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INTRODUCCION
Hoy en el mundo de los negocios y de los servicios, existe la practica actual de las mejoras
continuas; con la finalidad de ser mas competitivos unos y dar mejor calidad de servicios
otros.

En nuestro pais, la adopcion de dicha filosofia de la mejora continua va ganando preferencias,
en el &mbito de las actividades, tanto del sector de la empresa privada, como el lado de las

entidades publicas.

Uno de las diversas técnicas como el POKA YOKE, 6 sigma, Can Ban, entre otras es la
practica de las 5 “S” , que se enfoca en el orden , limpieza, disciplina , clasificacion por

prioridades, que no permite involucrarnos en el desarrollo de la mejora continua.

En el presente estudio; la realidad problematica corresponde al almacén general, de la
Municipalidad Provincial de Oyon, en donde como se sabe los clientes internos son las
diversas areas de la Municipalidad Provincial de Oyon; pero como es comun en nuestro pais,
en zonas de nuestra serrania hay carencia de iniciativas que desarrollen las mejoras en la
competitividad, productividad, eficiencia, y eficacia; y en este caso logar una mejor calidad

de servicio.

En el estudio que el autor suscribe se determinaran 19 causales, que hacian deficiente la
gestion del almacén general de la indicada Municipalidad Provincial por lo que a través de
los resultados obtenidos en el presente estudio; se lograron revertir las condiciones
deficientes en la gestidn de las actividades del almacén; y con ello se da inicio al desarrollo
de busqueda de la excelencia de la calidad de servicios en la Municipalidad Provincial de

Oyon.
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RESUMEN
La investigacion expuesta, en las paginas del estudio titulado Disefio e Implementacion de la
Metodologia 5 “S” para mejorar La Gestion del Almacén de la Municipalidad Provincial de
Oyon — 2021, se resume en lo siguiente:

- Enel primer capitulo se registra el asunto problematico motivo del trabajo, asi como
la formulacién del problema principal y los especificos, como también los respectivos
objetivos y justificaciones del estudio.

- En el capitulo segundo conviene destacar la seleccion de los temas antecedentes, del
presente estudios los que nos permiten desarrollar las discusiones de resultados en la
capitulo cuarto. Se indica, de forma secuencial la construccidon de las hip6tesis y desde
luego los fundamentos tedricos que soportan al estudio.

- El tercer capitulo contienen los aspectos metodologicos, destacandose que se han
utilizado el disefio no experimental, con enfoque cuantitativo y con nivel de
investigacion correlacional. Se anota desde luego el cuadro de operacionalizacion de
variables.

- En el cuarto capitulo se expone el desarrollo completo de la metodologia 5 “S”
enfocandome en el uso de técnicas, como las de Isicahua y de correlacion matricial,
para determinar el andlisis situacional; y luego sostener la aplicacion de cada una de
las 5 “S”, tratando de medir sus bondades de uso. Con los indicadores de eficiencia y
eficacia y complementandose con los registros fotograficos de la mejora.

- EIl capitulo quinto versa, sobre la discusion de nuestros resultados frente a los
antecedentes de la investigacion, deduciéndose del caso que lo nuestro como
investigacién, toma ventajes competitivas.

- El sexto capitulo, contienen la conclusiones y recomendaciones del caso.

Palabras claves: Disefo, Implementacién, metodologia 5 “S”, mejora, Gestion, Almacén,

Municipalidad, Eficacia, Eficiencia, causales, Teorias.



ABSTRACT
The research exposed, in the pages of the study entitled Design and Implementation of the 5
"S" Methodology to improve the Management of the Warehouse of the Provincial
Municipality of Oyon - 2021, is summarized as follows:

- In the first chapter the problematic matter reason for the work is registered, as well
as the formulation of the main problem and the specificones, as well as the respective
objectives and justifications of the study.

- In the second chapter, it is convenient to highlight the selection of the antecedent
topics, of the present studies, which allow us to develop the discussions of results in
the fourth chapter. It indicates, sequentially, the construction of the hypotheses and,
of course, the theoretical foundations that support the study.

- The third chapter contains the methodological aspects, highlighting that the non-
experimental design has been used, with a quantitative approach and with a
correlacional research level. Of course, the table of operationalization of variables is
noted.

- In the fourth chapter, the complete development of the 5 “S” methodology is exposed,
focusing on the use of techniques, such as those of Isicahua and matrix correlation,
to determine the situational analysis; and then sustain the application of each of the 5
“S”, trying to measure its benefits of use. With the indicators of efficiency and
effectiveness and complemented by the photographic records of the improvement.

- The fifth chapter deals with the discussion of our results against the background of
the investigation, inferring from the case that what is ours as an investigation, takes
competitive advantages.

- The sixth chapter contains the conclusions and recommendations of the case.

Keywords: Design, Implementation, 5 "S" methodology, improvement, Management,
Warehouse, Municipality, Effectiveness, Efficiency, causes, Theories.



CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Descripcion de la realidad problematica

El proceso de globalizacion, que se desarrolla en las sociedades econémicas del
mundo, hace, que tantas instituciones de servicio, empresas de servicios tangibles e
intangibles, se alineen a las circunstancias de mejora de la productividad, eficacia y
eficiencia, optimizacion de recursos, y ser competitivas y satisfacer de la mejor manera
a los clientes.

Teniendo en cuenta, que cada empresa 0 negocio, tiene su propia caracteristica
organizacional, dentro de ello hay un area que es el principal soporte de la funcion
logistica, en cualquier empresa o institucion.

A nivel mundial, la gestion de almacenes, cada vez mas se sofistica, utilizando
software, robots, 0 mecanizacion de sus actividades de expendio y almacenamiento de
productos diversos.

En paises como Japdn, China Taiwan, Singapur, al igual que en Alemania, Francia,
Inglaterra, Espafia, Italia, entre otros, sus empresas estan gestionando sus almacenes
ahora, utilizando la metodologia de las 5 “S”, la misma que esta empresa dentro de la
filosofia de la mejora continua; destacando sus resultados en un aumento del 25% al 30%
en la productividad del cuadro de colaboradores, que gestiona el almacén.

Igualmente en el continente americano, cobra auge la aplicacion de las 5 “S” con
mucho empefio en ello podemos mencionar a paises como Estados Unidos, Canada,
Brasil, y en menor escala Chile, Colombia, Argentina.

Hay que indicar, que como metodologia Kaisen, se debe priorizar la relacion de
pequefios cambios cotidianos, antes que la introduccion de innovaciones radicales y
repentinas.

El llamado método de las 5 “S”, toma su nombre de cinco palabras japonesas que
propiciaron S: SERI, SECTON, SELSO, SEIKETSU Y SHITESURE. Este movimiento
se inicio en Toyota, en la década de 1960, con el objetivo de lograr lugares de trabajo,
mas organizados, limpios y productivos. Se resume este método en: clasificar, organizar,

limpiar, estandarizar y la autodisciplina.



A nivel nacional, existe un 35% que si implementan la totalidad de las 5 “S”, en
empresas tales como Aceros Arequipa, Gloria S.A. Backus, sector cementos, entre otros,
pero poquisimas instituciones como municipios, hospitales e inclusive Ministerios, por
ello que por el factor deficiente del almacenaje no pueden prestar una adecuada calidad
de servicios al usuario, sucede por ello, dificultades de ubicacion de los productos,
exceso de tiempos de espera de los usuarios, deterioro de los productos, baja
productividad en el servicio, no priorizacién de productos por su rotacion y costo.

En el caso del estudio que se propone realizar, sobre la implementacion de la
metodologia 5 “S” para mejorar la gestion del almacén de la Municipalidad Provincial
de Oyon; este se autoriza al suscrito, justamente por las falencias enunciadas y casi
comunes, en las entidades Municipales.

Por ello es evidente el desorden y lo anti técnico de las formas de almacenamiento,
suficiente distribucion de los espacios, y atencion de expedientes con tiempos excesivos;
estos hechos suceden por la poquisima formacion en gestion actualizada de almacenes,
de parte de los responsables, de esta funcion.



1.2.Formulacion del problema
Asumiendo que el estudio, tendra un nivel de investigacion correlacional, se formulara el
problema, de interrogativa.
1.2.1. Problema general
(Como se relaciona, el disefio e implementacion de la metodologia 5 “S”, con
la mejora de la gestion del almacén de la Municipalidad provincial de Oyon?
1.2.2. Problemas especificos
- ¢Existe relacion, entre la formacion de personas, con la mejora de la
gestion del almacén de la Municipalidad provincial de Oyon?
- ¢Existe relacion entre el analisis del desempefio actual, con la mejora de
la gestion del almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon?
- ¢El uso de la mejora continua tendra relacién con una mejora gestion del
almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon?
1.3. Objetivos de la investigacion
Los objetivos que se pretenden alcanzar en la presente investigacion, son los
siguientes:
1.3.1. Objetivo general
Determinar la relacion existente, entre el disefio e implementacion de la
metodologia 5 “S”, con la mejora de la gestion del almacén de la
Municipalidad Provincial de Oyon.
1.3.2. Objetivos especificos
e Establecer larelacion, entre la formacion del personal, con la mejora de la
gestién del almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon.
e Establecer la relacién entre el desempefio actual con la mejora de la
gestién del almacén de la Municipalidad de Oyon.
e Determinar la relacion existente, entre la mejora continua, con una mejor
gestion del almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon.
1.4. Justificacion de la investigacion

La presente investigacion, se justifica por los aspectos siguientes:



a) Justificacion técnica
Permite, repotenciar positivamente la funcion del almacén dentro, del
contexto, en el Municipio Provincial de Oyon.
Especificamente, incrementara la eficacia y eficiencia del almacén, asi
como el de insertarse, en la filosofia de la mejora continua.
b) justificacion econdmica
Permitira la reduccion por tiempos ociosos, asi como la reduccion de
costos inmovilizados, por articulos no prioritarios, reduciendo el costo de
oportunidad.
c) justificacion social
Se tendrd un mejor ambiente de trabajo, deseable y confort, que hara
que los colaboradores, trabajen confiados y con muchas ganas de hacer bien
sus labores
1.5. Delimitacion del estudio
1.5.1. Delimitacién especial
La investigacion se desarrolla, en las instalaciones del Municipio
Provincial de Oyon.
1.5.2. Delimitacién Temporal
El estudio, viene desarrollandose desde el mes de noviembre del 2021
1.6. Viabilidad del estudio
El estudio es viable, por lo siguiente:
e El autor se encuentra laborando en el Municipio Provincial de Oyon.
e El suscrito, tiene experiencias en la solucion de problemas similares
e Se cuenta con el recurso econdmico propio, para desarrollar la
investigacion
e Se cuenta con la asesoria, para el tema de investigacion

e Se tiene informacion actualizada, como soporte teorico.



CAPITULO I
MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la investigacion

2.1.1. Antecedentes internacionales
Vera, M. (2016). En su tesis titulada "Analisis del manejo y control de bodega e
implementacién de la metodologia de 5S para almacén de repuestos celulares";
aplica la metodologia 5S para analizar la situacion actual que se presenta en una
bodega de repuestos celulares y con ello laimplementar la metodologia de trabajo
5S; Esta metodologia permitird mejorar el nivel de control y orden en esta érea.
En esta investigacion se puede observar mediante imagenes los problemas de la
bodega, los cuales se dan por falta de identificacion o rotulacién de productos,
por falta de capacitacion en cuanto a procesos de La bodega, falta de implementos
adecuados para el almacenamiento, e inclusive en casos por falta de espacio
fisico. El procesamiento y analisis de los datos recolectados permitieron concluir
que la implementacion de la metodologia 5S mejord significativamente el manejo
y control de la bodega de repuestos celulares en un 70%; por otro lado, el
investigador mostro mejoras significativas en el nivel de control y orden del area.
Astudillo, R. (2018). En su tesis titulada "Implementacion de la metodologia 5S
en el area de tajar en Poligrup S.A." pone en practica la metodologia 5S en el area
terfor, para poder corregir los problemas encontrados, se puede observar como
poco a poco por medio de la metodologia y auditorias de seguimiento 5S, la
infraestructura se ve corno uno de los problemas principales a mejorar, asi corno
la clasificacion y orden de materiales, limpieza tanto del a&rea como de cada una
de las maquinarias que se encuentran en el area de Terfor, también se pudo
evidenciar un incumplimiento de los registros diarios ya sean de limpieza o
registros necesarios para la produccién , al momento de la implementacion y
realizacion de las auditorias diarias los resultados tendian un nivel bajo del 40%
siendo este porcentaje mejorado después de la implementacion y seguimientos de
auditoria llegando a un 90%, demostrandose la eficacia de la implementacion.

Posteriormente se opone un planteamiento de mejoras de infraestructura con



cronogramas para cada actividad. El procesamiento y andlisis de los datos
recolectados permitieron concluir que implementacion de la metodologia 5S
mejoré notablemente el &rea de terfor en un 90%; asimismo, el investigador
mostro mejoras relevantes sobre los empleados tomando como
a cultura diaria la implementacion de la metodologia 5 S.

Ramirez, F. (2014). En su tesis titulada "Implementacion del método de las 5
S el Taller de fabricacion de recubrimiento Aster Chile Ltda., aplica la
implementacion | método de gestidn de calidad y seguridad denominada 5S, para
el Taller de Fabricacion de Revestimiento de la empresa Aster Chile Ltda;
teniendo como objetivo mantener condiciones de seguridad, limpieza y orden al
interior de la empresa, que permitan mejorar los procesos de acuerdo con las
necesidades de la compafiia y apoyados en la implementacién de la metodologia
5S, tal que permita a cada uno de los trabajadores ejecutar sus tareas con mayor
eficiencia. La propuesta final contempla una solucién a las deficiencias
encontradas en el taller una vez realizado el diagndstico: Reconocimiento de logro
de objetivos, con la participacion de los trabajadores y auscultados mediante
encuesta. EI método e interpretacion de los datos recolectados permitieron
concluir que la implementacion de la metodologia 5S mejord evidentemente el
taller de fabricacion de revestimiento en un 95%.

2.1.2. Antecedentes nacionales
Nafiacchuari, P. (2017). En su tesis "Implementacion de las 5 S para

mejorar la productividad en el area de almacén de la Empresa Pinturas Bicolor
S.A.C., Los Olivos 2017, la tesis tiene un enfoque cuantitativo, cuyo objetivo es
implementar la metodologia SS, para mejorar la productividad del almacén de la
empresa Pinturas Bicolor S.A.C. El estudio es de tipo cuasi experimental, la
poblacion esta constituida por los despachos "arios de almacén, siendo su
evaluacion en dias laborables, tiempo en el cual se obtendré informacion de los
trabajadores. Latécnica recoleccion de datos aplicada, son la servacién, cuadro
de anotaciones, informacion obtenida de la empresa y un check list para medir el

nivel de la metodologia 5S, antes de la implementacién. Los datos fueron



procesados determinando que la implementacion de las 5S, incrementa la
productividad en el almacén en 93.30%

El procesamiento y analisis de la implementacion del método nos permitid
concluir que aplicar el Método 5s resulta muy eficiente en los resultados
obtenidos, grande una mejor organizacion y calidad en el servicio, que refleja en
el corto, mediano largo plazo una empresa segura, limpia y ordenada
consiguiendo en los trabajadores compromiso, disciplina y un profundo y
constante cambio de habitos.

Fuentes, K . 2017. En su tesis “Implementacion de la metodologia 5S para
reducir los tiempos en la ubicacion de documentos en el area de aseguramiento y
control la calidad de una entidad bancaria ", se desarrolla con la finalidad de
demostrar los beneficios de la metodologia 5S, ya que en primera instancia podria
observarse que la implementacion no facilitaria grandes cambios en el area de
aseguramiento y control de la calidad porque no requiere de tecnologias ni una
gran inversion. Siendo su principal requisito para el éxito de la metodologia, tener
al personal 100% comprometido con el desarrollo de las actividades. La
investigacién muestra una realidad que se vive diariamente en el area de calidad,
y los cambios que surgieron a partir de la implementacion; para ello se realiz6 un
antes y después del uso de la metodologia 5S. Los cambios no solo se perciben
inusualmente sino también en tiempos y costos. El procesamiento y analisis de
los datos recolectados permitieron concluir que la implementacion de la
metodologia 5S mejord significativamente los tiempos de busqueda de
documentacién hasta un 99%, en los casos mas criticos y un 8S% en los casos
menos criticos; ello debido a que se clasificaron por prioridad los documentos de
mayor importancia y utilidad.

Figueroa, L. (2017). En su tesis "Implementacion de las 5spara la mejora
en la gestion de almacen en Balu General Imports S.A.C., Ate Vitarte, 2016" .
La investigacion determina de como la implementacion de las SS, mejora la
gestién de almacén en Balu General Imports S.A.C. El tipo de estudio es aplicada,
ya que se realiz6 un analisis y recoleccion de informaciédn del area en estudio. Es

de nivel explicativo ya que el estudio estd orientada a comprobar la hipotesis



planteada y es de enfoque cuantitativo. Se empled una recoleccion de
informacion mediante datos historicos de la empresa; a través de entrevistas y
observacion de la situacion del almacén. En el procesamiento de datos se realizé
una comparacion del antes y después de la implementacion de las SS. Se realizé
la aplicacion de las SS, verificando la clasificacion, orden y limpieza de todo en
almacén, y teniendo una disciplina aplicada a los trabajadores. EI procesamiento
y anélisis de los datos recolectados permitieron concluir que la implementacion
de las SS mejora significativamente la gestion de almacén en 61.63%.
2.2. Bases tedricas

Los fundamentos tedricos, para orientar la presente investigacion, son los siguientes:

1. La mejora continua
Un proceso de mejora continua es la actividad de analizar los procesos que se
usan dentro de una organizacion o administracion, revisarlos y realizar
adecuaciones para minimizar los errores de forma permanente. El proceso de
mejora continua (PMC) sirve para mejorar las empresas de forma constante sin
necesidad de realizar grandes cambios. Este sistema fomenta los cambios a
pequefia escala, mas que las innovaciones rompedoras. Puede decirse que el
proceso de mejora continua no es tanto un sistema estructurado como una cierta
forma de pensar que conforma la cultura empresarial: todos los empleados
incluyen entre sus tareas la de realizar propuestas para optimizar su departamento.
El resultado de estas pequefias mejoras se refleja en el aumento de la calidad del
servicio, los productos y los procesos:
Productos: gracias al PMC, los productos fabricados o los servicios ofrecidos se
corresponden mas con los requisitos del cliente y, por lo tanto, generan mas
ventas.
Servicios: los servicios responden mejor a las necesidades del cliente, lo que se
refleja directamente en su satisfaccion.
Procesos: los flujos de trabajo se vuelven mas eficientes, lo que ahorra costes.
Aunque todos los empleados estan implicados en la mejora continua, es la

direccion de la empresa la que influye de manera mas directa en el éxito de este



método, ya que solo se pueden lograr buenos resultados si la gerencia lidera con
el ejemplo y motiva lo suficiente a los empleados.

Hay dos formas de impulsar la mejora continua: por una parte, esta la motivacion
intrinseca de cada persona, que nace del propio individuo y lleva a los empleados
a querer optimizar los procesos por simple gusto. Sin embargo, la gerencia no
deberia apoyarse Gnicamente en este tipo de motivacion, ya que es muy distinta
en cada persona. La motivacion extrinseca, por el contrario, es el resultado de un
incentivo externo: por ejemplo, la direccion puede favorecerla ofreciendo
incentivos econdmicos o la posibilidad de un ascenso.

Cuando se introduce un proceso de mejora continua en la empresa, por lo general,
también se aplica el circulo de Deming. A través de las fases de planificacion,
implementacién, prueba y accién, que se repiten ciclicamente, los cambios se
pueden llevar a cabo de forma rapida y, al mismo tiempo, cuidadosa y sostenible.
El proceso de mejora continua puede pertenecer a un ambito especifico, aunque
no siempre. Es obvio que, para mejorar la calidad de un producto, conviene tener
conocimientos profundos de los materiales y el proceso de fabricacion. No
obstante, la calidad de los procesos y servicios suele optimizarse por si sola
cuando se organiza mejor el trabajo. Es por eso que la limpieza y el orden son tan
importantes: el caos lleva a cometer errores con mas facilidad y a alargar
innecesariamente el tiempo dedicado a cada tarea.

Cada empleado deberia contar con los medios para planificar e implementar
mejoras en su propio departamento. Lo méas normal es que los empleados con
muchos afios de experiencia sean los mas indicados para proponer mejoras
potenciales en su &mbito. Las medidas dictadas desde arriba, por el contrario,
suelen tener efectos negativos involuntarios: un cambio que no cuente con el
apoyo de la fuerza laboral nunca lograra el resultado deseado. Ademas, por lo
general, los propios empleados conocen su &mbito laboral mejor que sus jefes,
por lo que son unos expertos al alcance de la mano para decidir qué cambios

tienen sentido y cuéales no.
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Historia y enfoques de la Mejora Continua:

El proceso de mejora continua es similar al método japonés Kaizen, del cual nace,
de hecho. Este concepto estd estrechamente relacionado con la cultura japonesa
y, en su idioma, no significa mas que “mejora”. En la década de 1950, el deseo
de mejorarse constantemente a uno mismo se convirtio en una forma de trabajar
en este pais, donde se desarroll6 un sistema que tomaba como base las ensefianzas
del experto en gestion de calidad William Edward Deming, entre otros. El Kaizen
se implement6 en muchas empresas, particularmente en Toyota. De la industria
del automdvil, esta forma de trabajar se extendio por todo el mundo vy, asi, el
Kaizen se acab6 convirtiendo en el proceso de mejora continua por antonomasia.
No obstante, al igual que este método, el Kaizen consiste mas en una vision del

mundo que en un sistema estructurado.

—

Estandar

Hoy en dia, el proceso de mejora continua forma parte del dia a dia de muchisimas
empresas, especialmente de los grupos y organizaciones mas grandes. En
cualquier caso, cualquier empresa que tenga un sistema de gestion de calidad
(SGC) certificado por la norma ISO 9001 deberé trabajar sobre la base de un
proceso de mejora continua, porque este estdndar internacional requiere
expresamente aplicarlo en todos los departamentos de las empresas certificadas.
La metodologia 5 S

La metodologia 5S se basa en «cinco sentidos»: de uso, de organizacion, de
limpieza, de normalizacion y de disciplina. A continuacion, explicaremos mejor

coémo funciona este método y como se puede implementar en una compafiia.
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S es un método dirigido a la organizacion de empresas. Su objetivo es que la
empresa opere con los recursos que necesita, que preserve a los colaboradores,
que siempre esté ordenada y que mantenga un alto nivel de productividad.
La metodologia 5S es un modelo de gestion japonés para todo tipo de
organizaciones. Cada una de las cinco “eses” hace referencia a un principio
japonés cuyo nombre, en espafiol, comienza con esa letra:

e Seiri (clasificacion)

e Seiton (orden)

e Seiso (limpieza)

e Seiketsu (mantenimiento)

e Shitsuke (disciplina)
En conjunto, estos principios marcan las diferentes etapas de la metodologia,
cuyas caracteristicas describiremos a continuacion.
1. Seiri (clasificacion)
La primera etapa de la implementacién de las 5S consiste en separar y eliminar
los objetos innecesarios de tu puesto de trabajo. Algunos criterios Gtiles para la
clasificacion son:
Preguntarse qué utilidad tiene cada cosa, su frecuencia de uso y qué cantidad es
realmente necesaria para evitar acumulaciones.
Utilizar etiquetas de colores para diferenciar distintos tipos de objetos (necesario
0 innecesario, uso frecuente, etc.).
Generar una zona de reubicacion donde los objetos innecesarios deberan
almacenarse mientras definimos qué hacer con ellos.
Clasificar los materiales restantes segun su frecuencia de uso: los que son de uso
diario, los que se usan una vez por semana 0 por mes, y los que no se usan casi
nunca.
Esto sienta las bases para el trabajo a realizar en la siguiente etapa, y nos libera
mucho lugar para reorganizar el espacio de trabajo, reubicar materiales, y

encontrar mas facilmente lo que necesitamos.
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2. Seiton (orden)

En la segunda etapa de implementacién de las 5S es preciso tomar todo lo que
clasificamos como dtil y ordenarlo de manera tal que siempre podamos
encontrarlo facilmente. En ese sentido, un criterio Gtil para ordenar los elementos
es:

tener mas cerca los elementos que usamos con mayor frecuencia;

colocar en un lugar més alejado lo que usamos con menor frecuencia;

y dejar para los lugares de dificil acceso los elementos que se usan muy poco.
De esta manera siempre nos sera facil y practico encontrar lo que buscamos.

3. Seiso (limpieza)

La tercera etapa tiene que ver con la limpieza, un aspecto fundamental para el
modelo 5S. Mantener limpio y despejado el entorno de trabajo tiene multiples
ventajas:

Reduce el riesgo de que se produzcan accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental.

Permite identificar mas facilmente algin desperfecto o fuga en los equipos.
Aumenta la vida util de los equipos.

Para aplicar el principio de seiso es clave que integremos la limpieza como parte
de nuestro trabajo diario. De hecho, la limpieza debe asumirse como una actividad
de mantenimiento, teniendo en cuenta que incluso aspectos como la pintura e
iluminacién del sector y los equipos también forma parte de ese mantenimiento.
Otro punto a tener en cuenta es la basqueda de las fuentes de contaminacion para
eliminar sus causas, ya que mejor aun que limpiar es no ensuciar.

4. Seiketsu (estandarizacion)

La cuarta etapa de la implementacion de las 5S tiene que ver con mantener el
estado alcanzado en las etapas anteriores. Esto se puede alcanzar generando
instrucciones y procedimientos para trabajar de forma correcta y segura, e
implementando ayudas visuales que sirvan como guia y recordatorio.

De esta manera:

Guardamos el conocimiento adquirido con los afios (experiencia).

Evitamos nuevos errores.
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Mejoramos la eficiencia de los procesos.

Evitamos accidentes.

5. Shitsuke (disciplina)

Finalmente, Shitsuke o disciplina tiene que ver con lograr que las normas y
criterios establecidos se respeten.

Una forma de lograrlo es convertir en hébito el empleo de los métodos
establecidos. Trabajar constantemente siguiendo las nuevas normas y criterios
desarrollados contribuye a que todas las personas en el espacio de trabajo se
habitten a ellas, mejorando el desempefio general del equipo.

Shitsuke crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa, y contribuye a que la disciplina se instale en la mente y voluntad de las
personas, mejorando la adhesion a las normas.

6. Seguridad

La seguridad se encuentra estrechamente ligada a esta metodologia. Por eso, en
Barbieri la consideramos como un sexto componente, y eS nuestro suefio
incorporarla como uno de los valores que guian nuestro accionar, orientando y
contagiando nuestra conducta dentro de la organizacion y la comunidad toda. De
esta manera, contribuimos a que sea un objetivo transversal para todos los
colaboradores, mejoramos significativamente el cuidado dentro del ambiente

laboral, y prevenimos accidentes.

Aplicacion de la metodologia 5 S
Su aplicacién consiste en comprometer colaboradores y ayudarles a desarrollar
habilidades, como disciplina y organizacion, que garantizaran mucha mas calidad

y seguridad en el trabajo, ademas de mejorar el clima organizacional.
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En japonés kaizen significa mejoramiento continuo. La palabra implica
mejoramiento que involucra a todas las personas tanto gerentes como
trabajadores. Aunque los mejoramientos bajo kaizen son pequefios e
incrementales, el proceso kaizen origina resultados favorables a través del tiempo,
(Imai, 1998), para Masaaki Imai la filosofia kaizen se convirtio en la clave de la
ventaja competitiva japonesa. las 5S tienen como fin lograr un mayor orden,
eficiencia, y disciplina en el lugar de trabajo (Gemba). Las 5S se derivan de las
palabras japonesas Seiri , Seiton, Seiso. Seiketsu y Shitsuke. Masaaki (1998).

El nombre de la metodologia de las 5S, proviene de los términos japonés de los
cinco elementos béasicos del sistema: Seiri (seleccidn), Seiton (sistematizacion),
Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina). Seiri
(seleccionar). Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no lo es. Seiton (orden).
Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa. Seiso (limpiar). Esmerarse en la
limpieza del lugar y de las cosas. Seiketsu (estandarizar). COmo mantener y
controlar las tres primeras S. Shitsuke (autodisciplina). Convertir las 4S en una
forma natural de actuar, creando habitos en los todos los integrantes de la
organizacion para una cultura de la calidad.

Las 5S “no son una moda” ni el “programa’ del mes, sino una conducta de la vida
diaria. Por tanto, todo proyecto kaizen necesita incluir pasos de seguimiento
(Masaaki, 1998).

Aunque el término fue acufiado en 1980 por Takashi Osada (Gapp, Fisher &
Kobayashi, 2008; Ho, 1999); la herramienta 5S se origina en la filosofia japonesa
(Falkowski & Kitowski, 2013), surgié después de la Segunda Guerra Mundial
como parte del movimiento de calidad (Michalska & Szewieczek, 2007).

La mejora continua es una de las tareas mas importantes para los ingenieros de
gestion y produccion de una organizacion; ya sea una gran empresa 0 una
pequefia, la gerencia se esforzara por mejorar el proceso, para aumentar la
produccién o para aumentar el nivel de seguridad y salud en el trabajo (Pacana &
Wozny, 2016). Una de las cuestiones mas importantes de cualquier organizacion

es tratar de que los empleados laboren en un mejor ambiente de trabajo para
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hacerlos sentir bien y obtener mas compromiso para hacer sus proyectos,
maximizando con esto los beneficios (Sujatha & Prahlada, 2014).

La metodologia 5S, se refiere a un concepto de negocio en el que el objetivo es
minimizar la cantidad de tiempo y recursos utilizados en los procesos de
fabricacion y otras actividades de una empresa, y su énfasis esta en eliminar todas
las formas de desperdicio (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2011).

Las 5S son una herramienta mundialmente conocida implantada inicialmente en
las industrias japonesas, gracias al impacto y cambio que generan tanto en las
empresas como en las personas que la desarrollan; se centran en potenciar el
aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias a su
simplicidad y agilidad por realizar pequefios cambios y mejoras con el fin de
experimentar y aprender con ellas (Aldavert, Vidal, Lorente & Aldavert, 2016).
El enfoque primordial de esta metodologia desarrollada en Japon es que para que
haya calidad se requiere antes que todo este organizado, en orden, limpieza y
disciplina (Gutiérrez, 2014).

La metodologia 5S es una herramienta que trata de establecer y estandarizar una
serie de rutinas de orden y limpieza en el puesto de trabajo (Manzano & Gisbert,
2016); se utiliza para configurar y mantener la calidad del entorno de trabajo en
una organizacion (Ghodrati &Zulkifli, 2012). 5S es la metodologia de creacion y
mantenimiento de un lugar de trabajo bien organizado, limpio, de alta eficacia y
de alta calidad (Shaikh, et al, 2015).

El método 5S es una herramienta para mejorar continuamente los procesos de
gestion bajo el enfoque de manufactura esbelta, cuya tarea es crear un ambiente
de trabajo altamente eficiente, limpio y ergondémico (Falkowski & Kitowski,
2013). Las 5S es una metodologia que permite organizar el lugar de trabajo,
mantenerlo funcional, limpio y con las condiciones estandarizadas y la disciplina
necesaria para hacer un buen trabajo (Gutiérrez, 2014).

Se considera que es una de las practicas operativas que muestran los mejores
resultados en estudios de manufactura de clase mundial (Moriones, Bello &
Merino, 2010). Es un programa de trabajo que consiste en desarrollar actividades

de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
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sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando
el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos, y la productividad
(Rey, 2005). Dicha organizacién puede organizar y gestionar empresas que
requieren menos espacio, esfuerzo humano, tiempo, calidad y capital para fabricar
productos con menos defectos y hacer un lugar de trabajo bien ordenado,
disciplinado y limpio (Chapman, 2005).

Las 5S tiene por objetivo realizar cambios &giles y rpidos con una vision a largo
plazo, en la que participan activamente todas las personas de la organizacion para
idear e implementar sus mejoras (Aldavert, Vidal, Lorente & Aldavert, 2016).
Exigen un compromiso total por parte de la linea jerarquica para provocar un
cambio en los comportamientos y actitudes del personal implicado a todos los
niveles (Rey, 2005). Es ampliamente aceptado que, para la implementacion
exitosa de la metodologia 5S, el compromiso de la alta direccion es de gran
importancia (Alefari, Salonitis & Xu, 2017). La implementacion efectiva del
método 5S es responsabilidad de la direccion y de todo el equipo de empleados
(Falkowski & Kitowski, 2013).

La implementacion de la metodologia 5S requiere organizacion y seguridad del
proceso de trabajo, marcado, etiquetado apropiado del lugar de trabajo, auditorias
para establecer el trabajo en curso y mantener las actividades mejoradas (Filip &
Marascu-Klein, 2015). La implementacién debe llevarse a cabo después de una
formacion previa y concienciar al personal de la validez y eficacia del método
utilizado; la introduccion del principio 5S se puede comparar con el Ciclo de
Mejora PDCA (Plan, Do, Control, Act) (Falkowski & Kitowski, 2013). El método
de las 5S trata de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y
mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor productividad y
entorno laboral seguro (Fauli, Ruano, Latorre & Ballestar, 2013).

Las 5S representa una metodologia de aplicacion industrial de origen japonés,
tienen éxito en otros paises porque son herramientas que han mostrado su
efectividad. Estas metodologias relacionadas con la gestion de actividades de

operaciones, poco tienen que ver con factores culturales, pues la forma de dirigir
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una empresa no es cuestion de nacionalidades, es asunto de mentalidad (Romero-
Cruz, Lopez-Mufioz, Méndez-Hernandez & Pintor-Tuxpan, 2016).

Los cinco elementos que componen el método 5S deben ser implementados en la
empresa en el orden correcto y en el momento adecuado (Pacana & Wozny,
2016).

La 5S puede representarse como un sistema que posibilita la creacién de las
condiciones necesarias para la implementacion de nuevas soluciones técnicas; se
basa en ideas innovadoras, la optimizacion del espacio de trabajo y el proceso de
produccién se realizan también; adopta un enfoque sistematico que implica el
trabajo en equipo, incluyendo la participacion de todos los empleados, y se centra
en la aplicacion total de la organizacion y la adaptacién del espacio de trabajo
(Vorkapié, Cockalo, Pordevié¢ & Besi¢, 2017).

5S crea un ambiente para estandarizar el trabajo, y proporcionar mejores
condiciones de trabajo, mejorar la calidad, se centra en la eliminacion de los
residuos, proporcionar seguridad a los trabajadores, mantener el lugar de trabajo
limpio, mantener los estandares, garantizar que todos los sigan y hacer 5S como
cultura para la organizacion (Kaushik, Khatak & Kaloniya, 2015).

Diversos autores sefialan que, la clave del éxito de la metodologia 5S es la
formacion (Ghodrati & Zulkifli, 2012); su aplicacion no es posible sin una
formacion adecuada y los empleados no serian capaces cumplir los estandares del
5S (Ho, 1999b). Al estudiar la metodologia 5S, Shaikh, et al. (2015), aseguran
que esta técnica es muy util y beneficiosa en la organizacién industrial, y que
mediante la implementacion de 5S, se podria mejorar la calidad, la productividad
y la eficiencia de la organizacién industrial, también tiene un efecto positivo en
el rendimiento general.

El Programa de las 5S, en el Contexto Internacional

En el contexto internacional se puede evidenciar la importancia que ha tomado
las 5S, varios investigadores e instituciones se han dedicado a estudiar esta
metodologia y evaluar su implementacién, los siguientes son los casos de

estudios: Romero-Cruz, Lépez-Mufioz, Méndez-Hernandez & Pintor-Tuxpan
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(2016) en México, Hernandez, Camargo & Martinez (2015), de Colombia, Fauli,
Ruano, Latorre & Ballestar (2013) de Valencia en Espafia.

Bayo-Moriones, Bello-Pintado & Merino-Diaz de Cerio (2010), realizan estudios
en Esparia.

Otros estudios de casos que reportan la implementacién de la metodologia 5S en
la literatura, incluyen a Sudrez-Barraza & Ramis-Pujol (2012), En una
multinacional en México; Rojarsra & Qureshi (2013), en una PyME’s; Pasale &
Bagi (2013), en una empresa fabricante de partes mecanizadas para el sector
automotor; Patel & Thakkar (2014), en la industria de manufactura de ceramicas;
en un estudio realizado por Antosz & Stadnicka (2017) en Polonia; Sakouhi &
Nadeau (2016), reportan un estudio de caso realizado en Canadé, donde realizaron
entrevistas individuales a veinticuatro empleados durante dos meses,
documentando la percepcidon de los trabajadores acerca de su entorno de trabajo.
La cooperacion técnica y de colaboracion con la organizacion AOTS de Japén
con los diferentes paises que agrupa FELAAS, en los ultimos afios en
Latinoamérica se han disefiado los Premios Nacionales 5S en Argentina, Per( y
México, estos modelos de premios representan las referencias en las mejores
practicas para la creacion y desarrollo del modelo de cultura de la calidad en las
empresas de los paises de la region.

ElI Comité Prémio Nacional 5S Peru (2016), considera que la cultura de la calidad
basada en la implantacion del programa 5S, permitira que las organizaciones
peruanas que implementen el programa 5S, puedan promover con éxito la mejora
continua, y mantener con el tiempo, considerando que las 5S constituyen la base
solida para crear y sostener organizaciones de calidad de clase mundial.

La metodologia de las 5S se enfoca en una organizacién de puestos y lugares de
trabajo eficientes y metodologias de trabajo estandarizadas. Favorece la
visualizacion de anormalidades y facilita la eliminacion de actividades que no
agregan valor (MUDA), mejorando la calidad, la productividad y la seguridad

laboral. Comité Premio Nacional 5S Argentina (2016).
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Conclusiones

En Latinoamérica existen en algunos paises con la experiencia de los Premios
Nacional 5S es el caso de Argentina, Perl y México, estos premios 5S cuentan
con el respaldo The Association for Overseas Technical Cooperation and
Sustainable Partnerships (AOTS), Japan. Estos programas de capacitacion para
los profesionales de Latinoamérica en temas de gerencia de la produccion, kaizen,
calidad y productividad entre otros, han sido posible, gracias a la cooperacion
internacional de AOTS de Japon y en trabajo conjunto con la Federacion
Latinoamericana de Asociaciones de AOTS (FELAAS), que agrupa a las
siguientes asociaciones de ex becarios formados en Japdn: Argentina, Bolivia,
Brasil, Chile, Paraguay, Pert, México y Venezuela. Es de mencionar que
actualmente se encuentra en proyecto la creaciéon AOTS Ecuador.

La cooperacion técnica y de colaboracién con la organizacion AOTS de Japon
con los diferentes paises que agrupa FELAAS en Latinoamérica, ha sido
fundamental en el proceso transferencias de conocimientos de los maestros y
corporaciones japonesas, en la mejora de una cultura de la calidad en las
empresas, facilitadores, docentes universitarios, investigadores y consultores de
la region.

En el contexto internacional y en Latinoamérica, se puede evidenciar el interés en
el tema de las 5S, y en su implantacion, como primer paso en la busqueda de la
excelencia empresarial.

En el caso de Ecuador, representa una prioridad su promocion y recomendaciones
de iniciar y consolidar las experiencias de las 5S para lograr el compromiso del
mejoramiento continuo de la calidad, la productividad en los puestos de trabajo,
con un mejor ambiente laboral con seguridad y salud laboral. Asi como también
alcanzar incrementar la competitividad al generar productos y servicios de
calidad.

En la visita en diferentes empresas en Japon, se pudo constatar que la filosofia de
calidad que iniciaron a partir del afio 1951, tiene como referencia las ensefianzas
del Dr. Deming, tal fue el agradecimiento que el premio mas importante a la

calidad en el pais nipon lleva el nombre de Deming. Para la mejora continua de
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la calidad, la productividad y la competitividad en las organizaciones japonesas,
existen unas caracteristicas fundamentales para el éxito de la gestion empresarial
que se deben resaltarse de sus directivos, gerentes y trabajadores: la constancia,
dedicacion, organizacion y disciplina para el logro de sus metas.
La metodologia de las 5S es parte de las técnicas del Sistema de Gestion de la
Produccién o Lean Manufacturing, cada una de las técnicas se interrelacionan en
el proceso de la mejora continua, en cada uno de los puestos de trabajos. El logro
de los resultados depende del liderazgo de la alta gerencia, y de la participacion y
compromiso de todo el equipo humano de la organizacion.
Procedimiento de aplicacion de los 5 S
Eliminar lo que es indtil, viendo si podemos volverlo a emplear o reciclarlo. ...
Asignarle un lugar a todo lo que queda después de la eliminacion. ...
Limpiar e inspeccionar para detectar fugas y suciedades. ...
Respetar las reglas y mejorar los estandares.
Esta ideologia se enfoca en la eficiencia, competitividad y supervivencia para
crear un lugar de trabajo organizado y productivo. 5S crea un ambiente de trabajo
que puede adaptarse a las necesidades de cada tarea y todos los niveles del
organigrama: desde las oficinas de la alta gerencia hasta las estaciones de trabajo
en la fabrica.
Si se sigue al pie de la letra esta metodologia brinda grandes beneficios:

e Mayor seguridad

e Aumento de la productividad

e Mayor satisfaccion del personal

e Menores gastos operativos

e Mejor calidad de productos / servicios
Beneficios de la aplicacion de las 5 S
Involucrar a todos los empleados en una herramienta eficaz y sencilla.
Ayudar en la eliminacion de desperdicios.
Reducir los riesgos de accidentes.
Reducir el estrés de los empleados al no tener que hacer tareas frustrantes.

Mejora de los procesos de comunicacion interna.
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Reducir el tiempo de basqueda de los elementos que se necesitan.

Suavizar el flujo de trabajo.

Mejorar nuestra disposicion ante el trabajo.

Proveer un proceso sistematico para la mejora continua.

Menos movimientos y traslados indtiles.

Aumentar la fiabilidad de las entregas debido a los retrasos.

Mejorar nuestra imagen ante los clientes.

Menor nivel de existencias almacenadas.

Mejor identificacion de los problemas.

Contribuir a desarrollar buenos habitos.

Y todo esta orientado a una Unica cuestion: reducir el tiempo de ejecucion de los
trabajos reduciendo el despilfarro, la accidentabilidad, es decir, aumentar la
productividad y la seguridad.

Las 5S es una metodologia a través de la cual se logra conseguir mejoras
duraderas en la organizacién, enfocandose fuertemente en desarrollar una
estrategia de cambio organizacional, empezando por generar y mantener el orden
y limpieza dentro de los distintos sectores de las organizaciones.

Siempre que una organizacion decide comenzar un proceso de mejora continua,
es recomendable que en su inicio entrene a sus equipos de trabajo en la
implementacién de esta metodologia, ya que permite que las personas observen
cambios radicales entre lo que estaban acostumbrados a vivir y esta nueva
situacion que se plantea, fomentando que los empleados mas escépticos se alineen
a esta nueva forma de trabajo. Un ambito de trabajo perfectamente organizado,
permite identificar cualquier tipo de desvio, y sobre todo ganar productividad en
cada una de las actividades que alli se lleven adelante. Es muy interesante evaluar
las pérdidas de tiempo que se generan por no tener todo ubicado en la posicion
que corresponde: ejemplos varios pueden ser: perdidas de materiales, compras
duplicadas, produccién duplicada, perdida de herramientas, caminatas excesivas
de los colaboradores en la zona de trabajo buscando herramientas...en fin,
minutos que afectan de manera importante a lo que es los tiempos de produccién,

y por ende a la productividad de nuestras empresas. Una adecuada
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implementacion de 5°S”, permite sentar las bases del comienzo de un proceso de
cambio, fomentando los circulos de mejora continua, el kaizen, y todas las
herramientas que tienen como base la sinergia entre todos los eslabones de la
organizacion.

Sistema de almacén

En el presente articulo veremos que es un sistema de gestion de almacenes (SGA),
asi como las diferentes funciones que puede llevar a cabo, resumidas en:
Funciones que puede ofrecer un SGA en la recepcion y devolucién.

Funciones que puede ofrecer un SGA en la ubicacién, la gestion de ubicaciones
y el reaprovisionamiento entre almacenes internos.

Funciones que puede ofrecer un SGA en la gestion de stocks.

Funciones que puede ofrecer un SGA en el proceso de picking, crossdocking y
acondicionamiento.

Funciones que puede ofrecer un SGA en el proceso de planificacion.

Funciones que puede ofrecer un SGA en el proceso de expediciones, cargas y
rutas.

La gestion de almacenes es el proceso logistico que se encarga de la recepcion y
almacenamiento de productos o materiales dentro de un almacén hasta el
momento de su salida. Su objetivo es el de optimizar el funcionamiento de esta
etapa para convertirlo en un proceso fluido.

Los sistemas de gestion de almacenes ayudan a esta tarea. Se tratan de
aplicaciones de software que apoyan las operaciones del dia a dia de un almacén.
Con ellas se pueden centralizar las tareas, ubicar los productos, realizar un control
de stock, gestionar los datos del almacén...

En su origen, los sistemas de gestion de almacenes solamente permitian
funcionalidades sencillas sobre la ubicacion de almacenamiento y el control de
inventario. En la actualidad las aplicaciones de gestion de almacenes llegan a ser
tan complejas y complicadas que es necesario personal especializado para su
correcto funcionamiento.

¢Por qué son importantes los sistemas de gestion de almacenes?
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Como hemos comentado, los sistemas de gestion de almacenes se encargan de
facilitar la etapa de almacenaje de productos. No obstante, esta no es la Unica
razon por la que este tipo de sistemas son tan importantes:

Reducen las tareas administrativas.

Agilizan el desarrollo del resto de los procesos de logistica.

Mejoran la calidad de los productos y garantizan su integridad.

Optimizan los costes.

Reducen los tiempos de procesos.

Aumentan el nivel de satisfaccion de los clientes.

Asi pues, no cabe ninguna duda de las ventajas de la implantacion de un sistema
de gestion de almacén, con ellos se aseguran los objetivo de rapidez de las
entregas, reduccion de los costes y se minimizan las operaciones de manipulacién
y transporte.

En Stock logistic somos expertos en almacenaje y distribucion de mercancias, sea
cual sea el sector industrial en el que operes, te proporcionaremos las soluciones
logisticas que necesites. Tenemos a tu disposicion almacenes repartidos por la
provincia de Valencia: en Benifayd, Quart de Poblet y Ribarroja. Asi como en
Algeciras y Barcelona. No dudes en contactar con nosotros, te ofreceremos los
mejores servicios logisticos.

Gestion de almacén

Sistema de gestion de almacenes (SGA) es la denominacion atribuida a programas
informaticos destinados a gestionar la operativa de un almacén.1 Proviene de la
traduccion del término inglés «\WMS» (warehouse management system)

La gestion de almacenes se define como el proceso de la funcién logistica que
trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén
hasta el punto de consumo de cualquier material — materias primas,
semielaborados, terminados, asi como el tratamiento e informacion de los datos
generados. La gestion de almacenes tiene como objetivo optimizar un area
logistica funcional que actla en dos etapas de flujo como lo son el abastecimiento
y la distribucion fisica, constituyendo por ende la gestion de una de las actividades

mas importantes para el funcionamiento de una organizacion.
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El objetivo general de una gestion de almacenes consiste en garantizar el
suministro continuo y oportuno de los materiales y medios de produccion
requeridos para asegurar los servicios de forma ininterrumpida y ritmica.

La Gestion de Almacenes se sitia en el Mapa de Procesos Logisticos entre la
Gestion de Existencias y el Proceso de Gestion de Pedidos y Distribucion. De esta
manera el dmbito de responsabilidad (en cuya ampliacion recae la evolucion
conceptual del almacenamiento) del area de almacenes nace en la recepcion de la
unidad fisica en las propias instalaciones y se extiende hasta el mantenimiento del

mismo en las mejores condiciones para su posterior tratamiento.

Gestion de
almacenes
Pedidos y
distribucién
Servicio al
cliente

El comun interrogante que se genera luego de conocer los procesos del mapa

logistico es: ¢ Qué funciones corresponden a la Gestion de Inventarios (gestion de
existencias) y que a la Gestion de Almacenes?. La siguiente grafica despeja con

exactitud el interrogante.

Gestion de
;A cuanto... i
...dEbe ser Inventarios
almacenado?
Gestién de
¢Dénde... almacenes

¢Coémo...
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Describir la importancia y los objetivos de una gestion dependen directamente de
los fundamentos y principios que enmarcan la razon de ser de la misma, sin
embargo tal como lo observamos en la grafica anterior sobre el «debe ser
almacenado» quien formula las cuestiones de fundamento y principio es la gestion
de inventario o existencia, y en estas se basa la gestion de almacenes para tener
una gran importancia y unos claros objetivos.
Los objetivos que debe plantearse una gestion de almacenes son:

e Rapidez de entregas

e Fiabilidad

e Reduccion de costos

e Maximizacion del volumen disponible

e Minimizacion de las operaciones de manipulacion y transporte

e Los beneficios que justifican su importancia son:

e Reduccion de tareas administrativas

e Agilidad del desarrollo del resto de procesos logisticos

e Optimizacion de la gestion del nivel de inversion del circulante

e Mejora de la calidad del producto

e Optimizacién de costos

e Reduccidn de tiempos de proceso

e Nivel de satisfaccién del cliente
Funciones del almacén

Aunque el derrotero de funciones de un almacén depende de la incidencia de maultiples
factores tanto fisicos como organizacionales, algunas funciones resultan comunes en

cualquier entorno, dichas funciones comunes son:

e Recepcion de Materiales.

e Registro de entradas y salidas del Almacen.
e Almacenamiento de materiales.

e Mantenimiento de materiales y de almacén.

e Despacho de materiales.
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e Coordinaciéon del almacén con los departamentos de control de

inventarios y contabilidad.

2.3. Definiciones conceptuales

Implementacion

Una implementacion es la ejecucion o puesta en marcha de una idea
programada, ya sea, de una aplicacion informatica, un plan, modelo
cientifico, disefio especifico, estandar, algoritmo o politica.

Gestion

Cuasicontrato que se origina por el cuidado de intereses ajenos sin
mandato de su duefio.

Almacén

El almacén es una instalacion que, junto con los equipos de almacenaje,
de manipulacion, medios humanos y de gestion, nos permite regular las
diferencias entre los flujos de entrada de mercancia (la que se recibe de
proveedores, centros de fabricacion, etc.)

Eficiencia

Eficiencia es la ‘capacidad de disponer de alguien o algo para conseguir
el cumplimiento adecuado de una funcion.No debe confundirse con la
eficacia, que se define como ‘la capacidad de lograr el efecto que se desea
0 se espera’

Kaisen

Engloba el concepto de un método de gestion de la calidad muy conocido
en el mundo de la industria. Es un proceso de mejora continua basado en
acciones concretas, simples y poco onerosas, y que implica a todos los
trabajadores de una empresa, desde los directivos hasta los trabajadores
de base.

Inventario

El inventario es una relacién detallada, ordenada y valorada de los
elementos que componen el patrimonio de una empresa o0 persona en un
momento determinado. ... El inventario es: detallado porque se especifican

las caracteristicas de cada uno de los elementos que integran el patrimonio
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Estandarizacion

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un
producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se
asemejen a un tipo, modelo o norma en comun.30 dic. 2015

Auditoria

Una auditoria es un proceso de verificacion y/o validacion del
cumplimiento de una actividad segun lo planeado y las directrices
estipuladas. ... La finalidad de una auditoria es diagnosticar; identificar
qué actividades se desarrollan segun lo esperado, cuales no y aquellas que
son susceptibles de mejora.

Nivel de inventario

El nivel de inventario o stock es el control de la cantidad Optima de
mercancias, para evitar la venta perdida o costo de oportunidad, asi como
el exceso de productos.

Costo de almacenamiento

Los costes de almacenamiento son todos aquellos gastos que surgen al

mantener las existencias del negocio en el dep6sito de la empresa.

2.4. formulacién de hipotesis

Estimando una investigacion de nivel correlativo, se formulan las hipotesis del

estudio

2.4.1.

2.4.2.

Hipétesis general

El disefio e implementacion de la metodologia de la 5 S, tiene relacién con la

mejora de la gestion del almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon — 2021

Hipotesis especificas

La formacion de personal, tiene relacién con la mejora de gestion del
almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon — 2021

El analisis del desempefio actual, tiene relacion con la mejora de la gestion
del almacén de la Municipalidad Provincial de Oyon — 2021

El uso de la mejora continua tiene relacion con una mejora gestion del

almaceén de la Municipalidad Provincial de Oyon — 2021.



3.1.Disefio metodoldgico

CAPITULO 111
METODOLOGIA
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3.1.1. Tipo: El tipo de disefio metodologico, a utilizar en la investigacion, es el

disefio no experimental, por cuento, se ampara en el uso de la estadistica y

otras herramientas cuantitativas

3.1.2.

el andlisis cuantitativo del diagndstico y demas resultados.

3.2.Poblacion y muestra

3.2.1. Poblacion: Los 16 trabajadores del almacén

3.2.2. Muestra: Tipo censo, igual a la Poblacion

3.3.0peracionalizacion de variables e indicadores

Enfoque: El considerado a usar, es el enfoque cuantitativo, fundamentado en

Definicion Definicion
VARIABLES Dimensiones | Indicadores | instrumentos
Conceptual | operacional
Método de | Conlleva a la Tiempo Reporte  de
gestion de | productividad, excesivo de | gestion
procesos, de | promueve la atencion
origen participacion | Rendimiento
japonés que | activa Desorden de | Reporte  de
se mediante el productos jefatura
fundamenta | trabajo en
VI: DISENOE |en  cinco | equipo, parala Almacenamie | Reporte  de
EIMPLEMENTAC | principios | mejora nto sin | inspeccion
ION DE LA cuyas continua prioridad
METODOLOGIA | iniciales Falta ~ de | encuesta
5S son la letra .. | capacitacion
S: Formacion del personal
. del recurso
Se!” humano.
Seiton:
Seiso:
Seiketzu:

Sheitzuke:




29

VD. MEJORA DE
LA GESTION DEL
ALMACEN

Hace
referencia a
mejorar el
desempefio
del proceso
logistico

Actividades
que haran
posible, en
este caso, la
aplicacion de
la
metodologia 5
g

Ordeny
limpieza

Clasificacion
de productos
por su
rotacion,
eliminacion
de polvos

Reporte  de
inspeccion

Disciplinay
estandarizaci
on

Cumplimient
0 de
actividades
diarios

Reporte  de
inspeccion

Desarrollo de
actividades
con
parametros

Reporte  de
control

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1.

Técnicas a emplear

Las técnicas para la recoleccion de datos, que se utilizaran son los siguientes:

Observacién in situ, andlisis documental,

estadistica descriptiva

3.4.2.

Descripcion de los instrumentos

la entrevista, encuestas, la

e Bitacora. Para registrar lo observado en el campo de la realidad

problematica

e Fichas. Sobre todo, las fichas de interpretacion, para anotar las

deducciones del material bibliografico a consultar.

e Hoja Excel. Para registro de datos de funcionamiento del almacén.

e Hoja de muestreo. Para registrar cada cierto periodo de tiempo, el estado

de funcionamiento del almacén.

e Orden de trabajo. Nos permitira el anlisis y evaluacion del cumplimiento

de los trabajos

3.5.Técnicas para el procesamiento de la informacion

Para procesar los datos recogidos con los instrumentos indicados anteriormente, se

utilizaran la estadistica descriptiva, asi como el uso del programa SPSS.
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CAPITULO IV
RESULTADOS
4.1.Analisis preliminar de la problematica

El bajo desempefio laboral, con la consiguiente baja productividad en el almacén
central de la Municipalidad Provincial de Oyo, constituye un punto critico en la
gestion edil.

Para ello se utilizo el diagrama de Issicahua, para identificar las posibles causas de la
problematica actual.

Como factor importante vemos que la mano de obra, conglomera sus factores como
la fatiga, cansancio y pereza; son causales de una baja productividad asi también
tenemos que el factor material, con su factores como inadecuada clasificacion de
productos, estanterias, antitécnicas y embaces por doquier en los pisos; se constituye
causas que afectan la productividad.

En la figura N° 1, se expone del uso del diagrama indicado.

Mano de obra Materiales Materia prima

\

Dificultad de hallar facturas
de proveedores

Inadecuada

Fatiga, cansancio, e »

pereza
Clasificacion de producto
estantes inapropiados

Descontento
Impuntualidad Sobrante de productos,

Embaces en lugares no ispersos en pisos de

. indicados
Falta de compromiso

Gestion
deficiente

v

Sin instrucciones
técnicas

e

Uso irracional del

especio Perdida de tiempo

Sefializacion deficiente Sin mantenimiento de

bienes Sin auditorias
R L
Presencia de suciedad Alteracidon del proceso
de despacho
Condiciones del drea Procesos Control

Figura N° 1; analisis preliminar por Ishikawa
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4.2.0rdenamiento de causas de baja productividad

Resumiendo lo expuesto en la figura N° 1 se deduce las causales de la baja

productividad, a exponerlos en la tabla N° 1.

Tabla N° 1; causas de la baja productividad

Causas Detalles

C1 Cansancio, fatiga, pereza

C2 Falta de motivacion

C3 Impuntualidad

C4 Inadecuada clasificacion de productos

C5 Estanterias inapropiados

C6 Embaces en lugares inadecuados

C7 Sobrantes de productos dispersos en almacén
C8 Falta de compromiso

C9 Dificultad de hallar factura de proveedores
C10 Suciedad

Ci11 Carencia de espacio

C12 Sefalizacion deficiente

C13 Entorno desagradables

Ci14 Deficiencia en limpieza y orden

C15 Dificultad de hallar los productos terminados
C16 Carencia de mantenimiento para los bienes
C17 Alteracion del proceso de despacho

C18 Perdida de tiempo importante

C19 Falta de auditorias

Fuente: Elaboracién propia

4.3.Evaluacion de causas con matriz de correlacion

En la tabla N° 2, se indica las correlaciones entre las causas presentadas en la tabla

N° 1, cuya sumatoria nos indicaran la cantidad de correlaciones, que llamaremos

eventos y cuyo resumen de correlacion se expone en la tabla N° 3
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Tabla N° 02: Matriz de correlacion

Fuente: elaboracién propia

Tabla N° 03: Causas calificadas de mayor a menor
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Fuente: elaboracién propia
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De las tablas N° 2 y N° 3 se pueden observar que la causa mayor del bajo
rendimiento en la productividad del &rea del almacén es la inadecuada clasificacion
de los productos, seguidos de la falta de compromiso, suciedad alteracion del proceso

de despacho, falta de auditoria
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4.4.Ponderacion del nivel actual, respecto a las 5 “S”
Para este efecto se lanzo6 un chek list y una encuesta con la intension de determinar el
nivel actual frente a la aplicacion de la “S™.
En la tabla N° 4 se expone el Chek List y cuestionario con resultados al respecto.
De lo anotado en la tabla N° 4 se puede deducir que el nivel de las 5 “S” en el almacén
central de la Municipalidad Provincial de Oyon es el 33%, lo que nos dice que las
diversas eses no estan siendo utilizadas y existe una carencia del conocimiento de
esta metodologia de las 5 “S”.

4.5.Registro grafico antes de la implementacion 5 “S”
En las fotografias que se registran a continuacion se ven las condiciones en el
desarrollo de las labores en el almacén.
Tabla N° 4: Chek List, para nivel de las 5§ “S”

55 HOIA DE CHECK LIST- AUDITORIA ALMACEN
AREA | AIMACEN | CALIFICACION FINAL: [ 30 [cauricano por:
FECHA | 05/05/2018] CALIFICACION PREVIA: | |1uLi0 ANDRES REYES TINEO
[ CALIFICACION
55 v [cHEQuEAR [pescrIpaON | of [ o 3 4o
PASO 1: CLASIFICACION [pROMEDIO ¢
1 EXISTENCIA INNECESARIA ALREDEDOR X 4
2 <EXISTEN OBJETOS INUTILES QUE PUEDAN AFECTAR EL TRABAJD EN SU AREA? X s
3 ¢EXISTEN MATERIALES Y/0 EQUIPOS NO UTILZADOS? X P
4 <ES DIFICIL ENCONTRAR LOS PRODUCTOS REQUERIDOS? & 1
TOTAL | 14
PASO 2: ORGANIZACION {PROMEDIO 2
5 ¢EXISTE UNA SENALIZACION ADECUADA? X i
3 £L0S ESPACIOS ESTAN CLARAMENTE IDENTIFICADOS? X = 3
7 CESTAN DEFINIDOS LOS MAXIMOS Y MINIMOS DE LOS PRODUCTOS? X 2
8 SEXISTE UN CORRECTO REGISTRO DE INVENTARIOS? | 2
TOTAL 8
PASO 3: LIMPIEZA [pROMEDIO 1
[ g CEXISTE PERSONAL RESPONSABLE DE VERIFICAR LIMPIEZA? X 0
10 ZEXISTE PISOS UBRES DE SUCIEDAAD? X 0
11 <SE REALIZA INSPECCION DE LOS MATERIALES 0 EQUPOS EN EL ALMACEN? X 2
1 <EL OPERADOR LIMPIA CORRECTAMENTE SU PUESTO DE TRABAIO? X 1
TOTAL |
PASO 4: ESTANDARIZACION |PROMEDIO 0
13 £SE HAN IMPLEMENTADO IDEAS DE MEJORA? X [ o
14 £SE USA PROCEDEMIENTOS CLAROS, ESCRITOS Y ACTUALES? X P
15 GEXISTE UN PLAN DE MEJORAMIENTO A FUTURO? X [ o
16 ¢SE GENERA REGULARMENTE RETOS DE MEJORAMIENTO? X |
[ TOTAL |
PASO 5: DISOPLINA [pROMEDIO 2
17 USTED TIENE CONOCIMIENTOS ACERCA DE LA METODOLOGIA 557 X 1
18 ¢ALLEGADO TARDE EN LOS ULTIMOS MESES? X 2
19 &SE SIENTE MOTIVADO EN SU AREA DE TRABAJO? X 2
» £L0S PRODUCTOS SON ALMACENADOS CORRECTAMENTE? X 2
TOTAL 7
[ TOTAL PROMEDIO= 1.65 [ CALIFICACION | 3 ]




35

REGISTRO GRAFICO ANTES DE LA IMPLEMENTACION 5 ”’S”

Fotografia 1: Estan desordenadas

Estan desordenados donde se pueden ver los
materiales de oficina en un desorden no
aceptable

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia N°2 valdes sucios fuera del lugar

En la seccidn de productos se puede observar
valdes con suciedad y elementos innecesarios

Fuente elaboracion propia
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Fotografia 3: falta de sefalizacién

Falta de espacios definidos y mala sefializacion

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 4: escritorio desordenado

Escritorios desordenados con elementos
innecesarios

Fuente: Elaboracién propia



Fotografia N° 5: Productos en desorden

FOTOGRAFIA 5: PRODUCTOS EN DESORDEN

Productos mal ubicados, desorden y

falta de limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

Fotografia 6: Envases ubicados en el camino

2 Envases y productos impidiendo el

if '? J’q paso del Almacén

Fuente: Elaboraciéon Propia

37



4.6.Data segun 5 “S” antes de la implementacion
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En las tablas que a continuacion se presentan indican la base de datos por dia de

trabajo, para luego determinar la productividad

Tabla N° 5 Seiri (clasificacion)

SEIRI
C. MATERIALES Y C. MATERIALES Y
DIA HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS %
CLASIFICADOS EXOISTENTES
1 0 200 0%
2 0 190 0%
3 10 186 5%
4 10 178 6%
5 12 170 7%
6 13 165 8%
7 13 155 8%
8 15 150 10%
9 15 150 10%
10 15 145 10%
11 15 145 14%
12 20 140 14%
13 20 140 17%
14 22 133 17%
15 23 132 18%
16 23 125 20%
17 25 125 25%
18 30 120 29%
19 35 120 32%
20 37 115 35%
21 40 115 36%
22 40 110 40%
23 42 105 40%
24 42 105 45%
25 45 100 51%
26 50 99 51%

20%

Promedio




Tabla 6: SEITON (ordenar)
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SEITON
T. MATERIALES Y T. MATERIALES Y
DIA HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS %
ORGANIZADAS DISPONIBLES

1 0 200 05

2 0 190 05

3 0 186 05

4 15 178 85

5 20 170 12%
6 25 165 15%
7 30 155 19%
8 30 150 20%
9 30 150 20%
10 35 145 24%
11 40 145 28%
12 45 140 32%
13 45 140 32%
14 50 133 38%
15 50 132 38%
16 50 125 40%
17 60 125 48%
18 60 120 50%
19 63 120 53%
20 63 115 55%
21 65 115 57%
22 65 110 58%
23 70 105 67%
24 75 105 71%
25 75 100 75%
26 80 99 81%

36% Promedio

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 7: SEISO (limpieza)
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SEISO
MATERIAL A TOTAL DE
DIA ELIMINAR MATERIALES %

1 335 200 168%
2 329 190 173%
3 315 186 169%
4 334 178 188%
5 350 170 206%
6 320 165 194%
7 385 165 233S

8 340 155 219%
9 357 150 238%
10 340 150 227%
11 364 145 251%
12 319 145 220%
13 339 140 242%
14 342 140 244%
15 342 140 244%
16 305 133 229%
17 334 132 253%
18 329 125 263%
19 345 120 288%
20 347 120 289%
21 375 115 326%
22 331 110 301%
23 330 105 314%
24 314 105 299%
25 415 100 415%
26 315 99 318%

250% Promedio

Fuente Elaboracion propia




Tabla 8: SIKETSU (estandarizacion)
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SEKUTSU
DIA CONTROL DE CONTROL DE %
REALIZADOS PROGRAMADOS
1 4 10 40%
2 4 10 40%
3 4 10 40%
4 4 10 40%
5 4 10 40%
6 4 10 40%
7 5 10 50%
8 5 10 50%
9 4 10 40%
10 5 10 40%
11 6 10 50%
12 7 10 60%
13 7 10 60%
14 8 10 70%
15 8 10 70%
16 8 10 80%
17 8 10 80%
18 8 10 80%
19 8 10 80%
20 8 10 80%
21 8 10 80%
22 8 10 80%
23 8 10 80%
24 8 10 80%
25 8 10 80%
26 8 10 80%

63%

Promedio

FUENTE: Elaboracion propia




Tabla 9: SHITSUKE (disciplina)
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SHITSUKE
TOTAL DE TOTAL DE
DIA PROGRAMA PROGRAMAS %
IMPLEMENTADO PROPUESTOS
1 3 9 33%
2 3 9 33%
3 3 9 33%
4 3 9 33%
5 3 9 33%
6 3 9 33%
7 3 9 33%
8 6 9 67%
9 6 9 67%
10 6 9 67%
11 6 9 67%
12 6 9 67%
13 6 9 67%
14 6 9 67%
15 7 9 78%
16 7 9 78%
17 7 9 78%
18 7 9 78%
19 7 9 78%
20 7 9 78%
21 7 9 78%
22 7 9 78%
23 7 9 78%
24 7 9 78%
25 7 9 78%
26 8 9 89%
63% Promedio

FUENTE: Elaboracion propia




43

4.7 Indicadores de eficiencia y eficacia antes de la implementacion 5 “S”

En las tablas N° 10 y N° 11, se registran los indicadores de la eficiencia y eficacia,

previa a la aplicacion de las 5 “S”

Tabla 10: Indicador Eficiencia

N n" PET | n" TPS [Eficiencial
_ N°PET 0 1 36 d4 0.82
PET = Nargs X 100% 2 35 40 0.88
DONDE: 3 35 41 0.85
4 40 45 0.89
PET: Pedidos entregados a 5 36 41 0.88
tiempo 6 37 43 0.86
N2 PET: Numero de pedidos 7 I35 42 0.83
entregados a tiempo 8 ot 40 0.88
o - 3 34 41 0.83
edidos soicitadon 0 | ® | 4 | 08
1 33 42 0.79
12 34 39 0.87
13 33 38 0.87
14 34 40 0.85
15 34 41 0.83
16 31 38 0.82
17 36 40 0.30
18 29 36 0.81
19 30 35 0.86
20 i | 37 0.84
21 31 39 0.79
22 31 37 0.64
23 27 33 0.82
24 28 31 0.90
25 28 34 0.82
26 34 37 0.92

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11: Indicador Eficacia N WPEC | wiPS | Eficacia | Productivided
1 3 7 089 073
2 37 2 093 081
o pg 3 38 21 093 078
— 0 4 377 a5 082 0.73
PEC NeTPS X' 100% 5 37 41 090 079
6 3 a3 091 0.78
DONDE 7 38 Py 090 0.75
8 37 40 093 0581
PEC: Pedidos entregados 9 36 4 038 0.73
COMPLETOS 10 34 £ 085 0.70
11 3 2 093 073
N2 PEC: Numero de pedidos = i o o i
13 3 38 089 0.78
entregados completo 1 36 n 050 077
15 3 41 085 on
Ne TPS: Numero total de 16 R 38 084 0.69
pedidos solicitados v 4 4 o 0.77
18 30 36 083 0.67
19 30 3 0.6 073
2 ) 3 0.86 072
P3| n 39 082 065
n £ 37 0.89 075
b pi] 3 085 0.69
% b 31 081 073
25 b 3 085 0.70
% Y] 3 0.86 0.79
1 054

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se puede observar la recopilacion de datos antes de la implementacion
en el area de almacén central de la Municipalidad Provincial de Oyon, donde notablemente
la productividad esta en un bajo rendimiento, debido a la demora de entregas de los productos
y a la entrega de productos incompletos, que son requeridos por los clientes (areas internas)
de la Municipalidad. Con la implementacion de las 5 S se busca que el tiempo de pedidos
entregados sean menor y que disminuya los pedidos incompletos, estos generard un impacto
favorable en la productividad del &rea de almacén y asi se cumplira con tos los requerimientos

de nuestros clientes.
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4.8.Desarrollo paso a paso de la implementacion 5 “S”
Paso 1: anuncio oficial de la implementacién de las5 S

Para que la Municipalidad Provincial de Oyon tome la decisiébn de emprender la
implementacion se realizd un diagnostico de la situacion actual de la institucion de esta
manera se logro sensibilizar a la Gerencia General: ademas que se citaron caso de empresas
privadas e instituciones publicas que tuvieron existo mejora de productividad, calidad y

beneficios luego de aplicar la técnica de 5 S.
Compromiso de la alta direccién

La iniciativa de implementar la estrategia de las 5 S surgid a través de un estudio de la
problematica del area de almacén central donde se detalla las dificultades que presenta un

area especifico.

Se realizo una reunion el 05/06/2022, donde participaron los jefes de area y asistentes, el
responsable de llevarlo a cabo fue la Gerencia General, dicha reunion aproximadamente de

1 hora.

Tomada esta decision la Gerencia General demuestra a sus empleados su compromiso e
involucramiento no solo al comienza de la implementacién como si no también en las fases
sucesivas del proceso, concentrando todos sus esfuerzos necesarios a fin de que las 5 S
puedan desarrollarse de manera rapida efectiva, siendo necesario su motivacion hacia los

demas para lograr la cooperacion con un espiritu de trabajo en equipo.
Paso 2: Creacidn del comité de las 5 S.

Con base en la estructura organizacion, la gerencia general debe conformar un equipo de
trabajo, encargandole la tarea de liderar el proceso de implementacion de la estrategia de las

5 S en la Municipalidad Provincial de Oyon

A este equipo se le denomina "Comité 5 S", al que se le brindara la introduccion y
sensibilidad con respecto al tema. En esta etapa, el comité realizara el diagrama de Gantt,

responsabilidades y estructura del comite.
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En esta ocasion el comité de las 5 S esta constituido por el jefe de almacén central que toma
el rol de presidente del Comité y el asistente del area almacén lo cual tendra el cargo de
secretario. Ademas de los facilitadores que vienen a ser los jefes de area.

Gerente General

l

Comité5 S

Almacén Central

SECRETARI DEL COMITE

ASISTENTE DE ALMACEN JEFES DE AREAS
CENTRAL

FUENTE: Elaboracion propia
Figura N° 2: Estructura propuesta Comité 5 “S”
Paso 3: Definicion y elaboracién de afiches (Promocionar las 5s).

En este apartado la encargada de realizar afiches y fomentar las 5s dentro de la Municipalidad
Provincial de Oyon fue el Sr. secretario del comité de 5s, la cual realizo el lema, los materiales

para las capacitaciones y las previas coordinaciones para un buen entendimiento de las 5s.
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FOTOGRAFIA 8: AFICHE IMPRESO DE LAS5S

]
HTH

w8 Seiso _ ##

Seiton Seiketsu
- Shitsuke
Seiri

Se tomd como referencia a Riber ya que la mayoria de los colaboradores son varones.
Paso 4: Capacitacion a los lideres de la implementacion de las 5s
Las capacitaciones tuvieron una duracién de 20 horas divididas en 4 sesiones.

En la dos primeras sesiones se contd con la participacion del comité de las 5 s, colaboradores
de la Municipalidad y algunas areas internas invitadas para una mejor fomentacion de las 5
s y dar una mejor imagen de la Institucion , la cual se realizo6 el dia Martes 05 de Junio de
este afio con una duracién de 5 horas y su exponente fue con la ayuda de la Ingeniera
Ambiental Annie L6pez, el cual fue parte de la empresa y actualmente ensefia especialidades

de calidad en la Universidad Mayor de San Marcos.

Durante esta capacitacion se aprovechd en estimular la opinion creativa de los empleados,
motivandolos a que expresen e intercambien sus ideas y sugerencias, sin preocuparse en lo

que piensen los demas, esto fue con el propdsito de crear una participacion mas libre.
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FOTOGRAFIA N°9: REGISTRO DE LA CAPACITACION

REGISTRO DE ASISTENCIA A LA CAPACITACION

Municipalidad Provincial
Oyon

N° NOMBRES Y APELLIDOS DNI FIRMA

FOTOGRAFIA CAPACITACION
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Paso 5: Implementacion y Ejecucion de Seiton

El primer criterio que se siguid es saber con qué frecuencia se usan los elementos,

documentos y materiales necesarios en el area de trabajo.

Se procede a organizar los materiales, todo debe tener un nombre y su lugar debe estar
identificado. Simultaneamente se debe realizar la limpieza, ya que se removido los elementos

necesarios

Se pasa a analizar y se define el sitio de colocacion, se rotula los elementos, se procede a

ordenar los productos y ademas se sigue con la demarcacion de los pisos.

El control visual es muy importante ya que permite tener una vision en tiempo real de
condiciones normales y anormales que se puedan presentar en el area de trabajo. Es

importante acomodar los letreros ya que indican sefializacion o alertas de peligro.

Se ordenan las etiquetas de los productos terminados, ya que anteriormente estaban
combinados, por lo que generaba confusion y pérdida de tiempo en adquirir las etiquetas

necesarias para el embalaje.

FOTOGRAFIA : ESTANTES ORDENADOS
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FOTOGRAFIA ORDENANDO PRODUCTOS RESPECTIVO A SUS FAMILIARES

i MATERIALES |
d ELECTRICOS!
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Paso 6: Implementacion y Ejecucion de Seiso

Lo primero que se realizo fue identificar el area donde se limpiara, en este caso es el area de
almacén, se detelmino los lo que son filtros de moviles, Jatas de pintura, entre otros

productos del mismo familiar.

Se asigno responsabilidades de limpieza, se establecio realizar la limpieza 5 a 15 minutos

diarios para que de esta manera el colaborador se identifique con su puesto de trabajo.

FOTOGRAFIA: ORDENANDO LOS ENVASES GRADES DE PLASTICOS ENTRE
OTROS




52

FOTOG RAFIA: ORDENADO LOS PALETS EN ALMACEN

Paso 7: Ejecucion de Seiketsu

En primera instancia se realizd la capacitacion correspondiente, la cual comenzo con la
participacion por parte del personal involucrado, en donde algunos de los asistentes dieron
su punto de vista de la evolucion de la implementacién y comentaron como habia sido esta
experiencia; luego se explicaron las actividades a realizar en esta etapa, dentro de Ja cual se
contempla: Establecimiento de Politicas de orden y limpieza. Asignacién de trabajo y

responsables. Integrar las acciones de clasificar, organizar y limpiar. Seguimiento y control.

En esta etapa se emprendid acciones de estandarizacién de las tres primeras S, con el fin de
conservar y mejorar los resultados ya obtenidos. Para esto se realizd las siguientes

actividades:

e Auditorias de 5 srealizado por parte del comité y con la supervision de gerencia
general.

¢ Reuniones breves para coordinar cambios o discutir aspectos sobre el proceso de las
5s

e Ejecutar la limpieza de S a 1S minutos dialios

¢ Planificar por lo menos 2 a 3 jornadas de limpiezas profundas por afio.

e Premiar el desempefio sobresaliente mediante un bono adicional.
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Es obligacion de todos, saber y aplicar las normas relacionadas al programa de las
SS.

Es responsabilidad de todos mantener un lugar de trabajo excelentemente limpio y
ordenado de acuerdo al programa SS.

Los jefes de area son responsables de que todos los colaboradores conozcan y
entiendan la metodologia S S .

Se debe entrenar y capacitar al personal nuevo en la metodologia 5 S a través de
pequefias charlas de induccion.

Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion, como es de evitar los
riesgos desde el origen, deben descubrirse las causas que originan la desorganizacion,
desorden y suciedad con el fin de adoptar las medidas necesarias para su eliminacion
de raiz.

Es obligacion de cada trabajador, dejar y entregar su lugar de trabajo limpio y
ordenado antes de finalizar el tumo.

Los TRABAJADORES deberdn mantener es su puesto de trabajo (Gabinete,
maquinas, utensilios, etc.), solo lo necesario, ordenado y limpio en lo que le competa
y posibilitaran las labores de limpieza del personal contratado al efecto, igualmente
mantendran las herramientas ordenadas y en perfecto estado de conservacion.
Auditoria de la 4ta S (Estandarizacion)

La auditoria consto de un seguimiento de la 5 s anteliores. La estandarizacion plantea
normas o politicas con el objetivo de mantener el area de trabajo ordenado y limpio.

Paso 8: Implementacién y Ejecucion de Shitsuke

La disciplina sera sustentada mediante la aplicacién de los estdndares y normas que
se han establecido. Se debe inculcar la autodisciplina, es decir hacer de nuestra rutina
diaria los procedimientos de las 5 s.

El control visual ayuda a mejorar el trabajo en equipo y la disciplina .Shitsuke tiene
el proposito de seguir y respetar las politicas establecidas .Una forma de promover
la autodisciplina es con el ejemplo. Se definieron actividades que fomenten la
participacion del personal.



Auditoria 5ta S (Disciplina)
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Fomentar la comunicacion interna

Coordinar las acciones entre el comité 5s y equipos asignados.
Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales.
Definir claramente el rol del personal

Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitacion
Motivar la participacion del personal en tareas de ejecucion
de proyectos de mejora dentro de la empresa.
Retroalimentacion de lo aprendido, avance y conocimientos
adquiridos.

Capacitar y educar constantemente.

Reforzar la autodisciplina y las buenas costumbres.

La auditoria en esta etapa de la implementacion consiste en hacer el seguimiento de la

realizacion de las 4s anteriores y por eso que no se cuenta con un formato calificacion

cuantitativa sino de tipo cualitativo.

AUDITORIA DE LA QUINTA S (DISCIPLINA)

Disciplina (seguimiento)

Existe un programa de aplicacion de las SS Si
Se identifica la causa raiz de problematicas en las5 S Si
Serealiza la limpieza de fonna continua Si
Existe mejora luego de la implementacion de J Si
las5S

Existen normas o politicas para un mejor centro de Si
las actividades

Fuente: Elaboracion Propia

4.9.Medicidn de los indicadores después de la implementacion

Al tener concluido todo el plan de actividades de la implementacion, es necesario saber la

evolucion que se ha tenido en

el lugar de trabajo con respecto a los indicadores de medicién,
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para la cual esta vez fueron evaluados en el mes de marzo y abril, y posterionnente seran
evaluados entre los meses de mayo y junio para comprobar si sigue en pie la metodologia y
donde se debe de reforzar los principios.

BASE DE DATOS DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 S Y CALCULO DE
INDICADORES

TABLA 12 : SEIRI (CLASIFICACION)

SEIRI
C. Materiales y C. Materiales y
DIA Herrramientas Herrramientas | Porcentaje
Clasificados Existentes
1 5C 200 25%
2 5C 180 265%
3 50 186 27%
4 50 178 28%
5 55 170 32%
6 60 165 36%
7 60 155 39%
8 60 150 40%
S €0 150 403
10 65 145 45%
11 €5 145 455
12 70 140 503
13 70 140 50%
14 70 133 53%
15 80 132 61%
16 8e 125 45
17 80 125 643
18 85 120 71%
15 85 120 715%
20 90 115 78%
23 90 115 78%
22 S5 110 863
23 105 105 100%
24 110 105 1055
25 130 100 130%¢
26 99 93 100%
5383 | Promedio

Fuente: Elaboracion propia

TABLA N° 13 : SEITON (ORDENAR)



SEITCN
T. Materialesy | T. Materiales y
OlA Herrramientas | Herrramientas | Porcentaje
Organizadas Disponible
1 15 200 8%
2 15 180 8%
3 15 186 8%
- 15 178 83
5 15 170 956
6 30 165 18%
7 30 155 19%
8 35 150 23%
3 45 150 30%
10 45 145 31%
11 45 145 31%
12 5¢C 140 365
13 55 140 393
14 55 133 41%
15 60 132 45%¢
16 60 125 483
37 70 125 565
18 70 120 58%
19 75 120 63%
20 75 115 655
21 80 115 70%
22 8C 110 73%
23 3C 1G5 86%
24 160 105 95%
25 110 1C0 110%
26 110 83 111%
463 | Promedio I

FUENTE: Elaboracion propia



TABLA N° 14 : SEISO (LIMPIEZA)
SEISO

DIA Material a eliminar J‘:t:::j:s Porcentaje
1 10 200 5%

2 20 18C 11%

3 20 186 11%

4 15 178 8%

5 15 170 9%

[ 13 165 8%

7 12 165 7%

8 12 155 8%

9 12 150 85

10 15 15C 105

11 12 145 8%

12 12 145 8%

i3 i3 140 9%

14 13 140 9%

15 13 14C 93¢

16 10 133 8%

17 10 132 8%

18 10 125 85

15 9 120 8%

20 9 120 85

21 7 115 65

22 Z 11C 6%

23 5 105 55

24 5 105 5%

25 ~ 1CO 4%

26 = 93 3%

83} Promedio

FUENTE: Elaboracion propia
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TABLA N° 15 : SEIKETSU (ESTANDARIZACION)

SEIKETSU
on | ol [ et [ poroemare
1 : 10 603
2 < 10 603
3 6 10 603
4 - 10 603
: : 10 603¢
- 7 10 703
7 7 10 703¢
8 7 10 703
E 7 o 703
10 8 10 803¢
11 8 10 803
12 8 o 803
13 8 10 80%
14 8 10 80%
15 B 10 903
16 E) 10 903
17 B 10 903
18 E) 10 303
13 E) 10 903
20 3 10 905
21 5 10 303
22 B 10 903
23 E) 10 303
24 : 10 903
25 E) 10 303
26 10 10 1003
803| Promedio |

FUENTE: Elaboracion propia



TABLA N°16 : SHITSUKE (DISCIPLINA)

SHITZUKE
Total de programas oo )
DiA bachesisingis programas Porcentaje
alanueslos

1 6 9 67%
2 6 £, 67%
3 6 S 67%
- 6 S 675%
5 6 9 67%
6 6 ) 67%
7 & S 673
8 7 S 785%
S P 9 78%
10 ¥ ) 78%
11 7 ) 78%
12 7 5 78%
13 F 5 783
14 7 S 78%
15 8 ) 893
16 8 9 89%
17 8 ) 893
18 8 S 89%
18 8 S 89%
20 2 S 85%
21 8 ) 893
22 8 9 89%
23 8 S 89%
24 8 S 89%
25 8 9 855
26 9 S 1005

FUENTE: Elaboracion propia

Promedio
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Tabla 17: INDICADOR EFICIENCIA

N n® PET n*TPS Eficiencia
5 | 40 44 0.91
N° PET 2 37 40 0.93
PET—Nc — 100% = - - i
< 38 42 0.0
5 43 4 0.98
6 41 44 0.93
Donde: ; 41 43 0.95
8 37 40 0.93
9 38 42 0.9C
PET: Pedidos Entregados a Tiempo 10 40 43 0.93
11 41 44 0.93
N° PET: Namero de Pedidos 12 40 44 0.91
=
Entregados a Tiempo 13 ;2 :; Z::
N° TPS: Numero Total de Pedidos - : = gy
’ 16 40 43 0.93
Solicitados 17 41 44 0.83
13 39 42 0.93
18 37 40 0.93
20 38 40 0.85
21 41 44 0.93
22 40 43 0.93
23 20 43 .93
24 41 43 0.5
25 42 e 0.95
26 27 40 0.93

FUENTE: Elaboracion propia
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TABLA N° 18: INDICADOR EFICACIA

N° PEC
N°TPS

PEC = x 100

Donde:
PEC: Pedidos Entregados Completos

N°¢ PEC: Numero de Pedidos Entregados

Completos

N° TPS: Numero Total de Pedidos

Solicitados

N n* PEC n*TP8 Eficacia | Productividad
1 41 2 093 0.85
2 37 4 093 0.86
3 4 43 093 087
4 39 Y] 093 084
5 4 i 09 089
6 £ - 095 089
7 41 43 095 091
g 8 40 0.95 088
9 L £ 0.95 0.86
10 4 43 093 087
1 Ly & 0.95 089
12 4 B 095 087
13 3 4 093 0.88
14 4 £ 095 0.88
15 4 i 095 089
16 4] 43 095 089
7 4 i 0.95 0.89
18 3 42 093 086
19 38 4 095 0.88
20 38 4 0.95 080
il 4 4 095 089
22 42 43 0.98 091
23 4] 43 035 089
% 41 43 095 091
5 8 13 0.98 033
26 3 4 093 0.86
O.Tﬁq

FUENTE: Elaboracion propia
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4.10. Tiempo de despacho establecido por el area del almacen central de la
municipalidad provincial de Oyon

Cada despacho debe culminarse en un tiempo de 30 min para que de esta manera los pedidos
solicitados sean entregados a tiempo, antes de la implementacion no se cumplia con este
tiempo establecido por lo que generaba retrasos en el tiempo de despacho. Con la
implementacion de las 5s se logré mejorar el tiempo de entrega de pedidos el cual disminuyo

en 8 min por despacho.
La variacion del tiempo es de 8 min x despacho.
LIt = Tsa- Tsd
Donde:
LIt = Variacién del tiempo
Tsa = Es el tiempo estandar antes de los despachos.
Tsd = Es el tiempo estandar después de los despachos.
Para encontrar el ahorro de tiempo pasaremos a la sustraccion
LIt = Tsa- Tsd
LIt = 44 min - 36 min

At= 8 min/despacho

Tiempo Estandar x despacho 30 min

Tiempo Estandar x despacho antes de las5s | 44 min

Tiempo Estandar x despacho después de las 5s | 36 min
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El ahorro de tiempo de despacho sera multiplicado por la cantidad maxima de despachos
diarios realizados en la Municipalidad Provincial de Oyon (Dato proporcionado por el area

de almacén central). La Cantidad, Que es igual a 45 despachos diarios.
Ahorro =Atx Q

Ahorro =8 min x 45

Ahorro =360 min /dia

4.11. Anadlisis inferencia del factor Seiri
A) FACTOR SEIRI

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
SEIRI_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
SEIRlI DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%

Descriptivos

Estadistico | Error estandar

SEIRI_ANTES Media 19,50 2,851

Mediana 15,50

Desviacion estandar 14,536

Asimetria ,665 ,456

Curtosis -,678 ,887
SEIRI_DESPUES  Media 59,38 5,478

Mediana 51,50

Desviacion estandar 27,934

Asimetria ,813 ,456

Curtosis ,074 ,887

El analisis descriptivo de la dimension Seiri nos ayudara a comprender a la estructura de los
datos, notamos que su ANTES tiene una media de 19.50 con un error estandar de 2.851 una

mediana de 15.50 como medida de dispersion, una desviacién estandar de 14.536 una
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asimetria de 0.665 con un error estandar de 4.56 y por Gltimo una curtosis 0 apuntamiento de

0.678 con un error estandar de 0.887.

Asi como también notamos que su DESPUES de SEIRI tiene una media con un incremento
que llego 59.38 con un error estandar de 5.478 una mediana de 51.50 como medida de
dispersion, una desviacion estandar de 27.934 una asimetria de 0.813 con un error estandar

de 0.56 y por ultimo una curtosis 0 apuntamiento de 0.74 con un error estandar de 0887
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B) FACTOR SEITON

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
SEITON_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
SEITON DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico Error estandar
SEITON_ANTES Media 36,23 4,714
Mediana 35,00
Desviacion estandar 24,037
Asimetria SO 456
Curtosis -,966 ,887
SEITON_DESPUES  Media 90,15 1,766
Mediana 92,00
Desviacion estandar 9,005
Asimetria -1,121 456
Curtosis ,243 ,887

El anélisis descriptivo de la SEITON nos ayudara a comprender a la estructura de los datos,
notamos que su ANTES tiene una media de 36,28 con un error estandar de 4,714, una
mediana de 35,00 como medida de dispersion, una desviacién estandar de 24,037 una
Asimetria de ,157 con un error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de

-,966 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de SEITON, tiene una media con un
incremento que lleg6 a 90,15, con un error estandar de 1,766, una mediana de 92,00 como
medida de dispersién, una desviacion estandar de 9,005, una asimetria de -1,121 con un error
estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de ,243 con un error estandar de
,887.



FIGURA 5: SEITON ANTES
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FIGURA 6; SEISO DESPUES

C) FACTOR SEISO

Resumen de procesamiento de casos
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Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje
SEISO_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
SEISO _DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
SEISO_ANTES Media 250,42 11,190
Mediana 243,00
Desviacion estandar 57,059
Asimetria ,851 ,456
Curtosis 1,295 ,887
SEISO_DESPUES Media 7,58 ,389
Mediana 8,00
Desviacion estandar 1,983
Asimetria -,523 456
Curtosis ,131 ,887

El andlisis descriptivo de la SEISO nos ayudara a comprender a la estructura de los datos,

notamos que su ANTES tiene una media de 250,42 con un error estandar de 11,190, una

mediana de 243,00 como medida de dispersion, una desviacion estandar de 57,059, una

Asimetria de ,851 con un en-or estandar de ,456 y por Gltimo una curtosis o apuntamiento de

1,295 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de SEISO, tiene una media con un incremento

que llegd a 7,58, con un error estandar de ,389, una mediana de 8,00 como medida de

dispersion, una desviacion estandar de 1,983, una asimetria de -,523 con un error estandar de

,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de ,131 con un error estandar de ,887.



FIGURA 7; SEISO ANTES
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FIGURA 8: SEISO DESPUES

D) FACTOR SEIKETSU

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
SEIKETSU_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
SEIKETSU DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
SEIKETSU_ANTES Media 63,46 3,462
Mediana 70,00
Desviacién estandar 17,650
Asimetria -,339 456
Curtosis -1,761 ,887
SEIKETSU_DESPUES  Media 95,77 ,988
Mediana 100,00
Desviacidon estandar 5,038
Asimetria -,331 ,456
Curtosis -2,055 ,887

El analisis descriptivo de SEIKETSU nos ayudara a comprender a la estructura de los datos,
notamos que su ANTES tiene una media de 63,46 con un error estandar de 3,462, una
mediana de 70,00 como medida de dispersion, una desviacion estandar de 17,650, una
Asimetria de -,339 con un error estandar de ,456 y por Gltimo una curtosis o apuntamiento

de - 1,761 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de SEIKETSU, tiene una media con un
incremento que lleg6 a 95,77, con un error estandar de ,988, una mediana de 100,00 como
medida de dispersion, una desviacion estandar de 5,038, una asimetria de -,331 con un error
estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o0 apuntamiento de -2,055 con un error estandar de
,887.



FIGURA 9: SEIKETSU
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FIGURA 10; SEIKETSU DESPUES

E) FACTOR SHITSUKE

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje
SHITSUKE_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
SHITSUKE DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
SHITSUKE_ANTES Media 63,35 3,835
Mediana 67,00
Desviacion estandar 19,555
Asimetria -,833 456
Curtosis -1,004 887
SHITSUKE_DESPUES  Media 80,54 1,959
Mediana 78,00
Desviacion estandar 9,989
Asimetria -,150 456
Curtosis -1,173 ,887
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El anélisis descriptivo de SHITSUKE nos ayudara a comprender a la estructura de los datos,

notamos que su ANTES tiene una media de 63,35 con un error estandar de 3,835, una
mediana de 67,00 como medida de dispersion, una desviacion estandar de 19,555, una
Asimetria de -,833 con un error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento

de - 1,004 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de SHITSUKE, tiene una media con un

incremento que lleg6 a 80,54 con un error estandar de 1,959, una mediana de 78,00 como

medida de dispersion, una desviacion estandar de 9,989, una asimetria de -,150 con un error

estandar de ,456 y por Gltimo una curtosis o apuntamiento de -1,173 con un error estandar de

,887.



FIGURA 11: SEISUKE ANTES
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FIGURA 12: SEIKETSU DESPUES

F) FACTOR productividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
PRODUCTIVIDAD_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
PRODUCTIVIDAD_DESPU
- 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
PRODUCTIVIDAD_ANTES Media ,7415 ,00852
Mediana ,7300
Desviacion estandar ,04342
Asimetria -212 456
Curtosis -, 733 ,887
PRODUCTIVIDAD_DESPU Media ,8823 ,00405
ES Mediana ,8850
Desviacion estandar ,02065
Asimetria ,108 456
Curtosis 076 ,887

El andlisis descriptivo de la MEJORA PRODUCTIVIDAD nos ayudara a comprender a la
estructura de los datos, notamos que su ANTES tiene una media de ,7415 con un error
estandar de ,00852, una mediana de ,7300 como medida de dispersion, una desviacion
estandar de ,04342, una Asimetria de -,212 con un error estandar de ,456 y por Gltimo una

curtosis 0 apuntamiento de -,733 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES LA PRODUCTIVIDAD, tiene una media con
un incremento que llegd a ,8823 con un elrnr estandar de ,00405, una mediana de ,8850
como medida de dispersion, una desviacion estandar de ,02065, una asimetria de ,108 con un
error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de ,076 con un error estandar
de ,887.
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FIGURA 13: PRODUCTIVIDAD ANTES
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FIGURA14: PRODUCTIVIDAD DESPUES

G) FACTOR EFICIENCIA

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFICIENCIA_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
EFICIENCIA DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
EFICIENCIA_ANTES Media ,8488 ,00664
Mediana ,8450
Desviacion estandar ,03386
Asimetria ,201 456
Curtosis -,569 ,887
EFICIENCIA_DESPUES  Media ,9319 ,00328
Mediana ,9300
Desviacion estandar ,01674
Asimetria 503 456
Curtosis 2,058 ,887

El andlisis descriptivo de la EFICIENCIA nos ayudara a comprender al estructura de los

datos, notamos que su ANTES tiene una media de ,8488 con un error estandar de ,00664,

una mediana de ,8450 como medida de dispersion, una desviacion estandar de ,03386, una

Asimetria de ,201 con un error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de

-,569 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de la EFICIENCIA, tiene una media con un

incremento que llegd a ,9319 con un error estandar de ,00328, una mediana de ,9300 como

medida de dispersion, una desviacion estandar de ,0 1674 , una asimetria de ,503 con un

error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o0 apuntamiento de 2,058 con un error estandar

de ,887.



FIGURA 15: EFICIENCIA ANTES

Frecuencia

Frecuencia

Histograma

T
800

825

T
850

875

EFICIENCIA_ANTES

Histograma

T
900

925

201

154

ke

i

44

EFICIENCIA_DESPUES

96

8-&

— Normal

Media = 85
Desviacion estandar = 034
N=26

—Normal

Media = 93
Desviacion estandar = 017
N=26

77



FIGURA 16: EFICIENCIA DESPUES

H) FACTOR EFICACIA

Resumen de procesamiento de casos

78

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFICACIA_ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
EFICACIA DESPUES 26 100,0% 0,0% 26 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Error estandar
EFICACIA_ANTES Media 8742 ,00721
Mediana ,8700
Desviacion estandar ,03679
Asimetria ,026 ,456
Curtosis -1,074 ,887
EFICACIA_DESPUES Media ,9446 ,00300
Mediana ,9500
Desviacion estandar ,01529
Asimetria ,297 456
Curtosis 1,207 ,887

El analisis descriptivo de la EFICACIA nos ayudara a comprender a la estructura de los datos,

notamos que su ANTES tiene una media de ,8742 con un error estandar de ,00721, una

mediana de ,8700 como medida de dispersion, una desviacién estandar de ,03679, una

Asimetria de 0,26 con un error estandar de ,456 y por ultimo una curtosis o apuntamiento de

- 1,074 con un error estandar de ,887.

Asi como también notamos que su DESPUES de la dimensién EFICACIA, tiene una media

con un incremento que llego a ,9446 con un error estandar de ,00300, una mediana de ,9500

como medida de dispersion, una desviacion estandar de ,01529, una asimetria de ,297 con un

error estandar de ,456 y por Gltimo una curtosis o apuntamiento de 1,207 con un etTor

estandar de ,887.



FIGURA 17. EFICACIA ANTES

Histograma — Normal
57 Media = 87
Desviacion estandar = 037
N=26
4 — —
5
° 3-4 — —
5 //'\
3 \
o
@
-
w / \
zq . / \
14 / \
0= T T T
800 825 850 875 900 925
EFICACIA_ANTES
x
15 Media = 94
Desviacion estandar = 015
N=26
10+
5
o
[
@
3
o
2
uw PN

/

N

92 94

26

EFICACIA_DESPUES

FIGURA 18: EFICACIA DESPUES

98

79



80

CAPITULOV
DISCUSIONES

Frente a los estudios precedentes como los de:

Vera, M. (2016), en su tesis Analisis del Manejo y Control de Bodega e
Implementacion de la Metodologia 5 “S” Para Almacén de Respuestas de
Celulares; si bien es cierto desarrolla el enfoque cuantitativo como disefio del
estudio, no diagnostica la situacion actual de la realidad problematica,
fundamentandose en herrbamientas de andlisis con el diagrama de Ishikawa, ni
establece el nivel de correlacion de las causales del problema, y su principal
conclusion es que la aplicacion 08 la metodologia 5 “S” como mejoro la gestion
en un 70%.

Encontraste con nuestro estudio se ha desarrollado el andlisis situacional con
criterios técnicos de tal forma que podemos exhibir una mejora de la eficiencia
en un promedio de 93% y de la eficacia en un 89%; como producto del desarrollo
sistematizado el trabajo de aplicar cada una de las 5 “S”.

Ramirez F. (2014) en su tesis titulada Implementacion del Metodologia de las 5
“S” en el Taller de Recubrimiento de la Empresa ASTER, Chile Limitada
también usa el enfoque cuantitativo, pero no entre a la busqueda de4 los detalles
a los causales de lo problema y en base fundamental a registros graficos del
desarrollo de la aplicacion de las 5 “S”, nos dice que como conclusion, mas
importante se alcanzo una mejora del 95%

Contrastandolo lo ates indicado con los resultados de nuestro estudio podemos
argumentar que se diferencia de tal estudio porque los resultados obtenidos con
el 93% de eficiencia y el 89& de eficacia son el el producto de la aplicacion del
criterio tecnificado uso de algoritmos y analisis inferencial.

Nana Cchuaro, P. /2017), en su tesis Implementacion de las 5 “S” para Mejorar
la Productividad en el Area de la Empresa Pinturas Bicolor SAC, Los Olivos,
utiliza como herramienta principal el Chet List, para medir el nivel de la
metodologia 5 “S”. antes de su implementacion y luego propone una forma casi
descriptiva de como mejorar la productividad; desarrollando la aplicacion de las

5 “S” estimando un incremento de la productividad de 96.6%
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En contraparte el estudio nuestro utiliza técnica de diagnostico situacional y
desarrolla la aplicacion de cada una de las 5 “S”, apoyandose en el uso de
algoritmos propios de célculos e indicadores como de la eficiencias y la eficacia;
asi como los ahorros de tiempos por dia que asciende a 360 minutos — dia, lo que
no expone el estudio precedente.

Figueroa L. (2017) en su tesis Implementacion de las 5 “S” Para la Mejora en la
Gestion del Almacén en la Empresa Belu General Import. SAC Ate Vitarte 2017
sus resultados obtenidos, no privilegian los aspectos cualitativos alcanzados con
la aplicacion de las 5 “S” asumiendo un estimado de 61.63% de mejora de la
gestion en el almacén

Frente a los resultados alcanzados en el estudio de quien suscribe la presente
investigacion hay diferenciaciones toda vez, que mostramos bondades
cualitativas del estudio y resultados cuantitativos que os permiten afirmar como
llegamos al ahorro de 8 minutos por despacho, 360 minutos por dia; y llegar al
936% de eficiencia y el 89% de eficacia.



82

CAPITULO VL.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.Conclusiones

Al concluir la presente investigacion se pueden deducir las siguientes conclusiones:

1.

El estudio frente a los antecedentes registrados en el Capitulo dos, marca notorias
diferencias en el logro de resultados, sustentandose en la aplicacion de algoritmos
y de criterios de cualificacion de las bondades de lo alcanzado.

El anélisis situacional nos expuso 19 causales para la ocurrencia e la problematica
de deficiente gestion del almacén; aspecto que logro reducirse en una primera
evaluacion al 83% por eficacia y al 93% por eficiencia

La metodologia 5 “S” en este caso ha permitido elevar el compromiso y moral de
los trabajadores del &rea problemética, mejorando la cultura organizacional
Especificamente se logra un resultado de tiempo real de despacho de 36 minutos,
rebajando en 87 minutos por despacho respecto a los 44 minutos que se incurria
por despacho antes de la implementacion de las 5 “S”

Mediante el andlisis inferencial, ha quedado demostrado que el indice de la
eficiencia ha mejorado después de la impJementacion de las 5 “S” al logro del

93.19%



6.2.Recomendaciones
1. Monitorear cotidianamente el cumpli8miento de la practica de las 5 “S”
2. Capacitar al recurso humano en la practica de la mejora continua

3. Evaluar cada 3 meses el nivel de lo logrado con la metodologia e las 5 “S”

83
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ANEXOS 1

MATRIZ DE CONSISTENCIA
DISENO E IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5 “S” PARA MEJORAR LA GESTION DE
ALMACEN DE LAMUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE OYON - 2021

VARIABLES Y
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS METODOLOGIA
DIMENSIONES
Problema General Objetivo General Hipdtesis General VI: Disefio E | TIPO: EI tipo de
¢Como se relaciona, el disefio e | Determinar la relacion existente, | El disefio e implementacién de la m{gf&fgt?glgns[)e La S;?ﬁggrmetodeonloglcoig
implementacion de la metodologia 5 | entre el disefio e implementacion de | metodologia de la 5 S, tiene Rendimiegto Formacion | investicacion. es el
“S”, con la mejora de la gestion del | 1a metodologia 5 “S”, con la mejora | relacion con la mejora de la del recurso h[Jmano diseﬁog ’ no
almacén de la Municipalidad | de la gestién del almacén de la | gestion del almacén de Ila ' exoerimental or
provincial de Oyon? Municipalidad Provincial de Oyon. | Municipalidad Provincial de P ’ P
Oyon — 2021 cuento, se ampara en

Problemas Especificos

- ¢Existe relacion, entre la
formacion de personas, con la
mejora de la gestion del almacén
de la Municipalidad provincialde
Oyon?

- ¢Existe relacién entre el andlisis
del desempefio actual, con la
mejora de la gestion del almacén
de la Municipalidad Provincial
de Oyon?

- ¢El uso de la mejora continua
tendra relacién con una mejora
gestion del almacén de la
Municipalidad Provincial de
Oyon?

Obijetivos Especificos

- Establecer la relacion, entre la
formacion del personal, con la
mejora de la gestion del
almacén de la Municipalidad
Provincial de Oyon.

- Establecer la relacion entre el

desempefio actual con la
mejora de la gestion del
almacén de la Municipalidadde
Oyon.

- Determinar la relacion
existente, entre la mejora
continua, con una mejor

gestion del almacén de la
Municipalidad Provincial de
Oyon.

Hipotesis Especificos

- La formacion de personal,
tiene relaciéon con la mejora
de gestion del almacén de la
Municipalidad Provincial de
Oyon — 2021

- El analisis del desempefio
actual, tiene relacién con la
mejora de la gestion del
almacén de la Municipalidad
Provincial de Oyon — 2021

- El uso de la mejora continua
tiene relacion con una mejora
gestién del almacén de la
Municipalidad Provincial de
Oyon — 2021.

VD. Mejora De
Gestion Del Almaceén.
Orden y limpieza
Disciplina
estandarizacion

La

el uso de la estadistica
y otras herramientas
cuantitativas

ENFOQUE: El
considerado a usar, es
el enfoque

cuantitativo,
fundamentado en el
analisis  cuantitativo
del diagnéstico vy
demas resultados.

POBLACION: Los

16 trabajadores del
almacén
MUESTRA: Tipo
censo, igual a la
Poblacion




ANEXO 2

LAY OUT DEL ALMACEN CENTRAL DE LA MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE OYON
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ANEXO N° 4
Cronograma de implementacion

En este apartado se detallara las actividades que se han llevado a cabo y Ja planificacion de
lo que serd la implementacion de las 5 “S”. Para la implementacion de las 5 “S” en la
Municipalidad Provincial de Oyon, se hace necesario disefiar un cronograma de
implementacién donde se logra especificar de forma general las actividades que se realizarg,
el tiempo en el cual serd ejecutado y los meses en que se llevaran a cabo. El cronograma fue

realizado por el comité 5 “S” y supervisado por el gerente general.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 “S”

N ACTIARDES O - MAYO JUNIO JULO AGOSTO SETIEMBRE
1 2| 3} 4 5 6 7| 8 9 10 M| 12 13| 4] 15{ 16/ 17| 18] 19| 20
4 |ANUNCIO OFICIALDE LAS SSPOR |GERENCIA GENERAL —— :
GERENCIA
5 CREACION DEL COMITE 55 ¥ GERENCIA GENERAL | 12/05/2018
GRUPO DE APOYO 14/05/2018
2 DEFINICION Y ELABORACION DE  |COMITE 55 16/05/2018
AFICHES 23/05/2018
CAPACITACION A LOS LIDERESDE [RECURSOS HUMANOS | 26/05/2018
4 [AIMPLEMENTACION Y COMITE 58 28/05/2018
SE ESTABLECE LOS OBIETIVOS DE | GERENCIA GENERALY | o
LAS 55 COMITE 55
5 |FLABORACION DELPLAN DE COMITE 58 ou/06/2018
ACTIVIDADES DE LAS 55
IMPLEMENTACION Y EJECUCION
DE SEIRI
SE IDENTIFICAN LOS ELEMENTOS  [COMITE 5§
INNECESARIOS 11/06/2018
COLOCACION DE TARIETAS ROJAS |COMITE 55
A ELEMENTOS INNECESARIOS 13/08/2018
12/06/2018
SETRASLADA A LOS ELEMENTOS  |COMITE 55
6 |INNECESARIOS A UN AREA
TEMPORAL 12/06/2018
SE ELIMINA LOS ELEMENTOS COMITE 55
INNECESARIOS 18/06/2018
29/06/2018
AUDITORIA DE LA 1°S COMITE 5§
25/06/2022
IMPLEMENTACION Y EJECUCION &
DE SEITON {




Fuente: elaboracion propia

SE ASIGNA RESPONSABILIDADES  |GERENCIA GENERAL Y
DE LIMPIEZA COMITE 58 20/07/2018
EL DIA DE LA GRAN LIMPIEZA COMITE 55 Y JEFES DE
AREA 28/07/2018
8
SE CONTINUA CON EL COMITE 55
DESARROLLO DE LAS 38's 30/07/2018
ANTERIORES
AUDITORIA DELA 3°S COMITE 55
31/07/2018
IMPLEMENTACION Y EJECUCION
DE SEIKETSU
SE ESTABLECE MEDIDAS GERENTE GENERAL Y
PREVENTIVAS JEFES DE AREA 01/08/2018
* |VERIFICAR EL MANTENIMIENTOY |COMITE 55 dijozion
9 |CONTINUIDAD DE LAS 35's
13/08/2018
AUDITORIA DE LA 4° S COMITE 55
17/08/2018
IMPLEMENTACION Y EJECUCION
DE SHITSUKE
wz
IMPLANTAR LA DISCIPLINA, COMITE 55 Y JEFES DE |
AREA 20/08/2018
SE REFUERZA LOS VALORES DE COMITE 58 Y JEFES DE
10 |LEALTAD, PUNTUALIDAD ¥ AREA 22/08/2018
RESPONSABILIDAD
AUDITORIADE LA 5*S COMITE 5§
27/08/2018
AUDITORIA GENERAL 55's COMITE 58
11 31/08/2018




ANEXO N°5: REGISTRO GRAFICO ANTES Y DESPUES DEL ESTUDIO

ANTES DESPUES

ANTES DESPUES
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Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 6

GRAFICO 8: CONTROL DE AISTENCIA

REGISTRO DE ASISTENCIA A LA CAPACITACION

Municipalidad Provincial

Oyon

NO

NOMBRES Y APELLIDOS

DNI
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FUENTE; Elaboracién propia




