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RESUMEN

La presente investigacion se detectaron los problemas mas significativos en el area de
logistica de una empresa especializada en servicios de mantenimiento minero. Por ende,
el objetivo general establecido fue implementar la metodologia 5S con el proposito de
mejorar la productividad del almacén de la empresa MAININ SRL. Se efectu6 la
reduccién de los tiempos de ubicacion de los productos, la cantidad de requerimiento
devueltos, y del area total del almacén se aumento el espacio util disponible.

El estudio fue llevado a cabo utilizando un enfoque cuantitativo de naturaleza aplicada,
de nivel explicativo y con un disefio cuasi experimental. Ademas, se utilizo la técnica de
analisis documental, siendo el registro de contenido el instrumento principal empleado.
Ademas, se incluyeron la pre test, aplicacion y post test de las muestras de datos, durante
el tiempo que comprende desde febrero hasta setiembre del afio 2023.

En lo que respecta a las metas obtenidas, la investigacion arrojé un aumento del 4.18%
en la productividad del almacén. Ademas, se registro una disminucion del 28.21% en el
tiempo de ubicacion de productos, los requerimientos devueltos se redujeron en 16.68%
y el espacio atil disponible se incrementd en un 9.38%, estos resultados fueron alcanzados
a través de la implementacion de la metodologia.

En consecuencia, se recomienda que la adopcién y aplicacion de la metodologia 5S se
convierta en una practica habitual dentro de la organizacion, con el objetivo de fomentar

una filosofia de mejora continua.

Palabras clave: abastecimiento, almacén, espacio util, implementacion,

metodologia 5S, productividad.
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ABSTRACT

This investigation detected the most significant problems in the logistics area of a
company specialized in mining maintenance services. Therefore, the general objective
established was to implement the 5S methodology with the purpose of improving the
productivity of the warehouse of the company MAININ SRL. The product location times
were reduced, the quantity of returned requirements was reduced, and the available useful
space was increased in the total warehouse area.

The study was carried out using a quantitative approach of applied nature, explanatory
level and with a quasi-experimental design. In addition, the documentary analysis
technique was used, with the content record being the main instrument used.

In addition, the pre-test, application, and post-test of the data samples were included,
during the time from February to September 2023.

Regarding the goals obtained, the research showed an increase of 4.18% in warehouse
productivity. In addition, a 28.21% decrease was recorded in product location time,
returned requirements were reduced by 16.68% and the available useful space increased
by 9.38%, these results were achieved through the implementation of the methodology.
Consequently, it is recommended that the adoption and application of the 5S methodology
become a common practice within the organization, with the aim of promoting a

philosophy of continuous improvement.

Keywords: supply, warehouse, useful space, implementation, 5S methodology,

productivity.
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INTRODUCCION

El presente trabajo se enfoca en el lugar de trabajo de almacén de una empresa dedicada
al mantenimiento minero, con la finalidad de aumentar, a través de la aplicacion de la
metodologia 5S, la productividad de la empresa, aprovechando las fases que esta
metodologia nos ofrece, sea més eficiente Ilegar al objetivo. Es importante mencionar
que, debido a la alta competitividad en el sector minero, la empresa busca implementar
mejoras en cada una de sus areas, una de las areas criticas es la de almacén, ya que impacta
directamente con los servicios y su respectivo abastecimiento.

La investigacion abarca el lapso desde febrero hasta setiembre de 2023, aplicando
correctamente los pasos establecidos por la metodologia, y asi hacer que el personal de la
empresa interiorice las 5S, debido a que esto es un trabajo continuo, se debe volver un
habito laboral y personal. Cada quien debe tener la predisposicion y los jefes o
supervisores deben de dar capacitaciones para que involucren mas a sus subordinados.
El primer capitulo expone el planteamiento del problema, junto con los objetivos
generales y especificos, delimitacion, importancia y justificacion de la investigacion.
Cada uno de estos elementos se detalla y se proporciona un andlisis que utiliza
herramientas para proponer soluciones.

El segundo capitulo aborda el marco teorico, donde se identifican los antecedentes de la
investigacion, se presentan las bases teéricas relacionadas con las variables, que
funcionan como base para este trabajo de investigacion. Se incluye también una
referencia a citas de tesis tanto internacionales como nacionales ligadas con la
investigacion, ademas de un listado de términos basicos.

El tercer capitulo se dedica a la formulacion de las hipétesis, tanto generales como
especificas, para el desarrollo de la investigacion. También se detallan las variables y sus
respectivos indicadores.

El cuarto capitulo presenta y analiza los resultados de la investigacion, con el objetivo de
validar las hipotesis. El capitulo concluye con un cuadro comparativo que resume los
resultados, destacando un incremento del 3.69% en la productividad del area de almacén
como resultado de la investigacion. Asimismo, se disminuy6 el porcentaje de tiempo de
ubicacion de productos en un 28.21%, los requerimientos devueltos se redujeron en
16.64% vy el espacio util disponible se increment6 en un 9.38%, todo ello mediante la

aplicacion de la metodologia.



Por ultimo, se presentan las conclusiones de la implementacion de la metodologia 5S la
productividad de la empresa en la empresa, se proporcionan recomendaciones detalladas

para garantizar la continuidad y la mejora constante en las areas afectadas.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema

El almacén se define como un espacio fisico donde se mantienen ciertos productos hasta
su uso posterior. Este es esencial dentro de la cadena de suministro, para mantener el
stock organizado y accesible.

Es sabido que debido a la crisis sanitaria derivada del brote del COVID-19, la actividad
econdémica global tuvo una desaceleracion, en el cual se presentd una disminucién del
3.3% del PBI mundial, esto fue por las medidas de cuarentena, asi como el aislamiento
social y la paralizacién de varias actividades. Una de las méas grandes economias del
mundo, como lo es Japon, registré un descenso del 4.8%, en la Eurozona se registrd una
disminucion del 6.6%, siendo Espafia el mayor afectado con 11%, y asi muchos otros
paises tuvieron caidas provocadas por la pandemia, a partir de las medidas promovidas
por cada gobierno que afectaron las actividades econémicas.

En cuanto a las economias de Latinoamérica y el Caribe, en conjunto cayeron un 7%,
aumentado por las crisis politicas y sociales que mantienen los paises de América Latina.
La mineria sigue siendo parte muy importante del PBI total del Perd, siendo cerca del
16% su aporte entre los afios 2017 y 2021, de acuerdo con informacion proporcionada
por el Ministerio de Energia y Minas.

El gasto de mantenimiento minero en Perd, en el afio 2019, fue de US $2,478 millones,
segln un informe de la consultora Global Business Reports.

Segun un informe del 2020, de la Sociedad Nacional de Mineria, Petr6leo y Energia, en
este sector se tiene laborando directamente a mas de 200,000 en el pais.

El sector minero estima que para los proximos afios haya un panorama atractivo para los
inversionistas, que permitira aumentar la actividad exploratoria.

El estudio, la exploracion, explotacion o planeamiento, es solo una parte de lo que engloba
la mineria y sus respectivas actividad o cadena de abastecimiento.

El componente de almacenamiento tiene una gran importancia en el funcionamiento de
la cadena de distribucidn, y es crucial para la gerencia debido a que se puede realizar un
analisis y asi ver si se satisface eficientemente al cliente final, hacer llegar productos en
el lugar, momento y cantidad necesaria.

Algunas razones por la cual una gestion de almacén eficiente es fundamental en una

empresa de servicios mineros, son las siguientes:



e Tener la disponibilidad de equipos, en especifico los EPP para que el personal que esta
en servicio de mantenimiento pueda protegerse y evitar cualquier incidente. Asi como
tener disponibles las herramientas fundamentales que se requieren para realizar este
mantenimiento.

e Reduccion de costos debido a que, si se tiene un inventario controlado con los equipos
esenciales, evitando el exceso de stock y la nulidad de ésta con el fin de optimizar el
mayor espacio posible.

Para la empresa Mantenimiento e Ingenieria Industrial S.R.L., materia del presente

estudio de investigacion, el area que tiene la mayor cantidad de problemas, es el almacén,

por lo que los proyectos que se llevan a cabo pueden tener desviaciones en contra,
sobrecostos para el cliente o la empresa.

Con un anélisis de datos e informacidn recopilada se lograra identificar las deficiencias o

falencias que tiene la empresa en esta area en especifico.

Para ello, se realiz6 un analisis gracias a la elaboracién de un Diagrama de Causa y Efecto,

también conocido por el nombre de Diagrama de Ishikawa, segun se visualiza en la figura

1, a traves del cual se identifican los inconvenientes que afectan negativamente la

productividad en el area de almacenamiento de MAININ SRL.

Figura 1
Diagrama de Causa y Efecto — Ishikawa

MANO DE OBRA METODOS

Deficiente colocacion de

productos en anaquel
-—

Poco conacimiento de
un buen orden
Rotacién alta de los

productos en el lugar

Uso del método FIFO
—_ T
—_—

Falta de Falta de optimizacién de

disciplina/compromise picking y packing
-— -—

BAJA
PRODUCTIVIDAD EM

. ALMACEN
Escaso espacio Uil para
procesar pedidos Mal etiquetado d=
materiales

Ineficiente distribucién Mala distribucién de

del almacén productos grandes
e .

Area de trabajo alta de sefizlizacion en

desordenads los anaqueles

MEDIO AMBIENTE MATERIALES

Nota. Elaboracion propia



Se puede evidenciar que ubicar los productos en los anaqueles del almacén toma mucho
mas tiempo de lo debido, ya que no se conoce con exactitud el lugar o posicion en el que
se encuentra cada articulo.

En la empresa se tienen 26 Anaqueles ubicados en diferentes zonas para almacenar los
productos, cada anaquel de 1.90m de alto y 1.4m de largo con 4 niveles, siendo el Gltimo
nivel a partir de los 1.90m apilando caja sobre otras sin afectar el envase o embalaje de
estas mismas. Se puede observar que estos andamios no estan correctamente rotulados,
no se puede identificar que producto corresponde a que zona o nivel; todo esto conlleva
a que el personal demore en entregar los requerimientos de los clientes internos para su
posterior envio a las diferentes unidades mineras.

Por otra parte, la empresa también enfrenta desafios al momento de alistar el pedido, se
agrupan cantidades y en modelo de productos que no corresponden al requerimiento
solicitado por el Planner del proyecto, ya que el lugar donde se almacenan no esta
correctamente distribuido, identificado ni sefializado, se utilizan grandes cantidades de
espacio para situar cajas con poco contenido, inclusive el empaque de los productos
adquiridos se mantienen mucho tiempo en todo el area sin derivarlas a su espacio
correspondiente, que es la zona de empaque y embalaje.

Por ultimo, debido a que la distribucion de los anaqueles no es la 6ptima, los productos
que llegan, no se colocan donde corresponde, y esto hace que se sitlen en espacios
incorrectos, afectando asi a los demas articulos ya que se empiezan a apilar uno encima
de otro, inclusive, interrumpiendo la zona libre de transito. Al llegar a su destino para su

uso, estos se ven en mal estado debido a su mal almacenamiento.

1.2 Formulacién del problema

1.2.1 Problema general

¢Como a traves de la implementacion de la metodologia 5S se podra mejorar la
productividad en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento minero?
1.2.2 Problemas especificos

a) (Como reducir el tiempo de ubicacion de productos?

b) (Como disminuir la cantidad de requerimientos devueltos?

¢) (Como mejorar el espacio util disponible del almacén?



1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad del almacén de una

empresa de servicio de mantenimiento minero.

1.3.2 Objetivos especificos

a) Implementar la metodologia 5S para reducir el tiempo de ubicacion de productos en el
almacén de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

b) Implementar la metodologia 5S para disminuir la cantidad de requerimientos devueltos
de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

¢) Implementar la metodologia 5S para mejorar el espacio util disponible en el almacén

de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

1.4 Delimitacién de la investigacion: temporal, espacial y tematica

« Delimitacion espacial

El estudio tiene lugar en el almacén de la empresa MAININ S.R.L. Situada en el
departamento de Lima, especificamente en el distrito de Surco, en Peru.

« Delimitacion temporal

La investigacion esta basada en la informacion y datos registrados desde febrero hasta
setiembre del 2023.

« Delimitacion teorica

El trabajo de investigacion se orienta en el anélisis de la metodologia 5s en el almacén de
la empresa MAININ S.R.L., que brinda servicio de mantenimiento minero.

1.5 Importanciay justificacion

1.5.1 Importancia

Este estudio tiene una relevancia significativa, ya que la aplicacion de la metodologia 5S
permitird optimizar la productividad y desempefio de la organizacion en el departamento
de almacenamiento, lo que resultara en una reduccidn de los tiempos que los trabajadores
emplean para ubicar productos, como también una disminucién en los errores de entrega,
y por ultimo tener una mejor distribucion y aprovechar los espacios utiles disponibles de
esta.

De igual manera, la investigacion pretende la estandarizacion de las tareas que los
trabajadores deben completar diariamente para poder mejorar y aumentar la



productividad del almacén, ya que, la finalidad es mejorar y evitar estos problemas que
se observan a diario.

Asi mismo, esta investigacion no solo ayudara al almacén, se podrd lograr una
estandarizacion de acciones o tareas que los trabajadores aplicaran diariamente para que
estos inconvenientes o problemas que usualmente se observan en estas areas de la
empresa, se reduzcan por completo o en el peor de los casos disminuir al minimo,
evitando que cause una pérdida de tiempo o de productos que en un futuro produzca
pérdidas econdmicas, y que los resultados obtenidos sirvan de ejemplo para que otras
empresas apliquen los conocimientos y soluciones que se dan en esta investigacion.
1.5.2 Justificaciones del estudio

v" Justificacion practica

“Una investigacion tiene justificacion practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un
problema o, por lo menos propone estrategias que al aplicarse contribuirian a resolverlo”
(Bernal ,2010)

La investigacion actual se fundamenta en una perspectiva practica, busca resolver los
obstaculos observados en el almacén de la empresa, permite utilizar herramientas
estudiadas en el transcurso de la carrera que ayudara a mejorar la productividad. La
metodologia aplicada en el estudio es la 5S, herramienta que permitira a los trabajadores
contar con un almacén organizado, ordenado, limpio, estandarizado y disciplinado.

v Justificacion teorica

“En investigacion, existe una justificacion tedrica cuando existe reflexion, como
proposito de generar debate académico y confrontar u oponer hallazgos, o presentar una
epistemologia fundamentada.” (Bernal, 2010)

Desde una perspectiva teorica, el desarrollo del presente estudio se fundamenta en la
comprobacion y analisis de literatura relacionada al tema de estudio, principalmente el
ambito de aplicacion de la metodologia 5S, para ello se efectuara la blasqueda de
informacion en articulos cientificos, revistas especializadas, libros, entre otros, todo ellos
con la finalidad de generar conocimiento y aporte a la ciencia.

Asi mismo, podra servir como fuente de consulta para futuros investigadores que
desarrollen la tematica relacionada a la metodologia 5S en empresas del mismo sector.
v" Justificacion metodoldgica

“La justificacion metodologica del estudio se da cuando el proyecto que se va a realizar
propone un nuevo método 0 una nueva estrategia para generar conocimiento valido y
confiable” (Bernal, 2010, p.107).



Desde el punto de vista metodoldgico, la investigacion permitird implementar la
metodologia 5s de manera secuencial con el fin de proponer la disminucion de
desperdicios, mediante la organizacion y limpieza del area, asi como manteniendo la
disciplina en los trabajadores, para poder aumentar la productividad.

v Justificacion econdémica

“Algunas investigaciones de caracter practico estdn orientadas a que algiin producto
derivado de la misma pueda ser comercializable o ayude a incrementar las ganancias de
una empresa” (Fernandez, 2020, p. 8).

Desde la perspectiva econémica, la investigacion permitira la reduccion de costos de
reposicion de materiales por la cantidad de productos enviados erroneos, por
consiguiente, la empresa podra aumentar su productividad y la cantidad de productos
despachados.

v Justificacion social

“La justificacion social consiste en describir como la investigacion va a resolver
problemas sociales que afectan a un grupo social” (Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez,
2014)

Desde lo social, los favorecidos son los trabajadores, ya que continuamente se les
capacita. siendo también la empresa un beneficiado directo ya que, gracias al mejor
ambiente laboral, aumenta la productividad de estos y origina que la satisfaccion del

cliente sea mayor.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Marco historico

a) Metodologia 5S

Tiene sus raices en Japon durante las décadas de 1950 y 1960. Durante ese tiempo, las
empresas japonesas buscaban mejorar su eficiencia y calidad para competir en los
mercados internacionales.

Sakichi Toyoda, fundador de Toyota Industries Corporation, propuso el concepto de 5S,
el cual fue ampliado por Taiichi Ohno, considerado el padre del Sistema de Produccion
Lean. Este sistema, conocido por eliminar desperdicios y buscar mejoras constantes, fue
uno de los impulsores clave de esta iniciativa.

Las 5S se basan en cinco principios derivados de palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke cuya traduccion al espafiol serian: categorizacién, organizacion,
limpieza, estandarizacion y disciplina respectivamente.

La metodologia 5S se hizo popular en Japon en la década de 1970 y se extendié por todo
el mundo como un medio eficaz para optimizar la eficiencia, la seguridad y la calidad en
el lugar de trabajo. Ademas, forma la base para el desarrollo de otros métodos y conceptos
de mejora continua como el Mantenimiento Total Productivo (TPM) y Six Sigma.

En 1979, Crosby propuso un plan de 14 pasos, este conjunto se nombrd "cero defectos",
el cual se usé para que los superiores, altos mandos, entiendan que cuando se requiere
perfeccidn, se puede alcanzar, no obstante, la alta direccion debe de tomar la iniciativa e
incentivar a los trabajadores a que lo logren.

Paucar, (2020): “Después de transformarse en una gran potencia econémica, en la década
de los 80s, Japdn paso a ser motivo de investigaciones por empresas de otros paises,
deseando conocer las herramientas de gestion utilizadas para justificar sus grandes
aumentos de productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Produccion, Just In-Time
o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total — TPM; Circulos de Control de
Calidad; el principio de mejora continua — KAIZEN). Como la mayoria de las empresas
japonesas trata el Programa 5S como una base fisica y conductual para el éxito de estas
herramientas, el Programa paso a ser adoptado por varias empresas del mundo”.
Rodriguez, (2010): “En el intercambio técnico entre Japon, Estados Unidos y los paises

europeos conocieron las experiencias exitosas que las empresas japonesas habian



obtenido, por lo que en las décadas siguientes se dieron a conocer mundialmente como
las precursoras del mejoramiento de la calidad y la productividad; en donde las 5S se han
consolidado indiscutiblemente como una metodologia que permite mantener el entorno
de trabajo limpio y ordenado”.

En la actualidad, la metodologia 5S, impacta positivamente a muchas compafiias que lo
aplican, y méas cuando lo interiorizan y lo hacen un habito. Las 5S tiene un bajo costo
monetario para implementarse, pero se debe tener iniciativa y disciplina en cada nivel de
la organizacion, con el objetivo de conseguir el maximo provecho de esta y ser rentable
en la industria.

La Figura 2 ilustra la progresion, a lo largo de los afios, de esta metodologia, de manera
resumida.

Figura 2
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Nota. Elaboracion propia

b) Almacén

El almacenamiento se da desde tiempos antiguos, cuando las sociedades humanas
empezaron a acumular o guardar productos para que luego lo puedan usar o intercambiar
por otro.

En Roma, se utilizaron estos espacios para poder almacenar armamentos o0 provisiones
militares.

Mientras el tiempo pasaba, la sociedad se desarrollaba, estos se volvian mas importantes,
y evolucionaron junto con la industrializacion y revolucion tecnoldgica.

Empezaron a existir almacenes especializados y grandes, para fabricas y centros de
distribucion. La figura 3, muestra las actividades y procesos que se desarrollan en un

almacén.
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Figura 3
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Nota. Elaboracion propia

¢) Productividad

La productividad guarda una estrecha relacion con la eficiencia y al rendimiento. En
resumen, constituye una métrica fundamental para evaluar el desempefio y resulta vital
para comprender los factores que influyen en el trabajo.

En cualquier ciclo de produccién, existen multiples elementos de importancia, pero el
tiempo dedicado por los trabajadores destaca como el factor principal. No se puede negar
que el tiempo constituye un componente fundamental al abordar el tema de la
productividad. También es esencial tener en cuenta los insumos, las materias primas, las
herramientas y las condiciones tanto materiales como inmateriales para llevar a cabo una
tarea. Las condiciones inmateriales, en particular, son de gran relevancia, abarcando
aspectos como el ambiente laboral, la disponibilidad de descansos, la cultura laboral, el
salario y las prestaciones, entre otros.

Los conceptos de coordinacion, administracion y control estan estrechamente vinculados
con la productividad, ya que cada uno de los elementos presentes en los ciclos productivos
esta sujeto a cambios, ajustes y mejoras con el propdsito de maximizar la rentabilidad de

cada ciclo.
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2.2 Investigaciones del estudio de investigacion
2.2.1 Antecedentes nacionales

Flores (2018), en la tesis “Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en
el area de almacén de la empresa Agunsa Imudesa — Callao 2018 presentada a la
Universidad Cesar Vallejo; estableci6 como objetivo aplicar la herramienta 5s para
aumentar la eficacia y la eficiencia en el area de almacén de la empresa Agunsa-Imudesa.
Su poblacion estuvo conformada por las operaciones diarias realizadas en el almacén,
siendo la misma para la muestra, dado que el despacho en el area de la empresa es
continuo; donde desarrollé un enfoque cuantitativo, tipo aplicada, con un disefio cuasi-
experimental y nivel explicativo. Ademas, aplicO como instrumento el anélisis
documental.

Tuvo como resultado que mediante la aplicacion de las 5°S optimizo la eficacia de un 84
% a un 97 % por lo tanto se mejord un 15.47%. y la eficiencia de un 72 % a un 91 % por
lo tanto se mejord un 26.38 %. en el area de almacén de la empresa Agunsa Imudesa.
Callao, 2018

El trabajo en mencidon esta relacionado al estudio porque el uso de la herramienta 5S
consiguié incrementar la productividad del almacén en la que esta trabajada la
investigacion.

Infantes (2020), en la tesis “Implementacion de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en la empresa Megatextiles s.r.l., la victoria, 2020”
presentada en la Universidad Peruana de las Americas.

El objetivo principal fue implementar las 5S para aumentar la productividad de la empresa
Megatextiles SAC.

Aplicando el tipo de investigacion aplicada, descriptivo comparativo, disefio cuasi
experimental.

Poblacion constituida por 10 personas, 3 directivos y 7 operarios, como tambien
precisaron que 4 meses de produccion de casacas formarian parte de su poblacion de
datos; y no se realiz6 muestreo, ni muestra.

Concluyeron que la implementacion de la metodologia 5s increment6 la productividad en
un 18% vy la eficacia de la calidad de produccion en 24%.

El trabajo a presentar tiene una relacion con el presente estudio descrito anteriormente ya
gue nos muestra la importancia de la aplicacion de la metodologia 5S y sensibilizar al
empresario-propietario de la compafiia a utilizar esta metodologia para aumentar la

productividad.
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Lima (2018), en la tesis “Disefio ¢ implementacion de la Metodologia 5S para
mejorar la gestion de almacén de la Empresa CFG Investment SAC” presentada a la
Universidad Peruana de las Ameéricas; cuyo objetivo fue disefiar e implementar la
metodologia 5S para mejorar la gestion de almacén en la Empresa CFG Investment SAC.
La poblacion definida por los empleados del departamento de logistica de la organizacion
y su muestra fue parte de la poblacién; utilizando como técnica las encuestas, asi mismo
tuvo alcance descriptivo, disefio explicativo y disefio preexperimental.

Concluyeron que la implementacion del enfoque 5S mejoro la gestion de inventarios, ya
que se observa 76,52%, siendo un nivel bajo, antes de la implementacion y 79,55%,
siendo un nivel alto, después de la implementacion, lo que mejor6 significativamente la
gestién de inventarios en la organizacion.

Este trabajo de investigacion muestra un procedimiento adecuado para llevar un buen
control de las existencias del almacén ya sea sus entradas, salidas y el almacenamiento de
ellas.

2.2.2 Antecedentes extranjeros

Gorozabel y Llanos (2020), en la tesis “Plan de mejora con la metodologia 5S
para el almacén la gran economia del Cantdn pasaje” presentada a la Universidad de
Guayaquil; tuvo como objetivo la elaboracion de planes de capacitacién al personal para
mejorar el aprendizaje de la metodologia 5s.

Su poblacién estuvo conformada por todos los miembros del almacén La Gran Economia.
El tamafio de la poblacion es de 6 personas y definieron no realizar muestreo ya que su
poblacién es pequefia y con facil acceso; utilizaron el método de investigacién de caracter
exploratorio, dado que se aborda un tema que aun no ha sido explorado en profundidad,
ademas por lo cual se considera un enfoque cualitativo.

Concluyeron que, con el proposito de obtener datos actualizados sobre el estado de La
Gran Economia, se llevé a cabo una evaluacion preliminar utilizando métodos como la
observacion directa, entrevistas y un check list. Estos enfoques permitieron confirmar la
existencia de problemas como desorden, falta de limpieza en ciertas areas, asi como la
ausencia de organizacion y compromiso por parte de los miembros de la organizacion.
El trabajo de investigacion tiene una relacion con el presente estudio cuando se habla de
la limpieza del ambiente laboral, ya que para que los trabajadores puedan identificar los

productos en un menor tiempo como también poder utilizar los espacios que tiene el
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almacén de una mejor manera y evitar aglomerar productos y asi evitar las perdidas como
también que los productos sufran algunos defectos.

Gonzélez (2021), en la tesis “Propuesta de mejora basado en la metodologia 5S
para ¢l almacén Parabrisas Impacto” sustentada en la Universidad de Guayaquil; tuvo
como objetivo establecer un plan de mejora basado en la herramienta de calidad 5S para
el almacén Parabrisas Impacto, optimizando las actividades y satisfaccion de los clientes.
Tuvo como poblacion y muestra a los trabajadores, duefios y clientes. Para la obtencion
de datos utilizd encuestas y entrevistas; el tipo de investigacion fueron exploratoria,
descriptiva y sus métodos fueron deductiva, inductiva y mixta (cualitativa y cuantitativa).
Como conclusion los investigadores recomendaron a la direccion de Parabrisas Impacto
que adoptara la metodologia 5S como estrategia para mejorar los resultados y fomentar
la excelencia en los servicios y procesos. Se resaltd la importancia de mantener una
mejora constante, involucrando a todos los miembros de la organizacion y brindandoles
la oportunidad de participar en la toma de decisiones, con el fin de estimular el
crecimiento de la empresa y garantizar la satisfaccion de los clientes.

Este trabajo de investigacion permite visualizar la importancia de los trabajadores y su
disciplina para poder aplicar la metodologia 5S y como es que su aplicacion favorece a la
empresa y su almacen.

Pincay y Rivera (2020), en la tesis “Técnicas de gestion de la calidad basada en la
metodologia 5S para la distribuidora Julyplast de la ciudad de Guayaquil” sustentada en
la Universidad de Guayaquil, consider6 como objetivo, indagar las condiciones de la
organizacion en el area de almacén y ventas; tuvo como poblacion a todos los empleados
del area de almacenamiento y el area de ventas, y su muestra realizada en el estudio es
considerada representativa, ya que abarca todos los empleados y no excluye la
participacion de ninguno de ellos.

Concluyeron que las demoras en las entregas y la confusion en despacho de mercaderias
resulta de la carencia de la implementacion de herramientas apropiadas para evaluar los
procedimientos internos de la empresa. Como resultado, se origina que el flujo de clientes
se minimice y surja la falta de espacio en el area de almacenamiento y ventas para
acomodar los materiales, herramientas y equipos necesarios. Esta limitacion dificulta la
identificacion eficiente de la mercancia a despachar por parte del personal, lo que provoca
retrasos, confusién e incertidumbre en el proceso.

Este proyecto de investigacion esté vinculado con el estudio actual ya que muestra como

se puede utilizar los espacios utiles de mejor manera para poder resolver el problema del
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tiempo de ubicacion de los productos, un mejor recorrido dentro del almacén siguiendo
las sefializaciones colocadas, como también los despachos erréneos que se observa en las

entregas.

2.3 Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio

2.3.1 Definicién de la metodologia 5S

La metodologia 5S forma parte de las herramientas del Lean Manufacturing, se aplica

con la finalidad de potenciar la productividad en las empresas mediante una serie de cinco

etapas:

Seiri, Gnicamente seleccionar lo necesario y desechar lo superfluo, Seiton, ordenar todo

objeto en su lugar y asignar un area especifica para cada objeto, herramienta, epps, etc;

Seiso, tener como prioridad la limpieza, Seiketsu, estandarizar sin dejar de lado las

primeras tres S y Shitsuke, mantener como habito las 4 primeras S (Pifiero, Vivas y de

Valga, 2018)

Para Anvari, Zulkifli y Yusuff (2011), la metodologia 5S se define como:
Una herramienta de organizacion del entorno laboral que mejora la eficiencia del
personal mediante la organizacion de la zona de trabajo y estandarizando los
procedimientos de trabajo; es un método para crear una cultura autosuficiente que
dura siempre organizado, limpio y eficiente en el lugar de trabajo (p.20)

2.3.2 Importancia de la metodologia 5S

Esta metodologia se inici6 en los afios 60 en Japon, y desde ese entonces se ha seguido

utilizando a lo largo del tiempo y por diversas empresas mundialmente, con efectos

positivos y 6ptimos, y resaltando por su simplicidad.

En la empresa bajo andlisis, no se le otorga la relevancia adecuada a mantener un entorno

ordenado y limpio, y esto se atribuye a que no se ha concientizado ni se ha hecho un

habito el tener que mantener el area de trabajo en orden.

Si se aplica la metodologia, segun Rey (2005) menciona que:

Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5S se consigue mayor productividad

que significa la reduccion de:

- Productos erroneos.

- Averias.

- Accidentes.

- Nivel de stock
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- Traslados 0 movimientos innecesarios

- Tiempo para el cambio de herramientas.

2.3.3 Objetivo de la metodologia 5S

La estrategia de la Metodologia 5S es importante debido a que brinda soporte al método
Kaizen, el cual da pie a la Manufactura Esbelta y tiene como principal objetivo, el cambio
de enfoque del trabajador para la gestion de su trabajo. (Bonilla, Diaz, Kleeberg y
Noriega, 2014)

Dentro de los objetivos se pueden mencionar los siguientes:

- Brindar a los trabajadores un ambiente seguro,

- Conservar la condicion de orden y limpieza en la organizacion,

- Mejorar el estandar de la empresa,

- Optimizar la gestion del tiempo de movimientos,

- Fomentar el trabajo en equipo,

- Reducir costos,

- Inculcar en el personal un buen habito, tanto en lo personal y laboral,

- Involucrar a la gerencia y lideres para la aplicacion de la metodologia y asi dar el
ejemplo.

2.3.4 Descripcion de la metodologia 5S

a. Seiri - Clasificacion

Segun Cabrera (2012) define Seiri como el proceso de separar los elementos como
herramientas, equipos y otros, que son susceptibles de ser reemplazados durante la
produccion, de aquellos que no lo son. Ademas, esta clasificacion puede realizarse en tres
categorias: los elementos necesarios para el uso diario, los necesarios para un uso
ocasional y los que resultan innecesarios.

Consiste en la separacion de los elementos esenciales de los no esenciales, eliminando
aquellos que no contribuyen al proceso de trabajo. Esta disefiado para reducir el desorden
y optimizar el espacio.

Esto implica realizar una inspeccion exhaustiva de todo el lugar, en bldsqueda de objetos
y decidir cual de ellos son necesarios para las tareas diarias del area de manera eficiente.
La implementacion exitosa del Seiri ayuda a reducir el desorden, optimizar la eficiencia,
reforzar la seguridad en el entorno laboral y facilitar la realizacion de tareas. También
proporciona una base sélida para implementar los siguientes pasos de la metodologia.
Una de las herramientas mas utilizadas es el checklist, también conocido como hoja de

verificacion, la cual se hace en formato de tabla, con el fin de registrar datos,
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calificandolos para poder reconocer y clasificar los elementos indispensables para llevar
a cabo las labores. La figura 4, muestra el flujograma de la etapa Seiri.

Figura 4
Diagrama de flujo - Seiri

Objetos necesarios messsssssssas * Organizarlos

-

L)

"

|
Objetos danados ---} iSon Ofiles? --S-i-} Repararlios

gNo
Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos

Nog*
:Son utiles ..‘
- para *
Objetos de mds === Sauieh iy ——

Beacns - Transferir
Vender
Nota. Socconini & Barrantes (2020) El proceso de las 5S en accion (3ra ed.). Editorial:

Marge Books.

b. Seiton - Orden

Segun Seas (2019), el segundo pilar, denominado "organizar", se refiere a la accién de
ubicar estratégicamente los articulos considerados como indispensables, teniendo en
cuenta la frecuencia de utilizacion.

Una vez clasificados los elementos necesarios, se organiza el area de trabajo de manera
sistematica y eficiente. Cada elemento debe tener un lugar especifico para que sea mas
facil de colocar y evitar pérdidas de tiempo.

En este paso lo fundamental es asegurar que los elementos implicados y necesarios se
guarden de manera accesible, para asi poder reducir los errores en el lugar de trabajo.

Se debe de practicar en paralelo que el primero, seiri. Asi como es un paso previo para
Seiso, ya que, gracias al orden ya establecido, hace que la limpieza se pueda realizar con
mayor practicidad y seguridad.

Seiton también permite que se puedan identificar los lugares de almacenamiento

adecuado para cada articulo, por ende, su facil y rapido acceso a estos mismos.
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Cc. Seiso - Limpieza

Socconini (2019) manifiesta que el concepto de limpiar implica principalmente eliminar
la suciedad, pero también implica inspeccionar. Esta inspeccion permite identificar
posibles inconvenientes previo a que se conviertan en situaciones criticas.

Esta etapa se centra en preservar un entorno laboral limpio y apropiado. La limpieza diaria
de todas las &reas y equipos ayuda a prevenir accidentes y a mantener un ambiente de
trabajo placentero.

No solo se busca eliminar la suciedad, sino también buscar la fuente de esta misma y
poder asi erradicar la causa inicial.

Hay ciertos detalles que estan implicados en esta etapa.

Primero se debe de realizar una limpieza minuciosa de todas las areas de trabajo, los
equipos, herramientas y superficies. Esto incluye la eliminacion de cualquier particula
dafina, suciedad, manchas y cualquier otro tipo de contaminante que pueda afectar la
calidad del trabajo, el bienestar o la seguridad de los empleados, y asi determinar como
deberia de estar permanentemente, creando motivacion y concientizacion al personal.
Segundo, se debe eliminar los desperdicios ya que con esto se busca identificar y eliminar
cualquier tipo de desperdicio o material innecesario en el area. Esto significa depositar
adecuadamente la basura, reciclaje y organizar los materiales con el fin de prevenir el
desorden y evitar la acumulacion de objetos no utilizados.

Tercero, se debe de realizar un manual o programa de limpieza gracias a la limpieza
previa que se realizd, en el cual implica el establecimiento de rutinas de mantenimiento
para garantizar que la limpieza se mantenga en el largo plazo, asi como en el corto y
mediano, también se puede realizar un cronograma de limpieza, para planificar qué dias
se debe de hacer, asi como darle seguimiento continuo.

Asimismo, se puede incluir inspecciones periddicas, programacion de tareas de limpieza
y mantenimiento preventivo de los equipos o herramientas a fin de evitar fallas, asegurar
su buen funcionamiento e identificar los materiales necesarios para su ejecucion.

Cuarto, se fomenta la responsabilidad compartida para preservar un entorno limpio y
organizado. Se puede incluir el asignar tareas especificas de limpieza al personal,
implementar un cronograma o programas de incentivos para motivar la participacion
constante del grupo de trabajo para que el equipo tenga en cuenta que realizar esta etapa
de la metodologia es importante.
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d. Seiketsu - Estandarizacion

Segln Hidalgo (2005) expresa lo siguiente: “el estandarizar solo se obtiene cuando se
trabajan constantemente las tres etapas previas” (p. 48). En este pilar, los trabajadores
deben de idear un sistema a favor de ellos.

Implica establecer estandares y procedimientos para mantener de forma continua las tres
primeras fases. El objetivo es crear una cultura de trabajo en la que seguir estas practicas
sea la norma, asi como para preservar el orden y la pulcritud realizado en las etapas
previas, creando normas de funcionamiento y asi concientizar a los trabajadores para
cumplirlas.

Seiketzu permite que el personal mantenga una buena salud, asi como preservar su
seguridad debido a que se conserva impecable el lugar de trabajo.

En el momento que los trabajadores siguen las normas y se comprometen con la
metodologia, crean un lazo de confianza y realizan un mejor trabajo en equipo.

Para implementar este paso, primero se necesita asignar responsabilidades, para que cada
quien comprenda la responsabilidad designada, segundo y ultimo, integrar las anteriores
S, y plasmarlas en gréficos para que observen sus funciones y cuando y donde lo deben
de hacer. Existen ciertos procedimientos que se deben de seguir:

= Establecimiento de estandares: Deben ser claros para todas las actividades relacionadas
con las 5S. Esto incluye estdndares para la organizacion y etiquetado de elementos,
procedimientos de limpieza, mantenimiento, inspeccién y otra tarea relacionada con la
gestion del lugar de trabajo.

» Documentacién de procedimientos: Es importante documentar los estandares y
procedimientos establecidos en esta etapa. Puede incluir la elaboracién de manuales,
listas de verificacidn, instrucciones visuales, diagramas y cualquier otro recurso que
ayude a los empleados a comprender y seguir los estandares establecidos continuamente.
= Capacitacion y comunicacion: Dar capacitacion al personal sobre los estandares y
procedimientos establecidos. Se asegura de que todos estén informados y capacitados en
relacién con los estandares de la metodologia y se les explica cbmo deben aplicarlos en
su trabajo diario. La comunicacion efectiva es primordial para garantizar que todos
comprendan los estandares y estén alineados con el objetivo.

= Mantenimiento y mejora continua: Se debe realizar un seguimiento regular para
asegurarse de que se cumplan los estandares establecidos y se deben abordar cualquier

desviacién o problema identificado. Ademas, se promueve la involucracion activa de los
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trabajadores en identificar posibilidades de perfeccionamiento y en sugerir posibles
soluciones.

e. Shitzuke - Disciplina

Segun Ruiz (2016), en esta Ultima etapa se tiene como meta establecer como rutina la
utilizacion de los procedimientos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada. Uno
de los pilares es la autodisciplina, con el fin de hacer perdurable la metodologia de las 5S.
Esta fase final, disciplina o a veces también llamada seguimiento, es la mas importante
porque aqui es donde se da el plan de mejora continua, el cual incluye visitas sorpresas 0
controles periddicos para observar que haya una armonia idonea entre todas las areas.
Igualmente se enfoca en mantener los estandares establecidos y la mejora continua. Se
trata de crear habitos y desarrollar la disciplina para hacer de las 5S una parte integral de

su cultura organizacional.

Es importante mantener los cambios positivos logrados anteriormente, esto se logra con

los siguientes aspectos:

= Cultura de disciplina: Fomentar la disciplina y responsabilidad en el lugar de trabajo. Se
debe concientizar al equipo sobre la importancia de seguir los estandares establecidos y
cumplir con las précticas de las 5S constantemente. Esto implica desarrollar habitos y
actitudes positivas hacia la organizacion, la limpieza y el mantenimiento de un entorno
de trabajo eficiente.

= Formacion continua: Dar capacitacion y formacién continua a los trabajadores para
mantener su conocimiento respecto a la metodologia. La formacién continua garantiza
que los empleados estén equipados para mantener y mejorar los estandares de las 5S a lo
largo del tiempo.

= Mejora continua: Esto puede incluir la actualizacion de procedimientos, la revision de
estandares, cualquier procedimiento que lleve a una mejora continua. Se pueden utilizar
herramientas de mejora continua como Kaizen, para detectar y eliminar elementos
innecesarios, reducir tiempos de espera 'y aumentar la eficiencia en general.

Juntos, estos cinco pasos, logran que se forme un sistema integral y asi que el entorno de

trabajo sea mas productivo y organizado.
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2.4 Definicion de términos basicos

v' Abastecimiento: Implica la adquisicion de materiales esenciales por parte de los
compradores para llevar a cabo su actividad economica, teniendo que recurrir a
proveedores que les suministre los materiales. (Sanchez, 2018)

v Almacén: Sitio especialmente dispuesto y planificado para el almacenamiento,
seguridad y control de los activos, tanto fijos como variables, de una empresa antes
de ser requeridos para la administracion, produccion o comercializacion de bienes.
(Garcia, 1996)

v Clasificacion:  Concepto relacionado con el  verbo ordenar, que se refiere al
acto de ordenar o disponer algo en un orden particular. (Porto, 2008)

v" Eficacia: “Esta relacionado con el logro de objetivos/resultados establecidos, es decir.
en la realizacion de acciones para alcanzar los objetivos marcados. La eficacia es el
grado en que logramos nuestras metas o resultados” (Da Silva, 2002, p.20).

v' Eficiencia: Obtener los maximos resultados con baja inversion. (Robbins y Coulter,
2005)

v Espacio Util: Esel 4rea total destinada a materias primas y/o productos,
dependiendo de la forma y tecnologia utilizada en el almacén. (Calzado, 2020)

v Ishikawa: Estos diagramas se utilizan para examinar todas las causas (entradas) reales
o potenciales que explican el efecto (salida) de interés. (Ishikawa, K., 2013).

v Mejora Continua: Resultado de una gestion y mejora disciplinada de procesos,
identificando causas o limitaciones, generando nuevas ideas y proyectos de
mejora, investigandoy  aprendiendo de resultados estdndares, normaliza
resultados positivos para disefiar y controlar el desempefio a un nivel superior.
(Gutiérrez, 2010)

v Metodologia: Se refiere a los métodos de investigacion utilizados para lograr objetivos
cientificos o de investigacion. La metodologia que se utilizara a lo largo de esta
investigacion sera un estudio de caso. (Yin, 2002).

v" Recorrido: Espacio donde alguien o algo ha viajado, se estd moviendo o pretende
viajar. (Real Academia Espafiola, 2022)

v" Sobrestock: Exceso de almacenamiento. El inventario son todos los bienes que se
mantienen en un almacén, y cuando se acumulan mas bienes de los que es necesario
almacenar, se le llama exceso de inventario. (esnova.com, s.f)

v" Ubicacion: Un area, lugar, ubicacion o posicion donde esta situado algo o alguien.

(Significados.com, s.f)
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2.5 Fundamentos tedricos que sustentan la hipdtesis

La metodologia 5S, esta representado por cinco palabras japonesas que, en conjunto,
representan un modelo de productividad a nivel mundial, en el cual facilita las
condiciones de trabajo.

La figura 5, muestra la base tedrica para resolver un problema especifico.

Figura §

Base teorica que sustentan la hipotesis

SEIRI

Clasificar los
elementos
necesarios de lo
innecesarios

SEIKETSU SEISUKE SEITON

sciplina: L._umpllr Organizar: Crear un
vertir en

de mantenimiento o lugar organizado y
habito los

de los tres pilares o tener cada cosa en
procedimientos .
su sitio.

establecidos en las

Estandarizar: Base

anteriores.

BENEFICIOS

Ambiente: Mayor efectividad
en el uso de insumos

SEISO Seguridad: Bajo riesgo debido a

Limpiar el drea de que se cumplen los
ROLES/INVOLUCRADOS trabaio antes, procedimientos y se mantiene
durante y después el orden y limpieza.
Alta Gerencia de la jornada

Calidad: Disminucicn de
factores que hacen que los
Almacen productos o servicios sea de
baja calidad

e laboral.

Nota. Elaboracion propia

2.6 Hipotesis

2.6.1 Hipdtesis General

Mediante la implementacion de la metodologia 5S se mejorara la productividad del
almacén de la empresa de servicio de mantenimiento minero

2.6.2 Hipdtesis especificas

a) Si se implementa la metodologia 5S se reducira el tiempo de ubicacién de productos
en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

b) Si se implementa la metodologia 5S disminuira la cantidad de requerimientos

devueltos de una empresa de servicio de mantenimiento minero.
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c) Si se implementar la metodologia 5S se mejorara el espacio Util disponible en el

almacén de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

2.7 Variables

e Variable independiente general

v Metodologia 5S

e Variable dependiente especifica

v Metodologia 5S

e Variable dependiente general:

v" Productividad

e Variables dependientes especificas:

v" Tiempo de ubicacion de materiales

v" Requerimientos devueltos.

v" Espacio util disponible.

¢ Indicadores

v Tiempo promedio en ubicar los productos para despacho semanal

v’ Cantidad de requerimientos devueltos semanal

v Area de espacio total

La explicacion tanto conceptual como operativa de las variables mencionadas
previamente se encuentra descrita en la matriz de operacionalizacion de variables, la cual

esta anexada en el documento de este estudio como Anexo B.
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CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion

« Enfoque de la investigacion

“El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis con base en
la medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin establecer pautas de
comportamiento y probar teorias” (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, p. 4).

El presente estudio es de enfoque cuantitativo, ya que se obtienen datos numericos los
cuales serén utilizados estadisticamente, para asi lograr el proposito de la investigacion y
la utilizacion de la metodologia 5S.

« Tipo de la investigacion:

“La investigacion aplicada es el tipo de investigacion que estd interesada en la aplicacion
de los conocimientos a la soluciéon de un problema practico inmediato” (Calderon &
Alzamora, 2010, p. 44).

El tipo de investigacion es aplicada, ya que se recopilaran datos en situaciones reales y se
aplicaran conocimientos sobre la metodologia 5S para generar soluciones a los problemas
identificados en el almacén de MAININ SRL.

« Nivel de la investigacion:

“Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de conceptos o fendémenos o del
establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder por
las causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales” (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2014, p. 128).

En este estudio de investigacion, se utiliza un enfoque explicativo, ya que su objetivo es
identificar el origen de los problemas en el almacén y entender la relacion causa-efecto
entre las variables independientes.

« Disefio de la investigacion:

Segun Fernandez et al. (2014) menciona que “La investigacion cuasiexperimental es
aquella que tiene como objetivo poner a prueba una hipétesis causal manipulando (al
menos) una variable independiente donde por razones logisticas y éticas no se puede
asignar las unidades de investigacion aleatoriamente a los grupos” (p.756).

La estructura de este estudio de investigacion se categoriza como experimental, mas
precisamente en la modalidad cuasiexperimental. Esta eleccion se justifica por la

manipulacion intencionada de las variables independientes con el fin de examinar y
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cuantificar sus impactos en relacion con las variables dependientes. Adicionalmente, este
proceso se desarrollara en el contexto de un marco estadistico.

Para el disefio de la investigacion cuasiexperimental, en su modalidad series de tiempo se
realizara el siguiente esquema:

GE: Oal Oa20a3... X 0Odl 0d2 0d3

Donde:

GE: Grupo de estudio no aleatorio

Oal: Observacion 1 antes (pre)

Od1: Observacionl después (post)

On: Observacion o resultado de la variable dependiente

X: Aplicacién de la variable independiente

GE: Oal Oa20a3... X 0Odl 0Od2 0Od3

3.2 Poblacion y muestra

“Es el conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes, para los cuales
seran extensas las conclusiones de la investigacion. Esta queda limitada por el problema
y por los objetivos del estudio.” (Arias, 2012, p. 81).

Baptista, Ferndndez & Hernandez (2014) definen la muestra como “El subgrupo del
universo o poblacion del cual se recolectan los datos y que debe ser representativo de
esta” (p. 173).

En este estudio de investigacion, la poblacion se define como la productividad generada
en el departamento de almacén de la empresa MAININ S.R.L. entre febrero y septiembre
de 2023. Esta poblacion abarcara el conjunto completo de registros de tiempo que el
personal emplea en ubicar el producto para despacho, el total de pedidos erroneos
registrados en la entrega, asi como el total de registro de espacio util disponible.

Esta investigacion establecié como muestra el mismo tamafo que la poblacion total. La
eleccion de la muestra se llevo a cabo de manera no probabilistica debido a que los
elementos citados anteriormente fueron escogidos por adecuacion.

En la tabla 1 se proporciona una descripcion detallada de la unidad de analisis y las
muestras utilizadas para cada una de las variables dependientes especificas:

e Variable Dependiente 01: Tiempo de ubicacion de productos

v" Unidad de analisis 01 y periodo

Tiempo de ubicacion promedio del producto para despacho de febrero a setiembre 2023
v" Muestra Pre Test
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Tiempo de ubicacion promedio del producto para despacho de febrero a marzo 2023

v" Muestra Post Test

Tiempo de ubicacion promedio del producto para despacho de agosto a setiembre 2023

e Variable Dependiente 02: Requerimientos devueltos

v" Unidad de analisis 02 y periodo

Cantidad de requerimientos devueltos de febrero a setiembre 2023

v" Muestra Pre Test

Cantidad de requerimientos devueltos de febrero a marzo 2023

v" Muestra Post Test

Cantidad de requerimientos devueltos de agosto a setiembre 2023

e Variable Dependiente 03: Espacio (til disponible

v" Unidad de analisis 03 y periodo

Area de espacio Util total de febrero a setiembre 2023

v" Muestra Pre Test

Area de espacio (til total de febrero a marzo 2023

v" Muestra Post Test

Area de espacio (til total de agosto a setiembre 2023

Tabla 1
Poblacion y muestra pre y post
Variable . y Unidad de
. Indicador Poblacion Muestra Pre Muestra Post .
dependiente analisis
Tiempo . . L . L
] Tiempo total Tiempo de ubicacion Tiempo de ubicacion
] promedio en ) ] )
Tiempo de bicar | que demanda la promedio del promedio del Un tiempo de
ubicar los
ubicacion de ubicacion de producto para producto para ubicacion de
productos para
productos d o productos para  despacho de febrero  despacho de agosto a producto
espacho .
despacho a marzo 2023 setiembre 2023
semanal
Cantidad de Cantidad total ~ Cantidad de Cantidad de U
n
Requerimientos requerimientos de requerimientos requerimientos o
. requerimiento
devueltos devueltos requerimientos devueltos de febrero  devueltos de agosto a d "
evuelto
semanal devueltos a marzo 2023 setiembre 2023
o ) ) Avrea de espacio util  Area de espacio (il )
Espacio util Area de Area de Un érea de
] ) ] ] total de febrero a total de agosto a o
disponible espacio total espacio total espacio til

marzo 2023

setiembre 2023

Nota. Elaboracion propia
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3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.3.1 Técnicas e instrumentos

Tamayo (1999), define técnicas de investigacion como “la expresion operativa del disefio
de investigacion y que especifica especificamente como se hizo la investigacion.” (p.
126).

Nifio (2011), para recoger datos, precisa a los instrumentos utilizados como: recursos,
medios, herramientas o pruebas que tienen como objetivo principal capturar la
informacidn necesaria para demostrar el cumplimiento de los objetivos de investigacion,
medir las variables y validar las hipotesis, en caso de que sean consideradas. (p. 87).
Analisis documental: “operacion que consiste en seleccionar ideas informativamente
relevantes de un documento, a fin de expresar su contenido sin ambigledades para
recuperar la informacién contenida en €1” (Solis, 2003).

Registro de contenido: Segun Schellenberg (1956) define los registros de contenido como
“aquellos documentos de una institucion publica y privada que son declarados
merecedores de ser preservados permanentemente para propdsitos referencia e
investigacion y que han sido depositados o han sido seleccionados para depositarlos en
una institucion archivistica” (p. 164).

En latabla 2, se observan las técnicas e instrumentos del presente trabajo de investigacion.

Tabla 2
Técnicas e Instrumentos
Variable . o
] Indicador Técnica Instrumento
Dependiente
] L Tiempo promedio en ubicar los . Registro de contenido del documento
Tiempo de ubicacion Anélisis ] ) L
productos para despacho del tiempo promedio de ubicacién de
de productos documental
semanal productos
o ) o . Registro de contenido del documento
Requerimiento Cantidad de requerimientos Analisis ) o
de la cantidad de requerimientos
devuelto devueltos semanal documental
devueltos
Espacio util ; ) Andlisis Registro de contenido del documento
. ) Area de espacio total. ) L )
disponible documental del &rea de espacio Util del almacén

Nota. Elaboracion propia
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3.3.2 Criterio de validez y confiabilidad

Criterio de validez:

Segun Kerlinger y Lee (2005), podemos destacar las siguientes ideas: La cuestion de la
validez es complicada y objeto de debate. La medicidon de propiedades fisicas y atributos
relativamente simples de personas no plantea mayores problemas de validez. Sin
embargo, en situaciones donde no hay reglas claras, escalas o atributos fisicos o de
comportamiento definidos, es necesario idear métodos indirectos para medir esas
propiedades.

Criterio de confiabilidad:

La confiabilidad, también conocida como consistencia, de una prueba se denomina a la
exactitud con la que la prueba evalta lo que esta destinada a medir, dentro de una
poblacién especificay en las condiciones normales de aplicacién. (Anastasi, 1982; Aiken,
1995).

La validez y confiabilidad son tomadas en cuenta por la empresa misma, ya que la
informacion recopilada es consistente con los datos operativos que son parte del historial
registrado de la compafiia y los datos recopilados por los investigadores.

3.3.3 Procedimientos para la recoleccion de datos

La obtencién de informacion se realizo en el almacén de la empresa, contando con la
aprobacién de la maxima autoridad del area de logistica, y de supervision, permitiendo
ingresar al sistema de informacion, donde se sitla registrada las entregas con fechas, el
registro, y asi como también los planos del almacén.

Se organiz6 y examiné la informacion recopilada en una hoja de célculo de Excel,
siguiendo las variables e indicadores definidos con antelacion para evaluar el proceso
seleccionado. Luego, se llevo a cabo estadisticamente el analisis para verificar la hipotesis

formulada.

3.4 Descripcion de procedimientos de analisis de datos

Una vez recopilados la informacion de cada una de las muestras especificas, estos
quedaron listos y fueron procesados y analizados en el trabajo de tesis a través de las
respectivas pruebas estadisticas para la comprobacion de hipétesis. La descripcién del

procedimiento de dicho analisis se evidencia en la tabla 3.
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Tabla 3

Técnicas de procesamiento y andalisis de datos

Variable . L . o Anélisis
) Indicador Escala de medicion  Estadisticos descriptivos . .
dependiente inferencial
Tiempo ) )
. Tendencia central (media
. promedio en o .
Tiempo de ) aritmética, mediana y Prueba T-Student
L ubicar los i . y
ubicacion de Escala de razon moda). Dispersion para muestras
] productos . o ) )
materiales (varianza, desviacion independientes

Requerimientos

devueltos

Espacio util
disponible

para despacho

semanal

Cantidad de
requerimiento
s devueltos

semanal

Area de

espacio total

Escala de razén

Escala de razén

estandar).

Tendencia central (media
aritmética, mediana y
moda). Dispersion
(varianza, desviacion
estandar).

Tendencia central (media
aritmética, mediana y
moda). Dispersion
(varianza, desviacion

estandar).

Prueba U de
Mann Whitney

Prueba T-Student
para muestras

emparejadas

Nota. Elaboracién propia
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

4.1 Presentacion de resultados

Generalidades

MAININ es una compafiia peruana, que comenzé hace diez afios, brindando servicios y
soluciones innovadoras de mantenimiento mecanico-eléctrico y ejecucion de proyectos
civiles. Sus actividades abarcan diversos sectores, incluyendo Mineria, Industria y
Edificacion, abordando todas las fases de dichos proyectos: desde la planificacion y
organizacion hasta la direccion y control. En la figura 6 se puede observar la oficina
principal, esta ubicada en la provincia de Lima, distrito de San Borja, calle Mateo Alonzo
155.

Figura 6
Frontis del edificio de empresa MAININ SRL

Nota. Google Maps

Actualmente la empresa cuenta con seis areas de soporte y estratégico, con una estructura
organizacional amplia, segun la figura 7; con mas de trecientos trabajadores, de los cuales
treinta son del area administrativa ubicados en las oficinas de Lima, y a su vez, diez
personas son del area de logistica, que va desde el area de importacion hasta el area de

almacén.
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Figura 7

Organigrama general de la empresa

Gerente general

Asistente de
gerencia
| |
Jefa de JEfe ez Jefe SSOMA Jefe de Gestion
Jefe de logistica Jefa de RRHH planeamiento y .
Contabilidad corporativo de Proyectos
servicios
Anallsta de Asistente de Asistente de Ingeniero Senior Ingeniero Senior
(i Gl (AL Contabilidad SSOMA de G. Proyectos
L Asistente de L Asistente de L Asistente de L Asistente de G.
logistica RRHH SSOMA Proyectos

Nota. Elaboracion propia

La mision de la empresa es establecer relaciones estratégicas con sus clientes para crear
un impacto positivo y duradero en sus operaciones. Esto se logra al proporcionar servicios
integrales de mantenimiento en plantas mineras, asi como comisionamiento y
construccion de proyectos electromecénicos y civiles.

Por otro lado, su vision es convertirse en la empresa lider en gestion integral de
mantenimiento para grandes plantas mineras en Per( y el mundo, destacAndose por su
compromiso para lograr resultados exitosos con énfasis en calidad y seguridad.

La empresa ha cumplido 10 afios en el mercado peruano, teniendo como principales
clientes a las siguientes mineras: Minera Antapaccay, Minera Chinalco y Minera
Marcobre. En el cual se vienen realizando mantenimientos preventivos y correctivos en
paradas de planta (PDP), asi como otros proyectos o servicios adicionales de instalacion
y puesta en marcha de diferentes sistemas, contra incendio, agua industrial, etc.

La organizacion trabaja cada servicio por requerimiento segun la necesidad requerida, el
cual es emitido por el planner de dicho servicio, siempre cumpliendo los tiempos
establecidos y todos los estandares y controles de calidad correspondientes.

Las etapas involucradas en los distintos proyectos son conformadas por ingenieria,
planeamiento, ejecucion, instalacién y puesta en marcha, asi como también se da el
servicio post venta para el cliente.

La primera etapa consistiéo en compilar informacion y documentos de la empresa, se
determind que el area que tenia mas desviaciones y podia llegar a ser un cuello de botella
para el proyecto, el cual conllevaria a la disminucion de las ganancias, era el area de
logistica y también se determind que la subarea critica dentro de logistica era almacén.
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Con el objetivo de ampliar la comprensién en el &mbito de investigacion, se dispone del
mapa de procesos, junto con la categorizacién de los procedimientos en las categorias de
estratégicos, operativos y de apoyo, la misma que se muestra en la figura 8.

En lo que respecta a los procesos estratégicos implementados por la mencionada
organizacion, se identifican los siguientes:

-Planeamiento de operaciones y servicios

-Direccionamiento estratégico

-Gestion y control de proyectos

En relaciéon a los procesos operativos implementados por la mencionada entidad, se
identifican los siguientes:

-Logistica

-Ingenieria

-Proyectos

En relacion a los procesos de apoyo implementados por la mencionada entidad, se
identifican los siguientes:

-Recursos humanos

-Activos y movilidades

-Almacén

-Contabilidad y finanzas

Figura 8

Mapa de procesos de la empresa

PROCESOS ESTRATEGICOS

Flaneamiento de Direccicnamiento Gestidn v control

‘operaciones y estratégico de proyectos
sServicios

PROCESOS OPERATIVOS

CLIENTE
EILE,

Logistica Ingenieria Proyectos

PROCESOS DE APOYOD

Recursos Activos y . Contabilidad
. Almacen
Humanos movilidades w Finanzas

Nota. Elaboracion propia

A través de un DOP se expone el proceso de manejo de un pedido o solicitud (Diagrama
de actividades de proceso), mostrado en la figura 9.
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Figura 9

Diagrama de actividades de Procesos

PROCESO DE DESPACHO

Requerimiento

ollnele

2000

Simbolo Resumen Cantidad /D
O Operacidon 5
Inspeccién 3 N
l::> Traslado 2
7 Operacidone | 2
inspeccion

Nota. Elaboracion propia

Inspeccién

Verificar el stock
en sistema

Traslado a los
racks
Busqueda de
productos

Inspeccién de
productos

Traslado al area
de packing

Empacary
revisar

Embalar

Elaborar la guia
de remisién

Cargar al
vehiculo

Inspeccién de
lacargay
vehiculo

Actualizacion de
stock en sistema

El cliente mas importante que tiene la empresa MAININ SRL, es la Minera Chinalco,

quien tiene el

proyecto Toromocho,

ubicado en

el departamento de Junin,

especificamente en la provincia de Yauli. En este proyecto se tienen los servicios de

mantenimiento en PDP, eléctrico, mecanico, asi como contrato en personal mecanico y
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servicios adicionales como la instalacidn de un sistema contra incendio y la construccién
de un comedor, que actualmente todos estan vigentes y en ejecucion. Se puede evidenciar

al personal que trabaja en la Minera Chinalco en las figuras 10 y 11.

Figura 10
Trabajadores de MAININ en Minera Chinalco

L ¥ acuin

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial

Figura 11
Trabajadores de MAININ en Minera Chinalo
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Las herramientas o EPP que son demandados por el encargado de planeamiento, asi como
del residente o supervisores de las obras se mencionan a continuacién

Herramientas v equipos

-Taladro

-Rotomartillo

-Esmeril recto

-Esmeril angular

-Llave de impacto

-Escaleras tijera de 4,6,8,10,14 pasos
-Escalera recta de 4,6,8,10,12 pasos
-Escalera telescopica de 18,20,24,28 pasos
-Martillo de cobre

-Comba

-Alicate de presion, corte, normal
-Medidor de espesor

-Multimetro

-Megohmetro

-Aplicador de silicona

EPP

-Pantalon Drill acolchado
-Pantalon Drill

-Casaca Drill acolchada

-Casaca Drrill

-Chaleco naranja

-Chaleco Rojo

-Casco Blanco

-Casco Rojo

-Casco Azul

-Casco Verde

-Barbiquejo

-Guantes anti impacto

-Guantes anti corte

-Guantes de badana

-Guantes de nitrilo
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-Zapatos de seguridad mecanico
-Zapatos de seguridad dieléctrico
-Guantes dieléctrico
-Sobreguantes de cuero
-Vestimenta de cuero

-Orejeras

Objetivo Especifico 1: Implementar la metodologia 5S para reducir el tiempo de
ubicacién de productos en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento
minero.

Situacion antes: Pre test

Se puede observar que en la empresa en estudio tiene un gran problema en el area de
almacén donde se puede evidenciar que ubicar los productos en los anaqueles del almacén
toma mucho maés tiempo de lo debido, ya que no se conoce con exactitud el lugar o
posicién en el que se encuentra cada articulo, es por tal motivo que al momento de realizar
la tarea de picking el encargado almacenero demora en completar su respectivo
requerimiento y esto ocasiona muchos retrasos a la hora de enviar los requerimientos a
las areas destinadas.

La demora que causa la mala clasificacion y orden de los productos en sus respectivas
ubicaciones perjudica la produccion de las mineras a las que les presta servicios nuestra
empresa, ya que los materiales requeridos por las mineras llegan con retraso e implica
que paren sus actividades momentaneamente.

Muestra antes: Pre test

La tabla 4 muestra los datos obtenidos referidos al primer problema especifico, se puede

observar los tiempos que emplea el trabajador encargado de los despachos.

Tabla 4
Datos pre test del primer problema especifico
PROMEDIO
CANTIDAD TIEMPO NP Muestra pre test
DIA RQ CATEGORIA DIARIO PROMEDIO
DE RQ (MINUTOS) SEMANA SEMANAL
(MINUTOS) (MINUTOS)
2 Herramienta 55
1 50.5
2 Epp 46
1 Herramienta 60 1 57.7
2 58.5
5 Epp 57
3 3 Herramienta 47 54.5
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4 Epp 62
8 Herramienta 65
4 56.5
7 Epp 48
3 Herramienta 62
5 68.5
4 Epp 75
5 Herramienta 55
6 68.5
5 Epp 82
3 Herramienta 49
7 61.5
7 Epp 74
8 Herramienta 49
8 61.5 67.3
2 Epp 74
10 Herramienta 72
9 75
3 Epp 78
5 Herramienta 64
10 70
2 Epp 76
1 Herramienta 58
11 57.5
1 Epp 57
1 Herramienta 55
12 62
1 Epp 69
1 Herramienta 58
13 65.5 59.7
1 Epp 73
1 Herramienta 61
14 54
1 Epp 47
2 Herramienta 71
15 59.5
1 Epp 48
2 Herramienta 63
16 73.5
3 Epp 84
2 Herramienta 66
17 67
2 Epp 68
4 Herramienta 64
18 65.5 62.8
1 Epp 67
4 Herramienta 51
19 57
3 Epp 63
1 Herramienta 48
20 51
1 Epp 54
3 Herramienta 50
21 54.5
1 Epp 59
1 Herramienta 74
22 . . 61 67.5
pp
62.7
1 Herramienta 48
23 54
1 Epp 60
1 Herramienta 58
24 68.5
1 Epp 79
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1 Herramienta 85

25 69
1 Epp 53
1 Herramienta 81

26 71
1 Epp 61
1 Herramienta 67

27 60.5
1 Epp 54
1 Herramienta 58

28 66.5 6 65.6
1 Epp 75
1 Herramienta 55

29 69.5
1 Epp 84
1 Herramienta 60

30 60.5
1 Epp 61
2 Herramienta 71

31 63
1 Epp 55
3 Herramienta 50

32 53.5
1 Epp 57
1 Herramienta 85

33 67.5 7 60.8
1 Epp 50
1 Herramienta 64

34 61
2 Epp 58
1 Herramienta 57

35 59
1 Epp 61
4 Herramienta °61

36 62
1 Epp 63
2 Herramienta 64

37 64.5
3 Epp 65
1 Herramienta 65

38 63.5 8 63.9
4 Epp 62
2 Herramienta 69

39 63.5
2 Epp 58
1 Herramienta 61

40 66
1 Epp 71

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL

Aplicacion de la teoria: implementacion

Previamente a la implementacion se hizo un diagnostico de entrada en el cual se mostré
el estado en el que se encontraba el almacén. En la figura 12 se puede observar el
diagnostico de entrada y salida comparando los resultados del antes y después de la

implementacién de la metodologia 5S.
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Figura 12

Diagnostico de entrada y salida

ENTRADA SALIDA

RADAR 55 - ALMACEN RADAR 55 - ALMACEN
CLASIFICAR (Seiri) CLASIFICAR (Seiri)
4.0

as
30
25
20
15

DISCIPLINAR {Shitsuke) > ORDENAR (Seiton) DISCIPLINAR (Shitsuke)

ORDENAR (Seiton)

0.

MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR [Seiso) MANTENER (Seiketsu) UIMPIAR (Seiso)

Nota Evaluacién de Diagnéstico Inicial Nota Evaluacién de Diagnéstico Inicial

35.7% D 82.1% A

Nota. Elaboracion propia.

En el radar 5S de entrada, se tiene que los criterios para reconocer los objetos innecesarios
estan claros y a disposicion de los trabajadores, pero estos no los conocen.

Asi como, mas del 50% o0 60% del inventario, se almacena en un ambiente destinado
exclusivamente para guardar, como son los anaqueles o estantes, asi como en mas del
20% de la zona de los pasillos existen objetos.

Por altimo, se pudo identificar que no se ha realizado auditorias anteriormente, ni se tiene
establecido un procedimiento para realizarlas.

Para el radar 5S de salida, se idéntica adecuadamente los objetos necesarios y se sabe que
la herramienta: tarjetas rojas, la utilizan siempre.

También existe un ambiente 100% destinado exclusivamente para almacenar los
inventarios de los productos en los anaqueles correctamente delimitados, y ningun objeto
estan colocado en los pasillos o pisos.

Finalmente se tiene un procedimiento establecido para las auditorias las cuales se realizan
con una frecuencia establecida que generan acciones correctivas.

La tabla 5 muestra el proceso de implementacion, el cual esta dividido en tres etapas:
planeamiento, ejecucion y resultados, cada uno comprende aspectos que son abordados a
detalle. Es importante destacar que la implementacion de la metodologia 5S se aplicara

para todos los objetivos especificos.
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Tabla 5

Etapas de la aplicacion de la teoria

PRIMERA ETAPA: SEGUNDA ETAPA: TERCERA ETAPA:
PLANEAMIENTO EJECUCION RESULTADOS
L o -Tiempo de ubicacién de
-Objetivo -Seiri
productos
- ] ) -Requerimientos
-Comité de trabajo -Seiton
devueltos
-Seiso
-Funciones del comité -Seiketsu -Espacio util disponible
-Shitsuke

Nota. Elaboracién propia

Previamente a la implementacion se hizo un diagndéstico de entrada del almacén de la
empresa en el cual nos muestra la falta de la metodologia 5S

Nos muestra el estado actual del orden y limpieza, y por este motivo

Primera etapa: Planeamiento

Objetivo de la Implementacion de las 5S

La finalidad de la implementacion 5S es aumentar la productividad del almacén y mejorar
el rendimiento de los trabajadores, organizando los EPP y herramientas que se
recepcionan y despachan en la empresa, manteniendo la limpieza y disciplina para
estandarizar las actividades y se transformen en un habito cultural en los trabajadores y
siempre se tenga presente que la aplicacion de la metodologia 5S es esencial en laempresa
para que la productividad aumente cada vez mas Yy se trabaje con un rendimiento
constante y seguro.

Organizacion del comité 5S

Fue planificado durante una junta que conté con la asistencia de la gerencia de la empresa
MAININ y los representantes del area de logistica. EI comité 5S esta formado por el jefe
ejecutivo, asi como el jefe de logistica y un analista. Ademas, se contd con la asistencia
de un asesor en metodologia 5S, el cual lleva tiempo formando parte de la empresa, para
supervisar y brindar apoyo en la implementacion. La figura 13 exhibe la estructura del

comité en un organigrama.
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Figura 13

Organigrama del comité 55

Coordinador del
comité 5S

Consultor 55

Lider 5S Sub Lider 5S

Nota. Elaboracion propia

Ademas, se estipularon las responsabilidades y metas que deben alcanzar los integrantes
del comité con el fin de promover un entorno laboral organizado y limpio, y se resalté la

relevancia de los logros esperados al emplear la metodologia 5S. Los cargos especificos

del comité se definen en la tabla 6.

Tabla 6

Organizacion del comité 55

CARGO DEL COMITE 5S

NOMBRE Y APELLIDO

PUESTO DE TRABAJO

Coordinador del comité 5S
Asesor 5S

Lider de 5S

Sublider de 5S

Alfredo Pérez
Daniel Sullca
Edwin Paredes
Alan Meza

Gerente General
Asesor

Jefe de logistica
Almacenero

Nota. Elaboracién propia

Las responsabilidades de los participantes que conforman el comité 5S, se identificaron

y definieron, estas se describen en las lineas siguientes:

-Coordinador del comité 5S




Funcion: Evaluar el progreso y los problemas de implementacion y gestion de las 5S y
proporcionar feedbacks al equipo.

-Asesor 5S

Funcion: Monitorear y realizar un seguimiento de la implementacion de 5S

-Lider de 5S

Funcion: Llevar un registro de cumplimiento de las 5S o cualquier otra dificultad que se
presenta en la implementacion de la metodologia.

-Sublider de 5S

Funcién: Encargado de verificar que se implemente la 5S y monitorear a los trabajadores
siempre dandole retroalimentacion.

Segunda etapa: Ejecucion

En esta etapa se llevd a cabo el proceso de implementacién, la cual abarca las etapas

indicadas en la figura 14, y estas se aplicaron en el estudio subsecuente:

Figura 14
Fases de la metodologia 5S

METODOLOGIA 5S

Seiri (Clasificar) Seiton (Orden)

Clasificar los objetos segun Ordenar los objetos segun su
sean necesarios o utiles uso o especificacién

Seiso (Limpieza) Seiketsu (Estandarizar)

Limpia tu area de trabajo todos
los dias luego de terminar tus
tareas

Estandarizar los procesos y
determinadas acciones

Shitsuke (Disciplina)

Consatancia en el cumplimiento
de las fases anteriores

Nota. Elaboracion propia

Fase 1: Seiri (Clasificar)
Debido a que los trabajadores suelen recolectar distintos materiales u objetos, con el fin
de utilizarlos en algin momento a futuro, los guardan y se llena el almacén de objetos sin

valor.
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Para poder iniciar con la fase 1, se debe ver qué tipo de productos son despachados por
parte del almacén, luego de haber definido con exactitud estos tipos de productos, se
clasifican segun su uso o especificacion para que al momento de ubicarlo en su respectivo

rack esté debidamente ordenado. Segun se observa en la figura 15.

Figura 15

= : CASCO DE SEGURIDAD CLASE E R0JO

Nota. Elaboracion propia

El siguiente paso fue utilizar las tarjetas rojas, para que en las inspecciones diarias hechas
por el comité de 5S, puedan colocar estas tarjetas en los objetos mal ubicados, y asi el
personal de almacén deban tomar acciones correctivas inmediatas, como colocarlos en su
respectivo rack. En la siguiente representacion grafica, la figura 16, muestra la tarjeta roja
adoptada por los trabajadores encargados del almacén para reportar los elementos a

reubicarse.
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Figura 16

Tarjeta roja para clasificar los objetos

<

TARJETA ROJA

/ /

Item

Cantidad

ACCION SUGERIDA

D Agrupar en espacio separado

Eliminar
Reubicar
Reparar

Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir acciéon

Nota. Elaboracion propia

Las tarjetas rojas, en la fase de clasificacion, se utilizan como se describe anteriormente.

Posteriormente, los participantes del comité 5S analizaron los datos registrada y tomaron

la decision de trasladar o reubicar los objetos. Estas tarjetas tienen como fin la reubicacién

de los objetos segln su clasificacion y uso. Todo lo indicado anteriormente se exhibe en

la figura 17 y latabla 7.
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Figura 17

Implementacion de las tarjetas rojas

~

Nota. Elaboracion propia

Tabla 7

Resumen de tarjetas rojas en el lapso de 5 dias laborales

DESCRIPCION ACCION TOTAL, DE % TARJETAS
DEL OBJETO CORRECTIVA TARJETAS COLOCADAS
Caja de traje )
Reubicar 4 20%
descartable
Par de guantes )
_ Reubicar 7 35%
anticorte
Saco de chalecos )
) Reubicar 3 15%
de seguridad
Escalera )
Reubicar 2 10%
plataforma 4 pasos
Saco de ropa )
Reciclar 4 20%
desgastada
TOTAL 20 100%

Nota. Elaboracion propia

Fase 2: Seiton (Orden)
Luego de haber cumplido con la primera fase de las 5S, es necesario ordenar los productos
en sus respectivas ubicaciones cumpliendo siempre con la primera fase para que luego no

haya un desorden y el trabajador tenga retrasos en sus actividades tratando de arreglar los
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productos segun sus especificaciones, asi mismo se ordena los racks segun el movimiento
0 rotaciones que tengan los productos para que asi sea mucho més facil y rapido la
actividad de despacho.

Para implementar en esta segunda fase, se rotularon los racks para que se puedan ordenar
mejor los objetos, y asi sea més eficiente y sencillo hacer que los trabajadores almacenen
y despachen los distintos materiales. Todo lo mencionado anteriormente, se evidencia en

la figura 18.

Figura 18

Racks rotulados debidamente para los productos

 CASC0 DE SEGURIDAD CLASE EAZUL (i

Nota. Elaboracion propia

Asimismo, es esencial que se tenga sefializado y delimitado correctamente el area de
trabajo. En las figuras 19 y 20 se muestra las siguientes sefializaciones:

-Salida y entrada

-Extintor, luces de emergencia; zona segura en caso de sismo, botiquin

-Riesgo eléctrico
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Figura 19

Sernializaciones en la zona de despacho

Nota. Elaboracion propia

Figura 20

Senializacion en la zona de embalaje y racks

Nota. Elaboracion propia

Fase 3: Seiso (Limpieza)

Es necesario el compromiso de cada trabajador para poder mantener el area de trabajo lo
mas limpia posible, para evitar accidentes y retrasos en sus actividades, para poder
ejecutar la tercera fase.

Se implementd horarios de limpieza para el area de almacén, como también unas
inspecciones rapidas para controlar que todos los espacios del almacén estén
correctamente limpios y sin ningin tipo de objetos que estorben el paso de los
trabajadores o0 maquinas que se utilizan dentro de las instalaciones. En las figuras 21 y 22

se muestra el desorden y cuando se limpia el almacén.
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Figura 21

Desorden del lugar de trabajo

Nota. Elaboracion propia A

Figura 22

Limpieza en el lugar de trabajo

Nota. Elaboracion propia

Fase 4: Seiketsu (Estandarizar)

El objetivo de la cuarta fase es unificar y hacer cumplir las anteriores fases, y asi asegurar
que la estandarizacion de las actividades en el almacén se mantenga en el tiempo. Debido
a esto, se crearon habitos en los empleados, para asi mantener en el lugar de trabajo solo
los objetos esenciales y; los EPPs y herramientas siempre mantengan su lugar en el
almacén y no estén en diferentes ubicaciones.

Para que se mantenga este habito de cumplimiento de la metodologia 5S en los
trabajadores, los lunes de charlas de seguridad se toca el tema sobre la importancia y
beneficios que nos brinda la implementacién de la metodologia 5S. La figura 23,

evidencia una imagen que se mostro en las charlas y se coloco en el periédico mural.
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Figura 23

Beneficio de la metodologia 5S
4 N\
METOLOGOGIA 58

BENEFICIOS

CREA LUGARES DE TRABAJO ORGANIZADD

MEJORA LA ORGANIZACION DEL STOCK

MEJORA EL TIEMPO DE BUSQUEDA

REDUCCION DE COSTOS

LIBERA ESPACID

MEJORA LA PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA

REDUCE TIEMPOS DE RESPUESTA

AYUDA A IDENTIFICAR Y ELIMINAR LAS PERDIDAS

CREA SENSACIGN DE PERTENENCIA

MEJORA LA VISUALIZACION DE HERRAMIENTAS DE TRABAIO

Q000000000

\.
Nota. Elaboracion propia

J

Fase 5: Shitsuke (Disciplina)

La quinta etapa tiene como principal objetivo hacer que los trabajadores tengan siempre
presente aplicar la fase uno, fase dos y fase tres de la metodologia, y se les haga costumbre
y hébito. Por ende, se debe de llevar a cabo las siguientes acciones:

-Almacenar Unicamente los objetos esenciales

-Colocar cada objeto en su ubicacion designada

-Mantener la organizacion constante y realizar la limpieza periddica en la zona de trabajo.
-Participar de manera activa en las sesiones o charlas relacionadas a las 5S.

Asimismo, mediante la figura 24, se evidenciaron las charlas de seguridad que se
implementaron, donde se habla de las importancias de la metodologia 5S y sus
aplicaciones, para asi, llevar un control semanal de como se va implementando y los
logros obtenidos. Una retroalimentacion de todo lo aprendido y como se puede ir

mejorando diariamente.
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Figura 24

Capacitacion de las 5S

= —
& ==n A

Nota. Elaboracion propiab

Situacion después: post test

Aplicando la metodologia 5S se observé que los tiempos que toma el trabajador
disminuyeron de manera notoria, todo esto gracias a que los mismos trabajadores tomaron
conciencia de que aplicando la metodologia 5S se mantendré un orden y disciplina para
lograr con el objetivo, beneficiando a la empresa como también hacer que su tarea sea
eficaz y eficiente.

Asimismo, la reduccion de los tiempos gue el almacenero ocupa para ubicar los productos
los aplicara en la revision de sus requerimientos, como también, lograr cumplir con otros
requerimientos que tenga pendiente.

Esta mejora ayuda al trabajador a no complicarse a la hora de ubicar los productos para
sus requerimientos, haciendo que su trabajo sea mas sencillo y no haya mas
complicaciones y equivocaciones al momento de realizar el packing y enviar estas a sus
respectivas areas.

Muestra después: post test

La tabla 8 detalla los tiempos de ubicacion de los productos, datos obtenidos luego de

implementar la metodologia 5S.
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Tabla 8

Resumen de la muestra post implementacion del primer objetivo especifico

Muestra post
DIA | CANTIDAD RQ TIEMPO PRS%ZAIEI%I 0 N PROMEDIO
DE RQ CATEGORIA | (MINUTOS) (MINUTOS) SEMANA SEMANAL
(MINUTOS)
2 Herramienta 51
1 47.4
3 Epp 44
3 Herramienta 67
2 50.7
3 Epp 34
1 Herramienta 47 ! o2
3 58.4
5 Epp 69
4 Herramienta 45
4 47.4
2 Epp 50
3 Herramienta 39
5 51.8
2 Epp 65
3 Herramienta 46
6 50.2
3 Epp 54
5 Herramienta 49
7 56
1 Epp 63
4 Herramienta 35
8 342
2 Epp 33
2 45
5 Herramienta 28
9 46.9
6 Epp 66
1 Herramienta 37
10 36.4
1 Epp 35
1 Herramienta 43
11 39.1
2 Epp 35
2 Herramienta 26
12 36.9
1 Epp 47
1 Herramienta 37
13 42.4
1 Epp 47
3 43.8
3 Herramienta 47
14 41.3
2 Epp 35
2 Herramienta 51
15 59
2 Epp 67
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3 Herramienta 33

16 48.5
1 Epp 64
1 Herramienta 60

17 61.2
1 Epp 63
2 Herramienta 53

18 513
2 Epp 50 51.3 ’
4 Herramienta 51

19 50.7
1 Epp 51
1 Herramienta 26

44.7

20 2 Epp 63
2 Herramienta 42

21 49.1
2 Epp 56
1 Herramienta 50

22 44.7
4 Epp 40
2 Herramienta 25

23 41.3 46.7
1 Epp 57
3 Herramienta 42

24 45.2
2 Epp 49
3 Herramienta 67

25 53.5
1 Epp 40
1 Herramienta 25

26 40.5
2 Epp 56
3 Herramienta 24

27 26
1 Epp 28
1 Herramienta 49

28 44.5 37.3
1 Epp 40
2 Herramienta 28

29 28
1 Epp 28
1 Herramienta 37

30 47.5
2 Epp 58
1 Herramienta 47

31 53.5
1 Epp 60
1 Herramienta 55

32 41.5 44
1 Epp 28
1 Herramienta 36

33 32
1 Epp 28
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1 Herramienta 36

34 41
1 Epp 46
1 Herramienta 46

35 52
1 Epp 58
4 Herramienta 44

36 435
1 Epp 43
1 Herramienta 34

37 36
1 Epp 38
2 Herramienta 46

38 51 8 40.3
3 Epp 56
3 Herramienta 29

39 32.5
5 Epp 36
2 Herramienta 43

40 38.5
2 Epp 34

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL

En la tabla 9, se muestran los datos pre test y post test promediados, de la misma manera

se plasma la diferencia de estos, asi como el porcentaje de diferencia.

Tabla 9

Resultado de porcentaje de tiempo

productos

POST
INDICADOR | PRE TEST DIFERENCIA %
TEST
Tiempo de
ubicacion de 62.56 4491 17.65 28.21%

Nota. Elaboracion propia
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Se puede observar en la figura 25, la evolucién, desde la pre-implementacion hasta la post
implementacion. Hay un decrecimiento de los tiempos de ubicacion de los productos en

almacén

Figura 25

Diagrama de evolucion de la muestra pre-implementacion y la muestra post
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Nota. Elaboracion propia

Objetivo Especifico 2: Implementar la metodologia 5S para disminuir la cantidad de
requerimientos devueltos en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento
minero

Situacion antes: pre test

La empresa también enfrenta desafios al momento de alistar el pedido, se agrupan
cantidades y en modelo de productos que no corresponden al requerimiento solicitado por
el Planner del proyecto, ya que el lugar donde se almacenan no esta correctamente
distribuido, identificado ni sefializado. Por lo que la implementacion de la metodologia
5S, permite que estas desviaciones, al momento de alistar los requerimientos, disminuyan
considerablemente, haciendo que, en el proyecto, mina, no haya observaciones de parte
de almacén mina y no se tengan que devolver estos requerimientos a su origen,

incurriendo asi en gastos logisticos.
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Muestra antes: pre test

Para la muestra pre test, posterior a la medicion de los requerimientos mal enviados
durante ocho semanas del 2023, se obtuvo como resultado los datos compilados de
manera resumida en relacion al segundo problema especifico, que se evidencia en la tabla
10.

Tabla 10

Resumen de la muestra pre-implementacion del segundo objetivo especifico

SEMANA RQ RQ RQ MOTIVO
SOLICITADO | ATENDIDO | DEVUELTO
1 39 38 1 CANTIDAD
2 50 47 3 ESPECIFICACION
3 11 9 2 oK
4 23 16 7 ESTADO
5 12 8 4 CANTIDAD
6 10 10 0 OK
7 14 14 0 oK
8 21 16 5 ESPECIFICACION

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL

Aplicacion de la teoria: implementacion

La implementacion de la metodologia 5S fue realizada para obtener mejoras en los tres
problemas, siendo la aplicacion de la teoria la misma en estas; en el segundo objetivo se
hizo para poder reducir los requerimientos erroneos devueltos.

Una accién, el cual se considera que tiene mas impacto en el realizar o alistar los pedidos,
es ordenar el almacén. Mediante el orden y rotulacion de los anaqueles, se logra
identificar que productos se debe de alistar y enviar a cual de todos los proyectos.
Situacion después: post test

Al aplicar la metodologia 5S, se pudo observar que los requerimientos enviados tienen
menos observaciones de cualquier indole, sea por error de cantidad, especificacion o el
estado en que llega al punto final, todo esto debido a que los mismos trabajadores tomaron
conciencia de que aplicando la metodologia 5S se mantendra un orden y disciplina para

lograr con el objetivo, beneficiando a la empresa como también hacer que su tarea sea
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eficaz y eficiente. No dejar de lado el hecho de que la disciplina es un factor fundamental
para poder mantener estos resultados que se ven manifestados en comentarios del cliente
final, la atencion del servicio de manera Optima y eficiente, asi como en el factor
monetario, evitando costos innecesarios en la logistica.

Muestra después: post test

La tabla 11 muestra los logros obtenidos luego de implementar la metodologia 5S

Tabla 11
Resumen de la muestra post implementacion del segundo objetivo especifico
SEMANA RQ RQ RQ MOTIVO
SOLICITADO | ATENDIDO | DEVUELTO
1 28 28 0 OK
2 31 31 0 OK
3 17 16 1 CANTIDAD
4 18 16 2 ESPECIFCACION
5 21 21 0 OK
6 15 15 0 OK
7 10 10 0 OK
8 24 23 1 CANTIDAD

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial S.R.L.

En latabla 12, se muestran los datos pre test y post test promediados, de la misma manera

se plasma la variacién de estos y porcentajes de diferencia.

Tabla 12

Resultado de porcentaje de tiempo

POST ,
INDICADOR | PRE TEST VARIACION
TEST
Requerimientos
19.52% 2.89% 85.19%
devueltos

Nota. Elaboracion propia
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La figura 26, detalla las veces, donde el porcentaje de requerimientos devueltos era
0%, fueron pocas, en este caso fue solo en la semana 6y 7.

Figura 26

Diagrama de evolucion de la muestra pre test
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Nota. Elaboracion propia

En la figura 27, se visualiza que aumentaron las veces donde el porcentaje de
requerimientos devueltos era 0%, en este caso fueron en la semana 9,10, 13, 14 y
15, semanas post implementacion.

Figura 27

Diagrama de implementacion de la muestra post
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Nota. Elaboracion propia
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Objetivo Especifico 3: Implementar la metodologia 5S para aumentar el espacio Util
disponible en el alImacén de una empresa de servicio de mantenimiento minero.
Situacion antes: pre test

En la empresa del estudio actual, debido a que la distribucion de los anaqueles no es la
Optima, los productos que llegan, no se colocan donde corresponde, y esto hace que se
sitlen en espacios incorrectos, afectando asi a los demaés articulos ya que se empiezan a
apilar uno encima de otro, inclusive, interrumpiendo la zona libre de transito.
Mencionando todo lo anterior, este problema no solo afecta a la productividad del
almacén, sino también podria conllevar a incidentes dentro del area.

Muestra antes: pre test

Para la muestra pre test, posterior a la medicion del espacio Gtil disponible en el almacén
MAININ, durante ocho semanas del 2023, se obtuvo como resultado los datos recopilados

de manera concisa en relacion al tercer problema especifico, que se plasma en la tabla 13.

Tabla 13

Datos pre test de la tercera variable

SEMANA ESPACIO ESPACIO UTIL PORCENTAJE DE
TOTAL (m2) | DISPONIBLE (m2) | ESPACIO LIBRE

1 68.24 6.14 9%

2 68.24 5.46 8%

3 68.24 6.14 9%

4 68.24 4.78 704

5 68.24 6.82 10%

6 68.24 7.51 11%

7 68.24 8.19 12%

8 68.24 6.14 9%

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL

Aplicacion de la teoria: implementacion
Es consistente la aplicacion de la teoria para los tres objetivos particulares, debido a que
se implemento la metodologia 5S con el fin de generar mejoras sustanciales en los tres

problemas, en el tercer objetivo se hizo para poder aumentar el espacio Util en el almacén.
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Situacion después: post test

Al aplicar la metodologia 5S, se pudo observar que el almacén estaba mas ordenado y
limpio, no solo en el suelo, sino también en los anaqueles donde se colocan los productos,
esto se reflej6 como un aumento del porcentaje de espacio util, debido a que ya no habian
productos desordenados por todos lados, los anaqueles estaban correctamente rotulados,
asi como también los productos estaban posicionados de manera eficiente, los de mayor
rotacion estaban en una zona mas accesibles, y los productos deficientes o a devolucion
en una zona sefializada y lejana, pero para llegar a mantener este orden, se debe de
interiorizar la metodologia 5S, esto beneficia a la empresa como también al personal, se
tiene un mejor ambiente laboral y menos estrés.

Muestra después: post test

La tabla 14 muestra los logros obtenidos luego de implementar la metodologia 5S.

Tabla 14

Resumen de la muestra post implementacion del tercer objetivo especifico

ESPACIO ESPACIO LIBRE | PORCENTAIJE DE
SEMANA I rotaL (m2) | DISPONIBLE (m2) | ESPACIO LIBRE
1 68.24 10.24 15
2 68.24 13.65 20
3 68.24 12.28 18
4 68.24 17.06 25
5 68.24 11.60 17
6 68.24 10.92 16
7 68.24 14.33 21
8 68.24 12.28 18

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL

En la tabla 15, se presentan las medias de los datos pre y post test, ademas, se calculd la

disparidad entre las dos muestras y, finalmente, se determind el porcentaje de variacion.
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Tabla 15

Resultado de porcentaje de tiempo
INDICADOR PRE TEST POST TEST VARIACION

Espacio ttil disponible 9.37% 18.75% 100%

Nota. Elaboracién propia

La figura 28, muestra que desde el inicio del pre test, semana 1, hasta finalizar con
la toma de datos post implementacion, aumento el porcentaje de espacio Util en casi
el doble.

Figura 28

Diagrama de evolucion de la muestra pre-implementacion y post
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Nota. Elaboracion propia

Resumen de resultados

La tabla 16, presenta a continuacion un resumen de los resultados expuestos en este
estudio.

v’ La primera hipotesis revela una disminucion del 28.21% del tiempo de ubicacion de
los productos

v’ La segunda hipdtesis muestra la disminucion de la cantidad de requerimientos
devueltos al implementar la metodologia 5S, siendo una variacion de 16.63%, es decir,

se ha podido obtener mas requerimientos sin tener observaciones negativas.
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v' La tercera hipoétesis evidencia la recuperacion de espacio util del almacén se

incremento en el doble, al reorganizar mejor el lugar de trabajo.

Tabla 16

Resumen de resultados

Hipotesis Variables Variables Post-
] ] Indicador Pre-Test Diferencia
Especifica | Independiente Dependiente Test
Tiempo
) promedio en Disminuy6
Tiempo de
Metodologia ubicar los 17.65
1 ubicacion de 62.56 | 44.91
58 productos para
productos
despacho 2821 %
semanal
Cantidad de ]
Mejord
Metodologia | Requerimientos | requerimientos
2 19.52% | 2.89%
58 devueltos devueltos
85.19%
semanal
. Increment6
Metodologia Espacio util Area de
3 ) ) ) 9.37% | 18.75%
5S disponible espacio total
100%

Nota. Elaboracion propia

4.2 Analisis de resultados

Generalidades

Esta seccion describe los métodos y resultados obtenidos de las pruebas de normalidad,
asi como tambiéen de las pruebas de hipoétesis realizadas en este estudio. Se detalla los
datos recolectados de las muestras durante la etapa pre test, asi como la etapa post test,
permitiendo de tal manera la verificacion y contrastacién de las muestras, mediante el
analisis de las inferencias estadisticas formuladas en la investigacion para cada hipotesis

especifica.
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Se ha examinado todos los resultados de las pruebas, mediante el programa estadistico
SPSS, en su version 29, con el cual se realizé la prueba de los datos empleados en este
estudio

v Prueba de Normalidad

Se establece las siguientes hipotesis para las pruebas de normalidad:

Ho: Hipotesis Nula — Se postula que los datos de la muestra se ajustan a una distribucion

normal.

H1: Hipdtesis Alterna — Se postula que los datos de la muestra no se ajustan a una

distribucion normal.

Nivel de significancia establecido es Sig. = 0.05

Criterio de decision:

= Se valida la hipdtesis nula (Ho), siempre y cuando el nivel de significancia Sig. resulta
ser igual o superior al 5,00% (Sig. > 0,05).

Por consiguiente, se concluye que los datos de la muestra se ajustan a una distribucion
normal.

= Se valida la hipotesis alterna (H1), siempre y cuando el nivel de significancia Sig. es
inferior al 5,00% (Sig. < 0,05).

En este caso, se concluye que los datos de la muestra, no se ajustan a una distribucion
normal.

v" Prueba de Hipdtesis

Se plantea la siguiente validez de la hipétesis, para la siguiente contrastacion:

Ho: Hipotesis Nula — No hay una discrepancia estadisticamente notable entre la muestra

Pre-Test y la muestra Post Test
H1: Hipotesis Alterna — Existe una discrepancia estadisticamente notable entre la muestra

Pre-Test y la muestra Post Test

El nivel de significancia se establece en Sig. = 0.05

Criterio de decision:

= Se valida la hipdtesis nula (Ho), lo que implica rechazar la hipotesis del investigador, si
el nivel de significancia Sig. resulta ser igual o superior al 5,00% (Sig. > 0,05).

En consecuencia: NO se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del
investigador

= Se valida la hipétesis alterna (Hi), indicando que se acepta la hipdtesis del investigador,

si el nivel de significancia Sig. es menor al 5,00% (Sig. < 0,05).

62



En consecuencia: Sl se aplica la Variable Independiente (Variable Teorica) del
investigador.

Primera hipotesis especifica: Si se implementa la metodologia 5S se reducira el tiempo
de ubicacion de productos en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento
minero.

v" Pruebas de Normalidad

Muestra pre test y post test: Segun lo explicado en la seccion 3.2, el tamafio de la muestra
establecido para la investigacion es idéntico al de la poblacion. La eleccion de la muestra
fue no probabilistica, ya que los elementos referidos anteriormente fueron seleccionados
por adecuacion. La muestra de pre test es el tiempo promedio de ubicacion del producto
para despacho de febrero a marzo de 2023, mientras que la muestra post test abarca el
tiempo promedio de ubicacion del producto para despacho de agosto a septiembre de
2023. Esta muestra comprende un total de 8 datos sobre el tiempo de ubicacion de
productos, tanto en el pre test como en el post test, tras la aplicacion de la variable
independiente para esta primera hipodtesis especifica. La tabla 17 muestra los datos

mencionados anteriormente.

Tabla 17
Muestra Pre Test y Post Test de tiempo de demora en ubicar los productos
Tiempo de demora en ubicar los productos
SEMANA Muestra Pre Test Muestra Post Test
1 57.7 51.2
2 67.3 44.7
3 59.7 43.8
4 62.8 51.3
5 62.7 46.7
6 65.6 37.3
7 60.8 44.0
8 63.9 40.3
TOTAL 62.56 4491

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial SRL
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* Prueba Pre Test y Post Test

El cuadro de resumen de procesamiento de casos, generado a través del software IBM

SPSS Version 29, confirma que, de las 8 muestras procesadas en su totalidad, el 100% ha

sido validado, indicando que no se registraron datos faltantes. La tabla 18 muestra el

resumen de procesamiento de datos.

Tabla 18

Resumen de procesamiento de datos — tiempo de transaccion por factura muestras Pre

Test y Post Test

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje Porcentaje
Tiempo - PRE 8 100,0% 0 0,0% 100,0%
Tiempo -
8 100,0% 0 0,0% 100,0%
POST

Nota. IBM SPSS Versién 29

Estadisticos descriptivos

Mediante los estadisticos descriptivos, disponemos de un resumen breve de los datos que

facilita el analisis tanto de la tendencia central como de la dispersion. La tabla 19 muestra

las estadisticas de grupo.
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Tabla 19
Estadisticas de grupo — Muestras pre y post test

Descriptivos
] Error
Estadistico
estandar
Media 62.563 1.1058
Mediana 62.750
Tiempo Pre test
Varianza 9.783
Desv Estandar 3.1277
Media 44913 1.7158
) Mediana 44.350
Tiempo Post test )
Varianza 23.553
Desv Estandar 48531

Nota. IBM SPSS Versién 29

La tabla 19, precisa las medidas de tendencia central, asi como medidas de dispersion,
para las muestras pre test y post test.

- Muestra Pre Test:

o Media: 62.563

o Mediana: 62.750

o Varianza: 9.783

o Desv Estandar: 3.1277

- Muestra Post Test

oMedia: 44.913

o Mediana: 44.350

o Varianza: 23.553

o Desv Estandar: 4.8531

Prueba de normalidad

Debido al nimero de datos (8 para pre test y post test, cada uno), se aplico la prueba de
normalidad de Shapiro-Wilk utilizando el programa IBM SPSS, en su version 29. El
propdsito fue confirmar si la distribucion de los datos es normal o no normal, es decir, si

es paramétrica o no paramétrica. La tabla 20 muestra la prueba de normalidad.
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Tabla 20

Prueba de Normalidad para tiempo de ubicacion de productos de las muestras Pre Test

y Post Test.
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. | Estadistico gl Sig.
Tiempo Pre .
143 8 .200 987 8 .990
Test
Tiempo Post .
159 8 200 943 8 .636
Test

Nota. IBM SPSS Versién 29

Con base en los resultados de la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk podemos
determinar que:

- Para las muestras pre test y post test del tiempo de ubicacion de los productos en la
investigacion actual, los valores de significancia son: 0.990 y 0.636 respectivamente.

- Dado que estos valores superan el nivel de significancia de 0,05, se acepta la Hipotesis
Nula, lo que lleva a la conclusion de que los datos de las muestras pre test y post test
provienen de una distribucion normal.

v" Prueba de Hipétesis

Ho: Si se implementa la metodologia 5S, entonces NO se reducira el tiempo de ubicacion
de los productos en el almacén de una empresa de servicios de mantenimiento minero.
Hi: Si se implementa la metodologia 5S, entonces Sl se reducira el tiempo de ubicacion
de los productos en el almacén de una empresa de servicios de mantenimiento minero.
Prueba de significancia

Considerando que los datos son de tipo numerico y representan muestras independientes,
puesto gque no se refieren al mismo conjunto en las muestras pre test y post test, asimismo,
dado que las muestras siguen una distribucion normal, se optd por emplear la Prueba de
T de Student de muestras independientes. Esta prueba de hipotesis permite identificar si

hay una disparidad estadisticamente significativa entre las medias de los resultados.
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Prueba de Levene

Para determinar si hay uniformidad en las varianzas de nuestra variable calculada tanto
en la muestra pre test como en el post test, procederemos a analizar la prueba de Levene
como una herramienta de estadistica inferencial, para posteriormente examinar la prueba
de hipotesis T de Student de muestras independientes.

Hipotesis:

Se plantea la siguiente validez de la hipotesis, para la prueba de Levene:

Ho: Hipotesis Nula — Se presumen la igualdad de varianzas.

H1: Hipdtesis Alterna — No se presumen la igualdad de varianzas.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05.

Criterio de decision:

= Se valida la hipdtesis nula (Ho), siempre y cuando el nivel de significancia Sig. resulta
ser igual o superior al 5,00% (Sig. > 0,05).

En consecuencia: Se asumen la igualdad de varianzas.

= Se valida la hipotesis alterna (H1), siempre y cuando el nivel de significancia Sig. resulta
ser inferior al 5,00% (Sig. < 0,05).

En consecuencia: No se asume la igualdad de varianzas.

La tabla 21 detalla que en la prueba de Levene la Sig es 0,326, superando el nivel de 0.05,

por ende, se asumen que las varianzas son iguales.

Tabla 21

Prueba de Levene

Prueba de Levene de igualdad de varianzas

F Sig.

) Se asumen
Tiempo ) ) 1,034 ,326
varianzas iguales

Nota. IBM SPSS Versién 29

T de Student de Muestras independientes
La tabla 22 permite apreciar, estadisticas de grupo del tiempo pre test y post test.
En el caso del tiempo pre test, se visualiza que su media es de 62.562, su desviacion

estandar es 3.1277 y la media de error estandar es de 1.1058.
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En el tiempo post test, se observa que la media es de 44.913, siendo su desviacion estandar

de 4.8531 y la media de error estandar 1.7158.

Tabla 22

Estadisticas de Grupo

Estadisticas de grupo

Muestra Pre
Test (1) ) Desv. Media de error
N | Media ) .
Muestra Post estandar estandar
Test (2)
Tiempo Pre 1 8 | 62.562 3.1277 1.1058
Test
Tiempo Post 2 8 | 44913 | 4.8531 1.7158
Test

Nota. IBM SPSS Versién 29

Del mismo modo, en la Tabla 23 se aprecia en la prueba de T de Student de muestras

independientes que el valor de Significacion es 0.000, siendo inferior a 0.05. En

consecuencia, se llega a la conclusion de que se rechaza la hipétesis nula (HO) y se valida

la hipotesis alternativa (H1).

Tabla 23

Prueba de hipotesis de T de Student de muestras independientes

Prueba t para la igualdad de medias

95% de intervalo de
) . | Diferencia confianza de la
Sig. Diferencia
t gl . ) de error diferencia
(bilateral) | de medias )
estandar
Inferior | Superior
Se asumen
varianzas 8.646 12 ,000 -17.6500 ,2.0413 | 13.2718 | 22.0282
iguales
Tiempo
No se asumen
varianzas 8.646 | 11.959 ,000 17.6500 2.0413 13.2007 | 22.0993
iguales

Nota. IBM SPSS Version 29
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Segun el resultado presentado en la tabla 23, se aprecia una variacion estadisticamente
considerable en el tiempo de ubicacion de los productos antes y después de la
implementacion de la metodologia 5S. Por lo tanto, en este analisis de muestras, se
respalda la hipotesis alterna, es decir, la hipdtesis formulada por el investigador:

Hi: La implementacion de la metodologia 5S disminuye el tiempo de ubicacion de los
productos.

Por todo lo evidenciado, esta claro que la implementacion de la metodologia 5S produjo
resultados positivos y significativos, que posteriormente redujeron el tiempo de ubicacion
del producto.

Segunda hipdtesis especifica: Si se implementa la metodologia 5S disminuird la
cantidad de requerimientos devueltos de una empresa de servicio de mantenimiento
minero.

v’ Pruebas de Normalidad

= Muestra Pre Test y Post Test:

Segun lo mencionado en la seccién 3.3, el tamafio de la muestra establecido para la
investigacion es idéntico al de la poblacién. La eleccion de la muestra se llevo a cabo de
manera no probabilistica debido a que los elementos referidos anteriormente fueron
seleccionados por adecuacion.

Siendo la muestra pre test el nimero de pedidos mal empacados de febrero a marzo 2023,
y la muestra post test el nimero de pedidos mal empacados de agosto a setiembre 2023.

En la tabla 24, se pueden apreciar los requerimientos devueltos antes de implementar la
metodologia 5S y los requerimientos devueltos después de la implementacién de la

metodologia 5S.
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Tabla 24
Muestra pre test y post test de RQ devueltos

Semana RQ devueltos PRE RQ devueltos POST
1 1 0
2 3 0
3 2 1
4 7 2
5 4 0
6 0 0
7 0 0
8 5 1

Nota. IBM SPSS Versién 29

= Prueba paramétrica Pre Test y Post Test

La tabla 25, detalla el cuadro de resumen de procesamiento de casos generado mediante
el programa IBM SPSS, en su version 29, se evidencia que los datos sujetos a
procesamientos corresponden a los requerimientos devueltos por ocho semanas antes de
implementar la metodologia 5S y los requerimientos devueltos por ocho semanas después
de la implementacion de la metodologia 5S, el porcentaje de datos validos fue del 100%
tanto para los requerimientos devueltos pre y post, el porcentaje de casos perdidos fue de
0%, dando 100% del total de casos.

Tabla 25

Resumen de procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de casos

Casos

Valido Perdidos Total

N Porcentaje | N Porcentaje N Porcentaje

RQ devueltos Pre
et 8 100.0% 0 0.0% 8 100.0%
es

RQ devueltos Post
et 8 100.0% 0 0.0% 8 100.0%
es

Nota. IBM SPSS Versién 29
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Estadisticos descriptivos
La tabla 26, presenta los datos estadisticos descriptivos de las muestras Pre Test y Post
Test de los requerimientos devueltos del almacén, tales como la media, la mediana y la

varianza, adquiridos mediante el programa SPSS version 29.

Tabla 26
Estadisticos descriptivos de las muestras Pre Test y Post Test
Descriptivos
PREy POST Estadistico Error estandar
Media 2.75 0.881
Muestra Mediana 2.50
PRE Varianza 6.214
RQ Desv Estandar 2.493
devueltos Media 0.50 0.267
Muestra Mediana 0.00
POST Varianza 0.571
Desv Estandar 0.756

Nota. IBM SPSS Versién 29

- Muestra Pre Test:

o Media: 2.75

o Mediana: 2.50

o Varianza: 6.214

o Desv. Estandar: 2.493

- Muestra Post Test

o Media: 0.50

o Mediana: 0.00

o Varianza: 0.571

o Desv. Estandar: 0.756

Prueba de normalidad

Para efectuar la prueba de normalidad, los datos fueron los requerimientos devueltos por
ocho semanas antes de implementar la metodologia 5S y los requerimientos devueltos

por ocho semanas después de la implementacion de la metodologia 5S. Se decide realizar
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la prueba mediante el test de Shapiro-Wilk, debido a que el total de datos es una cantidad

menor a 50. La tabla 27 muestra la prueba de normalidad.

Tabla 27

Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
RQ Devueltos .
135 8 200 941 8 623
Pre Test
RQ Devueltos
371 8 .002 124 8 .004
Post Test

Nota. IBM SPSS Versién 29

Se puede determinar, segun los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de
Shapiro-Wilk, que:

-Los valores de la Significancia son: 0.623 y 0.004, para las muestras Pre Test y Post Test
de los requerimientos devueltos, respectivamente.

-Se valida la hipotesis nula, ya que el valor de significancia para la muestra Pre Test es
superior a 0.05. En este sentido, se puede afirmar que los datos de la muestra Pre Test
efectivamente siguen una distribucién normal.

-Se acepta la Hipotesis Alternativa, debido a que el valor de significancia para la muestra
Post Test es inferior a 0.05. De este modo, se afirma que los datos de la muestra Post Test
no siguen una distribucion normal.

Prueba de Hipdtesis

Ho: Si se implementa la metodologia 5S, entonces NO disminuird la cantidad de
requerimientos devueltos del almacén de la empresa de servicio de mantenimiento minero
Hi: Si se implementa la metodologia 5S, entonces Sl se disminuird la cantidad de
requerimientos devueltos del almacén de la empresa de servicio de mantenimiento
minero.

= Prueba de significancia

Considerando que los datos son de naturaleza numérica, representan muestras

independientes ya que no corresponden al mismo grupo analizado en las muestras pre test
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y post test, y, ademas, la muestra Pre Test proviene de una distribucién normal, pero la
muestra Post Test no, se opto6 por utilizar la Prueba de U de Mann-Whitney. Esta prueba
de hipotesis no paramétrica permite determinar si existen diferencias estadisticamente
significativas en los resultados con respecto a sus medianas.

En la tabla 28, se muestra el resumen de contraste de hipdtesis, asi como también se
visualiza la prueba de U de Mann Whitney de muestras independientes, que la
significancia es 0.002, siendo esto inferior a 0.05, por consecuencia, se puede afirmar que

se acepta la hipotesis alterna (H1) y se rechaza la hipdtesis nula (Ho).

Tabla 28

Resumen de contrastes de hipotesis
Resumen de contrastes de hipétesis

Hipotesis nula Prueba Sig.2P Decision

La distribucién de RQ

devuelto pre test RQ Prueba U de

. devuelto post test es la Mann-Whitney 050° Rechace la
misma entre categorias de | para muestras hipétesis nula.
muestra pre test (1) independientes

muestra post test (2).
Nota. IBM SPSS Version 29

Segin la informacion presentada, los requerimientos devueltos antes de la
implementacién de la metodologia 5S muestra una diferencia estadistica significativa, los
requerimientos devueltos después de la implementacion de la metodologia 5S.

Por consiguiente, en este analisis comparativo de muestras, se respalda la hipotesis
alterna, es decir, la hipétesis del investigador:

Hi: Si se implementa la metodologia 5S disminuird la cantidad de requerimientos
devueltos de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

Basandonos en lo expuesto con anterioridad, se puede apreciar de manera inequivoca que
la implementacion de la metodologia 5S ha tenido un impacto beneficioso y sustancial en
la disminucion de los requerimientos devueltos.

Tercera hipdtesis especifica: Si se implementar la metodologia 5S se aumentara el
espacio util disponible en el almacén de una empresa de servicio de mantenimiento

minero.
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v’ Pruebas de Normalidad

= Muestra Pre Test y Post Test:

Segun lo expuesto en el punto 3.2 el tamario de la muestra definida para la investigacion
es igual que el de la poblacidn. La eleccion no probabilistica de la muestra se basé en que
los elementos mencionados fueron seleccionados por conveniencia.

Siendo la muestra pre test el espacio Gtil que se tiene en el almacén de febrero a marzo
2023, y la muestra post test el espacio Util que se tiene en el almacén de agosto
a setiembre 2023

Consta de un total de 8 datos de los espacios Utiles disponibles en el almacén, medidos
en porcentajes, en la muestra antes (Pre Test) y en la muestra después (Post Test), de
aplicar la variable independiente en el estudio para la tercera hipotesis especifica. La tabla

29, presenta las muestras de la tercera hipdtesis especifica.

Tabla 29
Muestra Pre Test y Post Test de espacio util disponible
Espacio Util disponible en porcentajes (%)
SEMANAS | Muestra Pre Test (%) | Muestra Post Test (%)
1 9 15
2 8 20
3 9 18
4 7 25
5 10 17
6 11 16
7 12 21
8 9 18

Nota. Mantenimiento e Ingenieria Industrial

= Prueba Pre Test y Post Test

Mediante el programa IBM SPSS, en su version 29, se obtuvo el resumen de
procesamiento de casos, detallado en la tabla 30, en el cual, del total de 8 muestras
procesadas, se constata que no hubo ningin dato perdido, es decir, el 100% han sido

validadas.
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Tabla 30

Resumen de procesamiento de datos - espacio util disponible pre test y pos test

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N | Porcentaje | N | Porcentaje Porcentaje

Porcentaje de

o 8 100.0% 0 0.0% 100.0%

espacio libre pre test

Porcentaje de

espacio libre post 8 100.0% 0 0.0% 100.0%

test

Nota. IBM SPSS Versién 29

Estadisticos descriptivos

Los estadisticos descriptivos proporcionan un resumen breve de los datos, permitiendo su

analisis en términos de tendencia central o dispersion. La tabla 31 presenta las estadisticas

de grupo.

Tabla 31

Estadisticas de grupo — Muestras pre y post test

Descriptivos

] Error
Estadistico ]
estandar
Media 9.38 .565
Porcentaje de
- Mediana 9.00
espacio libre pre
Varianza 2.554
test
Desv Estandar 1.598
Media 18.75 1.130
Porcentaje de ]
o Mediana 18.00
espacio libre post
Varianza 10.214
test
Desv. Estandar 3.196

Nota. IBM SPSS Versién 29
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A partir de los datos presentes en la tabla 31, para las muestras pre test y post teste,
podemos apreciar que se han calculado las medidas de tendencia central como de
dispersion.

- Muestra Pre Test:

oMedia: 9,38

o Mediana: 9,00

o Varianza: 2,554

o Desv. Estandar: 1.598

- Muestra Post Test

oMedia: 18,75

oMediana: 18,00

o Varianza: 10,214

o Desv. Estandar: 3.196

Prueba de normalidad

Mediante el programa IBM SPSS, en su version 29, se sometieron a la prueba de
normalidad de Shapiro-Wilk, debido a los ocho datos registrados en las muestras pre test
y post test. La finalidad era comprobar si la distribucion es normal o no normal, dicho de
otro modo, si era paramétrica 0 no paramétrica. La tabla 32 exhibe la prueba de

normalidad para la tercera hipGtesis especifica.

Tabla 32

Prueba de Normalidad para espacio util disponible pre test y post test
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig. Estadistico al Sig.
Porcentaje de 218 8 200" 963 8 .840
Espacio libre Pre
Test
Porcentaje de 218 8 200" 931 8 522
Espacio libre Post
Test

Nota. IBM SPSS Versién 29
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Podemos determinar, que mediante los resultados conseguidos en la prueba de
normalidad de Shapiro-Wilk:

- Para las muestras pre test y post test del espacio util disponible, los valores de la
significancia son: 0.840 y 0.522 respectivamente, en la presente tesis.

- Se acepta la Hipotesis Nula, dado que estos valores son superiores al nivel de
significancia 0,05, lo que lleva a la conclusion que los datos de la muestra pre test y post
test tienen su origen en una distribucion normal.

v" Prueba de Hipotesis

Ho: Si se implementa la metodologia 5S, entonces NO aumentara el espacio (Util
disponible de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

H1: Si se implementa la metodologia 5S, entonces SI aumentara el espacio util disponible
de una empresa de servicio de mantenimiento minero.

* Prueba de significancia

Considerando que los datos son de naturaleza numérica; corresponden a muestras
relacionadas, al tratarse del mismo grupo de analisis para la muestra pre test y post test;
y que, ademas, ambas muestras se derivan de una distribucion normal, se seleccion6
utilizar la Prueba de T de Student de muestra emparejadas. Esta prueba de hipétesis
facilita la evaluacion de si hay una diferencia estadistica de manera significativa respecto
a las medias de los resultados.

T de Student de Muestras emparejadas

Se tiene, que para la prueba de T de Student de muestras emparejadas, existen
correlaciones, estadistica y prueba de hipotesis de T de Student.

La tabla 33 evidencia las estadisticas de muestras emparejadas, en el que a su vez se puede
que la muestra pre test tiene de media a 9.38, con una desviacion estandar de 1.598, y con
una media de error estandar de 0.565. En el caso de la muestra post test, se tiene que la
media es del8.75, la desviacion estandar es de 3.196 y su media de error estandar es
1.130.
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Tabla 33

Estadisticas de muestras emparejadas para el porcentaje de espacio libre util

Estadisticas de muestras emparejadas
] Desv. Media de error
Media | N
estandar estandar

Porcentaje de

Espacio libre Pre 9.38 8 1.598 565

Test
Par 1
Porcentaje de
Espacio libre 18.75 8 3.196 1.130
Post Test

Nota. IBM SPSS Versién 29

La tabla 34 exhibe la correlacion de muestras emparejadas, en el cual se obtuvo una

correlacion de -0.399, asi como una significancia de 0.165.

Tabla 34

Correlaciones de muestras emparejadas para el porcentaje de espacio libre util.

Correlaciones de muestras emparejadas

) Significacion
Correlaci
N 6n P de un P de dos
factor factores
Porcentaje de espacio
Par libre pre test &
_ ) 8 -.399 164 328
1 Porcentaje de espacio
libre post test

Nota. IBM SPSS Versién 29

Se puede llegar a la conclusion que se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la

hipotesis alterna (H1), debido a que en la prueba de hipotesis de T de Student de muestras
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emparejadas, como se observa en la tabla 35, se evidencia que la significancia Sig es de

0,000, lo cual es inferior a 0,05.

Tabla 35
Prueba de hipotesis de T de Student de muestras emparejadas para el porcentaje de

espacio libre util

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de .
Media . Sig.
Desv. confianza de la t gl
Media de error . .
estandar diferencia
estandar

Inferior Superior

Porcentaje de
Espacio Util Pre
Par 1 Test — Porcentaje -9.375 4.104 1.451 -12.806 -5.944 -6.462 7
de Espacio Util Post

Test

Nota. IBM SPSS Versién 29

<.001

Debido a que el valor de significancia es menor a 0.001, lo que esta por debajo del umbral
comunmente aceptado de 0.05, y en conformidad con los criterios de evaluacion
establecidos, la hipotesis nula HO fue rechazada en favor de la hipétesis alterna H1. Esto
indica que hay una desigualdad estadisticamente significativa entre el porcentaje de
espacio libre disponible en los periodos de pre test y post test, respectivamente.

En consecuencia, se puede concluir que la implementacion de la metodologia 5S conlleva
a una mejora estadisticamente significativa en el espacio util disponible en el almacén de
una empresa de servicio de mantenimiento minero. Esto claramente demuestra que la
aplicacion de la metodologia 5S como variable independiente tuvo un impacto significa

y positivo en el mejor uso del espacio disponible (variable dependiente).
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CONCLUSIONES

. Se logré reducir el tiempo de ubicacion de materiales en el almacén, de 62.56 minutos
a 44.91 minutos semanal, lo que representa una mejora de 28.21%. Se evidencia un
mejor orden y clasificacion de los productos y racks dentro del almacén, asi como el

correcto rotulado de los mismos.

. Se logr6 disminuir los requerimientos devueltos, de 19.53% a 2.89%, evidenciandose
una mejora de 16.63%. El orden y clasificacion de los productos permitié cumplir con
los requerimientos del area de planeamiento lo cual le permite a dicha area cumplir

con sus objetivos.

. La implementacion de la metodologia 5S, permitié contar con un mayor espacio para
los productos en transito para luego ser colocados en su lugar correspondiente, se logro
un mayor espacio de 9.37% a 18.75%, mejorando en 100% la disponibilidad de

espacio.

. Los resultados obtenidos mediante la implementacion de las 5 fases de la metodologia
58S, se vio beneficiada en la productividad del almacén, incrementandose de 35.7% a
82.1%, logrando un incremento de 46.4%, con esto queda demostrado que la
metodologia 5S benefici6 a la empresa, y mejord la disciplina y conducta de los

trabajadores con la empresa, con la constancia en el cumplimiento de la metodologia.
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RECOMENDACIONES

1. Llevar un control diario de la limpieza de las areas de trabajo de toda la empresa, como
también la constancia en el cumplimiento de todas las fases de la metodologia 5S para
que el lugar de trabajo sea 6ptimo para todos y haya un buen ambiente laboral, no solo
para poder trabajar bien fisicamente, sino también mentalmente ya que el desorden

puede generar estrés o poca motivacion de laborar.

2. Concientizar a todo el personal de la empresa, en las charlas semanales, o mediante
afiches en los periddicos murales, para lograr que se involucren en el cumplimiento y

seguimiento de la metodologia 5S y asi obtener un beneficio a nivel corporativo.

3. Aplicar la metodologia 5S en las restantes secciones de la empresa, considerando los
resultados obtenidos en este estudio, y asi tener sinergia entre las areas, empezando

por gerencia.

4. Se recomienda que los centros educativos superiores fomenten constantemente la
investigacion y uso de la metodologia 5S, no solo en el ambito laboral, sino también
en la vida cotidiana, ya que esta metodologia se puede adaptar a cualquier entorno y

asi dar mejores resultados en los objetivos que se tengan.
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Anexo A: Matriz de Consistencia

ANEXOS

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE INDICADOR VARIABLE
INDICADOR V.D.
GENERAL GENERAL GENERAL INDEPENDIENTE V.IL DEPENDIENTE
(Como a través de la
implementacion de la ) ) )
Implementar la metodologia 5S Mediante la implementacion de la
metodologia 5S se podra ) o )
) o para mejorar la productividad metodologia 5S se mejorara la
mejorar la productividad en o ) o
del almacén de una empresa de  productividad del almacén de la Metodologia 58 Productividad
el almacén de una empresa de o o o
B o servicio de mantenimiento empresa de servicio de
servicio de mantenimiento . o .
) minero. mantenimiento minero
minero?
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS
Implementar la metodologia 5S para o . .
) Si se implementa la metodologia 5S se Tiempo promedio
reducir el tiempo de ubicacion de
(Como reducir el tiempo de reducira el tiempo de ubicacion de Tiempo de ubicacion en ubicar los
o productos en el almacén de una Metodologia 5S Si/No )
ubicacion de productos? o productos en el almacén de una empresa de materiales productos para
empresa de servicio de
o ) de servicio de mantenimiento minero. despacho semanal
mantenimiento minero.
Implementar la metodologia 5S para
o ) Si se implementa la metodologia 5S )
o ) disminuir la cantidad de o ) o o Cantidad de
(Como disminuir la cantidad de disminuira la cantidad de requerimientos Requerimientos
requerimientos devueltos de una Metodologia 5S Si/No requerimientos
requerimientos devueltos? o devueltos de una empresa de servicio de devueltos
empresa de servicio de o ) devueltos semanal
mantenimiento minero.
mantenimiento minero.
Implementar la metodologia 5S para ~ Si se implementar la metodologia 5S se
(Como aumentar el espacio util aumentar el espacio util disponible aumentara el espacio util disponible en el Espacio util Area de espacio
Metodologia 5S Si/No

disponible del almacén?

en el almacén de una empresa de

servicio de mantenimiento minero.

almacén de una empresa de servicio de

mantenimiento minero.

disponible

total

Nota. Elaboracion propia
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Anexo B: Matriz de Operacionalizacion

Variable : I o )
. . Indicador Definicion conceptual Definicion Operacional
independiente
Una filosofia basada en cinco términos utilizados para la creacion y mantenimiento . o
. ] o ) o . Metodologia dirigida la organizacion, limpieza,
Metodologia 5S Si/No de un lugar de trabajo bien organizado, que es mas eficiente y productivo en o
y . disciplina de una empresa.
operacion. (Agrahari, Dangle, y Chandratre, 2015)

Variable dependiente Indicador Definicion conceptual Definicion Operacional

Tiempo de ubicacion

Tiempo promedio en ubicar
los productos para despacho

semanal

Lo importante de lograr reducir el tiempo de busqueda en organizaciones es que al
tener el ambiente laboral en orden, la busqueda de materiales y documentos
normalmente son més sencillay no genera un tiempo innecesario. (Matos Trillo, 2020)

Tiempo que utiliza un trabajador en ubicar un
producto dentro del almacén.

Requerimientos

Cantidad de requerimientos

Si un pedido erréneo tuviera mal identificado lugar o tiempo de destino, la

logistica externa seria insuficiente, generando despachos

Cantidad de requerimientos devueltos, ya sea, por

devueltos devueltos semanales ) ) ; cantidad o productos que no son las requeridas.
errados en cantidad o lugar. (Ubilla Diaz, 2018)
Seiri: En términos conceptuales permite seguridad en el ambiente de trabajo y liberar . )
Lo ; . Lo ) o . . . Espacio que no se aprovecha dentro del almacén y que
Espacio util Avrea de espacio total espacio util en almacén y oficinas reduciendo los tiempos de acceso al material,

documentos, herramientas y otros elementos de trabajo. (Carrasco Samaniego, 2020)

pueden ser utilizadas de una mejor manera.

Nota. Elaboracion propia
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Anexo C: Carta de autorizacion de la empresa

7447444

MANTENIMIENTO E INGENIERIA INDUSTRIAL

Lima, 01 de octubre del 2023

Por la presente, autorizamos a los sefiores Bachilleres Daniel lvan Sullca Llorona y al
sefior Rodrigo Paolo Ibafiez Alvarez, a fin de que puedan utilizar informacion necesaria
como datos, figuras, fotografias u otros de la empresa, de interés exclusivamente para la

elaboracion de su tesis.
Sin otro particular me despido,

Atentamente,
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