton u orden implica mas que solo el aspecto fisico del ambiente. Las reglas de
procedimiento del concepto 5S se pueden definir como: Organice los elementos que necesita 'y
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facilitelos el acceso. Cada elemento debe etiquetarse y eliminarse para que pueda volver a su

posicion original. Es facil de usar para el personal.

El orden implica una correcta asignacion, division y clasificacion de los equipos o materiales
dentro de una organizacion. Es dificil ver los resultados a menos que estén clasificados y
ordenados. Los mas utilizados deberian ser reglas més cercanas y simples, como las mas

pesadas bajo la luz de arriba, etc. (Lépez, 2001).

Seiton u orden tiene un sentido méas profundo, significa mas que solo apariencia. Dentro del
concepto 5S, un pedido del cliente se puede conceptualizar como: La configuracion de los
elementos necesarios para la facilidad de uso y acceso. Debe etiquetarlos para que sus

empleados puedan eliminar, eliminar y devolver cada elemento facilmente a su ubicacion.

Los pedidos se aplican por clasificacion y organizacion, y es dificil ver los resultados si no
estan clasificados y ordenados. Los mas comunes deberian estar mas cerca, y deberian usarse

reglas simples, como las mas pesadas bajo la luz de arriba.

Seiso: Limpiara el ambiente del trabajo y todos los equipos que implique. Mantener el

ordeny la prevé ir la suciedad:

Ademas de limpiar el ambiente de trabajo y los dispositivos, seiso o limpieza también incluye
un disefio de aplicacion que evita o al menos reduce el polvo y hace que el entorno de trabajo
sea mas seguro. Algunos errores solo pueden confirmarse mediante la limpieza. Por ejemplo,
si todo esta limpio y no hay un olor extrafio, entonces el principio de incendio debido al mal
funcionamiento del dispositivo debido al olor a humo o la fuga de liquido es probable que se

reconozca temprano y aumente la sensacion de seguridad. Empleados. (Lopez, 2001).
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Figura 8: ;Qué son las 5°S?
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Como filosofia de trabajo de la 5S, se infunde y culturiza una buena cantidad de habitos
que contribuyen para un trabajo sistematico y ordenado. Esto se refleja en las ventajas de liberar
espacio, reducir la pérdida de herramientas y materiales, reducir el tiempo de respuesta al
buscar materiales y reducir el inventario, lo que resulta en un mejor control visual del

inventario.
2.2.7. Implementacion de la 5S

La implementacion de 5 S requiere que los empleados comprendan el significado del
alcance, la metodologia y las actividades a realizar. Inspeccione e identifique puntos criticos

como elementos innecesarios, defectos y polvo.

Se realiza una evaluacion las idea sobre posibles ideas ingeniosas que se implementaran
en el sistema de trabajo. Para recordar a los trabajadores que sigan este nuevo principio, la

estandarizacién y la gestion visual se llevan a cabo en el entorno laboral.

Finalmente, la inspeccion y comparacion de la situacion se lleva a cabo antes y después de
la aplicacion de la metodologia, que sirve como retroalimentacion para que la compafiia tome

mas medidas correctivas.

Los resultados del uso de 5S se pueden ver en la produccion de la organizacion y el grado
satisfaccion de los colaboradores. Para lograr resultados significativos, todos los empleados de
la empresa deben formar disciplina y estilo de trabajo. De esta manera, puede aplicar un

proceso de mejora continua. (Rayo 2005)
2.2.8. Gestion de almacén

El almacén es un ambiente clave para la estructura organizacional de la entidad; donde
deben estar definidos con precision los objetivos almacenamiento, control, distribucion,
entrega de todo el producto. Cuando se intenta conceptualizar la gestion de almacén debe
incluir las actividades desde la entrada de bienes, almacenamiento y transporte dentro del
mismo almacén, hasta el consumo de materiales, materias primas, productos semiacabados o

terminados, y el procesamiento de las actividades mencionadas. (Rayo 2005).
2.2.9. Principales objetivos de gestion de almacén

Entre los principales fines que se puede tener de administracién o gestién de almacén estan los

siguientes:
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- Usar eficientemente las areas fisicas en una empresa.
- Realizar una entrega a tiempo de los bienes, tanto en cantidad como en la ubicacion.
- Manejo eficiente del Control de stock de los bienes que se encuentran en custodia.
- Buscara minimizar los costos que implican la operacion de almacenamiento.
2.3. Definiciones Conceptuales
Desperdicio. Ineficiente en el uso de equipos de desecho, materiales o capital.
Stock. Unidades almacenadas en la empresa hasta su uso posterior.

Productividad. Medidas econdémicas derivadas de la relacién entre la cantidad de fatores
de produccion utilizado y el nimero de bienes obtenidos luego de un proceso productivo

Despilfarro. Es el hecho de usar recursos, tiempos y areas de la organizacién que no ayudan

de ningln modo satisfacer la necesidad los usuarios.

Keizen: No es un mero programa o sistema que permite disminuir costos; sino implica un
cambio para una mejor constate. En otras palabras, es una cultura de cambio continuo que
permite incentivar las mejores préacticas para el desarrollo de la organizacién en todas sus lineas.

También se le conoce como “cambio continuo”.

El inventario. Es una técnica contable que ayuda a enumerar y registrar las materias primas,
productos en desarrollo o productos acabados aumenta el capital de distribucion, existe el riesgo

de envejecimiento, es necesario ocultar los problemas de calidad hasta que sea demasiado tarde.
Seiri. Descartar y suprimir lo que no se utiliza en el area de trabajo.

Seiton. Clasificara todos los objetos bajo la frase: “Cada elemento en su lugar y un lugar

para cada elemento”
Seiso. Limpiar e inspeccionar la zona donde se realizas las actividades de trabajo.
Seiketsu. Estandarizar la forma de realizar las actividades del trabajo.
Shiksuke. Disciplina, tener un habito de compromiso.

Tarjeta Roja. Una manera de distinguir con una tarjeta de color rojo que sirve para sefializar

los materiales que ya no puedes ser utilizados.
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Gemba. Zona donde se desarrolla las actividades de trabajo.

Lean. Abreviatura de Lean Manufacturing. Consisten en reducir los residuos y mejorar el

flujo.

Proceso. Se denomina proceso al conjunto de actividades que se lleva acabo para disefiar y

desarrollar un producto o fabricar un elemento.

Mejoramiento continuo. Es el proceso en el cual una empresa realiza para colocarse en el

mundo competitivo.

Almacén. En la zona en el que se guarda los materiales y herramientas que la empresa utiliza

para sus actividades.
2.4. Formulacion de la hipotesis
2.4.1. Hipotesis General

La aplicacion de las 5 S mejora la productividad en el almacén de la Oficina Regional de
Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias

2.4.2. Hipotesis especificas

Laaplicacion de las 5 S mejora la eficiencia en el almacén de la Oficina Regional de Defensa
Civil del Gobierno Regional de Lima.

La aplicacion de las 5 S mejora la eficacia en el almacén de la Oficina Regional de Defensa

Civil del Gobierno Regional de Lima.

2.5. Operacionalizacion de variables e indicadores
2.5.1.- Definicion conceptual

Variable independiente: Las 5 S

Para Rey (2005), es un metodo que sirve para realizar trabajos limpios ordenados en donde
predomina la realizacion de actividades, esencialmente de orden/limpieza y captacion de
anomalias en las areas de trabajo. Después de la aplicacidn se obtendran zonas limpias, libres

y de facil acceso.
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Variable dependiente: Productividad

Segun Gutiérrez (2010), la productividad es el resultado queda después de haber realizado
un proceso en una entidad, por cual el objetivo fue mejorar los resultados en todos los aspectos
de la entidad.

2.5.2.- Definicién operacional

Las 5°S o Variable independiente: Su medicion se llevé a través del orden, calificacion,

higiene, que después mediante las auditorias obtendra la sostenibilidad del estudio.

La productividad o variable dependiente: Su medicién se llevd acabo por medio de la eficacia
y eficiencia.
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DEFINICION
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL OPER ~ONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
%% C=(TAC / TAA ) * 100%
%C= Porcentaje de clasificacion
CLASIFICAR TAC=Total de articulos RAZON
clasificados debidamente
TAA« Total de articulos en al
almacen
% O=(TAO / TAA ) * 100%
% C= Porcentaje de
ordenamiento
ORDENAR TAC= Total de articulos RAZON
Ordenados debidamente
TAA=Total de articulos en el
Segun REY, Francisco (2005). almacen
Infiere que, es un programa de % L= (TAL/ TZ1 ) * 100%
trabajo para talleres y oficinas %L= Porcentaje de limpleza
que consiste en desarrollar La vartable 5 S, sera TAL= Tt de Sreans o ronas
actividades de orden/limpieza medida a traves de los LIMPIAR (dentificadas limplas RAZON
variable y detencion de anomalias en el |diferentes porcentajes de TZi=Total de dreas o zonas
thdepandieite puesto de trabajo, que por su clasificacon, ) identificadas
) sencillez paermiten la ordenamiento, impieza,
participacion de todos a nivel estandarizacion y S6E= (PE/PI) 100%
individual/grupal, mejorando disciplina, que se S6E= Porcentaje de
el ambiente de trabajo, la establezcan artandarzacion
segundad deRersonds y ESTANDARIZAR PE= Procedimiantos RAZON
equipos y la p;;:)ductlvidad. (p- Satenduriradig
- Pl= Procedimiaentos
identificados
% CD= (ME/ MP)*100%
26 C0D= Porcentaje
Cumplhimiento Discaiplina
oIsCIPLINA ME= Mantenimientos RAZON
ejecutados
MP= Mantenimientos
programados
Segun GUTIERREZ, Humberto TE= (PE/PI)
(2010). Infiere que, “La TE« Tiempos de entrega de
productividad tiene que ver pedido
con los resultados que s EFICIENCIA TPP=Tiempo de preparacon del RAZON
obtienen en un Proceso o un pedido
sistema, por lo que Pl=Tiempo progamado de
Variable incrementar la productividad es| La variable Productividad entrega
Dependiante lograr mejores resultados sera medida a traves de la
Productividad considerando los recursos etficiencia y la eficacia CE=(PET/ PP)
empleados para generarios. En CE=Cumplimiento entrega de
general, la productividad se EFICACIA Pedidos RAZESN
mide por el coclente formado PE= Pedidos entregados a
por los resultados logrados y tiempo

1os recursos empleados.” (p.
21).

PP= Padidos programados
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CAPITULO I1l: METODOLOGIA
3.1. Disefio Metodoldgico

Segun Ortiz (2004), el disefio metodoldgico representa lo que los investigadores deben hacer
para lograr los objetivos de la investigacion, responder preguntas planteadas y analizar la
seguridad de una hipdétesis formulada bajo ciertas circunstancias. Cada disefio tiene sus propias

caracteristicas.

Para este estudio, el disefio fue experimental: una situacion de control en la que se manipuld
la primera variable (YY) para analizar los resultados de la segunda varaible(X). Ademas, los

sujetos o grupos de participantes del estudio no se asignan al azar.

Segtn Hurtado y Toro (2007): “Un disefio semi - experimental es una muestra aleatoria que
puede manipular variables independientes y dar cierto control sobre otras variables. El grupo
ya estaba formado antes del experimento, pero se caracteriza por una asignacion aleatoria del

grupo o sujeto.

Mientras que de acuerdo a Valderrama (2015) el disefio semi - experimental manipula

deliberadamente variable independiente para ver el efecto en la variable dependiente.

En tanto, el disefio que se uso fue el cuasi experimental, dado que en la investigacion se
manipulo la primera variable para ver el efecto en la segunda variable. Todo esto fue evaluado
mediante una pre y post pruebas, que permitié determinar el cambio en la variable de
productividad (segunda variable).

Esquema del disefio:

C: 0, =X = 0,

Donde:

G: Grupo experimental (Recibe el experimento).
OL1: Pre prueba de la productividad.

X: Variable Independiente (Las 5S).

02: Post prueba de la productividad.
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3.1.1. Tipo de investigacion

El estudio por desarrollarse, atendiendo a su tipo tendré las siguientes caracteristicas:

Por su finalidad. Porque se utiliza para resolver problemas reales y lograr beneficios

utilizando las teorias existentes (conocimiento basico).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010, p. 27) indican que la investigacion aplicada sirve

para resolver situaciones problematicas.

Valderrama (2015) sefialo que a este tipo de investigacion le preocupa la aplicacion

inmediata, solucionar una problemética de manera concreta.

Con base en los conceptos tedricos dados y las propuestas dadas, el estudio es de tipo
aplicada, porque estan interesadas en aplicar el conocimiento adquirido de la formacién
profesional y aplicarlo a la realidad del problema. En otras palabras, el método 5S en el almacén
de laORDC del GORELI para encontrar soluciones practicas a problemas especificos. Obtenga

mas pedidos de su almacén y mejore su productividad.
Por su nivel o profundidad. El nivel del estudio es descriptiva y explicativa.

Es descriptiva, ya que se trata de precisar caracteristicas y la cualidad mas trascendente de

cada uno de las variables de investigacion.

Es explicativa en vista que busca explicar de manera cientifica del porque de la relacion de
la variable independiente y dependiente.

Por su alcance temporal: Longitudinal

Para Valderrama (2015). Este alcance se dengue, porque el recojo de informacion se realizd
en varios momentos, donde se busca determinar la variacion o cambios en los fendmenos

estudiados.
3.1.2. Enfoque

Debido a su enfoque o naturaleza y a los datos recopilados es de enfoque cuantitativos porque
la informacion se analizé para responder a la formulacion de los problemas en este estudio.

Analiza datos con programas estadisticos para determinar las relaciones entre variables.
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.3.2. Unidad, Poblacion y Muestra
3.2.1. Unidad

La unidad de estudio sera el almacen de la ORD del GORELI
3.2.2. Poblacion

La poblacion esté dada por las solicitudes de atencion de pedidos que recibe el almacén de
la Oficina Regional de Defensa Civil del GORELI, durante el periodo de noviembre del 2017
a agosto del 2018.

3.2.3. Muestra

De acuerdo a Hernandez et al. (2010), “representan a la poblacion. Los subgrupos y / o atributos
de objetos son parte de este grupo particular y se denominan muestra. Teniendo en cuenta que

la poblacion es reducida se tomara como muestra.
3.2.3. Muestreo

No se recurrira al uso de ningln tipo de muestreo, dado que la poblacion es reducida y se

tomara al total de la poblacion como muestra.

3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.3.1. Técnicas a emplear

3.3.2. Descripcién de los Instrumentos

De acuerdo a Hurtado (2007), los instrumentos utilizado para recopilar, filtrar y codificar
informacion, que es lo que se obtiene de los encuestados. Si hay pocos casos investigados, el
investigador tendra que desarrollar sus propias herramientas. Hay listas de verificacion,

cuestionarios, hojas de protocolo y hojas de observacion.
El instrumento al cual se recurrié para recoger informacién fue:
Fichas de Registros:

De acuerdo a Carrasco (2008), es una ficha que se utilizo para registrar informacion y datos
de campo de primera fuente, es decir, es producto entre el investigador y el objeto evaluado.
Para el caso, se emplearan para guardar las solicitudes que ingresen y el nimero de papeletas

de segun los formatos adjuntos en los anexos N° 01, N° 02 N° 03 N° 04 y N° 05.
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Diagramas de flujos:

Son las representaciones graficas de los procesos que muestran los procesos que siguen de

solicitudes ingresadas al area de “preparacion de pedidos del almacén.
3.3.3. Técnicas para el procesamiento de la informacion

El procesamiento de los datos tiene que ver con el analisis de los datos y comprende la
realizacion de distintas operaciones a las que se sometera la informacion, con el objetivo de
verificar el logro de las metas planteadas y las hipdtesis formuladas. Haremos uso de técnicas
cuantitativas ya que los datos se manifiestan mediante nimeros. La figura adjunta (figura xx)

muestra la secuencia del proceso

Marco .
Tedrico > Hipotesis
O peracionalizecion
Andiisis
Recoleceion de
Datos
Procesamiento de la informacion

Figura 9: Proceso de anélisis de la informacion
Fuente: Zapata (2005)

Anélisis descriptivo
Fue la parte de la estadistica que ayudo describir las caracteristicas de cada uno de las

variables que se muestra en el grupo objeto de estudio. Aqui se recurrié a algunas pruebas

estadisticas, como son: media, moda, varianza, desviacién estandar, figuras y tablas.
Anélisis inferencial

Esta prueba fue clave en la investigacion, ayudo a probar la hipdtesis planteada. Esto se
realizd mediante la comparacion de la hipétesis nula y alternativa, haciendo uso del programa
estadistico SPSS 25.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

4.1. Situacién actual.

4.1.1. Marco de referencia general de los Gobiernos Regionales (GORE)

La reforma constitucional del afio 2002 llegd a ser modificada la distribucion vertical
de poderes en el Per( e introdujo como nivel intermedio de gobierno, los GORE.

Los GORELLI, como personas juridicas con poderes en el sector publico tienen el control
de la politica, econdmica y administrativa en los sectores de sus competencias. Los GORE
tienen la funcion de administrar a las instituciones que se encuentren dentro de su

jurisdiccidn, ya sea publicas o privadas.

De acuerdo a la Ley Orgénica de Gobiernos Regionales (Ley No 27867), las
responsabilidades de los GORES también es desarrollar planificaciones de la region, como
también la ejecucion y promocion de proyectos de inversion publica y privada, desarrollo
de los movimientos econdmicos y la gestion de la propiedad pablica, enmarcando sus
actividades en las politicas de nivel regional y nacional, para apoyar al crecimiento de la

region.

La estructura organica que se maneja en los Gobiernos Regional, esté integrada por los

siguientes entes:

— Gobernador Regional: Es el lider maximo y su labor es trabajar por el presupuesto,
elegir a los funcionarios, realizar normas regionales, elaborar planes e informes
regionales y gestionar los bienes que cuenta la region que se encuentra en su

jurisdiccion.

Por la Ley No 30305 - Ley de Reforma Constitucional. EI Gobernador Regional y el
Vicegobernador Regional no tienen la facultad de poder ser reelegidos, solo se puede

después de un lapso de tiempo.

— Concejo Regional: Es un ente conformado por los alcaldes provinciales y dirigentes
de la sociedad civil, quienes cumplen un rol importante en los temas de presupuesto y

planeamiento; este Consejo no cuenta con ningdn tipo de poder.
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— Concejo de Coordinacion Regional: Reunion y opciones realizadas encomendadas
por Gobernador Regional, inspecciona a los funcionarios de la institucion, teniendo
como facultad mover del puesto al presidente, también a su vicepresidente y a

cualquiera de los miembros del Consejo.
4.1.2. Ambito geogréfico del Gobierno Regional de Lima

La Regidn Lima esta constituido por las siguientes provincias: Huaura, Barranca,
Cajatambo, Canta, Oyon, Huaral, Yauyos y Huarochiri, con excepcion de la Provincia que
posee el mismo nombre. Estd conformada por 128 distritos y abarca area de 32,292.72

Km?2,

La sede de los Gobiernos Regionales, fue establecida por la Ley de Bases de
Descentralizacion. Para el caso del Gobierno Regional de Lima es la localidad de
Huacho, perteneciente a la provincia de Huaura, ya que es la provincia con mayor nimero
de poblacidn. La figura 4.1 adjunta, recoge el detalle del ambito geografico de la Region

Lima provincias.
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Figura 10: Ambito geografico Lima provincias
Fuente: Elaboracion propia
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4.1.3. Aspectos estratégicos del Gobierno Regional
4.1.3.1. Mision institucional

El objetivo del GORELI es constituir y hacer cumplir la administracion publica local
basado en los poderes exclusivos, compartidos y delegados en el marco de las politicas
nacionales y sectoriales para ayudar al crecimiento regional integrado sostenible y
promover la inversion y el empleo publicos y privados. Asegurar una igualdad y desarrollo
de derechos de los residentes de conformidad con los programas y planes de desarrollo de

nivel regional y nacional.
4.1.3.2. Vision institucional

GORELLI, una institucién moderna que esta integrada y reconocida por la poblacion;
Brindamos servicios publicos de alta calidad con transparencia, eficiencia y eficiencia en
relacion con los gerentes de desarrollo regional, igualdad de oportunidades, conservacion
de los recursos naturales y gestién ambiental. Acceso territorial adecuado a inversiones
cooperativas publicas, privadas e internacionales; Y la capacidad de desarrollar e
implementar politicas publicas para el desarrollo sostenible con las habilidades de personal
altamente calificado dedicado a objetivos institucionales para impactar positivamente el
bienestar de la gente de Lima.

4.1.3.3. Objetivos estratégicos
I.- DIMENSION DESARROLLO HUMANO

Objetivo general 1: Ampliar las zonas con servicios de salud e higiene, priorizar las
areas con menos recursos y mejorar el estilo de vida en la sociedad, para nifios y mujeres

embarazadas.

Obijetivo general 2: Mejorar el nivel de educacion ampliando el acceso y el acceso a los
servicios educativos, reduciendo significativamente la desigualdad y la exclusion,

fomentando la ciencia y la tecnologia, y promoviendo el deporte y la cultura.

Obijetivo general 3: Ayudar en las medidas de defensa nacional, proteccion civil y

seguridad civil y priorizar la prevencion.
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Obijetivo general 4: Mejorar el desarrollo de la poblacién y promover la igualdad para
todos los grupos wvulnerables (nifios, madres, personas mayores 0 con alguna

discapacidad).

Objetivo general 5: Dar prioridad a la poblacion infantil en la pobreza y la pobreza

extrema contribuye a reducir la tasa de desnutricion en la region.
I1.- DIMENSION PRODUCTIVO SOSTENIDO Y COMPETITIVO

Objetivo general 6: Mejorar la integracion regional promoviendo el desarrollo y la
mejora de las redes de carreteras.

Objetivo general 7: preservacion, mantenimiento y almacenamiento de fuentes de agua
e instalaciones de riego; Coordinar y ajustar adecuadamente para ampliar los limites
agricolas y aumentar la produccion, productividad y rentabilidad de la tierra, la silvicultura

y el turismo.

Objetivo general 8: Fomentar la mejora y expansion de la gama de servicios
energéticos, las areas objetivo con el mayor potencial y utilizar tecnologia adecuada para
el desarrollo agricola.

Objetivo general 9: alentar a la regién a participar en la inversién privada en el sector
de la estrategia econdémica que crea empleo, valor agregado, mayor produccién, ingresos

y prosperidad.

Obijetivo general 10: Promover el empleo y el desarrollo de pequefias y pequefias

empresas.

Obijetivo general 11: Promover la mejora y expansion de la infraestructura turistica, la
expansion del potencial turistico local, el cuidado del patrimonio regional y la mejora de

la arqueologia.

Obijetivo general 12: Fomentar el uso razonable, equitativo y armonioso de los recursos

marinos, teniendo mayor cuidado en el sector de la acuicultura.

Obijetivo general 13: Promover inversiones y préstamos tanto publicos como privados

dirigidos al sector de produccion responsable de la gestion de recursos locales.
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Objetivo general 14: Apoyar en la construccion de infraestructura economica que
permita el desarrollo y la dinamica de actividades economicas dirigidas a mercados

externos.
I11.- DIMENSION MEDIO AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES

Objetivo general 15: Desarrollar un plan territorial apropiado para ayudar a solucionar

los inconvenientes ambientales con su enfoque de cuenca y votacion.

Objetivo general 16: Apoyar en el proceso de planificacion del desarrollo tanto urbano

como rural, permitiendo el incremento ordenado de las zonas urbanas y rurales.

Objetivo general 17: Fomentar la creacion y la conservacion de reservas naturales, el
uso consiente de los recursos de la naturaleza y sensibilizar para lograr una cultura

integrada.

Obijetivo general 18: Enfocar la gestidn correcta del agua, promoviendo uso responsable

del recuro hidrico.

Obijetivo general 19: Promover la aclaracion de las autoridades locales sobre los niveles
nacionales y de defensa y la seguridad local para difundir y fortalecer las medidas de

proteccion civil en areas peligrosas y para prevenir desastres naturales.

IV.- DIMENSION FORTALECIMIENTO DE LA DESCENTRALIZACION Y LA
PARTICIPACION CIUDADANA

Objetivo general 20: Organizacién, suministro conjunto y energético de agencias,
funcionarios del gobierno local y local para mejorar la productividad, la transparencia, la

eficacia y la calidad de atencion.

Objetivo general 21: Fomentar la colaboracion de la poblacion como tactica para

reforzar la gestion y gobernanza institucional local y regional.
4.1.4. Estructura organica Gobierno Regional Lima Provincias

El detalle del organigrama del GORELI, se muestra en la figura No 4.2 adjunta. La
ORDOC, se encuentra adscrita a la Gerencia Ambiental del GORELI
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ORCANIGRAMA FUNCIONAL DEL GOBIERNO REGIONAL DE LIMA
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Figura 11: Organigrama del Gobierno Regional
Fuente: Elaboracidn propia

4.1.5. Oficina Regional de Seguridad y Defensa Nacional

El art. 62 de la Ley Organica de Gobiernos Regionales, Ley 27867, otorga atribuciones y
cargos en relacion a Defensa Civil. Su alcance corresponde al detalle siguiente:

a) Planificar, aprobar, realizar, evaluar, liderar, inspeccionar y gestionar las politicas en
relacién a temas de Defensa Civil, de la mano de la politica del gobierno y de los planes
locales.
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b) Ser la cabeza en el grupo en el grupo de Defensa Civil.

c) Planear y ayudar en las actividades de prevencién de desastres que lleguen a ocurrir,

asimismo dar apoyo a los damnificados del desastre.
d) Ayudar y fomentar la formacion del equipo de Bomberos Voluntarios.
e) Fomentar y ayudar la seguridad y educacion vial.

En esa medida sus actividades se relacionana con el desarrollo de los diferentes

elementos y métodos de la Politica Regional de Gestidn del Riesgo de Desastres.

Es la entidad que tiene la funcién de planear, proyectar, liderar, verificar, administrar
los datos, asi como realizar y verificar las acciones y politicas en temas de defensa
nacional, seguridad, defensa civil, gestion de riesgo de desastres en la jurisdiccion del
GORELL. A su vez, planear, proyectar, liderar y verificar las operaciones para la atencion
de las emergencias y desastres mediante el COER de acuerdo a los estatutos designados
por el Instituto Nacional de Defensa Civil (INDECI), como también por el centro Nacional

de Estimacion, Prevencion y Reduccion del Riesgo de Desastres (CENEPRED).
4.1.5.1. Situacion del almacén de la Oficina Regional de Defensa Civil

Las instalaciones del almacén de la ORDC del GORELI, adolece de las condiciones
fisicas necesarias para atender de modo eficiente las situaciones de emergencias. Como
constante predominan el deficiente orden e higiene. Lo anterior se ve reflejado en el area
de transito ocupada por los bienes de tipos diversos que faltan almacenarse o estan

dispuestos en los pasillos de modo improvisado.

Esta situacién da lugar a situaciones de inseguridad, ya que algunas sefiales de transito
se ven afectados por la mala ubicacion de los elementos dentro del almacén, la cual afecta
al trabajador del area.

Otro aspecto que genera un potencial de inseguridad laboral, es la mala ubicacion de

los elementos en el almacén.

Respecto a los procedimientos, en lo referente al metodo de trabajo y su

estandarizacidn, no se tienen establecidos los procedimientos que contribuyan a reducir los
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tiempos optimizando y facilitando los procesos de la preparacion de los pedidos y

despacho.

A lo anterior, se afiaden errores en la disponibilidad de los diferentes items requeridos

en los inventarios pues el mismo se encuentra desactualizado.

El desorden interno genera el incremento de las horas extras y las dificultades tanto en

la recepcidn, asi como preparar y atender oportunamente los despachos programados.

El detalle adjunto resume que, como parte del diagnéstico de la problemética

identificada en el almacén de la ORDC del GORELLI, se realiz6 utilizando la herramienta

del diagrama de Ishikawa (capitulo I)

v

v

Distribucion inapropiada de los diferentes materiales en el almacén:
Desorden en almacenamiento

Deficiente clasificacion de los materiales

Implementos de limpieza y soporte insuficientes

Escaso mantenimiento del almacén

Control insuficiente.

Kardex desactualizado

Pasillos con material acumulados

Personal sin la debida preparacion y conocimiento del almacén
Ausentismo del personal

Capacidad instalada subutilizada

Deficiente gestion

Escasa maquinaria y equipos
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4.1.5.2. Proceso de atencion por el almacén Oficina Regional de Defensa Civil

Las figuras adjuntas recogen los detalles del proceso de atencion a las solicitudes de
recibidas, asi como el del Diagrama de Operaciones que contiene las pedido por parte del
almacén ORDC.
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Resumen
item| __Actividad Cantidad | Tiempo
1 |operacen (D) | 5 367
2 |inspecsion |[] 3 2
3 |Trarsporte E> 5 324
4 mm Q 1 30
5 |Amacenar |/ 1 5
Total 748
Elaboracion propia

Verificar Soficitud

Recepcionar Solicitud

Registrar solicitud

Derivar solicitud al Subgerente

Rewvisar soficitud por el Subgerente

Derivar solicitud al Ing de Transporte

Recepcionar solicitud por el ing de transporie

Leer Solicitud por el ing de transporte

Realizar busqueda de informacion solicitada enarchivos
Realizar informe de respuesta a solicitud

Denvar solicutd e informa de respuesta al Subgerente de transporte

Realizar fima y V.B a informe de respueta a solicitud por el
Subgerente de fransporie
Denvar al asistente administrativo informe de respuesta a solicutud

Nofificar informe de respuesta a solicitud

Archivar cargo de notificacion

Figura 13: Diagrama de operaciones de proceso de respuesta a solicitudes.

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Organizaciéon: Gobierno Regional de Lima Pagina:
Departamento: Almacén Oficina Regional de Defensa Civil | Fecha:
Proceso: Atencion de despachos Método de trabajo:
Diagrama hecho por Aprobado por:
(ool 1K Simbol Observaciones
Actividad 0
s| = | ol=0O| D|v| B
1.Recepceion de guia 0.5
2.Verificar sudisponibilidad |
en el sistema
3.Se entrega gufa al 0.5
operario
4.Operario se dirige al 2
almacén
Lademora se produce por ¢l
5.Bisqueda del producto/s 19 desorden que hay en el almacén
requeridos
6.Picking . k
Los productos que se encoentrn
7 Traslado de la 3 almacenados en los pasillos dificulta el
mercaderia al drea de T
despacho
8.Verificacion de los ftems 3 /)
del pedido e
9.Secargalamercaderiaa |
la movilidad y se
despacha
Total 3216(2|110(0]0

Figura 14: Diagrama de operaciones del proceso de despacho
Fuente: Elaboracion propia
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4.1.5.2. Proceso de atencion por el almacén Oficina Regional de Defensa Civil
a) Recepcion de Pedido

1. El jefe de la ORDC ordena al encargado del almacén la atencién con BAH.

2. El encargado de almacén toma conocimiento del pedido de atencion.

3. Elabora la PECOSA segun el requerimiento de la ficha EDAN.

4. Se despacha los Bienes de Ayuda Humanitaria como se indica en la PECOSA

5. El Representante del Almacén y el Alcalde y/o beneficiario proceden a la
verificacion, entrega y FIRMA de conformidad de haber recibido los BAH.

4.1.6. Andlisis de alternativas de mejora

Las limitaciones del almacén, no permite un desarrollo fluido en sus actividades, lo
que afecta el cumplimiento de las metas programada de despacho y la productividad del

almacén.

La matriz del tabla 6, muestra el andlisis de las alternativas de so mejora de la
productividad, evaluadas desde la perspectiva del impacto de dichas alternativas respecto

a los objetivos propuestos.

Tabla 6.
Matriz de alternativas de solucién en base a objetivos propuestos
ALTERNATIVAS DE

SOLUCION

NIVEL DE IMPACTO
0= Ningtn impaclo
1= Poco Impacto
2= Mediano Impacto
3= Alto Impacto

OBJETIVOS

PERSPECTIVAS

Metodologia de las 5'S
Gestion de inventarios
Ingenieria de estudio de tiempos y métodos

Gestion de la cadena de suministros
Control de Stock de existencias
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Conservar los materiales ordenados 3 2| o 2 1
Mejorar el libre transito dentro del almacén 3 2| 1 2 1
Disminuir el tiempo de despacho 3 21 3 2 3

Realizar patrones de despacho

PRO

Optimizar el control del flujo de los matariales

Cumplir con los requerimientos de productividad 3 31 3 3 3
IMPACTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION 16| 13| 12 13 é
RANKING 1 2| 4 3

Fuente: elaboracion propia

La matriz precedente fortalece la seleccion de las 5S como propuesta para una mayor

productividad del almacén de la ORDC.
4.1.7. Auditoria inicial de las 5S

Antes de poner en marcha las acciones referidas a la aplicacion e la mejora, se desarrolld
una auditoria en el almacén de la ORDC, y asi tener una idea precisa del nivel de las 5°S,
como una préctica de Calidad y herramienta de gestion que contribuye a mejorar el entorno
de trabajo y cuya implementacion posibilita la productividad de los procesos aumentando
asi la calidad. Para esto fin se hizo uso de los formatos de auditoria correspondientes que

Se recogen.

Asi mismo para medir en esta auditoria de diagndstico el punto de partida respecto al
estado situacional de las 5 S se establecieron categorias respecto a lo encontrado. EI mismo

corresponde al detalle siguiente:

Tabla 7.

Categorias de las 5S.

‘ Nivel 1 Inicial Se ejecuta esporadicamente, no existen procedimientos
Nivel 2 :’:‘(;ﬁuoun El estandar SS se encuentra evolucionando
Nivel 3 Definido Se implementan estandares y se ejecutan planes de accion
Nivel 4 f:cdeub Se controla y se mide
Nivel 5 Optimiz Se busca la mejora continua, se plantean acciones correctivas

ado

Fuente: elaboracion propia



Existe concordancia en que el disponer de un ambiente o puesto de trabajo
ordenado, limpio y bien organizado, es clave para disminuir las pérdidas de tiempo
por los desplazamientos innecesarios; ademas, entre otros beneficios, minimizar los
defectos en los procesos productivos y contribuir a la motivacion del personal por las

mejores condiciones del ambiente de trabajo.

Los resultados de la auditoria efectuada mostraron los detalles que se muestran en

los cuadros adjuntos.

Del anélisis de la auditoria efectuada para cada S, tenemos que el nivel promedio
de las 5°S en el almacén esté en el 22%. Esto nos lleva a inferir que en el almacén no
solo existe mucho desorden sino el inconveniente es la deficiencia de conocimiento

en relacion a la metodologia5S y los beneficios que esta brinda.
— Clasificacion y Orden

— Limpieza

— Estandarizacion

— Disciplina
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Tabla 8.

Clasificacion y Orden antes de la aplicacion 5°S

N* de productos ubicados N* Total de
Dia item correctamente productos Indicador
01052017 1 16.678 20.000 0.83
02052017 2 16.678 20.000 0.83
03052017 3 16.678 20.000 0.83
0052017 <4 16.678 20.000 0.83
05052017 ] 16.678 20.000 0.83
ORNS2017 6 16.678 20.000 0.83
09052017 7 16.678 20.000 0.83
10052017 8 16.223 20.750 0,78
110572017 9 16.223 20.750 0,78
12052017 10 16.223 20.750 0.78
15052017 11 16.223 20.750 0,78
16052017 12 16.223 20.750 0,78
17052017 13 16.223 20.750 0,78
18052017 4 16.223 20.750 0.78
190572017 15 17.021 20.900 0.81
22052017 16 17.021 20.900 081
230522017 17 17.021 20.900 0.81
24052017 I8 17.021 20.900 0.81
2052017 19 17.021 20.900 0.81
26052017 20 17.021 20.900 0.81
20052017 21 17.021 20.900 0.81
30052017 22 17.199 20.168 0.85
31052017 23 17.199 20.168 0.85
01062017 24 17.199 20.168 0.85
020672017 25 17.199 20.168 0.85
050672017 26 17.199 20.168 0.85
060672017 27 17.199 20.168 0.85
070672017 28 17.199 20.168 0,85
080672017 29 17.450 21.900 0,80

09062017 30 17450 21.900 0.80

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 9.
Programa de limpieza antes de la aplicacion 5S

01/05/2017] | 3 6 0,50
02/05/2017} 2 3 6 0.50
03/05/2017| 3 3 6 0.50
04/05/2017 4 3 6 0.50
05/05/2017) 5 3 6 0,50
08/05/2017| 6 3 6 0.50
09/05/2017} 7 3 6 0.50
10/05/2017] 8 4 6 0,67
11/05/2017) 9 3 6 0,50
12/05/2017 10 K 6 0,67
15/05/2017| 11 4 6 0.67
16/05/2017 12 3 6 0.50
17/05/2017{ 13 - 6 0,67
18/05/2017] 14 3 6 0.50
19/05/2017| 15 3 6 0.50
22/05/2017 16 K 6 0,67
23/05/2017 17 R 6 0.67
24/05/2017| 18 R 6 0,67
25/05/2017f 19 R 6 0,67
26/05/2017| 20 4 6 0.67
29/05/2017] 21 4 6 0.67
30/05/2017{ 22 R 6 0,67
31/05/2017 23 K 6 0.67
01/06/2017] 24 3 6 0.50
02/06/2017| 25 4 6 0,67
05/06/2017| 26 3 6 0,50
06/06/2017| 27 B 6 0.67
07/06/2017| 28 4 6 0,67
08/06/2017| 29 - 6 0,67
09/06/2017] 30 - 6 0,67

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 10.

E3

Estandarizacion y Disciplina antes de las 55
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RangosdeResultados Rango depuntajes Puntaje obyetive Real
0%-20%  |Muy Malo T | Muy Malo Ls 25 ptos 6 ptos.
71% 0%  |Regular 2 Regular il =B ) oS
% 0% | Nomal | Noma s 2 plos O ptos.
$sy3ts 25 ptos 5 ptos.
6% 80% | Bueno + Bueto Total 100 ptos 22 ptos
81%-100% |Muy Bueno 5 Muy Bueno -
"Un sitio para cada cosa v cada cosa en su sitio",
"No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia”,
1 p) { 5
;3¢ mantiene sefializado las areas del almacen? x
42 i3 mantiene 12 clasificacion de los productos? I
S ;Elpersonal esti compromefido con 12 mejora del almacen? £
Senalizar y ;Existe habitos de orden? £
_"j'fl s ;Exste habitos de limpieza? x
Disciplina Puntaje
Porcentaje 20%
Criterio Muy mala

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 11.

Auditoria antes de la aplicacion 5S
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EmpresaRomasaSAC e v v . . = Fecha: 17072017
Auditoria 5s ! Primera Auditoris
AferXtmueen
| PuntajeObjetivo _ Real
Ps | pws ] epes
Rexzon de Revleaden Rango depuntajes 2's HBpos | Sptes.
I's 25 ptos 6ptos.
- : gy o FsyFs 25 ptos Splos.
2% 40%__ [Reguiar 2 Regular S "5 %,
1% - 608 [Normal 7| Normal e P ptos
61% - 308 |Bueno 4 | Buemo
81% - 1005  [Muy Bueno 5 | MuyReno
7| et r——————
"N e ks lmpile of que mis limpls sino of qee men ensucia”.
B ERERRERE
| ;Existen materiales inecesarion” '
2 JExisten maquines o equipes imnecesarios” L
0 JEsta uhicade lo innecesarin en wn sulo legar? 1
I's & :Lamercaderia se cncoentra clasificada por tipo de produci? '
Clavificr 7 Exe amssbicaca pura ke pridcms ga pracutes 1y sesen inmphes X
Puntaje o
Porcentaje 2%
Criterio Regular
t 23] 4] s
| ;Estamindicsdes o sehaldes bus lngares donde se ubicas bis cnsas” '
2 Lewutdes de trabujo s encuentran en un logar adecuade 5
~ 3 LE] personal srdena con frecoencia sus uliles? 5
s i Fstan wilalizadas bis areas que almacenan cada tipe de productn’ '
Orienar S iSe devodiven los productes o mmferiales 5 55 lugar de srigen? '
Puntaje 5
Porcentaje X%
Crifterio Muy malo
123 ¢] s
I Se encoentran lmpios ks tonas de trabajpe’ [
2 :La prodectes slmacesades se encuesiran Bmpios” %
3 I Secumple con of crosograsm de Bmplena” A
>'s © ;Lo passdires del slmaces oxtan libees de makeriakes? :
Limpiezs iCada trabajador mantiens Smpio su bugar de trabajo %
Puntaje B
Porcentaje 4%
Criterio Regalat
1 23] ¢ s
I ;S mantiene seiafizado ks arers del almaces® '
- 2 :Se mantiene ba dsificaciém de los producins? '
s T .Hl peronal e<ta comprumetide con ks mejera dd dmacin® 1
Sciatoury)* 4 Fxiste hibites de ardea * -
3 ;Existe hibites de limpiers? :
§ Discipling Pantaje s
Criterio Muy malo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12.
Evaluacién inicial 5°S

Clasificacion 6 25 249%
Orden 5 25 20%
Limpieza 6 25 24%
Estandarizacion
Y Disciplina 5 25 20%
Total 22 100 22%

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 13.

Productividad antes de las 5°S
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Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia Eficacia Productividad
Noolide | Tosl de [RITES Total de Efcencia x Efcaca
(v e | e | | | | e
tiempo | solicitades prest g salicitados

0sa0i | 1 55 65 085 ) 65 091 0.77
0052017 | 2 52 63 083 57 63 0% 0.75
030s2m? | 3 48 6l 079 L1 6l 089 0,70
052017 | 4 34 65 083 58 65 089 0,74
052017 | 8 51 66 077 55 66 08 0.64
R0s2017 | 6 47 60 0,78 2 60 087 0.68
wns207 | 7 52 62 084 55 62 089 0,74
10052007 | & $2 52 081 46 52 088 0.71
10s2017 | 9 6 59 078 51 59 0.8 0.67
12082017 | 10 45 57 079 49 57 0.86 0.68
13052017 | 1l 5l 62 082 Y] 62 087 072
1520 | 12 51 64 080 56 64 088 0,70
17052017 | 13 “ 58 0.76 50 58 08 0,65
18052017 | 14 51 65 078 56 65 0.86 0.68
19052017 | 15 54 6 082 38 06 088 072
2082017 | 16 51 65 078 M 65 0% 0,65
2082007 | 17 53 65 082 56 65 086 0,70
24052017 | 18 51 61 084 53 61 087 0.73
23052017 | 19 46 9 078 4 59 08 0,65
26052017 | 20 50 63 079 54 63 0% 0,68
20082017 | 21 51 (¥ 082 4 62 087 0,72
30052007 | 2 48 59 081 51 59 0.8 0,70
30 | B 50 6 079 L1 63 0,86 0,68
01062017 | 4 53 (% 0,85 55 62 0.8 0,76
02062017 | 25 0 0 083 2 60 087 0,72
05062017 | 26 49 02 0,79 53 62 085 0,68
06062017 | 7 54 66 082 57 66 0,86 0,71
07062017 | 28 52 65 0,50 56 65 086 0,69
08062017 | 29 5 62 082 54 62 08 0,72
09062017 | 30 48 60 080 52 60 08 0.69
081 087 070




4.2. Propuesta de mejora
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La propuesta de mejora mediante la metodologia de las 5°S estara conformada por etapas

siguientes las que se describen a continuacion. Se considerardn cuatro (4) procesos:

Preparacion, introduccion, implantacion y consolidacion, cuyo detalle se recoge en la Tabla 14.

Tabla 14.
Secuencia en la implementacién de la metodologia 5s

Paso

Implementacion de 5s

Puntos Clave

La alta direccién anuncia su
decision de introducir el Programa
5§

- Anuncio de introduccién del programa 58 por la alta Direccion
a través de una reunidn plenaria. Debe existir el compromiso de
la alta direccidn y de todos los integrantes de la organizacion de
continuar con el programa 58 hasta su implantacion total,

- Crear mecanismo de comunicacion masiva (revista, periddico
mural, afiches, erc.)

Crear un comité de las 58

Formar el comité de direccién de las 5S responsable de la
conduccion del proceso de implementacién

Establecer Politicas y Objetivos
del Programa 58

- Establecer lineas de actuacion estratégica y objetivos,

- Diseiar para los empleados cursos talleres que serin dictados
por los facilitadores.

- Planificar el dictado del curso a toda la organizacion

Disefiar  un  Plan  Maestro  de
Implementacion de 5S

Definir ¢l plan piloto

Sectorizar el almacén asignando
responsabilidades en cada sector

Todas las zonas de las dreas de implementacion deben tener un
responsable

Lanzamiento del Programa 58

Evento de lanzamiento

Capacitacion a los lideres de la
Implementacion de 58

Se iniciar con los miembros del comité 5§

- Auditoria Inicial del programa
5S.
-claboracion de linea base

Realizar la auditoria inicial de 5S con registros grificos que
evidencien el estado inicial antes de la ¢jecucion del programa
58

Campanas de Implementacion de
58

- La implementacion hace referencia a la estructura organizativa
¢ incluye las auditorias que soportard las campanas de las 5S.

- Las campaias deben propiciar la participacion masiva del
personal en el lanzamiento del drea seleccionada. Las auditorias
se hardn al final de cada campana para medir su resultado.

Campaia de 1° S

Fijar dia de lanzamiento, dar facilidades operativas y motivar al
personal en el lanzamiento de la 1° S

Auditoriade 1° S

Auditar ¢l resultado de la 17 S

Campaiia de 2° S

Fijar dia de lanzamiento, dar facilidades operativas y motivar al
personal en el lanzamiento de la 2° S

Auditoriade 1"y 2° S

Auditar el resultado de Ja 2° S

Campaiia de 3° §

Fijar dia de lanzamiento, dar facilidades operativas y motivar al
personal en el lanzamiento de la 3° S

Auditoriade 17, 2°y 3° S

Auditar el resultado de la 3° S

Fijar dia de lanzamiento, dar facilidades operativas y motivar al

Campaliade.sS personal en el lanzamiento de la 4° S
Auditoriade 1°,2°, 3y 4°S Auditar el resultado de la 4° S
Campana de 57 S Fijar dia de lanzamiento, dar facilidades operativas y motivar al

personal en el lanzamiento de la 5° §

Auditoria de 1°,2°, 3°, 4°y 5° S

Auditar el resultado de la 57 S

Consolidacion del programa 58

Fuente: Elaboracién propia
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Respecto al detalle de lo que viene a ser las actividades de la propuesta de mejora, las

mismas se resumen en la tabla adjunta (tabla 14).



Tabla 15.

Plan de mejora
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1 Reunidn antes de implementar las 5S 10/07/201 2 1170772017
-
2 Creacién del comité y Acuerdo de responsabilidades 11/07/2017 1 11/0772017
. O e 12/07/201 | 12/07/2017
IS Sein -
(Clasificar)
4 Sercalizalaclasificaciénde productosconelusodelastarjetasrojas. 12/07.2017 3 14072017
5 Asignar zonas para separar 1o necesario de lo innecesario. 17/072017 1 17/07/2017
Screalizalaseparacion, Josobjetosque noaiaden valorseenvianalos lugares fisicos
6 designados. *18/07/201 9 *31/07/2017
7
7 Capacitacion
01/08/2017 | 017082017
s Establecer una ubicacién para cada item producto.
2s Seiton
(Ordenar) Crearunabase de datosque registre laubicaciénde almacenamiento de cada tem
9 02/08/201 2 03/08/2017
7
Sedesamollalacstrategiade Letreros y Anuncios para laidentificacion visval de la
10 *04/08/201 2 *07/08/2017

mercaderia y la ubicacion de los productos.

-




Descripeion de la actividad

75

Serealizalalimpiczadelalmacén.mercaderia. equipos, herramientas, mesas de trabajo y

11 XA 08/08/2017 2 09/08/2017
3S Seiso CSCTHOMOS.
(Limpieza) A , _ . ' .

12 Secrcaclplanningde limpiczadelalmacéndel de Ia Oficina Regional de Defensa Civil 10/08/2017 | 10/08/2017
13 Se desarrolla la primera auditoria 17/07/2017 2 18/07/2017
14 Capacitacidn 21/08/2017 | 21/08/2017

4S Seiketsu
(Estandarizacion) y 15 Se desarrolla la segunda auditoria 07/09/2017 2 08/09/2017

58S Seiketsu

(Disciplina) 16 Se desarrolla la tercera auditoria 28/09/2017 2 29/09/2017
17 Se desarrolla la cuarta auditoria 19/10/22017 2 207102017

Fuente: Elaboracion Propia
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4.3. Implementacion de la propuesta de mejora
4.3.1. Fase preliminar
4.3.1.1. Compromiso de la alta direccion

El compromiso de la alta gerencia es un pilar muy importante para que se desarrolle el
programa de mejora, ya que la misma esta investida de la autoridad formal para impulsar
la misma. De alli que es fundamental que el responsable de la Unidad tenga la conviccion

de que, en este caso, las 5°S sera el principal factor para cumplir con las metas propuestas.

Este compromiso, por lo general queda plasmado como producto de reuniones previas
donde; en este caso, el responsable del area en donde se piensa poner en practica la
propuesta de mejora se “compra” la misma por el convencimiento de que la misma va a

ser de ayuda para la organizacion.
4.3.1.2. Organizacion del Comité de las 5°S

Los integrantes del comité tendran la responsabilidad de realizar la planificacion de las
actividades, el desarrollo y el monitoreo de la implementacion de la metodologia de las
5’S: Para un mayor orden en el comité, se tendrd como estructura el organigrama de la
zona de alancen de la empresa, ya que a ellos se aplicara la concientizacion. En términos
de organizacion del Comite, el cuadro adjunto resume las responsabilidades de los

miembros del comité en referencia.

Tabla 16.
Responsabilidades del Comité de las 5°S
|_Comité5S |  Responsabilidades
Realiza v disefia las suditorias
Auditor

Coordina ¢ meentiva ¢l acoonar del grupo

Convoca y preside las reuniones

Coordinador Coordina ¢l accionar del comné

Archiva la documentacion

4
Facilitador Coordina ¢ apacitaciones
+
Desarrolla actividades en ¢l drea de responsabilidad designada (almacén)
Coordina ¢ incentiva ¢l accionar del grupo
Lider Es ¢l nexo entre el grupo vy el factlitador del drea

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 17.

Responsabilidades del comité de las 5°S

# Elaborar planes para ¢l desarrollo de las actividades de la metodologia de

las 5§

# Promocionar las actividades
7 Gestionar los recursos necesarios para la implementacién, de acuerdo al

plan disciado,

7 Coordinar las actividades de capacitacion para la sensibilizacion de la

implementacion de las §°S.

» Convocar y dirigir las reuniones 5°S

Hacer » Fomentar la integracién del personal como un solo equipo de trabajo.
» Motivar al personal a que colaboren en equipo.

# Participar en el desamrollo de la implementacidnde las 5°S

Verificar d

”~

Dar seguimiento oportuno a los plancs defimdos

Realizar las inspecciones o auditorias refacionadas con las 3'S

¥Y VYN

Actuar

Fomentar la implementacion de actividades de mejora

Velar por el cumplimiento de las acciones de la metodologia de las §5'S
Documentar las acciones, actividades, resultados y acciones a seguir.
Disciiar v presentar propuestas de mejoras

Fuente: elaboracion propia

4.3.1.3. Lanzamiento oficial de las 5°S
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El lanzamiento de las 5’S de modo oficial y formal, viene a ser el punto de partida de

la implementacion. Esto se pone de manifiesto en el documento en el que la Direccién da

a conocer la decision a los colaboradores en relacion a la aplicacién de la mejora 'y conocer

el objetivo a lograr con la misma.

4.3.1.4. Planificacién de actividades

Antes de proceder con las actividades ligadas a laaplicacion de las 5°S, es fundamental publicar

el cronograma de actividades a llevarse a cabo. Es importante la especificidad de dicho

calendario de actividades pues servird como una linea guia que marque los hitos de los

avances para asi mantener el compromiso e involucramiento de los colaboradores y asi

asegurar la efectividad. En la siguiente tabla se describe el cronograma de aplicacion de

las 58S.



Tabla 18.
Cronograma general de las 5°S
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Semana

Actividades

12

Estructuracién del comité de las 5°S

Oficializacion de las 5'S

Capacitacion de las 5'S

Aplicacion del Seiri

Aplicacion del Seiton

Aplicacion del Seiso

Dia de las labores de limpieza

Ejecucién de auditorias

Fuente: elaboracion propia

4.3.1.5. Capacitation del personal de las 5°S

Los colaboradores del almacén fueron capacitados en los alcances de las 5°S durante

una semana. Los aspectos tratados en las mismas fueron los siguientes:
> Descripcion de las pautas a seguir en las auditorias internas
» Descripcion de la aplicacion del Seiso
» Obijetivos de la aplicacion de las 5°S
» Descripcion de la aplicacién del Seiton
» Cronograma de la aplicacion
> Descripcion de las acciones para los trabajos de limpieza
> Descripcion de la aplicacion del Seiri

4.3.2. Fase 2: Ejecucion
4.3.2.1.- Implementacion del Seiri
a) Registro fotografico

En este proceso de realizd la toma de fotos después de haber aplicado la
herramienta para que sirva como evidencia en adelante. El objetivo fue concientizar
a los colaboradores con el objetivo de optimizar las condiciones del ambiente de
trabajo y asi mejorar el indicador de productividad en el area; adicionalmente, el

objetivo se concentraba en la busqueda de solucion ante la situacion presentada e



identificar los elementos que son innecesarios y ocupan espacios y afectan la

disponibilidad de areas en el almacén.

b) Definir el @ambito de aplicacion

La zona donde se aplicara las 5S y el SEIRI es el almacén de ORDC..

c) Establecer criterios de clasificacion y evaluacion de elementos

La clasificacion aqui apunta a clasificar productos innecesarios y necesarios.

Esto es para distinguir entre productos buenos y dafiados. Otro criterio considerado

para la clasificacion del producto es un indicador de la tasa de cambio, cuya decision

es Util para determinar la ubicacion del almacén. También se utilizan materiales y

herramientas para uso diario o envio diario como parte de la clasificacion del

producto. Se recomienda clasificar los materiales como se describe a continuacion:

— Configurar los objetos comunmente utilizados.

— Articulos dafados Si el articulo esta reparado, envielo para su reparacion. Si

no, quitelo.

— Nos separamos y disponemos de cosas inutiles.

— Deseche el &rea con otros objetos o0 sugiera mudarse a otra area si s necesario.
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Figura 15: Clasificacion de elementos
Fuente: Elaboracion propia
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d) Redaccion de notificaciones de desechos o tarjetas rojas

Tan pronto como se clasifican los diversos elementos del almacén y se distinguen los
necesarios de los innecesarios, los productos del quemador de incienso se notifican

mediante una tarjeta roja para facilitar la identificacion.

La tarjeta roja debe indicar el tipo de producto identificado y por qué el producto debe
retirarse del area. Finalmente, debe sugerir un destinatario objetivo.

El objeto estd destinado a su eliminacion, reparacién o reubicacién en el lugar
apropiado. En la siguiente tabla se pone un ejemplar del modelo de tarjeta roja utilizado

por la entidad de investigacion:

Tabla 19.

Tarjeta roja

TARJETA ROJA

Nombre del
elemento
1.- Materiales 5.- Maquinas y equipos Utiles
2.- Stock en proceso 6.- Herramientas
Cantidad |3 productos semiacabados 7.- Suministros
4.- Productos 8.- Otros
1.- Materiales sobrantes 6.- Reduce espacio
EStadf) Yo > " Defectuosos 7.- Vencidos
motivo 3.- Deteriorados 8.- No necesario
deretiro |y peligrosos 9.- Otros
5.- Obsoletos

Evaluador Area
Disposicion final sugerida

DISPOSICION FINAL
Observaciones

Fuente: Elaboracion propia

a) ldentificar los elementos innecesarios

Este proceso se realiza si se tiene correctamente definidos las caracteristicas de cada
material. La persona con duda debe comunicarse con el gerente para determinar si el

articulo es til o no esta disponible.
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b) Aplicar tarjetas de notificacion de desecho “Tarjetas rojas”

c) Laactividad se caracteriza por poner tarjetas rojas en zonas que no lo necesitan, para
que de esa manera pueda moverse facilmente a una nueva ubicacion segun su clasificador.
No necesita insertar una tarjeta roja. Eso no significa que tenga que tirar las cosas o sacarlas
de la zona de la actividad.

Realizar el informe de notificacion de desecho

Los comités de 5°S deben documentar todo lo que se ha hecho con las mejores practicas
y responsabilidades. Por lo tanto, debe preparar un informe sobre el informe de residuos.

Segun el modelo a continuacién:

Tabla 20.
Formato de informe Seiri
Area Fecha
Responsable
Razén del
Designacion del elemento | Cantidad Estado Ubicacion retiro Accion Decision

Fuente: Elaboracion propia

4.3.2.2. Implementacion del Seiton

Se relaciona con establecer una ubicacién para cada producto y familia de productos,
tomando como referencia su rotacion. Esta etapa sucede a la culminacion de la primera S

(seiri), a través de este se contara con mayor espacio disponible.
Para lograr implementarlo, se tiene que realizar los puntos mencionados a continuacion:
a) Analizar y definir el sitio de colocacion

Como resultado de la implementacion de Seiri, es necesario disponer de espacio para
acomodar, organizar y reorganizar estos elementos tiles de forma correcta y segura,

teniendo como base los siguientes aspectos:

— Disponibilidad del area.
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— Puede regresar facilmente al lugar correcto.

— Ciclo de uso, usabilidad, relevancia y cantidad

Mismo lugar para materiales de tareas no especificas o tareas secuenciales.
b) Decidir la forma de colocacion

Al realizar este proceso se tiene que tener en cuenta los siguientes puntos:

— Decir una forma préctica y funcional.

— Para evitar ambigledades, use codigos y numeros para describir sus nombres

clara y cuidadosamente con nombres similares.
— Use el inventario mas conveniente para su control.
— Organice los elementos de acuerdo con los estandares de seguridad y eficiencia.
— Busque entradas de utilidad en actividades cotidianas.
c) Rotular el sitio de locacion

En relacion al seiton, se exhorta a etiquetar cada producto del almacén, para que se
amucho mas facil la accesibilidad visual de modo que pueda colocarse rapidamente en el

lugar correcto y reemplazarse correctamente.
4.3.2.3. Implementacién del Seiso

El proposito de implementar Seiso es conservar sin basura la zona de aplicacion. Sin
embargo, el objetivo principal es eliminar la causa de la generacion de polvo en la zona 'y
promover que los empleados no arrojen sus residuos. Al fomentar una cultura limpia, se

persigue un mejor nivel de seguridad.
Los pasos para implementar seiso son los siguientes:
a) Determinar el ambito de aplicacién

Tener una zona de trabajo ante higiénico o dafiada reduce la motivacion de los
empleados en el area del almacén. Para esto, es importante definir las actividades a

las que se aplicara la limpieza.



— Limpia el area fisica. Realizar una limpieza y orden adecuado para un

libre trénsito.
— Elementos de trabajo: lista de otras herramientas y materiales.
— Maquinaria y equipo como carretillas elevadoras.
b) Planificar las actividades de limpieza

Al describir la implementacion de Seiso, es importante identificar las posibles
causas del polvo en el lugar de trabajo. De lo contrario, la aplicacion serd mas

engorrosa y tomara mas tiempo. Para la aplicacion necesitaras:

Define tus responsabilidades. Ademas de otros lugares como despachadores,
preparadores de pedidos, almacenes, carretillas elevadoras y cada area de trabajo
separada, se consideran dos tipos de productos agrupados en grandes y no masivos
en esa area. Por lo tanto, es mejor para todos los que realizan sus deberes ser

responsables.

Para definir la estrategia, la estrategia para realizar una limpieza adecuada
supone que el empleado describe la actividad realizada para realizar el
procedimiento de limpieza por su cuenta y para aumentar la efectividad de la
actividad.

c) llevar a cabo la limpieza

Si se desea la durabilidad y mantener los materiales de la empresa, es necesario
desarrollar un plan general para extender la vida atil de dichos materiales. Esto se

puede lograr mediante:

— Limpieza de todas las zonas del almacén, teniendo en cuenta las areas mas

importantes y otras areas circundantes.
— Limpieza de la pieza de trabajo, maquina y dispositivo.

Como estrategia de precaucidn, debe esperar al menos cinco minutos al dia para
acostumbrarse a la limpieza antes de comenzar o finalizar el trabajo. Ademas, puede
proporcionar cinco minutos mas en cualquier momento para garantizar que se

mantengan todos los niveles de limpieza.



De acuerdo a la actividad de limpieza, llevara a cabo una programacion d
diariamente de la gran limpieza. Donde es indispensable que se lleve a cabo las

siguientes tareas:
— Limpiar toda el area del almaceén.
— Retirar los materiales innecesarios (Si los hubiera)
— Limpiar los materiales que se utilizan en el trabajo.

Con la ayuda deL 5°S, se debe buscar gestionar los materiales y recursos
pertinentes para que todo el trabajo se lleva acabo de manera exitosa. En esta
situacion, es un requisito indispensable que la alta gerencia lleve a acabo la

supervisién del avance:
4.3.2.4. Implementacion del Seiketsu

Aqui se buscar implementar un correcto sistema que implique Ilevar una adecuada
clasificacion, mediante un orden correcto y los otros aspectos que ya han sido
mencionados en las tres "S™ anteriores, la accién es encontrar un mecanismo para
detectar de donde proviene la basura, para luego tomar las medidas que se necesita.
Es decir, la aplicacidn de Seiketsu es seguir aplicando las 3 S anteriores para crear

un entorno saludable para el entorno del personal.

El proposito del examen es hacer que sea més facil descubrir qué problemas pueden
surgir. Por ejemplo, productos sin fijar, tornillos sueltos, interruptores de
sobrecalentamiento, ruidos extrafios de carretillas elevadoras, cables sueltos o
espirales. H. La prediccién es prevencion”. Ademas, la inspeccion ayudard a
determinar si los documentos de gestion del almacén son precisos y alcanzables. A

continuacion de describiran los pasos para aplicar la cuarta S:
a) Realizar la asignacion de responsabilidades

b) Llevar a cabo de manera constante la aplicacion de las 5S.
c) Supervisar el mantenimiento de las 3S

d) Fomentar las medidas preventivas en todos los aspectos.

e) Presentara iniciativas de nuevos proyectos.
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Para llevar acabo la continuidad y el mantenimiento de las 3S, se establecio la

siguiente ficha de verificacion:

Tabla 21.
Lista de verificacion de las 3S
Departamento Fecha
Evaluador
Aplicacion de |Punto de observacion Valoracion de
3S (0-3)
SEIRI Se busca eliminar los objetos innecesarios
SEITON Se busca el orden y rotulacion de los elementos
SEISO Se busca que el area laboral se encuentre
constantemente limpio
Puntaje total
Puntaje total Nivel Resultado

0a?2 Insatisfactorio
3ab Regular
6a’7 Bueno
8a9 Excelente

Fuente: Elaboracion propia

4.3.2.5. Implementacion de Shitsuke

Este paso se refiere a la observancia de creencias, obligaciones y conocimientos firmes

para cumplir con los pardmetros estipulados que rige la empresa para realizar acciones

correctivas.

Esta etapa se considera un motor que gira todos los aspectos de las 4S ya mencionadas.

Por lo tanto, la capacitacion en temas relacionados debe centrarse en la capacitacion del

trabajador, de modo que el empleado tome una actitud hacia el desarrollo y el

cumplimiento de cinco personas que hayan aceptado una ruta voluntaria. A continuacion

de sedcribiran los pasos para realizar la aplicacion del Shitsuke en una entidad:
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a) Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacion del personal

* Impulsar a una comunicacion interna.

» Coordinar actividades entre integrantes de la entidad.

* Desarrolle sus labores en las horas de trabajo.

* Discuta de forma libre sobre las decisiones de la entidad.
* Establecer el papel de cada empleado.

* Promover el trabajo grupal a través de la capacitacion.

* El trabajo en equipo promueve la participacion de los empleados en los proyectos
que realice la empresa.

* Experiencia de retroalimentacion, progreso y conocimiento adquirido
* Continta entrenando y educando.

* Envie y presente sus recomendaciones y sugerencias.

» Seguimiento de la actividad de accion correctiva.

b) Establecer el escenario para implementar la disciplina

En necesario tener un escenario para llevar acaba las siguientes actividades:
— Puntualidad.
— Regresar los elementos de trabajo utilizado en el lugar de trabajo.
— Limpie la suciedad e intente mantenerla limpia.

— Uso de equipo uniforme y de seguridad de acuerdo con las normas
establecidas.

— En cuanto a los estandares para mantener el mantenimiento, la creacion de
escenarios se puede realizar a través de:

— Demostrar con el ejemplo.
— Capacitacion de empleados sobre estrategia S 5S.

— Tiempo de uso de 5S: es necesario contar con un tiempo para poder ensayar
la aplicacion de las 5S en el programa de su trabajo cotidiano.

— Soporte a los altos administrativos en términos de tiempo, soporte, recursos
y evaluacion del desempefio.
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c) Reforzar conocimiento en el tema de autodisciplina y buenas

costumbres.

Para promover buenos modales y relaciones entre los empleados, es necesario reforzar
la imagen que la empresa quiere enfatizar y enfatizar, y definir el tema de la publicidad

(mensual o bimestral). EI mundo exterior acepta.

Estos temas se basan en la necesidad y el desarrollo del tema a desarrollar. Con este
mural, es fundamental que los empleados participen anunciando sus talentos. B. Poesia,
ideas, mensajes, etc. Asimismo, se deben fomentar los habitos de lectura alentando a los

empleados a leer la publicacion.
4.3.3. Fase 3: Seguimiento y mejora
4.3.3.1. Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento

Aqui se determina la efectividad y la comprobacion si es que de aplico las 5S y se conoce los
resultados para determinar si los resultados estan en el camino correcto. Para hacer esto, es indispensable
conceptualizar un plan de monitoreo en el que la administracion pueda participar, definir el objetivo de

la evaluacion, las cuales intervienen, como, cuando, donde y el periodo de evaluacion.

Luego de verificar el cumplimiento, se recomienda establecer incentivos y / o programas de
concientizacion que motiven y aseguren la continuidad de las cinco actividades. Para las organizaciones
de bienes de consumo masivo, se percibe que los resultados del equipo implementan mejor cinco

actividades asignadas.
4.3.3.2. Etapa 2: Realizacion de las evaluaciones

En el caso de las empresas que brindan bienes, la evaluacion de la implementacion de
las 5'S se realiza a través de auditorias internas, y la aplicacion de cada S individual se mide
utilizando un formato que consolida todos los puntos a integrar. Debe hacerse de manera

objetiva para que el evaluador no verifique el area asignada por él.

Los factores a considerar en la evaluacion son formatos de almacenamiento, areas,
orden, etiquetas de materiales y utensilios de trabajo, signos de signos, verificacion de
procedimientos y colocacion espacial efectiva. Saneamiento de talleres, dispositivos, pisos,
armarios, armarios, mesas y otras instalaciones y observe las medidas de seguridad

(incluida la ropa y el uso de equipos completos y precisos).



4.3.3.3. Etapa 3: Revision de evaluaciones y difusion de resultados

Se utiliza para realizar la auditoria para calcular los resultados de la evaluacion, para
conocer si el proceso es beneficioso y para saber si las 5S es parte de las actividades
diarias del empleado, estos criterios de calificacion deben establecerse de la

siguiente manera:

— Cualitativo: se le otorgd un premio de roseta estrellada en el &rea estudiada

para evaluar si la metodologia aplicada esta en el camino correcto.
— Cuantitativo: con el tiempo, se asignan pardmetros que se pueden medir.

Para las empresas de bienes de consumo, los resultados pueden evaluarse utilizando

la escala de implementacion, por lo que el método utilizado es cuantitativo.

Para la difusién de los resultados, los periddicos locales y el uso del correo
electronico se utilizan para compartir los carteles de resultados en el area de

almacenamiento.
4.3.3.4 Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora

Después de recibir los resultados de la auditoria A5, es necesario desarrollar un
plan que logre fortalecer o estimular las actividades especificas de los 5'S de la
compafiia para interpretar los resultados obtenidos y garantizar que las actividades
de los 5'S sean una parte natural de su vida diaria. Operacion a nivel de aplicacién

o0 balanceo

El paso final en el proceso general de la aplicaciéon de las 5S es desarrollar
acciones para optimizar estas actividades y equilibrar los niveles de aplicacion en

los espacios de trabajo.

Con base en lo anterior, el objetivo es que los empleados muestren
voluntariamente propuestas de mejora y cumplan con ellas. Las organizaciones que
han alcanzado este nivel comparten una vision de alcanzar la excelencia (incluso si
estan en el camino correcto, no reducen sus limites). Por lo tanto, si es posible,
intentan retrasarse y peor. Si alcanza el nivel maximo y siente que no se puede

superar, este sistema puede colapsar pronto.
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Tabla 22.

Productividad después de aplicar las 5°S

89

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia Eficacia Productividad
o o
o
N° pedidos Total de Indi.cz-ador.de . Total de . FickncaxEfiad
Dia Item | entregadosa | pedidos FISEUEE \° pedidos pedidos Indlc‘ador' de
tiempo solicitados R despachados solicitados Gl
obra)
20/09/2017 | 1 67 75 0.8933 68 75 0.9067 0.8100
2/09/2017 | 2 62 73 0.8493 64 73 0.8767 0.7446
22/09/2017 3 58 71 0.8169 60 Al 0.8451 0.6903
25/09/2017 | 4 64 75 0.8533 65 75 0.8667 0.7396
26/09/2017 | 5 61 70 0.8714 63 70 0.9000 0.7843
27/09/2017 6 67 70 0.9571 69 70 0.9857 0.9435
28/09/2017 | 7 62 72 0.8611 63 72 0.8750 0.7535
29/09/2017 | 8 62 62 1.0000 64 62 1.0323 1.0323
02/10/2017 9 56 69 0.8116 57 69 0.8261 0.6704
03/10/2017 10 55 68 0.8088 58 68 0.8529 0.6899
04/10/2017 | 11 53 72 0.7361 56 72 0.7778 0.5725
05/10/2017 12 65 74 0.8784 67 74 0.9054 0.7953
06/10/2017 13 54 65 0.8308 57 65 0.8769 0.7285
09/10/2017 14 56 70 0.8000 56 70 0.8000 0.6400
10/10/2017 | 15 68 71 0.9577 69 71 0.9718 0.9308
11/10/2017 | 16 66 72 0.9167 69 72 0.9583 0.8785
12/10/2017 | 17 63 68 0.9265 65 68 0.9559 0.8856
13/10/2017 | 18 61 79 0.7722 63 79 0.7975 0.6158
16/10/2017 19 56 59 0.9492 58 59 0.9831 0.9331
17/10/2017 20 60 72 0.8333 62 72 0.8611 0.7176
18/10/2017 | 21 59 70 0.8429 63 70 0.9000 0.7586
19/10/2017 | 22 48 55 0.8727 48 55 0.8727 0.7617
20/10/2017 | 23 60 68 0.8824 64 68 0.9412 0.8304
23/10/2017 24 63 65 0.9692 65 65 1.0000 0.9692
24/10/2017 | 25 60 65 0.9231 63 65 0.9692 0.8947
25/10/2017 | 26 59 72 0.8194 61 72 0.8472 0.6943
26/10/2017 27 64 70 0.9143 66 70 0.9429 0.8620
27/10/2017 | 28 62 67 0.9254 64 67 0.9552 0.8839
28/10/2017 29 56 62 0.9032 58 62 0.9355 0.8450
31/10/2017 | 30 58 60 0.9667 59 60 0.9833 0.9506
0.8780 0.9067 0.7940
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4.4 Analisis descriptivo

Descripcion de la variable Productividad

1.00

12 3 45 6 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Productividad Antes - Productividad Después

Figura 16. Andlisis descriptivo de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

La figura 16, se evidencia que existe una variabilidad de las tomas de la productividad,
es decir, cerca del 93% de las tomas de productividad pre aplicacién de la herramienta es
menor a la productividad después de su aplicacion, salvo, en las tomas 17 y 22, que son

mayores.

Tabla 23.
Anélisis descriptivo de la productividad

N Media
Productividad Antes 30 0,7010
Productividad Después 30 0,7940
N vélido (seguln lista) 30

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 23 muestra que, la productividad post aplicacion de la herramienta aumento en
un 13,23%, al pasar de 0.7010 a 0.7940, respectivamente.
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Descripcion de la variable Eficiencia

1.10

1.00

0.90

0.80

0.70

0.60

1 2 3 45 6 7 89 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

= Eficiencia Antes - Eficiencia Después

Figura 17: Andlisis descriptivo de la eficiencia
Fuente: Elaboracion propia

Lafigura 17, se puede observar que existe una variabilidad en las tomas de la eficiencia,

es decir, cerca del 87% de las tomas de eficiencia pre aplicacion de la herramienta es menor

a la eficiencia después de su aplicacion, salvo, en las tomas 12, 15, 17 y 22, que son

mayores.
Tabla 24
Analisis descriptivo de la eficiencia
N Media
Eficiencia Antes 30 0,8063
Eficiencia Después 30 0,8780
N valido 30

La tabla 24 indica que, la eficiencia post aplicacion de las 5S aumentd en 8,89%, al

pasar de 0.8063 a 0.8780, respectivamente.
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Descripcion de la variable Eficacia

1.05

0.85

0.80

0.70
123 4567 8910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

=—=Fficacia Antes ====Eficacia Después

Figura 18: Analisis descriptivo de la eficacia

De la figura 18, se puede observar que existe una variabilidad en las tomas de la
eficiencia, es decir, cerca del 83% de las tomas de eficiencia pre aplicacion de la
herramienta es menor a la eficiencia después de su aplicacion, salvo, en las tomas 7, 20,

22,28 y 29, que son mayores.

Tabla 25.
Analisis descriptivo de la eficacia
N Media
Eficacia Antes 30 0,8680
Eficacia Después 30 0,9067
N valido 30

La tabla 25 indica que, la eficacia post aplicacion de la herramienta aumenté en 4,45%,

al pasar de 0.8680 a 0.9067, respectivamente.
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4.5 Contraste de hipotesis

Ho= Las variables productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la aplicacion de las

5S siguen una distribucion normal.

Ha= Las variables productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la aplicacion de las

5S no siguen una distribucién normal.

La tabla 25 muestra los resultados de la prueba normalidad de bondad de ajuste de

Kolmogorov- Smirnov (K-S).

Con relacion alas variables analizadas, se observa que, la productividad, eficiencia, eficacia,
pre y post aplicacion de las 5S siguen una distribucion normal, puesto que, todos tienen un
valor por encima del 5% (p>5%), por lo que no se puede deniega la hipdtesis nula, concluyendo
que la productividad, eficiencia y eficacia siguen una distribucion normal, y la prueba

estadistica que se utilizara para probar las hipotesis seria la T de Student.

Tabla 26.
Resultados de la prueba de bondad de ajuste Kolmogorov-Smirnov

Eficiencia Eficacia Productividad Eficiencia Eficiencia Productividad

Antes  Antes Antes Después  Después Después
N 30 30 30 30 30 30
Parametros Media ,8063 ,8680 ,7010 ,8780 ,9067 ,7940
normales?P Desviacion ,02442 01901 ,03315 ,07000 ,04795 ,07257
tipica
Diferencias mas Absoluta ,148 ,204 ,103 ,112 ,100 124
extremas Positiva ,148 ,158 ,103 ,073 ,089 ,079
Negativa -,145 -,204 -,097 -,112 -,100 -,124
Z de Kolmogorov-Smirnov ,812 1,115 ,567 ,614 ,550 ,676
Sig. asintdt. (bilateral) 0,525 0,166 0,905 0,845 0,923 0,750

Fuente: Elaboracion propia

a. La distribucion de contraste es la Normal.
b. Se han calculado a partir de los datos.

4.5.1 Hipadtesis General
Hipotesis nula

H,: Laaplicacion de las 5 S no mejora la productividad en el almacén de la Oficina Regional

de Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias



94

Hipdtesis alternativa

H.: Laaplicacion de las 5 S mejora la productividad en el almacén de la Oficina Regional de
Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias

Regla de decision / hipdtesis estadistica.

pa: Productividad antes de la aplicacion de las 5S

pd: Productividad después de la aplicacion de las 5S
Ha: pa < pd
Ho: pa>pd

Tabla 27.

Descriptiva para la productividad antes y después de la aplicacion de las 5S

Promedio N Desviacion tip. Error tip.
Par 1 Productividad Antes 0,7010 30 ,03315 ,00605
Productividad Después 0,7940 30 ,07257 ,01325

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 26 indica que la media de la productividad pre aplicacion era de 70.10%, el cual era
menor a la eficacia post aplicacion, la cual fue de 79.40%, entonces, la diferencia fue de 9,3%

de productividad en el almacén.

Tabla 28.

Prueba T Student para la productividad
Diferencias relacionadas

95% Intervalo de

Desviacion confianza para la t gl Sig.

Medi Error tip.
edia tip. rrortip diferencia

Inferior Superior

b Productividad Antes
ar -
- Productividad 09300 ,07149 ,01305 -,11970 -,06630  -7,125 29 0,000
Después ’

Fuente: Elaboracion Propia.
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La tabla 28 muestra el nivel de significancia sig=0,000 para la prueba T Student, la cual es
menor al 5%, motivo por el cual se deniega la hipétesis nula, por lo que puede inferir que la

aplicacion de las 5S aumenta el nivel de productividad en el almacén de la ORDC del GORELLI.
4.5.2 Hipotesis especifica 1
Hipotesis nula

H,: Laaplicacion de las 5 S no mejora la eficiencia en el almacen de la Oficina Regional de
Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias

Hipotesis alternativa

H.: La aplicacion de las 5 S mejora la eficiencia en el almacén de la Oficina Regional de

Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias
Regla de decision / hipdtesis estadistica.
pa: Eficiencia antes de la aplicacion de las 5S
pd: Eficiencia después de la aplicacion de las 5S
Ha: pa < pd

Ho: pa > pd

Tabla 29.

Descriptiva para la eficiencia antes y después de la aplicacién de las 5S

Promedio N Desviacion tip. Error tip.

Par 1 Eficiencia Antes 0,8063 30 02442 0,00446
Eficiencia Después

0,8780 30 0,7000 0,12780

Fuente: Elaboracion Propia.
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La tabla 29 indica que el promedio del nivel de eficiencia pre aplicacion fue de 80.63%, el cual
era menor a la eficacia post aplicacion que fue 87.80%, entonces, la diferencia fue de 7,17%

de la eficiencia en el almacén.

Tabla 30
Prueba T Student para la eficiencia

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de

Desviacion confianza para la t al Sig.

Media Error tip. . .
! tip. P diferencia

Inferior Superior

Par  Indicador de

1 cficienciaAntes- 7167 06707 01228  -09678  -04655 -5836 29 000
Indicador de

eficiencia Después

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 30 muestra el nivel de significancia sig=0,000 para la prueba T Student, la cual es
menor al 5%, motivo por el cual se deniega la hipotesis nula, en ese sentido, s infiere que la

que la aplicacion de las 5S incrementa la eficiencia en el almacén de la ORDC del GORELL.
4.5.3 Hipotesis especifica 2
Hipotesis nula

H,: La aplicacion de las 5 S no mejora la eficacia en el almacén de la Oficina Regional de

Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias
Hipotesis alternativa

H.: La aplicacion de las 5 S mejora la eficacia en el almacén de la Oficina Regional de

Defensa Civil del Gobierno Regional de Lima Provincias
Regla de decision / hipotesis estadistica.
pa: Eficacia antes de la aplicacion de las 5S
pd: Eficacia después de la aplicacion de las 5S
Ha: pa < pud

Ho: pa>pnd
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Tabla 31.

Descriptiva para la eficacia antes y despues de la aplicacion de las 5S

Media N Desviacion tip. Error tip.
Par 1 Eficacia a Antes 0,8680 30 0,01901 0,00347
Eficacia Después 0,9067 30 0,04795 0,00875

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 31 indica que el promedio del nivel la eficacia pre aplicacion fue de 86.80%, el cual
era menor a la eficacia post aplicacion, la cual fue 90.07%, entonces, la diferencia fue de 3,27%

de la eficacia en el almacén.

Tabla 32.
Prueba T Student para la eficacia

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de

confianza para la t gl Sig.
Desviacion diferencia
Media tip. Error tip. Inferior Superior
Par  Indicador de
1 eficacia Antes -
-,03867  ,04833 ,00882 -,05671 -,02062  -4,382 29 ,000

Indicador de

eficacia Después

Fuente: Elaboracién Propia.

La tabla 32, muestra el nivel de significancia sig=0,000 para la prueba T Student, la cual es
menor al 5%, motivo por el cual se deniega la hipétesis nula, por lo que puede inferir que la

que el uso de las 5S aumento la eficacia en el almacén de la ORDC del GORELL.
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Capitulo V

Discusidn, conclusiones y recomendaciones
Discusiones

Después de haber realizado los diferentes procesos en la investigacion, se pudo hallar como
resultado por medio de la prueba de T Student un nivel de significancia = 0,000, la cual es
menor al 5%, motivo por el cual se aceptd la Ha, dicho de otro modo, la aplicacién de las 5S
incrementa la productividad en el almacén de la ORDC del GORELI. Estos resultados son
similares a los de Urbina (2018), quien encontr6 una significancia 0,000 de la prueba de T
Student, comprobandose que la aplicacion de las 5S permite optimizar la productividad en el

almacén de la entidad.

En cuanto a los resultados descriptivos, se encontro que la productividad post aplicacion de
las 5S aumento en 13,23%, al pasar de 0.7010 a 0.7940, respectivamente. Resultados similares
a los de Urbina (2018) quien obtuvo un incremento considerable de su productividad debido a
la herramienta de las 5S siendo de 0.27 (antes) al 0.71 (después). En esa misma linea, Lecca

(2018) encontr6é un mejoramiento de 58.48% (antes) a 81.26% (después), en productividad.

Respecto a la eficiencia, el estudio encontrd que la eficiencia después de aplicacion de las
5S aumentd en 8,89%, al pasar de 0.8063 a 0.8780, respectivamente. Resultados que se
asemejan a lo encontrado por Urbina (2018), al obtener indicadores favorables de 0.54 (antes)
al 0.82 (después). Por otro lado, Meregildo (2018) tambipen obtuvo un ligero incremento en
eficiencia por la aplicacion de las 5S, obteniendo una eficiencia de 81,6333 (antes) a 99,0667

(después).

Por Gltimo, en la investigacion se obtuvo la eficacia después de aplicacion de las 5S aumentd
en 4,45%, al pasar de 0.8680 a 0.9067, respectivamente. Resultados que presentan similitud
con lo encontrado por Meregildo (2018), quien obtuvo un ligero incremento de eficacia de
81,6333 (antes) al 99,0667 (después). Al igual que Lecca (2018), quien evidencié que la

aplicacién de las 5S permite incrementar la eficacia de 69.72% (antes) al 93.99% (después).
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Conclusiones
Primera

Aplicar las 5S en el almacén de la ORDC del GORELLI logro mejorar su productividad. Cabe
mencionar que, el promedio del nivel de productividad antes de la aplicacion de la herramienta
5S era 70.10% y después de haber aplicado la herramienta la media se elevo a un 79.40%.
Ademas, se evidencio estadisticamente a traves de la prueba T Student que aplicar dicha

herramienta incremento la productividad en el almacén (p<5%).
Segunda

Aplicar las 5S incrementa la eficiencia en el almacén de la ORDC del GORELI. Cabe
mencionar que, la media de la eficiencia antes de la aplicacion de la herramienta 5S era 80.63%
y después de haber aplicado la herramienta la media se elevé a un 87.80%. Ademas, se
evidencio estadisticamente a través de la prueba T Student que aplicar dicha herramienta

incremento la eficiencia en el almacén (p<5%).
Tercera

Aplicar las 5S mejora incrementa la eficacia en el almacén de la ORDC del GORELI. Cabe
mencionar que, la media de la eficacia antes de la aplicacion de la herramienta 5S era 86.80%
y después de haber aplicado la herramienta la media se elevo a un 90.67%. Ademas, se
evidencid estadisticamente a través de la prueba T Student que aplicar dicha herramienta

incremento la eficacia en el almacén (p<5%).
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Recomendaciones
Primera

Se recomienda a la ORDC del GORELLI que, en el area de almaceén, se realice una revision
y supervision constante de los procesos existentes y estara a cargo de los circulos de calidad,
quienes tendran a cargo la mejora de los procesos ademas de la toma de acciones necesarias
para la organizacion, cabe mencionar que la actualizacién, modificacion y ajustes sera parte de
las funciones encomendadas, asi como de documentar las nuevas actividades que carezcan de

procedimientos estandarizados.
Segunda

Se recomienda a la ORDC del GORELI que, en el area de almaceén, los circulos de calidad
seran los encargados de capacitar en forma constante a los colaboradores sobre las funciones

del area y las actividades a realizar en la organizacién con la finalidad de ser competitivos.
Tercera

Se recomienda a la ORDC del GORELI que, en el area de almacén debe establecer una
comunicacion asertiva con la finalidad de que todo el personal esté involucrado con las
operaciones y se sienta parte de la organizacion, esta comunicacién sera fundamental para que
el colaborador se sienta comprometido en las decisiones de la organizacion fomentando un

clima laboral éptimo.
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PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢De qué manera la aplicacion de las 5 S
mejora la productividad en el almacén de
la oficina regional de Defensa Civil del
Gobierno Regional de Lima?

Determinar si la aplicacion de las 5 S
mejora la productividad en el almacén
de la Oficina Regional de Defensa Civil
del  Gobierno Regional de  Lima
Provincias

La aplicacion de las 5 S mejora la
productividad en el almacén de la
Oficina Regional de Defensa Civil del
Gobierno  Regional de  Lima

Provincias

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

(De qué manera la aplicacion de las 5 S
mejora la eficiencia en el almacén de la
Oficina Regional de Defensa Civil del
Gobiemo Regional de Lima Provincias?

Determinar si la aplicacion de las 5 S
mejora la eficiencia en el almacén de la
Oficina Regional de Defensa Civil del
Gobierno Regional de Lima Provincias.

La aplicacién de las 5 S mejora la
eficiencia en el almacén de la Oficina
Regional de Defensa Civil del
Gobierno  Regional de  Lima

Provincias.

De qué manera la aplicacion de las 5 S
mejora la eficacia en ¢l almacén de la
Oficina Regional de Defensa Civil del
Gobierno Regional de Lima Provincias?

Determinar si la aplicacion de las 5 S
mejora la eficacia en el almacén de la
Oficina Regional de Defensa Civil del
Gobierno Regional de Lima Provincias

La aplicacion de las 5 S mejom la
eficacia en ¢l almacén de la Oficina
Regional de Defensa Civil  del
Gobierno  Regional  de  Lima
Provincias.

Fuente: Elaboracién propia.
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ANEXO 05. DESPUES DE LA APLICACION DE LAS5°S
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