Universidad
= Continental

FACULTAD DE INGENIERIA

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Trabajo de Suficiencia Profesional

Propuesta de mejora del proceso de almacenaje y
despacho en una minera mediante la aplicacion de
la metodologia de las 5 “S”

Gary Renzo Diaz Romero

Para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial

Arequipa, 2025
e



Repositorio Institucional Continental
Trabajo de suficiencia profesional

O)

Esta obra estéa bajo una Licencia "Creative Commons Atribucion 4.0 Internacional” .




Universidad
E Continental

INFORME DE CONFORMIDAD DE ORIGINALIDAD DE TRABAJO DE

INVESTIGACION
A : Decano de la Facultad de Ingenieria
DE : Julio Cesar Alvarez Bareda
Azasor de trabajo de investigacién
ASUNTO : Remito resultado de evaluacian de onginalidad de frabajo de investigacion

FECHA : 7 de Agosto de 2025

Con sumo agrade me dirjo a vuasiro despacho para informar que, en mi condicion de asesor del rabajo
de investigacién:

E:;::.:uesm de Mejora del Proceso de Almacenaje y Despacho en una Minera mediante la Aplicacién de
la Metodologia De Las 5 3"

Autor:

1.Gary Renzo Diaz Romero — EAP. Ingenieria Industrial

Se procedid con la carga del documento a la plataforma "Turnitin® y se realizd la verificacién completa

de las coincidencias resaltadas por el software dondo por resultado 19 & de similitud sin encontrarse
hallazges relacionados a plagio. Se ulilizaron los siguientes filfros:

« Filiro de exclusién de bibliografia sl no [ ]

= Filiro de exclusidn de grupos de palabras menores 3l NO |:|
M® de palabras excluidas (en caso de elegir “51"): 10 palabras

» Exclusion de fuente por frabajo anterior del mismo estudiante 3l |:| NO
En consecuencia, se determing gque el frabajo de investigacidn constifuye un documenta original al
presentar similitud de ofras aulores (citas] por debajo del porcentaje establecide por la Universidad
Conlinental.

Recae toda responsabilidad del contenido del frabajo de investigacidon sobre el autor v asesor, en
concordancia a los principios expresados en el Reglomento del Registro Nacional de Trabajos
conducentes a Grados v Titulas — RENATL v en la nomativa de la Universidad Continental.

Atentamente,

La firma del asesor obra en el archivo original (no se muestra en
este documento por estar expuesto a publicacion

Julic Cesar Alvarez Bareda
Asesor de trabajo de investigacion



AGRADECIMIENTOS

Con profundo agradecimiento elevo mi gratitud a Dios, fuente de fortaleza y sabiduria, por
haberme rodeado de una familia incondicional que ha sido mi sostén en cada etapa de este
recorrido. Su guia constante me ha permitido mantenerme firme en el camino del bien, tomar
decisiones acertadas y perseverar hasta alcanzar uno de los suefios més significativos de mi

vida: culminar con éxito mi carrera profesional.

Asimismo, expreso mi especial reconocimiento al Ing. Julio César Alvarez Barreda, cuya solida
experiencia y conocimientos técnicos fueron esenciales para el desarrollo y finalizacion de este
trabajo. Su orientacion oportuna y compromiso académico aportaron claridad y estructura a
cada etapa del proceso investigativo, permitiéndome consolidar los aprendizajes adquiridos

durante mi formacion.

v



DEDICATORIA

Dedico este trabajo con profundo amor y gratitud a mis padres, quienes han sido pilares
fundamentales en mi vida. Gracias a su incansable esfuerzo por brindarme una formacion
basada en principios y valores, asi como por priorizar siempre mi educacion, hoy puedo
alcanzar esta meta profesional. Su apoyo constante, su confianza en cada una de mis decisiones,
y el amor incondicional que me han ofrecido en todo momento, han sido esenciales para mi

desarrollo tanto personal como académico.

En especial a la memoria de mi madre Martha Romero Barrios, por el respaldo recibido al

comienzo de esta fase de desarrollo.

Con mucho amor a mi esposa Caterine Medina Moran e hijos Estefany, Mathias y Alejandra
Diaz Medina, por ser parte esencial en mi existencia, y fundamental en mi dia a dia, porque los
valores adquiridos en mi formacion profesional serdn volcados en su educacién y por darme

fuerzas para continuar con mis objetivos.



INDICE

AGRADECIMIENTOS ...ttt ettt sttt sttt et sbe e e v
DEDICATORIA ...ttt ettt sttt et est e b e sseensesseeneesesneensenneennas \%
INDICE ...ttt ettt ettt et e b e e st e s e s st ent e seeneenseeseensaseeneansesneensanss vi
INDICE DE TABLAS ...ttt ittt X
INDICE DE FIGURAS.......ovvturiueiineeinseiseesseesse s sss st Xi
RESUMEN EJECUTIVO ....ooiioiieieieieie sttt ettt ettt ae st sas e s ensessaennensans Xiv
INTRODUCCION .....couiiiriiriireesineessessssesessessse st st sssss s ssses st ssssssnns XV
CAPITULO Lottt 1
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA ......coooiiiieeeeeeeeeseee s 1
1.1 Datos generales de 1a €MPresa .........ccvvevierierieeiieiierieeeeesee e sve e esreesreesenesene e 1
1.2 Actividades generales de 1a @mMpresa .......oc.eeveerieiiieiiieciieeeee e 2
1.3 Resefia historica de [a €MPIeSa .......cccueevieeriierienieeiieie ettt 2
1.4 Organigrama de 1@ @MPIeSa.......cccceviririiniiiineiieieneetee ettt 4
1.5 VisiOn, MiSION ¥ VAIOTES .....ccueeriieriiiiieiiieeiiesiiesiteeiie et ettt e steeseeesneeeseenseesseesneesnneens 5
1.5.1 VISTIOM ..tieniiiieiieie ettt ettt et et e te et b e e se e b e s e est e sesseessanseessensesseessenseessensennseneas 5
1.5.2 LAY 63T TSRS 5

1.53 VALOTES ...ttt ettt ettt et et n et ae s 5

1.6 BaSES I8ZAIES ..ouiiiiieiiciieiieeeece e ra e sraesere e 6
1.7  Descripcion del area donde realiza sus actividades profesionales............cccceeeveeennnns 6
1.7.1 Descripcion del area de AIMacenes .........cocveeveevieiiienieeniesie e 10

1.8  Descripcion del cargo y de las responsabilidades del bachiller en la empresa ........ 11
1.8.1 Responsabilidades:.........ccevierieriieiieiieieeeree e 12
CAPITULO IL...cooiiiirneeionceiiseeeiseseesesessse sttt sttt 14
ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES. ........cccccecevinienne. 14
2.1 Antecedentes 0 diagnostico SItUACIONA ........cceevieiiieiieiiicieecee e 14
2.2 Identificacion de oportunidad o necesidad en el area de actividad profesional....... 15

Vi



2.2.1 Descripcion proceso general de recepcion y despacho antes de implementar el

PLOYECLO  eevieeiieeeiie ettt ettt e st e ettt e e teeeeteeentee e seeessseesnseeeenseesnsseessseesnsaeesnseesnsaesnnseesnseeennnes 15
2.2.2 Identificacion del problema ...........c.cccveveerierieicieeieeeesee e 18
2.3 Objetivos de la actividad profesional.............ccecveriiririiieiniieneerie e 19
2.3.1 Ventajas de la aplicacion de la mejora propuesta ........ccocceeveevieeieecieenieeneene. 19
2.4 Justificacion de la actividad profesional ............occeveeiieiiiiieiiie e 21
2.5 Resultados €SPErados ........eecviieiuiieiiieciee et eiee ettt e e e e ae e e ebeeebeeenes 23
2.5.1 Resultados obtenidos ........c.eeeieiiiiiiiiiee e 23
CAPITULO L.ttt 25
MARCO TEORICO.....cucuomriimiimeiieeisessesssessesssesssesssse st st ssesssss st ssssssssessssessssssssns 25
3.1 Bases tedricas de las metodologias o actividades realizadas ...........ccccoeeeveeveennnnnee. 25
3.1.1 Gestion de AlMACEN .......eeiiiieieieie e 25
3.1.2 Principio y finalidad de la gestion de almacén............cccoeeevvevieecieecieeieeienne, 25
3.13 Tipos de AlMACENES ........eeruieiiiriieiieeie ettt et 26
3.1.4 Procesos de la gestion de almacen ...........cocceeviiiiiiiiiiienieneee e 26
3.1.5 Fases del Picking o preparacion de pedidos..........cocceeveerienienieeiieesieeieeeene, 29
3.1.6 Principios del PICKING .......ccooiiiiiiiiiieieieee et 29
3.1.7 Variables del PiCKIiNgG ........ccoeiiriiiiiiieieeieee ettt 30
3.1.8 Elementos que intervienen en el Picking ...........cccoeeveevieevieniieniieeie e 30
3.1.9 Documentacion habitual en el Picking..........cccooevveviiiviiinieiieiieeie e 31
3.1.10  Sistemas de gestion de INVENLATIO .........ccvvevveereerreireereesreeseeseeereereereeseeens 32
3111 ANALISIS ABC ..ot 33
3.1.12  Herramientas de calidad...........ccccoociriiiiniiiiiniiiiineeeeeteee e 33
3.1.13  Medicion del trabajo ........cvecveeriierieiieiie ettt 35
3.1.14  DHAGTAIMNAS .eovvievieeieeiieeieeteeieesetestteseeesteeseesseesseesseesssesnseenseesseessaesssesssesnsennses 39
3.1.15  Metodologia S5S.....oo ittt s enee s 41
3.2 Definicion de terminos DASICOS .......cecueruirieririiriinieeteicee ettt 53
3.2.1 INVENLATIO ..ottt ettt et se et e e e e st eaeseeeneens 53
322 AMACEN ...ttt st st 54

vii



323 PIOCESOS oottt 54

32.4 PACKINE .veeniieiiece ettt ettt e e nb e e beenneenes 54
3.2.5 I 0 USSR 54
3.2.6 NOta de PEAIAO ..oiieiiieeiiieiee e e 54
327 Sistema de gestion de INVENTATIO.........eveerierieerieeiienie et 54
328 Medicion de trabajo ........coceerieriiiieee et 54
329 ODSETVACION ..ttt ettt ettt ettt eb e sat e et e bt e bt e bt e bt e s aeeeaeeeaeeeneeas 55
3.2.10  EStudio para tieImMPOS........cceerveeriierriecrierieiieseesresseeseesseesseesssesssessseessessseesns 55

R T0700 B B B 1<) 011211 TP 55
3.2.12  Estimacion de toleTancia..........coceeiereruieiiereeieieeiee e 55
3213 DIAGIAMAS ..ecuveevieieieeiieeteeieesieeeteesreereesseesseessaessbessseesseesseesseesssesssesssesssessseesens 55
32,14  Metodologia 5S.. ..o e 55
CAPITULO TV oottt 56
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES ........cocoooiiiieieiesesesesnan 56
4.1 Descripcion de las actividades profesionales..........cooceeveereenienieeiieesieeiceeeeeenes 56
4.1.1 Enfoque de las actividades profesionales............ccceceeveenienieniieeiieeieeieeeene, 56
4.1.2 Alcance de las actividades profesionales...........ccceeevvevieenieniieniieeciecreceeeene 57
4.1.3 Entregables de las actividades profesionales ............ccccevvevienieecriecieecieeieenne, 57

4.2 Aspectos técnicos de la actividad profesional.............ccceeveviievienienieeiieeie e 58
4.2.1 MEtOAOIOZIAS. ..c.vveevrieieeiierieeciie et ere ettt e e e b e e eesteesabestbesebeesbeesseesseenens 58
422 TECIIICAS ...ttt ettt et et et e e te et e e neeneenee 58
423 INSTIUMENTOS ...ceveiriiiiiieieeiee ettt s 59
4.2.4 Equipos y materiales utilizados en el desarrollo de las actividades................. 59

4.3 Ejecucion de las actividades profesionales ...........ccccevveveerieeneenienienie e 60
43.1 Cronograma de las actividades realizadas ...........ccceeevveciieriienienienieeieeieeenn 60
CAPITULO TV oottt 61
RESULTADOS ..ttt ettt ettt ettt et e b e eat e se st eneeseeneenseeseeneenseeneenes 61
5.1 Diagnostico actual de 12 @MPreSa.......cecevievvierieeiieiieeieenreeseesreesire e ereeveeveesaeeens 61
5.1.1 L0 11 R0 B vt o O OO RPRUPRRUPRR 61

viii



5.1.2 Diagrama de Operaciones del Proceso - Actual (DOP).......cccecevinceienenenns 64

5.1.3 Diagrama de Analisis del Proceso — Actual (DAP) ......ccovevvvvciieciieiieieeene, 65

5.2 Implementacion de 1S 5S.....c.ccciiciirieiiieiieiieeie ettt nnaes 65
5.2.1 Fase inicial: acciones preliminares de implementacion de 5S.......................... 65
522 Fase 1 - Primera “S” Seiri — Organizacion...........cccceeveenieeneenieesieeieeieeneeenees 69
523 Fase 2 - Segunda “S” Seiton — Orden ..........cooceveeeriieieeneenieeie e 75
524 Fase 3 - Tercera “S” Seiso — LIMPIEZa .....cc.eeevvieeiiiiciieeiieeeiee e 82
525 Fase 4 - Cuarta S Seiketsu — estandarizacion............ccecceeeeveereeienesceseseeeens 87
5.2.6 Fase 5 - Quinta “S” Shitsuke — Disciplina y HAbito .........cccceeeveecvvecieeieeienne, 92

53 Proceso de implementacion de 1as 5S.......cccvvvieviieniiriiiiicieeeecee s 95
5.4  Resultados de la implementacion de 1as 5S ........coovivieriieciecicceeeee e 99
5.4.1 Analisis general de implementacion de las 5S..........cccevveviievcieeci e, 99
54.2 Diagrama de Operaciones del Proceso — Mejorado (DOP) .......ccccceeeeienen. 101
543 Diagrama de Analisis del Proceso — Mejorado (DAP) ......ccceeveeviivieninninne 102

5.5 Resultados finales de las actividades realizadas ...........ccoceeeeeeciveiienienienieeeeee, 103
5.6 Logros alcanzados. .........ccceeruierieiiiiie ettt ettt eaee e 110
5.7  Dificultades encontradas..........cccoeoeererierieneeiereee et 111
5.8  Planteamiento de MEJOTAS ....c.ecvveerverreeieeriiesiieereereecreeseesseesseesesesseesseesseessnessnenns 112
5.8.1 Metodo]logias PrOPUESLAS. .....cc.vecverieeriereereeteesteerieeseresereereeseesseesreesesessneans 112
5.8.2 Descripcion de 1a implementacion............ccvevveereereenieeieenieeseeseeseesneseneens 115

R N 1 3 (TSRS 121
5.10  Aporte del bachiller en la @mpPresa..........ccccveveerieecieciienierierie e 123
CONCLUSIONES ... ettt ettt ettt st b e st sbe et et eat et sbe et e sbeeaeens 126
RECOMENDACIONES ... .ottt st sttt et 127
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS..........oouioiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 128
ANEXOS ettt ettt ettt et et e st et e et ent e teene et e bt entenseeneennan 130

X



Tabla 1.

Tabla 2.

Tabla 3.

Tabla 4.

Tabla 5.

Tabla 6.

Tabla 7.

Tabla 8.

Tabla 9.

Tabla 10.

Tabla 11.

Tabla 12.

Tabla 13.

Tabla 14.

Tabla 15.

INDICE DE TABLAS

Anuncio oficial 5S. ..o 67
Programa de capacitacion metodologia 5S.........ccoooiiiiiiiiniini e 68
Cuadro de habilidades. .........ccoeveeiininiiiiiniececeeeee e 69
Formacion de grupos de capacitaCion. .........ccceeveerieeiieeieeneenieeie e 70
Programa de capacitacion Segunda “S”.......ccccooiiiiiiiiiiiiiinie e 76
Lista de materiales por equipo de perforacion. ...........ceecceeveereeniencieesieeneeneene 77
Programa de Capacitacion — Tercera “S”........cccccuvrvivevriereeneenieesre e ereereeeeeens 83
Programa de limpieza — infraestructura. .........ccoccverveevieereeneesie e e e 84
Auditoria 3* “S” SEISO — Metodologia 5S.......cccceevvrviievienienie e 84
Resultados Auditoria 2% “S” SEISOM. ...ccueeeerierierieriieiereeeere e &5
Programa de limpieza — responsables. .........cocceviiriiiieenienieee e 87
Programa de capacitacion — inspectores cuarta “S”..........cocevviieiieriiereeneene. 91
Programa de Capacitacion Quinta “S”..........coccevvererrieninenneninieneneee s 93
Proceso de evaluacion Inicial: Diagnostico inicial 5S. ......ccccooeevinininncnennn. 95
Proceso de evaluacion final: progreso de las 5S. .......cooiviivininiinininicnenes 97



INDICE DE FIGURAS

Figura 1.  Organigrama de empresa MINETA. .........ccververveerreerieereessessessseesseesseessesssesssesssens 4
Figura2. Valores de empresa MiNnera. .........coc.eeiueerierienieeiieeiieeseesteeite st eeeebeesieesaeeseeeneeas 5
Figura 3.  Vista satelital del yacimiento minero — Marcona — Pert. ..........cccceeveeniiniinnnnnen. 8
Figura4. Instalaciones de Logistica Almacenes (Truck Shop).......cccocceeiiiiiiiiniiniininn. 9
Figura5.  Truck shop de almacenes (Zonas de almacenamiento).........cccceeeeeeeeeieenueenneenne. 10
Figura 6. Equipo del area de logistica, almacenes, transporte e inventarios. ...................... 11
Figura 7.  Tiempos de despacho por liNea. .........c.ccveviierieriiiiieirieecsee e 15
Figura 8.  Esquema de secuencia de despacho de materiales. .........cccoovevienienieereenieenenenne, 18
Figura9. Resumen de secuencia de despacho de materiales posterior a la mejora de

IMPLeMENtACION AE SS....cuiiiiiiiiieiecie ettt e e e ree st estbessbeesbeesseesseessesssessseesseesses 24

Figura 10.

Figura 11.
Figura 12.
Figura 13.

Figura 14.

Estructura fundamental de un almacén, segtin lo planteado en Administracion

y logistica en la cadena de suministro por Bowersox y Closs. .......cccccvvevverieriencreenieenieeseeenees 28
Disefio de factura, en referencia Preparacion de pedidos MF1326.................. 32
Grafico habitual del andlisis ABC.. ......ccccocieviiiiiiieeeeeeeee e 33
Diagrama Causa-Efecto. .......ccccooiiiiiiiniiiiiinieiteeeeeeeeeeee e 34
Meétodos aplicados en el estudio de tiempos y movimientos ..............eceeneeee. 35
Parametros utilizados para valorar el rendimiento laboral...............c.ccceeneeenne. 37

Figura 15.

Figura 16.

Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.
Figura 20.
Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.

Figura 24.

Célculo de tolerancias en los lineamientos propuestos en el estudio Gestion de

almacenaje para reducir el tiempo de despacho en una distribuidora en Lima........................ 38
Estructura que conforma el tiempo estandar de una operacion........................ 38
Cuerpo del Diagrama de operaciones de proceso (DOP)........cccccvevvveiieneannn. 39
Cuerpo del DOP. de Ingenieria de métodos I ..........cceevvveerievieniiiiicieeieenn, 39
Esquema de un DOP. ........ooouiiiiiiiiieee et 39
FOrmato DAP. c...cooii e 40
Ejemplo de diagrama de recorrido. ........cceeveerierieiieenieeniee e 40
Etapas de 1as 5S ..ot 41
Criterios de SeleCCiON (SITT)....c..eeeveieeuiieiieeeiie ettt et e 47
Relacion de objetivos NECESATIOS. . ....ccvvevierieerieiieiiieieerieesreeeeereebeesseeeeees 49

Figura 25.

X1



Figura 26.
Figura 27.
Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.
Figura 32.
Figura 33.
Figura 34.
Figura 35.
Figura 36.
Figura 37.
Figura 38.
Figura 39.
Figura 40.
Figura 41.
Figura 42.
Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.
Figura 46.
Figura 47.
Figura 48.
Figura 49.
Figura 50.
Figura 51.
Figura 52.
Figura 53.

Figura 54.

Cronograma de actividades. ..........cceevveeviieriierieerieeie e 60
Diagrama de [ShIKaWa..........ccceveiiiciieciieiieiece e 63
Diagrama de Operaciones del Proceso..........cccevvvriierieenieniesienie e 64
Diagrama de Andlisis del Proceso — Actual (DAP). ....coooeiviiiiiiiiiiiiieee 65
ANUNCIO OICIAL 5S. Lo 66
ANUNCIO OICIAL 5S. Lo 67
Pla de estructuracion del comité de 5S. .......coocoiiiiiiiiiiniie e 68
Proceso para seguir para la Organizacion. ..........c.cccceevveereereenveecveenreesneeseeeens 70
TALJELA TOJA. c.vveeereeeiieiieieeieeree st e et e et e et e et e e teesttestaessseesseesseesseessesssesssenssennses 73
Ausencia de orden y lIMPICZa. .......c.eccveerieereerieiieereesieesieeseeereereere e eseee e 74
Desorden en almacenamiento. ...........coceereererierieneeieneeeeee et 74
AImMAacen teMPOTAL. ........cecvieriieiieiieeeeete et e be e e be e e 75
Procedimiento para realizar el Seiton (orden)...........ccceeveeveenieniieesieecieeenne, 76
Herramientas en desorden. ...........cocueeieerierienieiiieie et 77
Componentes: elementos que integran el equipo utilizado en perforacion...... 78
Esquema de organizacion de cajas metalicas. ........occeeveeveereenieeieeieeieeeeene 79
Almacenamiento adecuado de herramientas. ..........cecceeeeeeierieienenceeeeees 80
Hoja de Seguridad de Materiales (HDSM). .......ccceevvieviieniienienie e 80
Almacén de herramientas. .........ccoeeererieiereeceere e 81
Cartilla de informacion de 5S. ........cccoiiriiiieeeee e 82
Secuencia para la implementacion de la limpieza..........c.cccveveevereneenveeneennn. 83
Limpieza exhaustiva durante una parada prolongada. ............ccccecvvevrrecurennnnne. 86
Subsanacion de ODSETVACIONES. .........cocveruerierieriierienieetenieetenee et eeee e 86
Etapas a considerar para lograr la estandarizacion. ..........ccccoceeevevencenenencens 88
EStandarizar de PiSOS........ecverierieriieiieieenite e ste e eie et sieessae st ebe e s es &9
Estandarizar de barandas............ccooceeieiieieniieieeeee e 89
Estandarizar eStanteria. ............coccoeeeierieiereeiee e 90
Estandarizar la informacion visual............ccccoooieiiniiieiieeeeeee e 90
Estrategia de sensibilizacion enfocada Shitsuke. ........c.ccccceeveiiiiiiieniieecieeenee. 93

Xil



Figura 55.
Figura 56.
Figura 57.
Figura 58.
Figura 59.
Figura 60.
Figura 61.
Figura 62.
Figura 63.
Figura 64.
Figura 65.
Figura 66.

Figura 67.

Diagrama de Operaciones del Proceso — Mejorado (DOP)..........cccceceenennene. 101

Diagrama de Analisis del Proceso - Mejorado (DAP)......ccccvevvevvevierciennnnns 102
Criterios de PUNLUACION. ......ecvveeieerieeriieriesieereereereesseeseeeseresseesseessaessnesssenns 112
Lista de chequeo 5S inicial. .......c.coooiiiiiiiiiiiiiicce e 113
Cuadro de RESUMEN .......cocuiiiiiiiiieieeie ettt 114
Radar 5S diagnostico inicial. .......ccceeoiieiieiiiiieiieie e 114
Flujo para clasificacion de elementos en el almacén minero. ...........cccce...e.. 116
Estructura de 1a tarjeta ROja. ......coeeviiiieiieieiciececcece et 117
Ejemplo de identificacion de productos............cccvevvereriieeieenieeneeseesne s 118
Ejemplo de Delimitacion de Areas. ........c.ecvevveereereerienreenieesieeseeseesneseneens 118
Modelo de parihuela (PALLET) ....c.cccoieoiiicieieieeeceeereereereeee e 119
Propuesta de secuencia para la limpieza de zonas. .........c.ccceeveeveervesrennenns 119
Check list de 3 primeras 5S.........oooieiieiieiieee ettt 120

Xiii



RESUMEN EJECUTIVO

Este proyecto de suficiencia profesional busca implementar la metodologia 5S en los
departamentos de almacenamiento y despacho de una compaiiia minera, con el fin de optimizar
la organizacién, maximizar los tiempos de trabajo y minimizar los errores en la distribucion y
envio de materiales. La metodologia 5S, fundamentada en los principios de orden, limpieza y

disciplina, tiene como objetivo crear un ambiente laboral mas eficaz, seguro y eficiente.

En el ambito minero, la gestion logistica y la administracion de materiales son esenciales para
el triunfo de las actividades. Frecuentemente, los procedimientos de almacenaje y despacho son
incoherentes, provocando demoras en la distribucion de materiales, pérdidas de inventario y un
entorno laboral susceptible a incidentes. Frente a esta circunstancia, se optd por implementar la
metodologia 5S con el fin de optimizar las condiciones del area, con el objetivo de alcanzar un

flujo laboral mas eficiente, incrementar la seguridad y minimizar los fallos en las entregas.

Para lograr el objetivo de esta propuesta de mejora se hizo un trabajo de reconocimiento del
problema, impacto negativo para las operaciones dentro de la minera, recopilacion de
informacién y datos, planteamiento de posibles soluciones, andlisis e implementacion de los
pasos planteados para finalmente analizar los resultados y buscar las oportunidades de mejora

para que el proceso sea mas esbelto.

En conjunto con varios colaboradores del area logistica de la empresa, se establecid un equipo
de profesionales con gran experiencia en cada parte del proceso, capaces de identificar las
oportunidades que se presentaban y que se encargaron de analizar el problema, debatir las

mejores opciones, implementar la propuesta y revisar los resultados

La metodologia que se utilizo para esta propuesta fue la implementacion de 5S que se desarrolld
un diagnostico inicial que se llevo a cabo un estudio de las circunstancias presentes en el espacio
laboral, detectando las areas que necesitan mejoras; en cuanto a la capacitacion, el personal fue
instruido acerca de la relevancia y las practicas vinculadas a cada una de las 5S. Para la
implementacion practica se establecieron equipos de trabajo que implementaron las 5S de

manera gradual, iniciando con la categoria (Seiri) y concluyendo con la disciplina (Shitsuke).

En la evaluacion y mejora continua, después de implementar las 5S, se establecieron
indicadores de rendimiento para medir la mejora en la productividad, la reduccion de tiempos

de busqueda, y la satisfaccion del personal.

Palabras clave: Metodologia 5S, logistica, almacén, mineria, proceso.
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INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas tienen como uno de sus objetivos alcanzar la excelencia en cada
una de sus areas y actividades, reduciendo pérdidas y aumentando las ganancias, debido al
entorno competitivo donde se encuentran inmersos. Por ello, hoy en dia se destinan estrategias,
técnicas y herramientas especificas para lograrlo; una de ellas, enfocadas en el campo
empresarial, son las 5S, el cual ofrece un direccionamiento a la hora de orientarse a un

mejoramiento continuo.

Las 5S tiene como finalidad optimizar el orden de las areas de trabajo y hacer que esta se
mantenga en el tiempo, para que asi sea posible progresar las condiciones de trabajo, el clima
organizacional y desempleo laboral, lo que implicara un incremento de la productividad de la

empresa y el aumento de la calidad de los productos brindados.
Esta metodologia se establece y se desarrolla en 5 pasos:

Clasificar, el cual se basa en clasificar elementos en beneficiosos y no beneficiosos para

mantener solo lo que es adecuado.

Ordenar, que consiste en organizar los objetivos clasificados en la anterior, con el fin que se
logren hallar facilmente, lo cual se traduce en un ahorro de tiempo evitando desplazamientos

excesivos.

Limpieza, se basa en reconocer y erradicar focos de suciedad en el area de trabajo, esta fase

consiste en impulsar que el colaborador que ejecute limpieza de forma diaria,

Estandarizar, su objetivo es prevenir la demora de las etapas anteriores estableciendo normas
de trabajo para respetarlas, se trata de formar un habito en los colaboradores mediante una

buena organizacion y el orden para lograrlo.

Disciplina, se encarga de que las anteriores 4S se cumplan de manera correcta, fomentando la

autodisciplina y forjando el habito de comprometerse.
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CAPITULO1

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Datos generales de la empresa

La empresa minera esta ubicada en la region de Ica. Es una empresa socialmente responsable
que busca consolidarse como una mina de clase mundial, apoyados en el modelo de respeto por

el medio ambiente, la seguridad en las actividades y siendo un referente en Gestion Social.

La empresa minera ha sido una de las inversiones mds grandes en la mineria peruana en los

ultimos anos. Su desarrollo comenzo6 en 2012.

La construccion de la empresa minera fue un proceso masivo que implicé la introduccion de
una importante infraestructura en una zona relativamente desértica y remota. El proyecto
incluye la construccion de plantas de procesamiento, almacenes, lineas de transporte de mineral
y otras instalaciones necesarias para las operaciones mineras. La mina, finalmente, entré en
funcionamiento en 2020 y se espera que continiie operando durante décadas debido a sus ricas

reservas de cobre.
Tiene algunas caracteristicas importantes a mencionar como:

e Esuna empresa minera a tajo abierto.
e Principal mineral para explotar es el cobre.

e Tiene un proyectado de 60,000 toneladas diarias de mineral

La empresa minera tiene un gran impacto en la economia del Peru, uno de los mayores
productores de cobre del mundo. Se estima que el proyecto contribuira significativamente a las
exportaciones de cobre del pais. Segun la informacion disponible, el cobre extraido de la mina
se exportara principalmente al mercado internacional, y se estima que la produccion anual sera

de aprox. 100.000 toneladas de cobre refinado.
La inversion en el proyecto fue considerable, con un estimado de 1.600 millones de ddlares.

Dentro de la infraestructura y logistica se ha mejorado la infraestructura vial, ademas cuenta
con plantas de flotacion y también se han implementado sistemas para el tratamiento de aguas

y para la reduccion de los impactos ambientales de la operacion minera.



Como la mayoria de los proyectos mineros, la operacion de la empresa minera ha generado
preocupacion sobre el impacto ambiental en la zona. Para lo cual, se tomo los siguientes
sistemas de control: se han instalado sistemas de control de polvo y se han adoptado practicas

para reducir las emisiones de gases de efecto invernadero.

La empresa minera acordd rehabilitar y reconstruir las areas afectadas por la mineria con el

tiempo para minimizar los impactos negativos a largo plazo.

1.2 Actividades generales de la empresa

La empresa minera es peruana y titular de la minera cuprifera. Los accionistas Minsur S.A. y
Cumbres Andinas S.A.C., siendo esta ultima poseedora del 99.9% de las acciones. A su vez,
Cumbres Andinas tiene como accionistas a Minsur y Alxar Internacional. Dichas empresas
poseen el 60% y 40% de las acciones, respectivamente. Minsur representa a la Division Minera
del Grupo Breca, un conglomerado empresarial 100% peruano con mas de 100 afios de
existencia, y el que mas ha invertido en el Pert en los ultimos afios. Por su parte, Alxar
Internacional Spa es una compaiiia de Empresas Copec, uno de los grupos econémicos mas
importantes de Chile, con mas de 80 afios de existencia. La empresa minera es un yacimiento
de cobre a tajo abierto, con una vida util de mina de 16 afios de operacion, la cual se ubica a
500 kilometros al sur de Lima y a 35 kilémetros del distrito de San Juan de Marcona, provincia
de Nasca, region Ica. La inversion, durante la construccion, ascendié a USD 1,826.9 millones,
siendo un importante motor de crecimiento economico para la region Ica y el pais. La empresa
minera es una operacion de vertimiento cero, asegurando el adecuado manejo, control y
mitigacion de sus impactos. La operacion se encuentra en una zona de influencia donde existe
escasez de agua potable. Es por ello que, en el disefio de la operacion, se adaptaron las plantas
de procesamiento de mineral para operar con agua salada de mar, la cual es captada de la bahia
de San Juan de Marcona y llevada a la mina a través de una tuberia que recorre 38 kilometros,

sin retorno al océano.

1.3 Reseiia historica de la empresa

La empresa minera es un importante proyecto minero ubicado en la region de Ica, en el sur de
Pert, especificamente en el distrito de Marcona, que ha tenido un impacto significativo en la
mineria del cobre en el pais. La mina es conocida dado que es uno de los mayores productores

de cobre de la region, y su historia estd marcada por varias etapas de desarrollo y expansion.

La historia de la empresa minera comienza en los afios 2000, cuando se comenzaron a explorar

los recursos minerales en la zona de Marcona. En ese momento, las empresas extranjeras



comenzaron a mostrar interés en el potencial de los yacimientos de cobre en la region, dado que
el Pert se posiciona entre los principales productores de cobre a nivel global, la ubicacion
estratégica de la mina, cercana al litoral, representa una ventaja logistica significativa al facilitar

el transporte del mineral hacia los puertos para su posterior exportacion.

El proyecto es una empresa minera peruana. La compaiiia es una filial de Mitsui & Co. Ltd.,
una firma japonesa que adquiri6 la participacion mayoritaria en el proyecto. La empresa minera
comenzo a tomar forma como empresa en la década de 2000, y el proyecto fue inicialmente

concebido como un yacimiento de cobre de bajo costo de operacion.

En 2016, la empresa minera inicid la fase de construccion de la mina, con el objetivo de
comenzar la produccion de cobre a gran escala en 2019. La inversion en infraestructura fue
significativa, incluyendo la construccion de una planta concentradora, una planta desalinizadora
para asegurar el suministro de agua, y una carretera para conectar la mina con el puerto de

Marcona, desde donde se exportaria el cobre.

El proceso de construccion de la minera enfrento varios desafios, tanto técnicos como sociales,
debido a la necesidad de asegurar el respeto por las comunidades locales y el medio ambiente,

asi como las complejidades de operar en una region desértica.

En 2019, la empresa minera comenzé a producir concentrados de cobre. La mina se distingue
por ser una operacion de cielo abierto, en la que se extraen minerales ricos en cobre, que luego
se procesan en la planta concentradora. La capacidad de produccion es significativa, con
estimaciones de produccion de alrededor de 100,000 toneladas métricas de cobre anuales en

sus primeros afios de operacion.

El mineral extraido de la empresa minera tiene una alta ley de cobre, lo que hace que el proyecto
sea altamente competitivo en términos de costos. La mina tiene una vida util estimada de
alrededor de 15 a 20 afios, lo que la convierte en una fuente importante de ingresos tanto para
la misma empresa minera como para el gobierno peruano, gracias a los impuestos y regalias

generadas por la actividad minera.

A lo largo de su desarrollo, la compafiia implemento una serie de practicas de responsabilidad
social y ambiental, enfocandose en reducir su impacto en el entorno y en las comunidades
cercanas. La mina ha invertido en proyectos de desarrollo local, como en educacion y salud, asi

como en programas de manejo ambiental para mitigar los efectos de la actividad minera.



La compaiiia es un pilar fundamental para el crecimiento de la mineria del cobre en Peru,
fortaleciendo su posicion como uno de los principales productores mundiales. La empresa
minera, con la gestion de esta mina, contribuye a la economia peruana y avanza en términos de
sostenibilidad. A lo largo de los afios, el proyecto ha demostrado ser una operacion eficiente y

rentable, consolidandose como un actor clave en el sector minero de la region de Ica.

1.4 Organigrama de la empresa

La empresa opera con una estructura organizada, donde cada profesional respeta su rol y linea
de autoridad. Esta disciplina funcional favorece la estandarizacion, el orden y la mejora
continua, alineandose con los principios de las 5S para asegurar calidad e innovacion en los

procesos.
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Figura 1.  Organigrama de empresa minera.



1.5 Vision, mision y valores

1.5.1 Vision
Generar valor transformando recursos minerales de manera sostenible.
1.5.2 Mision

Desarrollar y operar activos mineros de clase mundial, siendo un referente en términos de

seguridad, eficacia operacional, responsabilidad ambiental y desarrollo de personas.
1.5.3 Valores

e Seguridad: desarrollar todas las actividades de manera segura.

o Confianza: construyen relaciones de confianza, son sinceros, auténticos y solidarios.

e Excelencia: buscan ser los mejores en lo que hacen.

o Integridad: acttian con absoluta honestidad, transparencia y respeto.

e Compromiso: cumplen con todo aquello en lo que se comprometen. Son perseverantes
e Responsabilidad: respetan a todos los grupos de interés y son sociales y

ambientalmente responsables.

Nuestros valores <

Seguridad Confianza Excelencia
Desarrollamos todas Construimos relaciones de Buscamos ser los mejores
nuestras actividades de confianza, somos sinceros, en lo que hacemos.
manera segura auténticos y solidarios
Integridad Compromiso Responsabilidad
Actuamos con absoluta Cumplimos con todo aquello en Respetamos a todos nuestros
honestidad, transparencia y lo que nos comprometemos grupos de interés y somaos social
respeto Somos perseverantes. y ambientalmente responsables
Figura2.  Valores de empresa minera. Tomada de: Pagina WEB empresa minera.



1.6 Bases legales

e Ley N.°26842 Ley General de la Salud

e Ley N.°29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Ley N.° 30222 Ley que modifica la Ley 29783

e D.S.N.°005-2012 TR Reglamento de la Ley N.° 29783, Ley de Seguridad y Salud en
el Trabajo

e D.S.N.°024-2016-EM Reglamento de Seguridad y Salud Ocupacional en Mineria

e D.S.N.°023-2017-EM Modificatoria D. S. N.° 024-2016-EM

e R. M. 312-2011-MINSA Protocolo de Examen Médico Ocupacional

e R. M. 004-2014-MINSA Modificacion del documento técnico de EMO

e R. M. N°480-2008-MINSA Listado de Enfermedades Profesionales (NTS 068)

e D. S. N°015-2005-SA Reglamento sobre valores limite permisibles para agentes
quimicos en los ambientes de trabajo

e R. M. N.° 375-2008-TR Norma Basica de Ergonomia y de Procedimiento de

Evaluacion de Riesgo Disergonomico

1.7 Descripcion del area donde realiza sus actividades profesionales

El area de logistica es fundamental para garantizar la eficiencia y productividad de la

extraccion, procesamiento y transporte de minerales.

La logistica se refiere a la planificacion, coordinacion y ejecucion de todas las actividades
relacionadas con el movimiento y almacenamiento de materiales, equipos y personal en las

operaciones mineras. Los principales objetivos de la logistica son:

a) Garantizar la entrega oportuna y eficiente de materiales y equipos a los sitios de mineria
y procesamiento.

b) Reducir los costos de transporte y almacenamiento.

¢) Maximizar la productividad y eficiencia de la extraccion y procesamiento de minerales.

d) Promover un entorno laboral seguro y saludable.

La logistica implica coordinar de forma ordenada y eficiente todas las etapas de la cadena de
suministro, desde la seleccion y recepcion de materiales hasta la distribucion final, aplicando

principios para optimizar cada proceso.

El proposito es asegurar que la cadena de suministro funcione de forma &gil y ordenada,

optimizando recursos y reduciendo desperdicios, para de elevar su rentabilidad.



La logistica incluye diversas actividades como la gestion de almacenes, transporte,
almacenamiento y distribuciéon de mercancias, asi como la gestion de la informacion y la

coordinacion entre diferentes departamentos de la empresa y proveedores externos.

La gestion logistica en el almacén abarca el control integral de los procesos vinculados al
manejo de inventarios dentro de una organizacién, comenzando con la entrada de productos y

culminando con su preparacion para la entrega o comercializacion

Las actividades realizadas dentro de la logistica de almacén no se limitan exclusivamente a la
gestion interna del almacén, sino que integran multiples areas y procesos con el objetivo de

maximizar la eficiencia operativa y el rendimiento general del almacenamiento.

La logistica en almacenes busca mejorar continuamente la organizacion y eficiencia de sus

operaciones, enfocandose en optimizar cada etapa del proceso.

Algunos objetivos de la logistica de almacenamiento:

o La logistica de almacén se enfoca en aprovechar al maximo el espacio disponible
mediante una organizacion eficiente basada en las 5S. A través de la clasificacion, el
orden y la estandarizacion, se incrementa la capacidad de almacenamiento y se evitan
costos adicionales por espacios innecesarios.

e Aplicando las 5S, se asegura la disponibilidad oportuna de productos, minimizando
pérdidas por vencimiento, deterioro o desorden en el almacenamiento.

e Reducir los tiempos de entrega, el objetivo de la logistica de almacén es garantizar que
los productos estén disponibles en el momento adecuado y en la cantidad adecuada
para cumplir los plazos de entrega y satisfacer las necesidades del cliente.

e Reducir los costos operativos, la logistica de almacén tiene como objetivo disminuir
costos ligados a las operaciones de almacén, incluido la utilizacion de espacio, gestion
del almacén, mano operativa y los costes de transporte.

e Garantizar la seguridad del producto, el almacén y la logistica son responsables del
almacenamiento seguro de los productos y del cumplimiento de las normas y

reglamentos de seguridad para evitar dafios, robos o pérdidas.

Algunas funciones de la logistica de almacenamiento son:

e Recepcionar los materiales que llegan a los almacenes, comprobando la calidad y

volumen, anotando la informacién en un software de administracion de inventarios.



e Almacenar los productos de forma eficaz, garantizando que estén resguardados y en el
estado apropiado para su preservacion.

e Administrar inventarios de productos recepcionados, documentando los ingresos y
egresos de los productos, comprobando existencias y produciendo reportes de
inventario.

o Elaborar los pedidos, comprobando los productos requeridos, embalando los productos
y etiquetando los paquetes para su distribucion.

e Organizar la entrega de los productos, tanto a través del transporte personal como de
entidades externas, garantizando que los productos arriben a su destino en el tiempo y

modo correctos.

Es fundamental mantener las instalaciones de almacenaje limpias y en dptimas condiciones,

garantizando que se respeten correctamente las regulaciones de seguridad y salud.

Por lo general, las funciones logisticas para almacenamiento se enfocan en asegurar la
eficiencia y efectividad operacional de almacenaje, favoreciendo de esta manera la satisfaccion

de los clientes y el triunfo de la empresa en general.
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Figura 3.  Vista satelital del yacimiento minero — Marcona — Peru. Tomada de: Google
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Este trabajo se refiere a las tareas llevadas a cabo en el area de logistica Almacenes, Transporte
¢ Inventarios, dicha area esta dirigida bajo la gerencia de Adquisiciones, Contratos e

Infraestructura.

Figura4.  Instalaciones de Logistica Almacenes (Truck Shop).



Figura5.  Truck shop de almacenes (Zonas de almacenamiento).

1.7.1 Descripcion del area de Almacenes

En la mineria, el departamento de almacenamiento es una de las responsabilidades logisticas
esenciales, encargada de gestionar, almacenar y distribuir los materiales, repuestos,
herramientas, equipos y productos finales necesarios para el desarrollo de las actividades
mineras. Aunque a menudo se ignora, este sector es crucial para garantizar un funcionamiento
eficiente y continuo de la mina, disminuyendo los periodos de parada y optimizando el uso de

recursos.

El objetivo primordial del departamento de almacenes en la mineria es asegurar el suministro
adecuado de materiales y piezas de recambio en el momento exacto en que se requieren, tanto
para la actividad minera como para las areas de mantenimiento y produccion. Se logra mediante
una supervision estricta de los inventarios y una estructuracion detallada de las necesidades
logisticas, lo que impacta directamente en la reduccion de los costos operativos y en el aumento

de la productividad.
Entre las funciones mas sobresalientes se incluyen:
a) Gestion de inventarios:

El almacén necesita mantener un control estricto de las reservas de materiales, piezas de
recambio y maquinaria. La puesta en marcha de sistemas de administracion, como SAP, Oracle,
entre otros, es esencial para maximizar el aprovechamiento del espacio y el tiempo, ademas de

prevenir carencias o excesos que puedan provocar pérdidas financieras.

10



b) Recepcion y despacho:

El almacén tiene la responsabilidad de acoger los materiales y productos de los proveedores,
ademas de realizar un despacho eficaz de los materiales hacia las zonas de produccion y
mantenimiento. Es esencial comprobar la calidad y volumen de los productos recibidos para

prevenir inconvenientes futuros en las actividades.

¢) Mantenimiento de equipos y herramientas:

Tener el almacén adecuadamente administrado también debe realizar el mantenimiento
correctivo y preventivo de los equipos que guarda. Esto abarca la inspeccion regular de
herramientas, piezas de recambio y equipos, garantizando que estén en Optimas condiciones

para su utilizacion.

d) Control de calidad y seguridad:

El area de Almacenes debe adherirse a rigurosas regulaciones de seguridad industrial,
asegurandose de que los productos almacenados no suponen peligros para los trabajadores ni
para el entorno. Esto conlleva el manejo adecuado de sustancias peligrosas, la diferenciacion

de materiales no compatibles y la puesta en marcha de acciones para evitar incidentes.

arla

A&C&I - 2023

i ——

-a-h

‘,iso.xhaﬂv & muy umou-unle para nosotros! Queremos conocer tu opiredn sobee nuet.uo Tearn Mhnu
- _M(al Contamas con tu apocte para que & PIeomo sea 30N mejor! ' =L b .S

Figura 6.  Equipo del area de logistica, almacenes, transporte e inventarios.

1.8 Descripcion del cargo y de las responsabilidades del bachiller en la empresa

Dentro de la estructura organizacional tengo la responsabilidad de colaborar y ser participe de
las actividades cotidianas como gestion, control y distribucion de los almacenes, con ello

aseguramos la adecuada manipulacion de los materiales, insumos y materiales almacenados;
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mis funciones son fundamentales para el soporte logistico de la empresa, garantizando la

recepcion, almacenamiento, control de inventarios, conservacion y despacho de los diferentes

productos para asi contribuir al buen funcionamiento de las operaciones.

El perfil profesional debera ser:

1.8.1

Egresado universitario de Ingenieria Industrial o de disciplinas relacionadas.
Formacion en normativas de seguridad industrial, manejo de materiales peligrosos, y
buenas practicas logisticas.

Dominio avanzado de sistemas de gestion como SAP.

Manejo avanzado de herramientas informaticas, especialmente en sistemas de gestion
de inventarios y software ERP.

Contar con trayectoria minima de 03 a 04 afios aplicando funciones parecidas.

Responsabilidades:

Coordinar las actividades de recepcion y despacho de productos, verificando la calidad
y cantidad de los materiales segtn lo solicitado.

Implementar y mantener sistemas de gestion de inventarios, utilizando software
especializado (como SAP, Oracle, u otros sistemas ERP) para el control de existencias.
Asegurar la correcta clasificacion, etiquetado y almacenamiento de los productos segin
su tipo, tamafio y caracteristicas, cumpliendo con las normativas de seguridad
industrial.

Optimizar los procedimientos de reposicion de stock, controlando los niveles de
inventario y evitando faltantes o excesos de materiales.

Verificar el correcto almacenamiento de materiales, repuestos y equipos en las
instalaciones, asegurando que se cumplan los estandares de seguridad, accesibilidad y
rotacion de inventarios.

Coordinar y participar de las actividades de recepcion y despacho de productos,
verificando la calidad y cantidad de los materiales segtn lo solicitado.

Generar reportes detallados de inventarios periddicos.

Participar en la coordinacion de transporte de materiales, repuestos y equipos desde y
hacia el almacén, supervisando la logistica y los tiempos de entrega de acuerdo con las
necesidades de la operacion.

Elaboracion de presentaciones, reportes e informes periodicos.
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e Enfoque continuo en la optimizacion de los procesos del area, fomentando la
participacion activa del equipo para implementar mejoras sostenibles basadas en la

organizacion, estandarizacion y eficiencia que promueven las 5S.

Estas actividades se desarrollan en coordinacion permanente con diversas areas de la empresa
minera, como mantenimiento mecanico y eléctrico, operaciones en mina, puerto ¢
infraestructura, asegurando una comunicacion fluida que favorece la integracion, el orden y la

eficiencia en los procesos, en linea con los principios de las 5S.
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CAPITULO II
ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES

PROFESIONALES

2.1 Antecedentes o diagnostico situacional

En la empresa minera, como en muchas compaiias, los retrasos en las operaciones de
almacenaje y despacho de materiales pueden impactar seriamente en la eficiencia operacional,
elevando los gastos y perjudicando la continuidad de las tareas de produccidon y mantenimiento.
En un contexto minero, donde la disponibilidad adecuada de materiales y piezas de recambio
es fundamental para sostener el funcionamiento, cualquier demora en estos procedimientos
puede provocar interrupciones no programadas, disminucion de la productividad e incremento
en los gastos operacionales. El proposito de este andlisis situacional fue detectar las razones de
las demoras y asi proponer acciones correctivas para mejorar el flujo logistico en el area de

almacenes.

Las interrupciones en el almacenaje y despacho de materiales en el almacén de cualquier
empresa minera pueden tener consecuencias significativas para su operatividad. Por esta razon,
es crucial reconocer las causas subyacentes, como la falta de coordinacion, la ineficiencia en
los procedimientos, la carencia de tecnologia y la capacitacién a los colaboradores, para

implementar acciones correctivas efectivas como:

La implementacion de la metodologia de las 5S, la gestion de inventarios, el mejoramiento de
la comunicacion interna con las distintas areas, la fijacion de plazos de entrega justos y la
adopcion de tecnologias modernas puede contribuir de forma notable a reducir los retrasos y

potenciar la eficiencia operacional de la empresa minera.
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Figura7.  Tiempos de despacho por linea.

Teniendo identificado el problema principal, se procede a plantear una mejora de
implementacion de 5S para asi reducir de forma sustancial los tiempos de recepcion y despacho,
esto resultaria en mejores disponibilidades de los materiales, contento del cliente interno /

externo y una gestion en el proceso.

2.2 Identificacion de oportunidad o necesidad en el area de actividad

profesional
Almacenaje y despacho de materiales:

2.2.1 Descripcion proceso general de recepcion y despacho antes de

implementar el proyecto

Los tiempos reflejados representan la duracion estdndar asignada a cada etapa del proceso de
despacho, sin contemplar retrasos ocasionales que puedan presentarse durante su desarrollo

operativo. Esta medicion busca mantener un control ordenado flujo logistico.
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e Recepcion y validacion de la solicitud de materiales

Las areas de uso (produccion, mantenimiento, proyectos, entre otros) producen una peticion de
materiales a través de sistemas de administracion (ERP, WMS, hojas de pedido fisicas o

digitales).

Recepcion de la solicitud en el area de almacén.

Validacién de la informaciéon como codigo, descripcion, cantidad solicitada y prioridad del

material.

Verificacion de autorizacion del area solicitante (seglin politicas internas). Con ello se busca

asegurar que la solicitud sea clara, valida y, sobre todo, prioritaria.

e Verificacion de disponibilidad en el inventario

Se revisa si los materiales solicitados estan disponibles en el almacén.

Consultar el sistema de gestion de inventarios.

Ubicar fisicamente los materiales en el almacén (revision de stock real).

Notificar al area solicitante si hay faltantes o cantidades parciales, para asi poder confirmar la

disponibilidad del material y tener garantias de una entrega sin posibles errores.

e Preparacion del pedido

Se procede a tomar los materiales requeridos del espacio de almacenaje.

Identificacion de los materiales y ubicacion en el almacén (segln layout).

Recoleccion y consolidacion de los materiales solicitados.

Etiquetado y verificacion de cantidades antes del despacho.

Uso de equipos de manejo (Montacargas, camion gria, estocas, mesas de preparado, entre

otros).

e Control y validacion del pedido

Verificar que los materiales recolectados coincidan con la solicitud inicial.
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Controlar cantidades, estado fisico de los materiales y embalaje.

Documentar la preparacion con comprobante de despacho como la reserva de despacho
generada en SAP o vale manual en caso faltara alguna liberacion, esto con el fin de dar

continuidad al proceso.

e Generacion de documentacion de despacho

Estos documentos solo se generan si hay la necesidad de trasladar materiales entre

establecimientos.

Generacion de guias de salida (fisica o digital).

Registro en el sistema SAP para control de inventario.

Autorizacion de salida por parte de los supervisores del almacén.

Este paso es para tener el respaldo documentario.

e Entrega y despacho de materiales

Los materiales se entregan al area requerida o se envian al lugar de destino dentro del proceso.

Llevar los materiales desde el almacén hasta el lugar de destino.

La firma de recepcion se realiza por el area de usuario.

Inspeccion y confirmacion del estado en que llegan los materiales.

e Actualizacion de inventario

Se actualizan los registros de stock en el sistema de inventario.

Descontar las cantidades entregadas del inventario disponible.

Realizar ajustes en caso de observaciones o devoluciones.

Generar reportes de salida de materiales para control y analisis.

e  Monitoreo y retroalimentacion
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Medir tiempos de preparacion y entrega.

Evaluar la satisfaccion de las areas usuarias con el despacho.

Identificar posibles demoras, errores o necesidades de mejora.

RECEPCION Y VALIDACION DE LA SOLICITUD.

1.5 dias

VERIFICACION DE DISPONIBILIDAD EN EL INVENTARIO.

1.5 dias

PREPARACION DEL PEDIDO.

3 dias

CONTROL Y VALIDACION DEL PEDIDO.

GENERACION DE DOCUMENTACION DE DESPACHO.

0.5 dias

ENTREGA Y DESPACHO DE MATERIALES.

Sdias

ACTUALIZACION DE INVENTARIO.

4 dias

MONITOREQ Y RETROALIMENTACION.

2.5dias

Figura 8.  Esquema de secuencia de despacho de materiales.

2.2.2 Identificacion del problema

Tras analizar el proceso, se detectaron varias oportunidades de mejora, destacando aquellas que

afectan la eficiencia y el orden operativo como:

Existia una inadecuada sefializacion y organizacion del almacén debido a que la falta de
sefializacion clara o un sistema de gestion visual dentro del almacén estaba provocando demoras
significativas en la identificacion y recoleccion y despacho de materiales; es decir, la eficiencia

interna no recibe la atencidn necesaria, generando asi retrasos en la preparacion de reservas.
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e Se observaron inventarios no actualizados y errores de stock, ante la falta de registros
precisos del inventario o el uso de sistemas desactualizados se cometian errores para el
preparado de pedidos con materiales que realmente no estan disponibles, tal es el caso
que cuando se generan reservas en funcion a materiales en transito.

e Este tipo de discrepancias en el stock con regularidad no se detectan sino hasta el
momento de la preparacion de despacho, generando demoras inesperadas.

e Se observaron ineficiencia en la gestion del almacén, este punto tiene como punto de
partida en errores de localizacion y control.

e También se tiene falta de capacidad en los equipos de transporte interno como camiones
grua, gruas o montacargas, estos equipos al no estar disponibles o no ser suficientes
para atender las demandas simultidneas de varias areas generaba retrasos considerables.
Esto se presenta porque no siempre se anticipa la necesidad de transporte adicional
durante los picos de actividad o trabajos simultaneos.

o El personal no se encontraba completamente capacitado en el manejo de inventarios y
la alta rotacion de personal estaban provocando errores en el proceso de despacho.
Muchas veces se pasa por alto la necesidad de contar con personal bien capacitado,
entrenado y sobre todo motivado, especialmente en momentos de alta demanda.

e Existia problemas en la comunicacion entre las distintas areas, la ausencia de una
comunicacion efectiva entre el almacén, produccion, el mantenimiento y otros sectores

también generaban confusiones acerca del tiempo de entrega y la secuencia de pedidos.

Si bien se identificaron varios problemas anteriormente mencionados, nos vamos a centrar en
donde se tiene una excesiva demora de entrega y despacho de materiales; era necesario poner
mas atencion y analizar detenidamente esta etapa ya que tienen una duracion de 5 dias. Este
andlisis concluyo que si se implantara una mejora de 5S en la recepcion y como consecuencia

la mejora de tiempos de despacho de materiales.

2.3 Objetivos de la actividad profesional

Cuando se identifico el cuello de botella, se propuso la implementacion de la metodologia de
las 58S, ello con el fin de contar con una adecuada identificacion, clasificacion de materiales
segun su demanda, reducir los tiempos de preparado y optimizar los tiempos de despacho hacia

las distintas areas.

2.3.1 Ventajas de la aplicacion de la mejora propuesta

Para iniciar la implementacion de la metodologia 58S, se evaluaron ventajas clave que resultaron

determinantes en la toma de decision:
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a) Optimizacion de espacio fisico

La clasificacion y orden de materiales permite aprovechar mejor el espacio disponible, evitando

congestion y maximizando el uso de las areas de almacenamiento.

Se aumentaria la capacidad de almacenamiento de vertical en los racks.

Facilitar el acceso rapido a materiales y herramientas de mayor demanda.

Nos enfocamos en minimizar el tiempo de busqueda y traslado para trabajos repetitivos.

b) Reduccion de tiempos de busqueda y despacho

Tener ordenado y etiquetado adecuadamente cada material, herramienta o repuesto, va a
disminuir significativamente los tiempos empleados en su localizacion y entrega, con ello

generariamos:

e Despachos mas rapidos hacia las distintas areas solicitantes.
o Reducir el tiempo perdido en operaciones criticas. Paradas de planta, planes de
mantenimiento preventivos y/o correctivos.

e Mayor eficiencia en la atencion de solicitudes urgentes.

c) Mejora en la seguridad y reduccion de accidentes

Se mantendra un ambiente ordenado y limpio, se eliminan obstaculos, materiales peligrosos

mal almacenados y derrames que podrian causar accidentes.

Reduccion de riesgos de caidas, impactos y otros incidentes de trabajo.

Optimizariamos el almacenaje seguro de sustancias peligrosas (como quimicas, combustibles,

explosivos).

Asegurar el cumplimiento de los estandares vigentes en materia de seguridad industrial y salud

ocupacional establecidos para el ambito minero.

d) Incremento de la productividad de empleados

Contar con un ambiente organizado y limpio facilita las tareas diarias y rutinarias, permitiendo

al personal trabajar de manera mas eficiente y sin distracciones.
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El personal dedica menos tiempo a tareas improductivas como la busqueda de materiales fuera

de su lugar.

Incrementar la motivacion y satisfaccion de los trabajadores.

Se generaria una mayor agilidad en los procesos logisticos y operativos.
e) Mejora de la gestion de inventarios

Una buena clasificacion y etiquetado minimizan los errores en el manejo y despacho de

materiales.
f) Reduccion de costos
Evita el almacenamiento de materiales obsoletos o dafiados, reduciendo gastos innecesarios.

El control eficiente de inventarios previene la compra duplicada o excesiva de materiales

gracias a una organizacion clara y registros precisos.

2.4 Justificacion de la actividad profesional

La implementacién de la metodologia 5SS en almacenes para el sector minero es una necesidad
estratégica para asegurar la eficiencia en las operaciones, la seguridad en el trabajo y la
sostenibilidad en uno de los ambitos mas vitales de la industria. La labor profesional vinculada

a esta implementacion se avala por los siguientes motivos:

Mejora la eficiencia operativa, considerando el entorno minero, los almacenes son puntos clave
para garantizar el suministro continuo de herramientas, materiales y repuestos. La aplicacion

de 5S nos asegura:

e Reduccion de tiempos de busqueda y manipulacion.
e Optimizacion de recursos humanos y materiales.
e Contar con un flujo mas agil de materiales hacia las areas operativas, minimizando

interrupciones.

Garantia de la seguridad y prevencion de riesgos puesto que los almacenes en mina se suelen
manejar materiales pesados, quimicos peligrosos y equipos especializados, lo que genera un

entorno de alto riesgo. En tal sentido la metodologia 5S contribuye a:
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e Reducir accidentes mediante la eliminacion de elementos innecesarios y la
organizacion adecuada de espacios.

e Mantener rutas de emergencias despejadas y accesibles.

Optimiza los costos, la mineria es una industria de alta inversion, por lo que cualquier
oportunidad de mejora en los recursos impacta positivamente en la rentabilidad. Implementar

mejoras de 5S en almacenes reduce:

o Costos de almacenamiento al optimizar el uso del espacio de manera adecuada.
e Pérdidas o deterioro de materiales.

e Tiempos improductivos, generando ahorros en costos operativos.

Cumplimiento Normativo y Reputacion Corporativa, las normas de seguridad, salud laboral y

medio ambiente rigen la mineria. En respuesta a esto, la metodologia 5S contribuye a:

e Asegurar el respeto a las normas y estandares vinculados a la administracion de
almacenes.

e Optimizar la imagen de la compaiiia en las auditorias tanto internas como externas.

e Potenciar la imagen de la empresa al aplicar practicas Optimas reconocidas a nivel

mundial.

Fomentar una Cultura de Mejora Continua, la puesta en marcha de 5S no solo aspira a obtener
resultados rapidos, sino también a promover una cultura organizacional fundamentada en la

disciplina, el orden y el perfeccionamiento constante. Esto afecta:

e Genera motivacion de los trabajadores al desempenarse en un ambiente ordenado y
seguro.
o Implementar practicas eficientes y sostenibles a largo plazo.

e La participacion de cada nivel organizativo en la optimizacion de procesos.

Efecto en la Sostenibilidad y Administracion del Medio Ambiente, la mineria siempre se
encuentra con desafios considerables en términos de sostenibilidad y responsabilidad

ambiental. El enfoque 5S aporta a:

e Disminuir los desechos y promover el reciclaje.
e Reducir la utilizacién innecesaria de recursos a través de una administracion eficaz.
e Optimizar la relacidon con las comunidades y las autoridades reguladoras al actuar de

forma consciente
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2.5 Resultados esperados

Tras exponer a la jefatura la situacion identificada, junto con el analisis detallado del proceso y
el cuello de botella detectado, se present6 una propuesta de mejora basada en la implementacion
de la metodologia 5S para su evaluacion. Luego de unos dias, la iniciativa fue aprobada y se

dio inicio a su ejecucion, obteniendo asi los primeros resultados:

e Coordinacion con mis jefaturas y supervisiones para explicar la estrategia a seguir.

e Reunidn con la superintendencia logistica para iniciar la mejora de implementacion.

o Reuniones con el personal operativo para generar lluvia de ideas y asi consolidar planes
solidos y concisos.

e Revision periddica de los avances de aplicacion de 5S

e Monitoreo de avance de mejora.

e Revision de resultados.

2.5.1 Resultados obtenidos

Luego de empezar con la aplicacion del proyecto con la debida capacitacion y entrenamiento a

los colaboradores sobre los lineamientos de 5S se observa los siguientes resultados:

a) Reduccion de los tiempos de despacho de materiales pasando de 19 dias promedioa 11
dias, este tiempo contempla desde la recepcion y validacion de la solicitud de las

reservas hasta el monitoreo.
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RECEPCION ¥ VALIDACION DE LA SOLICITUD.

VERIFICACION DE DISPONIBILIDAD EN EL INVENTARIO.

1dia

PREPARACION DEL PEDIDO.

1 dias

CONTROL Y VALIDACION DEL PEDIDO.

1dia

GENERACION DE DOCUMENTACION DE DESPACHO.

0.5 dias

ENTREGA Y DESPACHO DE MATERIALES.

2 dias

ACTUALIZACION DE INVENTARIO.

3 dias

MONITOREO Y RETROALIMENTACION.

1.5 dias

Figura9.  Resumen de secuencia de despacho de materiales posterior a la mejora de

implementacion de 58S.

b) Se alcanzo un hito historico de 11 dias en el proceso de despacho completo. Esto se
consigui6 al dirigir todos los recursos y mantener un constante seguimiento a cada una
de las etapas de despacho. No obstante, dado que no se podia asignar todos los recursos
unicamente a un lugar de trabajo, este tiempo se logro gracias al compromiso de todos

los involucrados.
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CAPITULO 111

MARCO TEORICO

3.1 Bases teoricas de las metodologias o actividades realizadas

3.1.1 Gestion de almacén

Se trata de un elemento clave dentro de la logistica, encargado de gestionar las actividades
relacionadas con la recepcion, almacenamiento y movimiento interno de materiales de diversa
naturaleza dentro de un area destinada al almacenamiento. La gestion del almacén concluye
cuando los productos que se entregan llegan a ser comercializados (Rubio & Villarroel, 2012).
Esta administracion es relevante dado que asiste a las compafiias a mantener un control mas
efectivo de sus productos en diversos mercados elementos que pueden destacarse en la seccion

econdmica.
3.1.2 Principio y finalidad de la gestion de almacén

Los principios fundamentales de la gestion de almacenes se basan en la coordinacion eficiente
con los demas procesos logisticos, la optimizacion del control de inventarios para mantener un
equilibrio adecuado, la atencion efectiva a las demandas del cliente y la flexibilidad para
ajustarse a las dinamicas cambiantes del mercado global. Esto implica que, para generar un
impacto positivo en el cliente final, es necesario trabajar en conjunto con los otros procesos
presentes en un almacén, y simultaneamente, Es imprescindible contar con una planificacion

estratégica para la adquisicion de productos.

Uno de los objetivos es minimizar el espacio utilizado en el almacén para lograr una proporcion
optima entre el volumen de productos almacenados y el area disponible, con el fin de maximizar

la eficiencia operativa.

Examinando ese cociente en lineas previas, se presenta una estrategia que implica utilizar
menos espacio en relacion con el volumen de productos almacenados es clave; al optimizarlo,

se pueden obtener resultados mas eficientes y beneficiosos.

Objetivos adicionales incluyen incrementar la disponibilidad de productos con el fin de cubrir
la demanda, la capacidad de almacén, el movimiento de productos, la disponibilidad del
almacén y la aseguracion de los productos. Todos estos propositos alcanzados permiten
alcanzar la satisfaccion de los clientes y, simultaneamente, generan mayores ganancias para la

organizacion.
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3.1.3

Tipos de almacenes

Correa, Gomez y Cano clasifican los tipos de almacenes presentes en las empresas segin su

funcion:

a)

b)

d)

3.14

Almacén de materia prima: garantiza niveles adecuados de materia prima para
mantener un flujo continuo en los procesos operativos.

Almacén de productos en proceso: mantiene un inventario Optimo que asegure la
continuidad del proceso productivo en empresas manufactureras.

Almacén de productos terminados: llevar a cabo operaciones logisticas orientadas a
mantener niveles de inventario adecuados que respondan eficazmente a la demanda del
mercado.

Almacén auxiliar: asegurar que los productos se mantengan en buen estado para
garantizar su disponibilidad oportuna, incluyendo componentes auxiliares como
repuestos, empaques y materiales de soporte esenciales para el funcionamiento de la

empresa.

Procesos de la gestion de almacén

3.1.4.1 Recepcion de mercaderia

De acuerdo con Correa, Gomez y Cano, este proceso comienza con la recepcion de los

productos previamente adquiridos de forma planificada, y se detalla con:

Descarga y registro de los productos comprados.

Verificacion de la calidad y cantidad de los productos para asegurar que cumplan con
los requisitos establecidos.

Manipulacion de los productos segun los requerimientos de la organizacion, ya sea para

su almacenamiento o para otros fines operativos.

3.1.4.2 Almacenamiento

Es el siguiente procedimiento que se lleva a cabo tras la recepcion de mercancias, segiin Correa,

Gomez & Cano.

Situar los articulos en el espacio de almacenaje.
Realizar el analisis ABC para establecer prioridades segin la demanda y ubicacion de
los productos.

Depositar los productos en el espacio destinado al almacenamiento provisional.
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e Proteger los productos adecuadamente hasta su entrega al cliente.

3.1.4.3 Preparacion de pedidos

Este procedimiento es una de las tareas que se deben llevar a cabo con gran cuidado, dado que

tiene un vinculo con el cliente y también con la empresa. Para ello, se recomienda lo siguiente:

e Consiste en preparar adecuadamente las 6rdenes de compra para obtener la validacion
de los clientes.
e Transportar los productos desde su ubicacion en el almacén para preparar las 6rdenes

de los clientes.

Segun Correa, Gémez y Cano (2010), es esencial definir lineamientos para el disefio y
distribucion del area de picking, ajustados a las caracteristicas de los pedidos y clientes, para

mejorar la eficiencia operativa.

Como se evidencia, estas tres actividades son clave para asegurar una preparacion de pedidos

eficiente y evitar insatisfacciones en los clientes.

3.1.4.4 Embalaje y despacho

El proceso final al que hacen referencia Correa, Gomez y Cano es el siguiente:

e Verificar, embalar y trasladar los productos al medio de transporte correspondiente.
e Establecer lineamientos para la ubicacion eficiente de las unidades de carga dentro del
sistema de distribucion.

e Definir criterios operativos para la asignacion y ubicacion de las unidades de carga.

Preparar la documentacion de envio, como facturas, listas de verificacion y otros registros que
respalden y clarifiquen la entrega del producto. Como se destaca en el comentario, es
fundamental establecer procedimientos tanto para la identificacion de las unidades de carga

como para la generacion de documentos que validen la aprobacion del pedido.

3.1.4.5 Almacenamiento estratégico

En el pasado, los almacenes eran considerados de bajo valor estratégico; no obstante, después
de la Segunda Guerra Mundial, comenzo6 a prestarse mayor atencion a su gestion, impulsada
por el aumento de los costos operativos y la necesidad de garantizar la satisfaccion del cliente.

Hoy en dia, hay numerosos sistemas de gestion de almacenes que son altamente eficaces y
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consiguen el triunfo en las compaiiias. La categorizacion del almacenamiento estratégico es

econdmica y de servicio.
3.1.4.6 Diseiio de almacén

Segun Bowersox, Closs y Cooper, el disefio de un almacén debe facilitar el flujo constante y
eficiente de los productos dentro del area de almacenamiento, al mismo tiempo que maximiza

la utilizacion del espacio cubico disponible.

Area de recepcidn

Area de Area de
almacenamiento almacenamiento
a granel en anagqueles

Area de recoleccién de pedidos

¥

Area de empacado o formacion de unidades

.

."iLTFR de pre PH]’HH on

' F—t—

Figura 10. Estructura fundamental de un almacén, segun lo planteado en Administracion y

1 3 t f

logistica en la cadena de suministro por Bowersox y Closs.
3.1.4.7 Importancia del diserio de almacén

El diseno del almacén o esquema es el aspecto técnico que requiere mas esfuerzo y enfoque,

dado que su operacion se determinara de manera permanente.
Al realizar el disefio de layout, Rubio & Villarroel sugiere tener en cuenta lo siguiente:

a) Estrategia para gestionar las entradas y salidas de mercancias en el almacén.
b) Procedimiento para el traslado interno del almacén.

¢) Larotacion operativa de los productos dentro del almacén.

d) Conservar el nivel de inventario.

e) Empaquetado.

f) Lineamientos para la preparacion y gestion eficiente de los pedidos.
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Es fundamental registrar y analizar el flujo de movimiento dentro del almacén para un disefio
efectivo. Asimismo, el disefio debe enfocarse en preservar los productos y facilitar su rotacion

en condiciones optimas.

3.1.5 Fases del Picking o preparacion de pedidos

De acuerdo con Mauleon, el picking se segmenta en cuatro etapas que incluyen:

3.1.5.1 Preparativos

En esta fase se recolectan datos, se clasifican por zonas y se especifican las herramientas que

se emplearan, como paletas, carretillas y transpaletas, entre otras.
3.1.5.2 Recorridos

Esta fase abarca el desplazamiento del personal desde el area de operaciones hasta la ubicacion
del producto requerido, luego hacia las siguientes areas correspondientes, finalizando con el

retorno a su punto de origen.
3.1.5.3 Extraccion

Durante esta fase, se localiza y extrae el producto solicitado, verificando la cantidad correcta
antes de devolver cualquier excedente. Luego, se organizan los productos, incluyendo aquellos

relacionados con el transporte interno, como carretillas y transpaletas.
3.1.5.4 Verificacion del acondicionamiento

En esta fase, los productos se embalan utilizando materiales como cajas y etiquetas, luego se
trasladan al area de expedicion para su clasificacion segun el destino final. Ademas, se elaboran

las guias de envio y listados de empaque proporcionados por los transportistas.

3.1.6 Principios del Picking

Segtin Mauleon, los principios del picking son 2:

3.1.6.1 Operatividad

El objetivo es alcanzar un incremento en la productividad y una correcta distribucion en las

instalaciones. Los fundamentos son:
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Minimizaciéon de movimientos innecesarios mediante una correcta aplicacion de la
clasificacion ABC en las lineas de pedido.
Reduccion de las interrupciones en la planificacion de compras y en los procesos de

distribucion.

3.1.6.2 Servicio de calidad al cliente

3.1.7

Rotacion de inventario siguiendo la metodologia FIFO, ademaés de la caducidad.
Manejo constante de existencias.
Informacion al dia.

Ausencia de errores

Variables del Picking

El picking esta sujeto a distintos factores que pueden alterar su desempefio.

Diversas variables impactan directamente en la escala y el nivel de complejidad del picking:

3.1.8

Tamafio del producto: incluye unidades, empaques, paletas, bobinas, atados y otras
formas de presentacion logistica.

Cantidad de productos registrados y con rotacidon en ventas.

Carga diaria de pedidos.

Numero de lineas por pedido y volumen diario de lineas gestionadas. Como se observa,
diversos factores pueden impactar directamente en el proceso de picking, por lo que es

fundamental considerarlos para optimizar su eficiencia.

Elementos que intervienen en el Picking

Para llevar a cabo un exitoso proceso de picking, debemos considerar los siguientes factores:

El volumen de picking del producto. Unidad de carga tanto en la fabricaciéon como en las ventas.

Cantidad y complejidad de las 6rdenes. Dimensiones de los corredores y nivel de las estanterias.

Niveles de almacenamiento. Métodos operativos: De la mercancia al trabajador/trabajador a la

mercancia. La zonacion. Agrupada extraccion. Extraccion a gran escala. Almacén Elaboracion

del Layout del almacén. Caracteristicas de estructuras, equipos giratorios y almacenaje vertical

rotatorio. Medios materiales. Carretillas recogen solicitudes. Manejo de ubicaciones/almacén

desordenado. Paper-free. Radiofrecuencia, tarjeta de crédito (Mauleon, 2013).
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Como se puede apreciar, se describen 5 elementos cruciales a considerar para prevenir fallos

en el picking.

3.1.9 Documentacion habitual en el Picking

Segtin Arenal, los documentos cominmente utilizados en el proceso de picking incluyen:

3.1.9.1 Nota de pedido

Este documento opera como una orden de adquisicion formal, utilizada para registrar
informacion operativa esencial como el volumen solicitado, valor unitario y fecha de entrega
de los productos. Por protocolo logistico, se generan dos ejemplares: uno destinado al area de

compras del cliente y otro al proveedor para el procesamiento del pedido.

Los pedidos a registrar pueden efectuarse a través de los siguientes métodos:

e A través de transmision por fax.
e Mediante comunicacion telefonica o movil.
e A través de representantes comerciales.

e A través de comunicacion electronica (correo electronico).

Los pedidos se agrupan en dos categorias principales:

a) Pedido condicional:

El comprador propone al vendedor una serie de condiciones (plazos de entrega, tiempos de
pago, descuentos, seguros, etc.), y el vendedor decide si las acepta. Si el vendedor esta de
acuerdo con las condiciones planteadas, el pedido se formaliza como definitivo, y se procede a

emitir un documento conocido como propuesta de pedido.

b) Pedido en firme

Este proceso se da cuando el comprador y el vendedor llegan a un acuerdo sobre las condiciones
comerciales sin necesidad de realizar modificaciones. En este caso, se formaliza el acuerdo
mediante un documento de nota de pedido, que sirve para iniciar el proceso de preparacion y

gestion del pedido.
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3.1.9.2 La factura

Aqui se especifica de manera escrita los bienes vendidos, que se entrega al comprador por parte
del vendedor. En este, se especifican las mercancias vendidas, las cantidades, el precio y otros
tramites de venta. La factura posibilita realizar un abono al comprador y registrarlo en beneficio

del vendedor.

Datos del emisor

pty oo Factura

e .- oy %01 T’ TecegtY
o s
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et Ak ace

Figura 11. Diserio de factura, en referencia Preparacion de pedidos MF1326, segun Arenal.

3.1.10 Sistemas de gestion de inventario

De acuerdo con Krajewski, Ritzman & Malhotra. Un sistema de inventario establece la
estructura organizativa y las politicas de operacion para conservar y regular los bienes
existentes. El sistema logistico tiene la funcion de gestionar las solicitudes y recepciones de
inventarios: determinar los puntos dptimos para realizar los pedidos, y llevar un control preciso
de los articulos solicitados, las cantidades y los proveedores correspondientes. Siguiendo el
concepto de los autores citados, es fundamental involucrar a todo el personal en la aplicacion
de las politicas logisticas establecidas, dado que el almacén desempefia un rol esencial tanto en
las operaciones internas como en la generacion de flujo de ingresos dentro de la cadena de

suministro.
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3.1.11 Analisis ABC

El analisis ABC es una herramienta que permite clasificar los productos en el almacén segun
su relevancia econdémica. Siguiendo el principio de Pareto, se enfoca en los inventarios y busca
agrupar los productos en funcién de su impacto en los ingresos de la empresa. Generalmente,
los productos del grupo A representan solo el 20% en volumen, pero generan el 80% de los
ingresos. Los articulos del grupo B constituyen el 30% del volumen total, pero solo contribuyen
al 15% de los ingresos. Finalmente, los productos del grupo C abarcan el 50% del volumen y

aportan solo el 5% de los ingresos.

Clase C
100 — Clase B

a0 —
80 _ﬂla:—i:-! A
70 —
60 —
50 —
40
30
20
10

Porcentaje del valor monetario

l | | [ | | | 1 | |
10 20 30 40 &0 &0 70O 80 90 100

Porcentaje de articulos

Figura 12.  Grdfico habitual del andlisis ABC. Tomado de: de Administracion de operaciones

de Krajewski, Ritzman y Malhotra.

3.1.12 Herramientas de calidad

Las siete herramientas se utilizan para identificar y rectificar fallos en los procesos de

produccion, segln sostienen Marcelino & Ramirez que:

Las herramientas de calidad consisten en un conjunto de técnicas, tanto estadisticas como no
estadisticas, utilizadas para documentar, analizar y corregir desviaciones en los procesos
logisticos. Estas herramientas se adaptan segin las necesidades especificas de cada sector
empresarial. Es importante destacar que no estan limitadas tUnicamente a empresas
manufactureras, sino que también son esenciales para compaiiias de servicios logisticos, ya que
la evolucion de las demandas del cliente impulsa su implementacion para mejorar la eficiencia

y la satisfaccion.

A continuacion, se presentaran algunas herramientas clave que facilitardn el analisis logistico:
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3.1.12.1 Diagrama de Ishikawa

Se trata de un instrumento que busca identificar la causa raiz de los problemas que surgen en
las organizaciones. Este instrumento también se aplica de forma proactiva, es decir, preventiva.
Usualmente, el método se fundamenta en las 5M para identificar estas causas: Medio Ambiente,

Mano de obra, Método, Materia prima, Maquinaria y equipo. (Marcelino y Ramirez 2014)

MANO DE OBRA MATERIALES METODO

CAUSA
CAUSA \Y(AUS“

CAUSA
CAUSA SECUNDARIA

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA
0 EQUIPO

PROBLEMA
FALLA

Figura 13. Diagrama Causa-Efecto. Tomada de: Marcelino & Ramirez Administracion de la

calidad

3.1.12.2 Diagrama de Pareto

Se emplea como herramienta para el analisis de problemas. Segin Marcelino y Ramirez,

sefalan que:

Su objetivo es resaltar de forma precisa el impacto que generan las distintas causas de un
problema. La aplicacion del principio de Pareto se interpreta de la siguiente manera: en la

mayoria de los casos, el 80% de los problemas provienen de tan solo el 20% de las causas.

El diagrama de Pareto es fundamental para priorizar problemas en las organizaciones,
permitiendo identificar las causas de mayor impacto y enfocar esfuerzos en solucionarlas de

manera eficiente.

3.1.12.3 Diagrama de dispersion

Otra herramienta crucial para evaluar la calidad del servicio en las empresas es el diagrama

dispersivo. Este se enfoca en la resolucion de problemas, permitiendo verificar si una causa
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genera un efecto y analizar la correlacion entre las acciones planeadas y los resultados

esperados, segiin Marcelino y Ramirez.

3.1.13 Medicion del trabajo

Baca et al. sefialan que la medicion del trabajo (MT), de acuerdo con la OIT, implica el uso de
herramientas cuantitativas para calcular el tiempo necesario que un operario capacitado
requiere para completar sus actividades logisticas, comparando estos tiempos con los estandares

previamente establecidos para optimizar la eficiencia y los procesos.
La meta principal que persigue la evaluacion del trabajo, de acuerdo con Baca et al, es:

El objetivo principal es identificar, reducir y eliminar el tiempo no productivo, eliminando
actividades que no agregan valor al producto o servicio. El tiempo inactivo se presenta cuando
los empleados desperdician su tiempo, ya sea de manera consciente o inconsciente. Se deben
establecer reglas o criterios de tiempo que consideren tolerancias y retrasos inevitables,

permitiendo detectar cuando un trabajador emplea mas tiempo del necesario en sus tareas.

Segun los autores, es fundamental cuantificar los tiempos de las tareas para establecer un tiempo
estandar y buscar trabajadores que se alineen con dicho ritmo. Con un tiempo estandar definido,
se facilita la supervision de la productividad del empleado y la evaluacion de otros indicadores

clave, lo que contribuye al beneficio general de la organizacion.

Completar
Seloccién del Registrar Examinar los Medir cada Evu|uor_ B o medsciones BEerol
irobajo @ informacién ) méfodosde ) elemento del  ydesempefiodel | . |oc aador de
T perfinente irabajo trabajo operario holguras fiempo

/ / necesarias

Figura 14. Meétodos aplicados en el estudio de tiempos y movimientos, segun lo expuesto en

la obra Introduccion a la ingenieria industrial de Baca y colaboradores.

3.1.13.1 Estudio de tiempo con cronometros

La Técnica de Estudio del Trabajo (ET) es un método sencillo pero crucial para la medicion del
trabajo (MT). Su objetivo es recopilar los tiempos de ejecucion de las tareas de los empleados
mediante observacion directa y el uso de herramientas como el crondémetro, evaluando su

rendimiento y realizando una retrospectiva conforme a los estandares previamente establecidos.
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A continuacion, se detallaran los procedimientos para llevar a cabo un ET de forma adecuada,

debido a algunas modificaciones en relacion a la M T, Baca et al. proponen los pasos siguientes:

a)

b)

d)

Seleccionar al operario: se busca implementar nuevos procedimientos, que impacte en
protocolos ya establecidos, en el tipo de producto o se percibe la necesidad de llevar a
cabo un ET.

Seleccionar un operario “calificado”: el objetivo del Estudio del Trabajo (ET) es
identificar al trabajador promedio, con un rendimiento constante. Factores como la
calidad de la materia prima, eficiencia de los equipos, concentracion del trabajador,
condiciones climaticas y factores emocionales pueden influir en el ritmo de trabajo.
Analisis del trabajo: el proposito de este paso es detallar de forma fragmentada el
procedimiento a implementar, incluyendo el espacio de trabajo, los equipos, los
materiales y los recursos necesarios. La finalidad para este paso es reconocer los
elementos que conforman alguna actividad.

Dividir el trabajo en elementos: segun Baca et al., como resultado del paso anterior, el
proceso se descompone en componentes o subcomponentes que facilitan las
mediciones, permitiendo identificar y diferenciar las actividades que realmente generan

valor para la empresa, entre otros aspectos.

Hay algunas recomendaciones para llevar a cabo este paso:

Verificar los materiales de trabajo son imprescindibles para llevar a cabo una tarea.
Identificar las actividades, equipos y trabajadores.

Revision de actividades repetitivas derivadas de alguna situacion inesperada.
Seleccionar componentes para poder reconocer su comienzo y término por alglin rasgo
que diferencie el proceso. Esto facilitara la eleccion de las actividades que tendran un

crondmetro preciso y rapido.

Realizar las mediciones de prueba y desarrollar una muestra inicial: este paso actua
como base o preparacion para el analista de tiempo, permitiéndole realizar estimaciones
precisas sobre las observaciones que se estan llevando a cabo. Los autores recomiendan
realizar al menos veinte observaciones preliminares para asegurar la fiabilidad y
exactitud del analisis.

Calcular el tamafo de la muestra: los pasos previos y fundamentados en estadistica, se
prosigue con establecer el tamafio de muestra a examinar. Estas observaciones deben
llevarse a cabo de forma aleatoria para garantizar que la investigacion sea segura y libre
de prejuicios. Para la identificacion de la muestra, hay procedimientos que se

expondran a continuacion:

36



Meétodo estadistico: La OIT sugiere utilizar la siguiente formula con un nivel de confianza del

95.45% y un margen de error del +5%, para garantizar que los resultados sean estadisticamente

confiables y representativos.

2

h)

[ 40 * /tamano muestra inicial * sumatona (observadone
Nimero de obsenvaciones = [

(1)

Cronometraje: se refiere a la medicion del tiempo empleado por un trabajador,
normalmente utilizando un crondémetro o herramientas similares que cumplan la misma
funcién. En resumen, la actividad se realiza en colaboracion con los empleados que se

estan evaluando. Existen dos tipos de cronometraje:

Cronometraje acumulativo: como su nombre indica, este método de cronometraje se
lleva a cabo de forma continua, lo que significa que cuando se inicia un cronometraje
no finaliza hasta que se concluya la actividad que lleva a cabo el trabajador. Este
procedimiento es mas frecuente en las empresas de manufactura, dado que tienen
actividades de mayor duracion y para ello, este método resulta mas adecuado.

Cronometraje con vuelta a cero: este procedimiento es mas flexible, ya que permite
usar el crondometro para cada actividad de forma independiente y reiniciarlo para
continuar con otras tareas segun se desee. A diferencia del método anterior, no requiere

de un periodo especifico para realizar restas consecutivas.

Calificacion de la atraccion del operario: dicho procedimiento también se denomina
evaluacion del ritmo de trabajo del trabajador, lo que significa que evalia el

rendimiento de dicho trabajador, fundamentado en una ejecucion normal de trabajo.

Descripcion del desempeiio
Escala del individ
0 Activided nula
Muy lento, movimientos torpes e
50 inseguros, operador somnoliento, sin

interés en el frabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como

75 de obrero no pagado a destajo, pero

bien supervisado. Parece lento pero
no pierde fiempo voluntariamente

Trabajador acfivo y capaz; operario
100 :
calificado promedio, logra con
tranquilidad el nivel de calidad y
precision fijado

{Ritmo
estandar)

Muy répido; el operario actia

125 con gran seguridad, destreza y

= coordinacién de movimientos, superior
al ritmo estandar

Excepcionalmente rapido,

150 concentracién y esfuerzo intensos

e sin probabilidad de durar asi por
periodos largos de tiempo

Fuente: OIT. Introduccién al Estudio del Trabajo (1999)

Figura 15. Parametros utilizados para valorar el rendimiento laboral, segun los lineamientos

establecidos en Introduccion a la ingenieria industrial de Baca y colaboradores.
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i) Estimacion de la tolerancia: tras efectuar la determinacion del tiempo bésico, se lleva
a cabo la determinacion del tiempo normado, y es fundamentalmente el margen de
tolerancia. La tolerancia son intervalos de tiempo afiadidos al tiempo esencial, dado
que se toman en cuenta factores de cansancio, emociones y ciertos retrasos que se

encuentran fuera de la capacidad del trabajador.

— - —
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A. Suplemento por necesidades o X
personales
E. Suplemento base por fatiga 4 4
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C. Uso dc¢ fucrza/cncrgia muscular Iy s i
Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
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25 0 Intermitente v foerte 7 2
5 12 Intermitente y muy fueite < 3
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8 10 I'rabajo algo aburrdo 0 0
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Figura 16. Calculo de tolerancias en los lineamientos propuestos en el estudio Gestion de

almacenaje para reducir el tiempo de despacho en una distribuidora en Lima desarrollado por

Alarcon.
< >
Supllmlnhuu.
Tiempo observado con cronémeto »‘ constantes y
R variables
e g b, i
Evalvocicn del
Tiempa bdsico desempefio
oparativg
< >

Figura 17. Estructura que conforma el tiempo estandar de una operacion, segun lo explicado

en Introduccion a la ingenieria industrial de Baca y sus coautores.
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3.1.14 Diagramas

a) Diagrama de operaciones de proceso

Segun Vargas, se trata de una representacion grafica del proceso de fabricacion de un producto,

que muestra de manera secuencial y cronolédgica todas las tareas de produccion, desde el

material en bruto hasta la obtencion del producto final. En otras palabras, el diagrama facilita

la identificacion de los procesos mas esenciales en una cadena productiva y, simultdneamente,

ayuda a guiar sobre la secuencia de acciones para alcanzar la meta.
Presenta en tres partes:

e (Cabecera

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actividad: Parta: Fecha: [ |
Dapartamento: Operario(s): Hoja Nro. _ da
Elaborado por: Método: [] Actual
Tipo: [JOperaric [] Material [ ] Maguina [ Propuesto

Figura 18. Cuerpo del Diagrama de operaciones de proceso (DOP). Tomada de Vargas.

e Cuerpo

Triplay 5 mm

Trazar medidas
{ 64 mm x95mm)

Cortar

Almacenar

Fondo

Figura 19. Cuerpo del DOP. de Ingenieria de métodos 1. Tomada de: Vargas.

e Resumen

RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo

O

O
O

TOTAL

Figura 20. Esquema de un DOP. Tomado de Ingenieria de métodos I, por Vargas.
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b) Diagrama de actividades de procesos

Halema Facta I [TT— -

Procas e | ]

[T T— [r— Maloda | [ Actusl
Elaboradi por [] Propussic

Cegtancia | Duraciin Q0= |VID Descripcitn Cemarvaciones

RESUMEN
semens [ O[O [T [D]rorme

Mumam

Desisncis

Tampo

Figura 21. Formato DAP. Tomada de: de Ingenieria de Métodos I de Vargas.
c) Diagrama de recorrido

Baca et al, considera que es una extension del cursograma analitico que facilita la visualizacion,
en dos dimensiones, de la ubicacion de cada actividad dentro del proceso logistico (dibujo de
planta). Esta herramienta permite identificar flujos de trabajo, distancias recorridas y posibles
areas de mejora, alineandose con los principios de las 5S para optimizar la organizacion, reducir

el desperdicio y mejorar la eficiencia en el entorno de trabajo.

Es evidente que el diagrama de recorrido es crucial para visualizar todas las zonas y

simultaneamente reconocer posibles modificaciones que puedan surgir.

N
R S —
ju-;: d’lmhd Ares de Area de :D_—. p Emp";a
o valer agregada cruce de andén "
recibo snwics

Figura 22. Ejemplo de diagrama de recorrido. Tomada de: Introduccion a la Ingenieria

Industrial de Baca et al.
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3.1.15 Metodologia 5S

3.1.15.1 Antecedentes

La metodologia 5S es una creacion de Hiroyuki Hirano, conocida por este nombre debido a que
los 5 principios iniciales que la conforman escritos en japonés comienzan con la letra "s". Esta
metodologia constituye un soporte esencial para iniciar cualquier proceso de mejora. Por lo
tanto, se menciona que, si se quiere establecer un sistema de mejora eficaz, es necesario iniciar

con la implementacion de las 5 S.

3.1.15.2 Definicion

Las 5S es un enfoque utilizado para mejorar la productividad en el entorno laboral,
estableciendo patrones de orden y limpieza. Esto se logra aplicando cinco principios sucesivos,
que permiten mantener las mejoras a largo plazo. Se indica que, si alguna empresa no logra
implementar las 5S, cualquier otra estrategia empleada en ella fracasara. Esto se debe a que

para implementar las 5S no se requieren grandes habilidades, ni tecnologias particulares.

Las 58S se implementan en las siguientes etapas:

Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3 Etapa 4: Etapa 5
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke
Seleccionar Organizar Estandarizar Seguimiento
Es remover Es ordenar Es lograr que Es hacer un
de nuestra los articulos los procedi- habito de las
area necesarios eliminar la mientos y actividades
trabajo todos para nuestro suciedad actividades de S's. para
0s articutos trabajo se ejecuten asegurar que
que no son estableciendo constante se mantengan
necesanos un iugar mente as areas
especifico para de trabajo
caca cosa

Figura 23. Etapas de las 5S. Tomada de: Lean Manufacturing.

3.1.15.3 Objetivos de las 58

Santiago indica que las metas al implementar las 5S son:

e (Capacidad para identificar y localizar cualquier recurso, ya sea fisico o digital, en un
tiempo maximo de 30 segundos, optimizando asi la gestion de inventarios y flujos de

informacion.
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e Identificar y contribuir a la eliminacion de desperdicios en diversas areas, como en la
disposicion de espacios, movimientos, transporte, gestion de inventarios, tiempos de
espera, reprocesos, accidentes, tiempos de preparacion y periodos de inactividad,

optimizando asi los procesos logisticos.

Los objetivos mencionados pueden producir grandes ventajas para las compaiiias.

3.1.15.4 ;Para qué implementar las 55?

La aplicacion de las 5S optimiza la organizacion, la limpieza y facilita el uso mas eficiente de

las zonas laborales, lo que se consigue con:

e Maximizacion del uso optimo de los recursos, especialmente el tiempo.
e Mayor claridad en la identificacion de anomalias y dificultades.

e Divertirse en el espacio laboral.

o Incrementar la capacidad productiva y mejorar la calidad.

e Poseer un pulcro que presentar a los clientes.

3.1.15.5 Cuando usar las 5S

Se aplica para optimizar el uso del tiempo y aumentar la produccion, también es 1til al
implementar nuevos sistemas en la organizacion (ISO 9000, Six Sigma, Lean Manufacturing,
control estadistico de procesos, entre otros). El enfoque es aplicable en areas como almacenes,

zonas comunes, produccion, talleres e incluso espacios domésticos, segiin Socconini.

3.1.15.6 ;Cudnto tiempo se demora en implementar las 557

De acuerdo con Socconini, alcanzar un nivel adecuado en las primeras tres fases puede llevar
entre uno y seis meses. Sin embargo, las dos tltimas fases se centran en la normalizacion y el
seguimiento, lo que implica que las 5S son un proceso en constante evolucioén y no un ciclo con

fin definido.

Se recomienda seguir la siguiente secuencia:

e Etapa 0. Planificacion y preparacion: Tiempo estimado - 1 mes.

e Etapa I. Seleccion: Tiempo estimado - 1 mes, «el mes de la seleccion» para todos.
e Etapa II. Orden: Tiempo estimado - 1 mes.

e Etapa IIl. Limpieza: Tiempo estimado - 1 mes.

e FEtapa IV. Estandarizar: Tiempo estimado - 1 mes.
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e FEtapa V. Seguimiento: no se acaba nunca.

3.1.15.7 Resistencias a las 58

Segun Hirano (1998), es muy probable que cualquier compaiia que aplique las 5S genere

resistencias entre sus colaboradores. Dichas resistencias se clasificaron en 12 y son:

e Resistencia 1. ;Qué hay de importante en la Organizacion y Orden?

Dicha resistencia surge de la humillacion que experimentan los empleados al creer que son
tratados de forma despectiva al solicitarles que hagan la limpieza. Para que las 5S se puedan

aplicar de manera correcta, es imprescindible erradicar este tipo de pensamiento en el personal.

e Resistencia 2. ;Por qué yo, el presidente, debo dirigir las 5S?

La resistencia proviene principalmente de los niveles directivos, quienes en muchos casos
perciben la metodologia 5S como una practica menor y delegan su aplicacion al personal de

mando medio, lo que genera una limitada implicaciéon y compromiso en su implementacion.

e Resistencia 3. ;Por qué limpiar cuando pronto se ensuciara de nuevo?

En muchas organizaciones, los colaboradores tienden a normalizar la presencia de suciedad,
considerando que la limpieza carece de valor debido a su caracter temporal. Esta actitud
conlleva a la tolerancia de productos defectuosos y a una falta de interés por la mejora continua.
Superar este tipo de mentalidad es esencial para construir una cultura organizacional orientada

al orden, la calidad y la eficiencia.

o Resistencia 4. La implantacion de la organizacion y el orden no aumentara la

produccion

Con frecuencia, los mandos superiores centran su evaluacion en la cantidad de produccion y el
esfuerzo fisico del personal, lo cual se asemeja mas a una perspectiva deportiva. Sin embargo,
es fundamental diferenciar entre actividad y valor agregado, comprendiendo que no todo

movimiento representa trabajo efectivo dentro de un proceso productivo.

e Resistencia 5. ;Por qué preocuparnos de asuntos tan triviales?

Frecuentemente, los jefes de nivel medio son los que minimizan los problemas relacionados
con la limpieza, sin tener en cuenta que verdaderamente menosprecian la productividad y una

direccion eficaz. Por esta razon, es necesario erradicar la indiferencia.
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e Resistencia 6. Todo eso ya lo tenemos en practica

Algunos lideres consideran que basta con organizar y limpiar de forma rapida y superficial
antes de una inspeccion gerencial, buscando causar una buena impresion sin un compromiso
real con la mejora continua. Esto demuestra una aplicacion simbdlica y superficial de 5SS,

desconectada de su verdadero proposito

e Resistencia 7. Ya sé que mi sistema de archivo es un caos, pero s€ como trabajar con

él.

Algunos empleados se adaptan al desorden personal y logran ser productivos, pero esto dificulta
el acceso a la informacion por parte de otros. Por ello, la estandarizacion es clave para eliminar
el desorden individual y asegurar que cualquier persona pueda entender y usar la

documentacion.

e Resistencia 8. Hace ya 20 afios que implantamos las 5S

Este tipo de comentario es comun entre quienes perciben las 5S como una tendencia pasajera,
recordando intentos similares en el pasado sin continuidad. No obstante, es fundamental
entender que las 5S no son una moda, sino la base estructural para impulsar mejoras sostenibles

dentro de la organizacion.

e Resistencia 9. Las 5S y mejoras relacionadas son sélo para la empresa

Existe la percepcion entre el personal administrativo de que las 5S solo aplican al area
productiva. Sin embargo, el desorden en archivos y documentos es equivalente al desorden
fisico en planta. Por ello, la implementacion de las 5S debe abarcar todas las areas de la

organizacion para garantizar una cultura de orden y eficiencia integral.

e Resistencia 10. Estamos demasiado ocupados para gastar tiempo en organizaciéon y

orden

Cuando la carga de trabajo es alta, lo que suele descuidarse primero es el orden, la limpieza y
la organizacion. Muchos justifican esta omision alegando falta de tiempo, aunque en realidad

refleja una falta de disposicion para mantener un entorno de trabajo estructurado y eficiente.

e Resistencia 11. jPor qué tiene que decirme otro lo que tengo que hacer?
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Durante la implementacion de las 5S, es comin que surjan fricciones entre los empleados.
Aunque muchos reconocen su importancia, algunos se resisten a recibir indicaciones sobre
como actuar. Por ello, conformar equipos de trabajo resulta una estrategia efectiva para reducir

conflictos y facilitar la adopcion de la metodologia.

e Resistencia 12. No necesitamos las 58S.

Muchas empresas asumen que, mientras generen ingresos, no es necesario realizar cambios.
Esta vision limitada, centrada solo en la rentabilidad, descuida aspectos clave de la calidad
operativa. En ese contexto, algunos empleados tienden a ejecutar sus tareas segun criterios
personales, priorizando intereses propios. Esta falta de estandarizacion puede comprometer los

resultados y afectar negativamente a la organizacion en el largo plazo.

3.1.15.8 Beneficios de las 58

Segun Hirano en 1997, se pueden obtener dos clases de ventajas al implementar la metodologia

de las 58S los cuales serian:

a) Beneficios personales

e Aumenta la satisfaccion la estadia en el centro laboral.
e Proporciona conceptos creativos como estructurar el entorno laboral.
e Hace mas placentera la labor.

o Borra las barreras del espacio de trabajo.

b) Beneficios para la empresa

o Beneficio 1. Evitar cambios de herramientas facilita la produccion de diversos

productos.

Las 5S contribuyen a reducir el tiempo de cambio de herramientas utiles, a través de la
reduccion de los tiempos de busqueda de las herramientas empleadas para las modificaciones,

ademas de potenciar la eficiencia en las operaciones.

e Beneficio 2. Cero defectos garantizan un nivel superior de calidad

La metodologia 5S ayuda a evitar fallos causados por el desorden y la mala organizacion.
Ademas, conservar limpia el area de trabajo disminuye la probabilidad de errores e incidentes

operativos.
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e Beneficio 3. Cero despilfarros reducen los costos

La aplicacién de las S5s contribuird a erradicar las siguientes categorias de derroches: Uso
incorrecto del espacio de almacén, derroche de tiempo en la busqueda de elementos
indispensables, derroche de movimiento debido a la incorrecta disposicion de los elementos,

derroche en periodos de espera y tiempos muertos.

e Beneficio 4. Sin retrasos, las entregas se vuelven consistentes y confiables

Cuando las 5S no se aplican bien, surgen fallas y se incumplen los plazos al rehacer productos

defectuosos.

e Beneficio 5. Cero accidentes promueven la seguridad

Es posible que ocurran perjuicios cuando los materiales son abandonados o cuando los
inventarios se acumulan en grandes cantidades, incluso cuando se cubren por la suciedad

generada.

e Beneficio 6. La ausencia de averias mejora la disponibilidad operativa de los equipos

Al integrar la limpieza diaria con tareas de mantenimiento, el personal puede detectar fallos

potenciales a tiempo, garantizando la operatividad de los equipos.

e Beneficio 7. La ausencia de quejas refleja un mayor nivel de confianza.

Las empresas que aplican las 5S tienden a minimizar retrasos y errores, lo que se refleja en un

menor numero de reclamaciones.

e Beneficio 8. Cero numeros rojos significan crecimiento corporativo

El crecimiento empresarial depende de la confianza del cliente, y la aplicacion de las 5S

fortalece esa relacion, aumentando las posibilidades de un desarrollo sostenido.

3.1.15.9 Primera “S” Seleccionar (SEIRI)

Segun Hirano (1998), la primera S se basa en diferenciar lo necesario de lo innecesario, por lo

que la empresa debe retirar todos los elementos que no aporten al proceso productivo.
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Socconini sefiala que la fase de seleccion consiste en retirar del area de trabajo todos los
elementos que no sean estrictamente necesarios. Esto implica eliminar cualquier objeto cuya

utilidad no esté claramente justificada en el proceso.

De acuerdo con Santiago, la etapa de seleccion se alinea con el principio Justo a Tiempo (JIT),
que promueve tener Unicamente lo necesario, en la cantidad exacta y en el momento preciso.
Esto implica retirar del entorno de trabajo todos los materiales que no sean esenciales para las

operaciones productivas.
Método de implementacion

Es necesario definir criterios de seleccion utilizando el tiempo, la cantidad y la frecuencia como

puntos de referencia.

o Elementos necesarios: lo que es usado mas de una vez al mes

o Elementos innecesarios: lo que se usa menos de una vez al mes.

A seguida, se presenta un diagrama de flujo el cual puede ser usado para la seleccion.

Esta de mas Obsoleto Danado

l |

Es atil para

—_— - Descartar - Se necesita

alguien mas

l 1 |

Transferido Regalarlo Venderlo Reparario

Figura 24. Criterios de seleccion (Seiri). Tomada de “Lean Manufacturing: paso a paso”,

por Socconini.

Beneficios del Seiri

De acuerdo con Santiago (2018), la implementacion de Seiri posibilita que las zonas laborales
sean mas seguras, sin encontrar barreras, lo que incrementa la productividad. Ademads, ofrece

las siguientes ventajas:

e Incremento de espacio en los departamentos y planta.
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e Disminucion de tiempos en el acceso a materiales, documentos y otros materiales
laborales.

e Optimizacion del manejo y el aspecto visual del espacio laboral.

3.1.15.10 Segunda “S” Organizacion (SEITON)

Santiago explica que la organizacion implica disponer los elementos necesarios de forma
accesible y clara, permitiendo que cualquier persona los identifique y utilice facilmente. Esta
practica se basa en el principio de “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. La entidad
es relevante dado que minimiza diversos tipos de residuos en las tareas de servicios y oficinas,
tales como: desperdicio de tiempo en la busqueda de herramientas laborales, desperdicio de
movimientos para llevar a cabo las tareas, desperdicio de energia humana, sobreabundancia de
inventario de materiales, servicios con fallos, accidentes y fallos debido a condiciones

inseguras, entre otros.

Como se puede apreciar, el objetivo de la organizacion es conservar inicamente los elementos

esenciales y de forma que cualquiera tenga acceso a ellos.

De acuerdo con Hirano, los elementos deben estar organizados de forma tal que cualquier
persona pueda identificar su ubicacion, utilizarlos con facilidad y devolverlos correctamente a

su lugar asignado.

El Orden permite que las tareas de produccion o administrativas se lleven a cabo de forma que
se reduzca el derroche. Esto conlleva tener un nivel de cultura méas solida y reducir los periodos

que pueden requerirse para localizar los objetos.

Seglin Socconini, esta etapa consiste en organizar los elementos esenciales para la labor,
asignando un lugar especifico a cada uno. Esto facilita su identificacion, localizacion, uso y
retorno, asegurando que cada objeto tenga un espacio definido donde almacenarse tras ser

utilizado.

Método de implementacion

Para esto se necesito:

e Separar el espacio laboral en secciones que sean accesibles e identificables.
e Elaborar un mapa de los lugares de localizacion.
o Establecer sitios para cada objeto especifico

e Demarcar con colores las ubicaciones de los elementos en las zonas asignadas.
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Lista de objetos neCesanios

Mo Oopeto _ Libécacion

Figura 25. Relacion de objetivos necesarios. segun Lean Manufacturing: paso a paso, por

Socconini.

3.1.15.11 Tercera “S” Limpieza (SEISO)

La tercera S significa preservar el espacio laboral con una pulcritud extremadamente alta y
exento de cualquier suciedad. Se trata de una filosofia y compromiso de asumir la
responsabilidad por todos los elementos de las cosas que usted emplea y garantizar que se
mantengan en el mejor estado posible. Un objetivo crucial de la limpieza es transformar el lugar
de trabajo en un espacio ordenado y pulcro, donde todos puedan desempefiarse de manera
satisfactoria. Otro objetivo fundamental es conservar todo en 6ptimas condiciones, de manera
que cuando se requiera el uso de algo, esté preparado para ser utilizado. La limpieza debe
integrarse como parte habitual de las rutinas de trabajo, garantizando que herramientas, equipos
y areas de trabajo estén siempre en condiciones Optimas de uso. No debe tratarse de una

actividad esporadica, sino de una practica diaria y constante.

Como se puede apreciar, es crucial mantener el area laboral limpia, pues de esta manera, el
personal podré desempefiarse de manera satisfactoria y se dispondran de los recursos necesarios

en su utilizacion.

Socconini sostiene que la tercera S (Seiso) es fundamental para eliminar la suciedad y prevenir
el ensuciamiento, siempre teniendo en cuenta que, al limpiar, también estamos revisando lo que
estamos limpiando. Esto significa que los empleados, al llevar a cabo la limpieza, también

efectlien una revision, lo que propicie la eliminacion de los elementos no necesarios.

Segin Hirano menciona la tercera S que:

En una industria, la limpieza esta fuertemente vinculada con la capacidad de producir productos
de alta calidad. Los componentes fundamentales son limpiar y barrer los suelos, asi como
limpiar a fondo las maquinas. La limpieza también conlleva el ahorro de tiempo al hallar

métodos para prevenir acumulacion de polvo y residuos en los espacios laborales. Ejemplo, al
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hablar de las fugas que contienen aceite y también virutas en las maquinas de carpinteria, para
recuperar el estado inicial de limpieza en los talleres, se requiere superar la simple limpieza y
realizar mejoras. La limpieza tiene que ser parte integral de las actividades diarias de
mantenimiento, fusionando puntos de inspeccion de mantenimiento y de limpieza. El empleado
del equipo suele ser la persona que mejor comprende el nivel de normalidad y eficiencia con el
que opera el equipo. Y, frecuentemente, solo al limpiar y eliminar toda la suciedad de la
maquina, el trabajador sefiala que existe una fuga de aceite o un aroma a quemado en el panel

de control.

Como se observa en el contenido, la limpieza esta directamente relacionada con la reduccion
de defectos. Al integrarla con tareas de inspeccion, es posible detectar fallos en los equipos de

forma preventiva, lo que contribuye a disminuir costos operativos en la empresa.
Método de implementacion

La limpieza es una practica empleada por los empleados con un conjunto de normas y
procedimientos para transformarla en un habito. Y como tal se describen cinco pasos que debe

de acatarse:
Paso 1. Establecer metas de limpieza
Se encuentran tres categorias:

e Elementos almacenados
e Equipos

e Espacios
Paso 2. Establecer responsabilidades de limpieza

La limpieza de un espacio laboral es responsabilidad de todos los empleados que lo forman.

Para lograrlo podemos utilizar las siguientes herramientas:
e +Mapa de responsabilidades de 5°S:

Es un mapa que muestra las distintas areas y quienes las gestionan.
e Programa 5S’s:

Se indica al encargado de la limpieza los dias que debe llevar a cabo y las veces que debe

hacerlo.
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Paso 3. Definir procedimiento para la limpieza

La limpieza implica acciones durante el comienzo, a lo largo y asi finalizar horario de trabajo.

Los procedimientos para la limpieza deben contemplar:

o Fijar metas para la limpieza y recursos de apoyo.
e Investigar nuevos procedimientos para disminuir la limpieza.

e Implementar protocolos de limpieza.

Paso 4. Alistar herramientas y utiles de aseo (limpieza)

Las herramientas deben situarse en areas donde sea sencillo localizarlas, utilizarlas y

reubicarlas.

Paso 5. Implantar la limpieza

Es necesario implementar supervisando la aplicacion adecuada y con perseverancia para poder

transformarlo en un hébito para la compaiiia.

3.1.15.12 Cuarta “S” Estandarizar (SEIKETSU)

Seglin Santiago, la cuarta S hace referencia al mantenimiento constante de las tres primeras

etapas: clasificacion, orden y limpieza, asegurando su aplicacion continua en el entorno laboral.

En el proceso de estandarizacion se establecen las normas que permiten la implementacion y
conservacion de las primeras 3'S. Es fundamental unificar los procedimientos relacionados con
la etiqueta roja, establecer criterios claros para las zonas de almacenamiento correspondientes,
definir de manera precisa la cantidad, ubicacion y disposicion de los articulos, asi como

estandarizar tanto los programas como los métodos de limpieza.

Es importante recordar que los individuos encargados de controlar y gestionar las cosas deben
poseer la habilidad para distinguir entre lo normal y lo anormal, y poder actuar en funcion de

la circunstancia.

De acuerdo con Socconini, el seiketsu se refiere a conseguir que los procedimientos, practicas
y actividades alcanzados en las tres primeras fases se lleven a cabo de forma constante y
constante para garantizar que la seleccion, la organizacidn y la limpieza se conserven en los

espacios laborales.

51



Estos tres pilares iniciales son, en realidad, actividades, algo que realizamos. La estandarizacion
no es una actividad, sino una condicion. Estandarizacion implica que se preservan de manera

constante la orden, orden y limpieza.

Como se muestra en los textos previos, el Seiketsu implica mantener un nivel o6ptimo la

implementacion de las 3 primeras S en una organizacion.

Método de implementacion

Para una implantacién adecuada se deben seguir las siguientes etapas:

e Paso 1. Distribuir las obligaciones de las tres primeras S.
e Paso 2. Poner en practica las actividades de las 3 primeras S.

e Paso 3. La constante comprobacion de los cumplimientos.

Beneficios del Seiketsu

Entre las ventajas derivadas de la aplicacion del seiketsu se destacan las siguientes:

o No se debe regresar a las condiciones iniciales laborales desfavorables.

e Al término del horario laboral no se encuentran objetos superfluos.

e Los centros de almacenaje no estan desordenados, también es necesario ordenarlos de
forma sucesiva.

e Lapolucién y la suciedad ya no constituyen un problema grave dado que se gestionan.

e El espacio laboral ha permanecido limpio durante un largo periodo.

e Se suprime la costumbre de almacenar en las oficinas elementos que no son

imprescindibles.

3.1.15.13 Quinta “S” Disciplina (SHITSUKE)

Santiago afirma que la quinta S: debemos conservar adecuadamente procedimientos adecuados.

Normalmente, un individuo se disciplina a si mismo para sostener un rumbo especifico de

accion, ya que las ventajas de seguir dicho rumbo superan las ventajas de desviarse de él.

La disciplina es clave en las 5S, ya que sin ella las primeras cuatro etapas se debilitan

rapidamente.
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Las ventajas de implementar las primeras 4'S superan las ventajas de no implementarlas de
manera constante, deberia ser algo logico aceptar la implantacion de la quinta "S". Socconini
seflala que la quinta S, se refiere a convertir en un habito las actividades de las 5 S, preservando

adecuadamente los procesos producidos a través del compromiso de todos.

De acuerdo con Hirano menciona que:

La disciplina hace referencia a normas sociales y de seguridad, como recibimientos y acogidas
amigables entre compafieros de trabajo, y la vestimenta laboral limpia con tarjetas
identificativas, asi como cascos de seguridad. Todo esto favorece la seguridad, un ambiente

laboral limpio y una postura optimista frente al trabajo.

La correcta aplicacion de las primeras cuatro S depende de la disciplina del personal. Un
entorno disciplinado favorece la productividad y la calidad, por lo que no debe tomarse a la

ligera.

La ultima S, Shitsuke, es esencial para consolidar las 5S como un habito dentro del sistema
productivo. Sin esta etapa, mantener las anteriores se vuelve insostenible, lo que puede llevar
al fracaso de la implementacion. Por ello, es fundamental aplicar herramientas que aseguren su

gestion efectiva.

Recomendaciones para esta etapa

e De acuerdo con Socconini no recomienda:

e Implementar campafias de divulgacion sobre lo que se ha conseguido.
e Ejecutar la divulgacion de lo conseguido.

o Implementar campatfias para su divulgacion.

e Organizar encuentros de monitoreo.

e Agendar visitas a las instalaciones.

e [Establecer formacion futura.

3.2 Definicion de términos basicos

3.2.1 Inventario

Se denomina inventario a todos los productos y articulos presentes en las compaiias y que se
gestionan de forma meticulosa, dado que luego seran comercializados y, por ende, generaran

ganancias para las empresas.
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3.2.2 Almacén

Un almacén es un espacio fisico disefiado por las compaiiias para proteger sus materiales y,
simultaneamente, mantener un control de sus productos. Luego se traslada a los departamentos

de produccion.

3.2.3 Procesos

Un proceso se compone de secuencias de etapas interconectadas, estas etapas poseen una
relacion que se mantienen de forma légica y organizada con el proposito de obtener un producto

o0 servicio, para el proximo procedimiento o simplemente para el usuario final.

3.2.4 Picking

Consiste en recolectar los productos desde sus ubicaciones designadas, siguiendo una lista
previamente definida. Posteriormente, se organiza el pedido para garantizar una entrega precisa

al cliente.

3.2.5 Layout

Es una herramienta que permite organizar de manera eficiente y segura la disposicion de
magquinaria, productos y otros elementos dentro de la organizacion, optimizando asi el flujo de

trabajo.

3.2.6 Nota de pedido

Es un documento utilizado por las empresas para procesar solicitudes de los clientes.

Posteriormente, se entrega una copia al cliente con el fin de obtener su conformidad.

3.2.7 Sistema de gestion de inventario

Se trata de un conjunto de pasos secuenciales destinados a rastrear las compras, mantener

niveles de inventario seguros y redistribuir recursos cuando estos se reducen

3.2.8 Maedicion de trabajo

Es una metodologia que busca analizar y estandarizar las actividades realizadas por los

trabajadores en las distintas areas operativas
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3.2.9 Observacion

Es el procedimiento de emplear el sentido ocular para recolectar datos necesarios para un

analisis apropiado.

3.2.10 Estudio para tiempos

El analisis de tiempos es un instrumento que facilita la busqueda de un empleo estandarizado
para los empleados, considerando posibles inconvenientes que perjudiquen el desempefio de

los trabajadores.

3.2.11 Desempeiio

Es asumir responsabilidades, llevar a cabo una actividad o destinar tiempo a una labor. Por otro
lado, el rendimiento también puede interpretarse como la representacion de un conjunto de

individuos.

3.2.12 Estimacion de tolerancia

Esto esta vinculado al analisis del tiempo, en esencia, busca evaluar el trabajo de forma
equitativa considerando algunas situaciones que pueden influir en el desempefio laboral de los

colaboradores.

3.2.13 Diagramas

Es un grafico que puede ser presentado de forma sencilla o compleja, con escasos 0 numerosos

elementos, y se utiliza para transmitir a los procesos o sistemas en las organizaciones.

3.2.14 Metodologia 5S

Es una herramienta basada en 5 principios que fomentan un entorno de trabajo limpio, ordenado
y seguro, y busca mantener ese estado de forma continua. Se aplica tanto en grandes industrias

como €n pequeﬁas empresas.
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CAPITULO IV

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

4.1 Descripcion de las actividades profesionales

4.1.1 Enfoque de las actividades profesionales

Como miembro del departamento de almacenes, transporte e inventarios, el profesional a cargo
realiza labores de multiples aspectos en las que se colabora de forma conjunta con todo el
equipo para proporcionar apoyo y poner en marcha mejoras que contribuyan a reducir los
tiempos de entrega, generar un entorno seguro, y lograr la satisfaccion de los clientes internos
y externos. De esta manera se logr6 fusionar la eficiencia en las operaciones, el cumplimiento
de las regulaciones, la sostenibilidad ambiental y, sobre todo mi participacion es simplemente
garantizar que los procesos en los almacenes funcionen sin interrupciones y, de esta manera,

estén en consonancia con las metas de la empresa minera.

Elaborar y poner en practica politicas y modelos de administracion de inventarios (JIT, ABC,

entre otros) que balanceen la disponibilidad de productos con la optimizacion de gastos.

Verificar la rotacion de existencias a través de indicadores clave de rendimiento (KPI) como el

"t"

Organizar y ser participe de las auditorias regulares para garantizar la exactitud de los registros

y reducir las inconsistencias.

Participar de la elaboracion de planes de suministro y distribucion que estén alineados con las

estimaciones de demanda y la capacidad de operacion.
Elaborar mapas de la cadena de suministro para determinar la identidad de la misma.

Establecer tacticas de integracion tanto vertical como horizontal para robustecer las relaciones

con proveedores y clientes.

Como se sabe la logistica de almacenamiento es una rama de la logistica corporativa. En una
organizacion o compaiiia, la logistica abarca: la organizacion, el control, la administracion, la
optimizacion y la implementacion de los flujos de productos, ademds de los flujos de

informacion y de personas.
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Los almacenes, como tal, son el sitio donde se almacena la mercancia durante el periodo que
comprende entre su fabricacion y su entrega al consumidor. Asi, es necesario garantizar un flujo
constante y actualizado de productos e informacion que asegure el correcto funcionamiento de

la cadena de suministro, y esta tarea recaera, entre otras, en el almacén.

El principal objetivo del area es poder entregar los diferentes productos demandados por las
distintas areas y estas lleguen en el tiempo acordado y en perfectas condiciones, con la
implementacion de mejora de 5S buscamos mejorar la eficiencia de los centros de
almacenamiento, fundamente la reduccion de costos y como punto clave la conservacion de

cualquier material.

4.1.2 Alcance de las actividades profesionales

Este alcance implica una serie de responsabilidades y tareas esenciales relacionadas con la
correcta gestion y control de los materiales € insumos necesarios para las operaciones del sector
minero. En este contexto, es crucial el trabajo analitico, ya que una adecuada administracion de
los recursos en el almacén impacta directamente en la productividad y eficiencia de las

actividades de la compaiiia.

El profesional en el area de almacenes de mineria desempefia un papel crucial en la cadena de
abastecimiento de la operacion. Incluye desde la administracion de almacenaje, inventario,
preservacion y reparto de materiales, hasta la observancia de regulaciones de seguridad,
conservacion de equipos y la mejora de procesos logisticos. La eficacia en estas tareas influye
directamente en la productividad minera, dado que garantiza que los recursos se encuentren
disponibles en el instante oportuno y bajo las condiciones requeridas, previniendo

interrupciones en las operaciones y favoreciendo una adecuada gestion de los costos operativos.

Las actividades profesionales incluyeron reportes diarios, seguimiento de indicadores logisticos
(KPI), control del cumplimiento de las 5S en zonas de almacenaje, programacion semanal de
inventarios aleatorios, entrega de cartillas de mantenimiento (preventivo, predictivo y

correctivo), asi como hojas de ruta y reactivos con las tareas a realizar.

4.1.3 Entregables de las actividades profesionales

Los entregables profesionales:

a) Diario

e Reportes diarios
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e Reportes de indicadores KPI logisticos

e Seguimiento de inventarios aleatorios
b) Semanal

e Programa de plan de gestion.

e Emitir cuadros de backlogs por semana (Tareas pendientes de ser completados o
realizados)

e Remitir los informes de levantamiento de observaciones de campo.

e Presentar presentaciones de indicadores KPI semanales.
¢) Mensual

e Divulgacion mensual de resultados de la gestion.
d) Anual

e FElaboracion de presentacion de resultados de afio como, estado de inventarios,

resultados de conservacion de implementaciones de mejora.

4.2 Aspectos técnicos de la actividad profesional

4.2.1 Metodologias

El enfoque cuantitativo del método cientifico se aplicod en esta investigacion, cuyo titulo es:
Aplicacion de la metodologia 5 s en almacenaje y despacho en el area de almacén”, con ello se
busca optimizar el tiempo de despacho en el area. Este estudio se fundamento en la observacion

en el lugar y esto conllevo a tener un diagnostico del area de almacén.

El nivel de competitividad de la compaifiia es un elemento crucial en su crecimiento. Una eficaz
toma de decision para la empresa, facilita evaluacion de diversas areas de la compaiia para la
formulacion de la propuesta de modelo de administracion. La relevancia de evaluar el estado
actual de la empresa reside en que esta facilita la identificacion de los problemas presentes y la
definicion de prioridades para identificar las fortalezas y debilidades que posibiliten evaluar el

rendimiento productivo de su actividad econdmica.

4.2.2 Técnicas

e Planificacion: técnica que requiere tener todo el proceso detallado para el despacho,

conlleva la realizacion de todas las tareas en tiempos establecidos.
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4.2.3

4.2.4

Prevencion: técnica en la que se llevan a cabo medidas preventivas y correctivas de
seguridad, se requieren documentos y se concede el permiso para la actividad de los
empleados.

Observacion: técnica que se enfoca en las actividades para verificar si se llevan a cabo
correctamente y si se ajustan a las regulaciones y reglamentos de la compaiiia.
Coordinacion: técnica que facilita la ejecucion integral del proceso, promoviendo
reuniones con todas las areas involucradas y asegurando una comunicacioén constante
con los clientes internos para alinear objetivos y mejorar la coordinacion.

Supervision: técnica que supervisa la implementacion de la mejora, garantizando que
todos los procedimientos se lleven a cabo de manera adecuada sin comprometer la
integridad del personal.

Interpretacion: metodologia empleada para comprender los resultados obtenidos tras

cada operacion, lo que facilita la toma de decisiones para futuras acciones.

Instrumentos

Microsoft Excel: es un software para el analisis de datos que puede producir informes
como graficos y tablas dinamicas. Ademas, puede llevar a cabo célculos aritméticos
elementales, implementar funciones matematicas de mayor complejidad, o emplear
funciones estadisticas.

SAP (Systeme, Anwendungen und Produkte in der Datenverarbeitung): el "Sistema de
aplicaciones y productos para el procesamiento de datos" es un Sistema de Gestion
Empresarial (ERP) que contribuye a incrementar la eficiencia, supervision y
administracion de la informacion y el manejo de la informacion en una compaiia.
Power BI: es un servicio de andlisis de datos de Microsoft destinado a ofrecer
visualizaciones interactivas y habilidades de inteligencia corporativa con una interfaz
lo suficientemente sencilla para que los usuarios finales puedan disefiar sus propias

exposiciones e informes de manera autébnoma.

Equipos y materiales utilizados en el desarrollo de las actividades

Los equipos utilizados para el desarrollo de las actividades son los siguientes:

a) Laptop con diferentes softwares:

SAP: Es un sistema de procesamiento de datos integrado que las empresas utilizan para
aumentar la eficiencia, controlar los procesos y gestionar la informacion de todas las

areas involucradas. Es un Sistema ERP de Administracion Empresarial.
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e Office (Excel, Word, Project, etc): son programas empleados para la gestion de datos,

creacion de documentos y formatos, exposiciones, organizacion de tareas para tareas

complejas, entre otros.

b) Celular para constante comunicacion y coordinacion.

c) Impresora que permite plasmar en papel formatos, informes, documentos formales y

ser auditables.

d) Auto compartido para traslado hacia los diferentes lugares de almacenaje

4.3 Ejecucion de las actividades profesionales

4.3.1 Cronograma de las actividades realizadas

Etapas

Actividades

Ene-23|Feh- 23

Mar-23

Abr-23

May-23

Jun-23

Jul-23

Ago-23

Planteamiento de los chjetivos

Concientizacion del personal

Capacitacion de la 1ra. "8" SEIRI (Clasificar)

Capacitacién de la 2da. "S" SEITON (Ordenar)

Capacitaciones

Capacitacidn de la 3ra. "S" SEISO (Limpiar)

Capacitacion de la 4ta. "S" SEIKETSU (Estandarizar)

Capacitacion de la 5ta. "S" SHITSUKE (Disciplinar)

Evaluacion

Evaluacion del personal capacitado

Aplicacion de la 1ra. "s" SEIRI (Clasificar)

Aplicacitn de la 2da. "S" SEITON (Ordenar)

Implementacion

Aplicacién de la 3ra. "s" SEISO (Limpiar)

Aplicacion de la 4ta. "S" SEIKETSU (Estandarizar)

Aplicacion de la 5ta. "5" SHITSUKE (Disciplinar)

Figura 26.

Cronograma de actividades.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

5.1 Diagnostico actual de la empresa

El proceso de almacenaje y despacho en la empresa minera presenta deficiencias operativas que
generan demoras, desorden y errores en la entrega de materiales. Actualmente, la recepcion de
insumos carece de un etiquetado estandarizado, lo que dificulta su identificacion y ubicacion.
El registro del inventario se realiza de manera manual, ocasionando inexactitudes y retrasos.
Ademés, el almacenamiento es desorganizado, sin un sistema claro de categorizacion, lo que

prolonga el tiempo de busqueda y despacho de materiales.

Asimismo, la falta de sefializacion, inspecciones poco rigurosas y el uso inadecuado del espacio
contribuyen a pérdidas de tiempo y desperdicio de recursos. Estos problemas impactan
negativamente en la eficiencia operativa, afectando la productividad de la empresa. La
aplicacion de la metodologia 5S se presenta como una solucion clave para optimizar el orden,

reducir tiempos y mejorar la gestion del almacén, garantizando procesos mas agiles y efectivos.
5.1.1 Causa-efecto

Para desarrollar un diagnostico inicial con un analisis de Causa-Efecto (Diagrama de Ishikawa
o Espina de Pescado) en la investigacion "Propuesta de Mejora del Proceso de Almacenaje y
Despacho en una Minera mediante la Aplicacion de la Metodologia de las 5S", se identifican
las principales causas que afectan la eficiencia en el almacenamiento y despacho en la empresa

minera.

a) Efecto principal:
Problemas en el proceso de almacenaje y despacho
Causas principales categorizadas (6M):
Materiales:

e Falta de identificacion y etiquetado de materiales.
e Almacenamiento inadecuado de insumos y herramientas.

e Pérdida o deterioro de materiales por mala organizacion.
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Métodos:

e Falta de un procedimiento estandarizado para almacenamiento y despacho.
e Procesos de recepcion y distribucion poco eficientes.

e Falta de implementacion de la metodologia 5S.

Mano de obra:

o Falta de capacitacion en técnicas de organizacion y despacho.
e Cultura de desorden y poca disciplina en el area.

e Resistencia al cambio por parte del personal.

Maquinas:

e Uso inadecuado de herramientas de manipulacion de carga.
e Falta de mantenimiento en montacargas y equipos de transporte.

e Equipos obsoletos o insuficientes para la demanda del proceso.

Medio ambiente:

e Falta de iluminacion y sefializacion adecuada en almacenes.
o Espacios reducidos o mal aprovechados en la bodega.

e Acumulacion de residuos y desperdicios en zonas de trabajo.

Medicidon (control y supervision):

e Falta de indicadores de desempefio en almacenaje y despacho.
e No se realizan auditorias perioddicas de orden y limpieza.

e No hay un control eficiente del inventario en tiempo real.

El diagndstico inicial muestra que la empresa minera enfrenta deficiencias en el proceso de
almacenaje y despacho debido a problemas en la organizacion de materiales, la falta de
procedimientos estandarizados, la resistencia del personal y deficiencias en la supervision y
control. La implementacion de la metodologia 5S puede ser clave para mejorar estos aspectos

y optimizar la eficiencia en la gestion del almacén.
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Materiales

Falta de identificacion y

Meétodos

Falta de un procedimiento
estandarizado para

Mano de obra

Falta de capacitacionen
técnicas de organizacion y

etiquetado de almacenamiento y despacho despacho

materiales Cultura de desorden \
Almacenamiento Procesos de recepeién ypoca disciplina en7—>
inadecuado de insumos y distribuciénpoco  ——p eldrea

v herramientas eficientes
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materiales por mala
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Falta de implementacion de
la metodologia 58
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Uso inadecuado de herramientas
de manipulacion de carga
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demanda del proceso
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Figura 27. Diagrama de Ishikawa.
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5.1.2 Diagrama de Operaciones del Proceso - Actual (DOP)

Recepcion da
Mzterizles

Almacenszje
de Materizles

Recepcion sinaviso
ni planificacion

Descargs manua
de los materizles

Werificacion visual
generzl delmatensl

Control de
Inventario

Y
Transporte manusl
3 2l slmacen
Colocaciondesordenadz
2n estanterizs
Reubicacian por faltz
de ezpacio
| .
»
. Operacion 3
| s 2
nspeccion
Combinado 1
[ ]
_d

-

Preparzciony Despacho

de Materiales

Busquedsa de informacion
en hajas fisicas

Conteao fisico
ocasionzl

o H e o‘
-

Solicitudverbal o
infarmal

Loczlizacion manual de
mzterizles

Verificacion de
cantidad

Entregz sin guiz de
szlida

Figura 28.

Diagrama de Operaciones del Proceso.
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5.1.3 Diagrama de Analisis del Proceso — Actual (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS ACTUAL

EMPRESA:
DEPARTAMENTO/AREA: LOGISTICA
SECCION:
ACTIVIDAD METODO METODO DIFERENCIA
ACTUAL MEJORANDO
OPERACION 3 OBSERVADOR:
INSPECCION 2
COMBINADO 1
TRANSPORTE 4 ACTUAL X
DEMORA 2 METODO: MEJORADO
ALMACENAJE 1 OPERADO
TIEMPO 77 TIPO: MATERIA:
TOTAL
DIST | TIEMPO | OBS
Ne DESCRIPCION i ( » d v
. (M) (Min)
1. Recepcion sin planificacion @ 6
|
2. Descarga manual >. 7
3. Verificacion visual sin guia | 8
4. Registro manual 5
\
5. Transporte al almacén i 6
6. Colocacion desordenada _g. 6
7. Reubicacion por falta de orden .@ 5
8. Busqueda de informacion :. 4
9. Conteo fisico ocasional .‘- 7
10. Solicitud verbal i 3
11. Localizacion manual del material w
® "
12. Verificacién previa a despacho /.‘~ 5
13. Entrega del material A4 5
L J
Total 3 2 1 4 2|1 77

Figura 29. Diagrama de Andlisis del Proceso — Actual (DAP).

5.2 Implementacion de las 5s

5.2.1 Fase inicial: acciones preliminares de implementacion de 5S

La fase preliminar de implementacion de la metodologia 5S en la minera tiene como objetivo
crear las condiciones adecuadas para el éxito del proyecto. Comienza con la sensibilizacion de

la gerencia, clave para asegurar el compromiso desde el nivel mas alto. Luego se realiza el
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anuncio oficial del proyecto, acompanado de una campafia promocional que difunda los
objetivos y beneficios de las 5S entre todos los colaboradores. Se estructura un comité 5S, con
representantes por area, que supervisara el proceso. Se desarrollan programas de capacitacion
para facilitadores, quienes seran los agentes multiplicadores del cambio. Posteriormente, se
realiza el entrenamiento y validacion de habilidades, asegurando que cada facilitador cuente
con las competencias necesarias. Se ejecuta el plan de trabajo definido, marcando el inicio de
la implementacion formal en el almacén y despacho de la minera. Esta fase garantiza una base

solida para aplicar exitosamente las 5S.

a) Sensibilizacion de la gerencia:

Con el fin de llevar a cabo lograr el compromiso de los directivos, se organizan reuniones en
las que se les explica de forma clara y directa como la metodologia 5S puede traer mejoras
reales en la empresa, como mayor productividad, espacios mas ordenados y seguros, y menos
desperdicios. También se comparten ejemplos de otras organizaciones que ya aplicaron las 5S
con éxito. En estas charlas, se resalta el papel clave de los lideres, ya que su apoyo y ejemplo

son fundamentales para inspirar al resto del equipo.

b) Anuncio oficial de inicio del proyecto 5S:

Se realiza una ceremonia de lanzamiento donde se presenta oficialmente el proyecto 5S a todo

el personal, comunicando objetivos, etapas, responsables y beneficios esperados.

Se parte de gran Cambio y participa en

nu O nuevo proveﬁtov

IMPLEMENTACION DE LAS

disciplina y habito

Figura 30. Anuncio oficial 58.

c) Campaia promocional:

Se disefia una estrategia visual y comunicativa que incluye afiches, charlas informativas,
boletines y mensajes en canales internos para motivar y mantener el interés del personal sobre

la importancia de las 5S y su impacto en el ambiente laboral.
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Nelson

" IMPLEMENTACION
DELAS S5 s

Figura 31. Anuncio oficial 5S.

Tabla 1. Anuncio oficial 5S.

Japonés Espaiiol Objetivo
Seiri Clasificar Eliminar lo innecesario para mantener solo lo ttil.
. Ubicar cada cosa en su lugar para facilitar el acceso y
Seiton Ordenar
el uso.
. o Mantener limpio el entorno, identificando y eliminando
Seiso Limpiar .
fuentes de suciedad.
) . Crear normas visuales que mantengan el orden y
Seiketsu Estandarizar L
limpieza alcanzados.
. L Fomentar habitos y compromiso permanente con las
Shitsuke Disciplina

5S.

d) Plan de estructuracion de comités de las 5S:

Se crearan equipos conformados por personas de distintas areas como almacén, despacho,
mantenimiento y produccidn, con el propdsito de aplicar de manera efectiva la metodologia de
las 5S. Cada grupo estara liderado por un encargado y contara con el apoyo de facilitadores y
trabajadores que conocen bien el area. Juntos, se encargaran de coordinar tareas, se asegura que
todo debe ser planificado, y proponer mejoras que ayuden a mantener espacios de trabajo mas

ordenados, limpios y organizados.
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Sub Gerente de
operaciones

Jefe de SSOMAC

(Responsable del Seguimiento 5S)

Ve

Jefe de MTTO
(Coordinador de 5 S)
.

Jefe de
Operaciones

Facilitadores responsables de areas

Figura 32. Pla de estructuracion del comité de 5S.

e) Entrenamiento de facilitadores

Se llevara a cabo una capacitacion especial para los facilitadores, con el fin de brindarles las

herramientas necesarias para liderar la implementacion de las 5S. Este entrenamiento no solo

abordara los conceptos clave de la metodologia, sino también aspectos como el liderazgo, la

comunicacion clara y como manejar el cambio dentro del equipo. Se combinaran explicaciones

tedricas con ejercicios practicos, ejemplos reales y simulaciones, para que los facilitadores se

sientan seguros y preparados en su rol.

Tabla 2,

Programa de capacitacion metodologia 5S

Actividades

Lun Mar Mié

Lun

Jue Vie Sab  Dom
)

Mar

@

Inicio de programa

Introduccion a la
metodologia 5S
Seiri (Clasificar)

Seiton (Ordenar)

Seiso (Limpiar)
Seiketsu (Estandarizar)
Shitsuke (Disciplina)
Dinamicas grupales /

talleres practicos

Evaluacion final

v
v v
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f) Entrenamiento y validacion de habilidades:

Una vez concluida la etapa de capacitacion, se realiza una evaluacion practica para comprobar
que los participantes realmente comprendieron y pueden aplicar lo aprendido. Esta validacion
incluye observar como se desenvuelven en situaciones reales, analizar como resuelven casos
concretos y aplicar pruebas individuales. El objetivo es asegurarnos de que estdn listos para
asumir el rol de facilitadores. Solo quienes demuestren estar bien preparados recibirdan la

acreditacion para liderar la implementacion de las 5S en sus areas de trabajo.

Tabla 3. Cuadro de habilidades.

1 2 3
Habilidades del facilitador
(Basico) (Intermedio) (Avanzado)

Dominio del concepto de 5S v v v
Comunicacion efectiva
Capacidad de liderazgo
Resolucion de conflictos

Manejo de herramientas visuales

R SR
T SR
T SIS

Evaluacion y retroalimentacion

g) Ejecucion del plan de trabajo:

Con los comités ya formados y los facilitadores preparados, comienza la fase mas activa del
proceso: poner en marcha el plan de trabajo. Primero se eligen algunas areas piloto donde se
hace un diagnostico para conocer su situacion actual y detectar qué se puede mejorar. Luego,
se disefia un cronograma con actividades especificas para aplicar cada una de las 5S, definiendo

quién se encargara de qué y en qué tiempo.

A lo largo de la ejecucion, se realiza un seguimiento constante mediante reportes semanales, lo
que permite ver como va avanzando el proceso y hacer correcciones si es necesario. También
se utilizan indicadores que ayudan a medir los resultados y a tomar decisiones mas acertadas.
Esta etapa es esencial para empezar a ver cambios reales e impulsar cultura de orden, limpieza

y mejora continua en el dia a dia del trabajo.

5.2.2 Fase 1 - Primera “S” Seiri — Organizacion

La primera “S”, Seiri, se refiere a la organizacion y consiste en distinguir y clasificar claramente
lo necesario de lo innecesario en las areas de trabajo. Esta fase permite liberar espacios, mejorar

la eficiencia y reducir el riesgo de accidentes. Para ello, se forman grupos de trabajo
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responsables del analisis y seleccion de materiales, herramientas y documentos. Se realiza un

mapeo de las zonas, identificando puntos criticos donde se acumulan objetos sin uso.

Posteriormente, se aplican etiquetas rojas a aquellos elementos considerados prescindibles.

Ademas, se definen estandares claros para la eliminacion, redistribucion o almacenaje

adecuado, promoviendo una gestion visual que facilite la toma de decisiones. Este proceso

impulsa la eficiencia operativa y sienta las bases para la aplicacion exitosa del resto de las “S”,

contribuyendo culturas de orden y responsabilidad para toda la organizacion.

Figura 33.

SEIRI- ORGANIZACION

Mapeo de
Zonas

necesarios

Tarjeta roja

innecesarios

Identificar lo
innecesario

1. Elaborar lista e
identificacion de materiales

3. Lisa de materiales

2. Etiquetar lo innecesario -

Accion
sobre lo
Innecesario

1. Definir lugar a
reubicar o
destino final

2. Retiro o
reubicacion de lo
innecesario

Auditoria de
1S

a) Formacion de grupos de trabajo en la Fase 1

Proceso para seguir para la Organizacion.

Para iniciar Seiri, se crean equipos multidisciplinarios integrados por operarios, supervisores y

personal administrativo del area de almacenaje y despacho. Cada grupo tiene un responsable y

funciones especificas como identificacion, clasificacion, etiquetado y registro de materiales.

Esta conformacién promueve el compromiso colectivo y permite analizar el entorno desde

diversas perspectivas, garantizando una implementacion eficaz.

Tabla 4. Formacion de grupos de capacitacion.
. 8:00a | 9:00a | 10:00a | 11:00a | 13:00a
Item Actividades
9:00 10:00 11:00 12:00 14:00

Inicio del programa

Concepto basico e indicadores

Presentacion de la metodologia 5SS

Primera S: Seiri Clasificar

Tarjeta roja usos y aplicacion

Elaboracion de la tarjeta roja

| | | B W

Evaluacion del aprendizaje y cierre
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b) Mapeo de zonas

Se realiza un recorrido por todas las areas operativas del almacén y se identifican zonas con
alto volumen de materiales. El objetivo es detectar espacios subutilizados, desordenados o

donde haya acumulacién de objetos innecesarios.
Zonas mapeadas:

e Zona de recepcion de materiales

e Zona de almacenamiento general
e Zona de herramientas y repuestos
e Area de despacho

e Oficina administrativa de logistica
e Pasillos de transito interno

e Zona de residuos y reciclaje

e Estanterias de uso compartido
¢) Identificar lo innecesario de lo necesario

En esta fase, cada equipo revisa a fondo su espacio de trabajo, prestando atencion a todo lo que
hay: desde herramientas y materiales hasta muebles, papeles o equipos. El objetivo es decidir
qué cosas realmente se usan, con qué frecuencia y en qué estado se encuentran. Lo que sigue
siendo util se anota para mantenerlo bien cuidado y disponible. Por otro lado, aquello que ya
no se necesita, que esta dafiado o simplemente ocupa espacio sin aportar, se marca con una
tarjeta roja. Esto sirve para indicar que ese objeto debe ser retirado, reciclado o descartado. Esta
accion no solo ayuda a liberar espacio y a mantener el orden, sino que también mejora el

ambiente laboral, haciéndolo mas comodo, seguro y eficiente para todos los que trabajan en él.
Actividades requeridas:

e Reconocimiento del material necesario — 1
e Tarjetaroja -2

e Reconocimiento del material innecesario — 3
Reconocimiento del material necesario

Antes de empezar a mover cosas o deshacernos de materiales en el almacén, es importante dar

un primer paso clave: reconocer qué elementos son verdaderamente utiles para el trabajo diario.
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Esta etapa inicial dentro del principio Seiri nos permite distinguir lo que si debe quedarse y lo

que esta ocupando espacio sin necesidad.

Proceso de reconocimiento:

Trabajo conjunto con el personal del almacén: Nadie conoce mejor el funcionamiento del area
que quienes trabajan ahi todos los dias. Por eso, se forma un equipo con ellos para revisar juntos

qué se usa y qué no.

Elaborar una lista de lo esencial: Durante la revision, se van haciendo preguntas practicas como:

e “;Cuando fue la ultima vez que se utiliz6 este equipo?”

o “;Se necesita aqui o podria estar en otro lugar?”

Esto ayuda a registrar qué herramientas, materiales o documentos son realmente indispensables.

Marcar lo necesario: una forma util de organizarse es colocar etiquetas visibles (por ejemplo,
de color verde) a los objetos que se consideran importantes. Asi se evita que, en el siguiente

paso, se confundan con lo que se debe retirar.

Clasificar por frecuencia de uso: no todos los elementos se usan igual. Por eso, se puede agrupar

en tres niveles:

e Lo que se usa todos los dias (debe estar al alcance).
e Lo que se usa de vez en cuando (puede estar guardado pero accesible).

e Lo que casi no se usa (vale la pena pensar si realmente debe seguir ahi).

Aplicacién de una tarjeta roja:

La primera etapa de la metodologia 5S, conocida como Seiri o clasificacion, busca separar lo
necesario de lo innecesario dentro del area de trabajo. En una minera, aplicar correctamente
este principio en los procesos de almacenaje y despacho puede marcar una gran diferencia: se

gana espacio, se mejora el orden y se agiliza el acceso a los materiales.

Una de las herramientas clave para llevar a cabo esta clasificacion es la tarjeta roja. Su funcion
es muy simple pero poderosa: se utiliza para identificar aquellos objetos que no deberian estar
en el lugar donde se encuentran. Esto puede incluir desde materiales obsoletos hasta
herramientas sin uso, productos vencidos o simplemente cosas que ocupan espacio sin aportar

valor.
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Proceso para aplicar la tarjeta roja

Revision del area de trabajo: el equipo encargado realiza un recorrido por el almacén y
la zona de despacho, observando con atencion qué objetos realmente se usan y cuales
no. La idea es identificar elementos que ya no cumplen una funcioén util.

Colocar la tarjeta roja: cuando se detecta un objeto innecesario, se le coloca una tarjeta
roja. Esta tarjeta contiene datos basicos como el nombre del objeto, donde esta ubicado,
por qué se considera innecesario y cudndo fue marcado. Puede ser fisica o digital, segiin
los recursos disponibles.

Evaluar y decidir: luego de unos dias —por ejemplo, una semana— se revisa cada
objeto marcado para decidir qué hacer con él: si debe eliminarse, reubicarse o
conservarse en mejores condiciones.

Llevar un registro: todo este proceso se documenta. Esto permite ver los avances y
mantener un control sobre los cambios realizados.

Involucrar al personal: es importante que todos los trabajadores estén informados y
participen. Cuando entienden el objetivo de esta practica, se involucran mas y ayudan

a mantener el orden de forma constante.

ENTENDIENDO LAS 5S's

TARJETA ROJA

Fecha: / /
Reportante:

Area:

Elemento:

Cantidad:

ACCION SUGERIDA

I:I Agrupar en espacio separado

I:l Eliminar
D Reubicar
[ epacar
l:] Reciclar

Comentario:

Responsable:

: o Por nosotros un lugar
Fecha p/concluir accién: / / \ oxganirado; [kl ySagmn )

Figura 34. Tarjeta roja.

d) Adjunte una "etiqueta roja" a los articulos que se sospecha que estan almacenados o

utilizados

Falta de orden y limpieza:
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e Se detectaron articulos apilados en rincones, cables sin enrollar, documentos dispersos

y materiales en el suelo. Esto dificulta el transito y representa riesgos de accidentes.

Figura 35. Ausencia de orden y limpieza.
e Desorden en almacenamiento:

Se observé duplicacion de herramientas, materiales sin rotular y estanterias saturadas sin orden

logico. También se hallaron objetos obsoletos almacenados por largos periodos sin revision.

Las etiquetas rojas permiten marcar temporalmente los elementos “en duda” para ser evaluados

posteriormente por el comité 5S.

« AREA  :LOGISTICA
+ SUBAREA: ALMACEN GENERAL

ANTES DESPUES

Materiales obsoletos en puerta de almacén

Figura 36. Desorden en almacenamiento.
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e) Establezca estandares para eliminar lo que no necesita

Estandares definidos para eliminacion:

e Objeto no usado en los ultimos 6 meses

e Material en mal estado o vencido

e Herramienta duplicada o con funciones repetidas
e Documentacion sin vigencia legal ni operativa

e Repuestos incompatibles con maquinaria actual
e Articulos que representen riesgo por deterioro

e Materiales sin propietario o sin registro de ingreso

Figura 37. Almacén temporal.

f) Elimine elementos no deseados de acuerdo con criterios predefinidos.

Una vez identificados los elementos innecesarios mediante las etiquetas rojas y evaluados segiin
los estandares definidos, se procede a su eliminacion de forma organizada. Los articulos
reutilizables se almacenan adecuadamente, los materiales reciclables son enviados a centros
autorizados, y los desechables se eliminan segun protocolos ambientales de la empresa. Esta
accion permite liberar espacio, optimizar los recursos y promover un entorno visualmente

limpio y funcional.

5.2.3 Fase 2 - Segunda “S” Seiton — Orden

La segunda “S”, Seiton, se enfoca en establecer el orden en el lugar de trabajo, de forma que
cada cosa esté en su sitio y sea facilmente localizable. Una vez eliminados los elementos
innecesarios en la fase Seiri, se procede a organizar los materiales, documentos y herramientas
restantes de acuerdo a su frecuencia de uso y funcionalidad. Para ello, se identifican claramente
las zonas de trabajo, se organizan objetos segiin un mapa de procesos y se establecen espacios
visuales mediante sefializacion, etiquetas y tableros. El Seiton busca reducir el tiempo de
blsqueda, evitar desplazamientos innecesarios y mejorar la eficiencia operativa. Ademas, se

crean hojas informativas y controles visuales que permiten una identificacion rapida del estado
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de los elementos, lo que facilita la supervision y promueve una cultura de orden sostenible. El

objetivo es que cada trabajador encuentre lo que necesita, cuando lo necesita, en el menor

tiempo posible.

SEITON- ORDEN

Identificacidon

Situar e identificar

S FERAE materiales
Necesarios .
1. Mapa de riesgo Auditoria
R 1. Analizar frecuencia de uso
2. ldentificacion de 2S
Oficinas 2. Asigne e identifique un lugar
3. Codificacién de paa e Al
equipos 3. Pintar pisos, paredes,
estanterias
Figura 38. Procedimiento para realizar el Seiton (orden).
Tabla 5. Programa de capacitacion Segunda “S”.
. . 8:00a | 8:00a | 8:00a | 8:00a | 8:00a
Item Actividades 9:00 | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 9:00
1 Inicio del programa
) Importancia del orden en el entorno
laboral
3 Presentacion de la metodologia 5S
4 Segunda S: Seiton (Ordenar)
5 Técnicas de identificacion y
etiquetado
Herramientas visuales y zonas
6 .
delimitadas
7 Evaluacion del aprendizaje y cierre
a) Identificacion de zonas

Se realiz6 una inspeccion para delimitar las principales zonas operativas donde se manipulan

materiales, equipos y documentos. Estas zonas deben ser debidamente rotuladas y organizadas

para evitar confusiones y facilitar el flujo de trabajo.

Lista de zonas identificadas:

Zona de almacenamiento de herramientas

Zona de documentacion técnica

Zona de insumos y materiales consumibles

Zona de equipos de perforacion
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Area de mantenimiento preventivo

Oficina administrativa del area

Zona de desechos y reciclaje

Estanterias moéviles por sub-area

AREA  :OPERACIONES MINA

SUB AREA: ALMACEN

Figura 39. Herramientas en desorden.

DESPUES

b) Organizacion segiin mapa de procesos (documentos, equipos, herramientas, materiales)

Con base en el mapa de procesos del area de perforacion, se establecié una estructura logica de

almacenamiento. Se agruparon los materiales y herramientas por tipo de tarea y por frecuencia

de uso, ubicandolos en estanterias rotuladas. Los documentos se organizaron en archivadores

con codigos visibles. Cada equipo tiene asignado un espacio, debidamente sefializado, que

permite acceso rapido y evita pérdida de tiempo en la busqueda.

Tabla 6. Lista de materiales por equipo de perforacion.
Ne FECHA REPORTANTE AREA / SUB AREA ELEMENTO / iITEM CANTIDAD
1 2025-03-15 Operador 1 Perforacion / Torre A Brocas de perforacion 10
2 2025-03-15 Operador 1 Perforacion / Torre B Lubricante para 5 gal
perforadora
3 2025-03-16 Operador 1 Mantenimiento / Taller 1 Llave de impacto 2
4 2025-03-16 Operador 2 Logistica / Almacén Guantes de seguridad 25 pares
5 2025-03-17 Operador 2 Documentacion / Archivo Mapual de operacion 6
equipos
6 2025-03-17 Operador 2 Seguridad / Botiquin Kit de primeros 3
auxilios
7 2025-03-18 Operador 3 Zona Comun Cinta de sefializacién 12 rollos
8 2025-03-18 Operador 3 Mantenimiento / Taller 2 Detector de fallas por 1

vibracion

Recorre las diferentes areas usando el mapa en forma de rejilla para ubicar bien cada punto y

revisar si hay sefializacion visible. Si no hay letreros o que el estado del lugar no es el adecuado,
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conversa con la administracion para solucionarlo y dejar todo en orden. También, si ves
mangueras en el suelo o conectadas sin estar en uso, lo mejor es enrollarlas y guardarlas en sus

carretes para evitar accidentes y mantener el area limpia.

Figura 40. Componentes. elementos que integran el equipo utilizado en perforacion.

¢) Organizacion detallada segiin mapa de procesos

Los elementos necesarios para el desarrollo de tareas se organizan considerando:

e Frecuencia de uso: los elementos de uso diario se ubican en zonas de facil acceso,
mientras que los de uso esporadico se almacenan en lugares secundarios.

e Funcionalidad: herramientas y equipos se almacenan cerca del punto donde se usan.

e Tipo: los documentos se agrupan por categoria (manuales, procedimientos, registros),

y se almacenan en archivos con codigos de color.

Esta estructura facilita la continuidad operativa, evita pérdidas y reduce tiempos de busqueda o

traslado innecesarios.

d) Visualizacion de tableros y almacenamiento

Organizacion de cajas metalicas

En el almacén, las cajas metalicas suelen usarse para guardar piezas pequefias, repuestos o
herramientas. Para evitar que estas cajas se conviertan en un caos, se sugiere implementar un

esquema de organizacion visual. Consistente en:
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e En hacer un dibujo o plano que muestre donde va cada cosa dentro de la caja.

e Etiquetar bien cada compartimento.

e Pegar ese esquema en la tapa o lado externo de la caja, para que cualquier persona
pueda ver qué hay dentro y como esta distribuido.

e Esto ayuda a encontrar las cosas mas rapido y a mantener todo en orden, incluso si

quien usa la caja no es quien la organizd.

b e }a e

Blogpues Bloguec

Figura 41. Esquema de organizacion de cajas metdlicas.

Almacenamiento adecuado de herramientas

e Guardar las herramientas de forma correcta no solo evita el desorden, también ayuda a
que duren mas y se reduzcan los riesgos de accidentes. Algunas ideas practicas para
lograrlo:

e  Usar tableros perforados donde cada herramienta tenga su espacio marcado, como con
su silueta o nombre.

e Agrupar las herramientas por tipo y uso (manuales, eléctricas, mecanicas, etc.).

e Asignarles un lugar fijo y claro a todas.

e Usar etiquetas o colores para identificar rapidamente donde va cada una.

e Ademas, es importante reforzar la costumbre de “guardar la herramienta justo después

de usarla”, para que el orden se mantenga sin esfuerzo extra.
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Figura 42. Almacenamiento adecuado de herramientas.

Hoja de Seguridad de Materiales (HDSM)

En mineria, es comun trabajar con sustancias que pueden ser peligrosas, por lo que tener las

Hojas de Seguridad (HDSM) bien organizadas es fundamental.

Lo ideal es que estén:

e Enun lugar visible, cerca del area de almacenamiento.

o C(Clasificadas por tipo de material (inflamables, corrosivos, etc.).

e Disponibles tanto en formato fisico (como carpetas) como en digital.

e Asi, si ocurre algiin accidente o duda, los trabajadores pueden consultar rapidamente

como actuar de forma segura.

Figura 43. Hoja de Seguridad de Materiales (HDSM).
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Organizacion general del almacenamiento de herramientas

Cuando se trata de un almacén grande como el de una minera, mantener el orden es clave. Aqui

algunas recomendaciones generales:

e Separar areas segun el tipo de herramienta o su funcion.

e Usar etiquetas resistentes para identificar qué hay en cada lugar.

e Aplicarlaregla de “lo que mas se usa, mas a lamano”: lo frecuente debe estar accesible,
lo eventual puede ir mas arriba o al fondo.

e Tener un inventario, ya sea en papel o digital, para llevar el control de lo que hay y

detectar rapidamente si falta algo.

P
[T

Figura 44. Almacén de herramientas.
e) Controles ¢ indicadores visuales
Se desarrollaron controles visuales para asegurar la correcta disposicion de los elementos:

Etiquetas de colores para diferenciar tipos de materiales (verde: operativos, rojo: en revision,

amarillo: préximos a reponer).

e Sefializacion horizontal en pisos para delimitar zonas de seguridad, transito y
almacenaje.

e Indicadores luminosos en tableros de control para sefialar areas con alto transito o
riesgo.

e Tablas visuales de contenido en armarios y estantes para mostrar el inventario de cada

compartimiento.
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e (Codigos QR adheridos a equipos y carpetas para acceder a sus registros y manuales

desde dispositivos moéviles.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 55

ONETIVOS DE LA METODOLWOGIA METODOLOGIA DE WAS 55
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Figura 45. Cartilla de informacion de 5S.

5.2.4 Fase 3 - Tercera “S” Seiso — Limpieza

La tercera “S”, Seiso, se centra en mantener areas de trabajo pulcras y libre de contaminantes
que puedan afectar la eficiencia operativa o la seguridad. Esta fase va mas alla del simple acto
de limpiar; se enfoca en crear un ambiente donde se identifiquen y eliminen las fuentes de
suciedad, polvo, residuos y otros elementos perjudiciales. Se capacita al personal en el uso de
herramientas de limpieza y su importancia dentro del proceso productivo. Se establecen rutinas
de inspeccion, programas de mantenimiento, auditorias y roles definidos para asegurar una
limpieza constante y sistematica. También se implementan practicas de reconocimiento para
fomentar el compromiso. Esta fase no solo busca un entorno limpio visualmente, sino también
un ambiente seguro, organizado y propicio para la mejora continua y la reduccion de accidentes

o tiempos muertos por contaminacion, obstruccion o desgaste de equipos por falta de cuidado.
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Figura 46. Secuencia para la implementacion de la limpieza.

a) Capacitacion en métodos de limpieza, uso y clasificacion de herramientas segin su

importancia en el proceso de produccion

Se implement6 un programa de capacitacion dirigido a todos los colaboradores, enfocado en

técnicas de limpieza especificas para cada area, el correcto uso de materiales de limpieza, y la

clasificacion de herramientas de acuerdo a su criticidad dentro del proceso productivo. Se

explico como identificar suciedad critica y prevenir su aparicion mediante acciones proactivas.

Tabla 7. Programa de Capacitacion — Tercera “S”.
- Actividades Boba | 900a | O OV 131008
' ' 11:00 12:00 )
1 Inicio del programa
2 Concepto basico de limpieza
3 Productos de limpieza a utilizar
4 Tercera S: Seiso (Limpiar)
5 Programas y mpas de limpieza
6 Evaluacion del aprendizaje y cierre
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b) Programas de inspeccion de molduras y edificios de mantenimiento

Se desarrollé un cronograma de inspeccion semanal de molduras, estructuras y superficies de

los edificios para garantizar la deteccion temprana de deterioro, manchas de grasa, fisuras,

polvo acumulado o humedad. Las inspecciones son realizadas por brigadas asignadas con

checklists estandarizados.

Tabla 8. Programa de limpieza — infraestructura.
Area Frecuencia Responsable Observaciones
Molduras de Técnico de Verificar acumulacion de
Semanal o
talleres mantenimiento grasa
Piso de zona de o i . )
Diario Operario designado Aspirado y trapeado

perforacion
Paredes y ventanas ~ Quincenal

Techos y
o Mensual
luminarias

Bafos y vestuarios  Diario

Auxiliar de limpieza

Supervisor de

instalaciones

Servicio de limpieza

Revisar humedad y
manchas

Limpieza con andamios
seguros

Uso de productos

desinfectantes

¢) Auditoria de la fase 3

Una auditoria interna fue ejecutada para validar el cumplimiento de las acciones implementadas

en la Fase 2 (Seiton) y verificar el avance en Seiso. Se utilizo una lista de verificacion basada

en la metodologia 5S, considerando aspectos como orden visual, limpieza de equipos,

estandarizacion de limpieza y cultura preventiva.

Tabla 9. Auditoria 3* “S” SEISO — Metodologia 5S.

B Puntaje Puntaje Cumplimient
Item Aspecto Evaluado
Maiximo Obtenido 0 (%)
1 Identificacion de zonas 10 9 90%
2 Orden visual en tableros 10 8 80%
3 Sefializacion de herramientas 10 10 100%
4 Disponibilidad de manuales 10 9 90%
5 Mapa de ubicacion actualizado 10 7 70%
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Tabla 10. Resultados Auditoria 2* “S” Seison.

Ambito Evaluado Resultado Observacion
Equipamiento ordenado Parcial Algunas herramientas sin ubicacion definida
Tableros informativos Bueno Cumple con contenido actualizado
Documentacién técnica Bueno Se mantiene al dia y disponible
Sefializacion de zonas Muy bueno Claridad y visibilidad adecuada
Espacios de trabajo Regular Requiere mejoras en limpieza de fondo

Recomendaciones:

e Reubicar herramientas en zonas rotuladas.

e Mejorar organizacion interna de archivadores.

e Reforzar sefalizacion en area de mantenimiento.

d) Crear un programa de inspeccion de mantenimiento

Se implementd un programa de inspeccion de mantenimiento preventivo con una frecuencia

bimensual, cuyo objetivo principal es garantizar el correcto funcionamiento de los equipos y

prevenir fallas que puedan generar suciedad o desorden en el area de almacén y despacho. Este

programa se enfoca en identificar a tiempo fugas de fluidos, acumulaciéon de polvo metalico,

obstrucciones, corrosion o dafios en componentes clave. Ademas, permite tomar acciones

correctivas rapidas y mantener el entorno de trabajo limpio, seguro y eficiente.

e) Crear un programa de limpieza general (dias)

Se decidid organizar una jornada de limpieza profunda todos los viernes por la tarde, con la

participacion activa del equipo de trabajo. Durante esta actividad, se limpian a fondo los pisos,

techos, tableros, estanterias, estructuras y equipos. El proposito es mantener el area siempre

ordenada, segura y libre de suciedad, lo que también ayuda a que las labores diarias se realicen

con mayor comodidad y eficiencia.
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Figura 47. Limpieza exhaustiva durante una parada prolongada.
f) Prevenir la suciedad para mantener la limpieza de forma constante

Para asegurar un espacio limpio y ordenado en todo momento, se tomaron medidas que atacan
directamente las causas de la suciedad. Se colocaron bandejas recolectoras en los equipos
propensos a fugas, se instalaron protectores contra el polvo y se reforzaron los ductos con sellos
mas seguros. También se reubicaron los puntos de residuos lejos de las zonas operativas.
Ademas, se viene promoviendo una actitud responsable en los trabajadores, incentivando la

limpieza inmediata para evitar acumulaciones y facilitar el mantenimiento del orden diario.

Figura 48. Subsanacion de observaciones.

g) Asignacion de roles y desarrollo del mapa 5S

Se asignaron responsables por zona, estableciendo tareas especificas, tiempos y herramientas

requeridas.
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Tabla 11. Programa de limpieza — responsables.

Herramientas
Zona Responsable Frecuencia .
Asignadas
Area de ) o Trapeador
. Operarios Diario ) )
Perforacion industrial, escoba
Taller de ] Escobilla, pafio,
o Operarios Semanal
mantenimiento desengrasante
Oficina . Plumero,

S Auxiliar Semanal ]
administrativa aspiradora
Almacén de . ) Trapeador, alcohol

) Auxiliar Quincenal ) )
herramientas isopropilico
Servicios Empresa de o Desinfectantes,

o o Diario
higiénicos limpieza guantes

h) Crear un programa de reconocimiento

Para fomentar la participacion activa, se implement6 un programa de reconocimiento mensual
denominado “Zona mas limpia y ordenada”, donde se premia al equipo que mantuvo su area
impecable y con mayor cumplimiento de las 5S. Se entregan certificados, reconocimientos

visuales en el mural institucional y bonos simbdlicos como incentivo.

5.2.5 Fase 4 - Cuarta S Seiketsu — estandarizacion

La cuarta “S”, Seiketsu, busca mantener y estandarizar los logros alcanzados en las fases
anteriores: Seiri (clasificacion), Seiton (orden) y Seiso (limpieza). Esta etapa consiste en
establecer normas visuales, protocolos, formatos y rutinas que aseguren la continuidad de las
buenas practicas, facilitando su aplicacion diaria y la deteccion de desviaciones. Se
implementan sistemas de sefializacién, codigos de colores, estanterias estandarizadas y
sefalizacion en pisos y barandas, que permiten una gestion visual eficaz. También se promueve
la formacion de supervisores 5S, responsables de inspeccionar, capacitar y motivar a los
equipos. Se programan limpiezas generales anuales, concursos entre areas y certificaciones
internas como mecanismos de motivacion y control. Seiketsu asegura que las condiciones
alcanzadas no se pierdan con el tiempo, sino que se consoliden como una cultura organizacional

enfocada en la mejora continua, seguridad y productividad.
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Figura 49. FEtapas a considerar para lograr la estandarizacion.

a) Implementacion de medidas para estandarizar las fases 1, 2 y 3, con el propdsito de

mantener y optimizar los avances alcanzados

Con el objetivo de mantener y reforzar las mejoras logradas en las primeras tres fases de la
metodologia 5S (clasificar, ordenar y limpiar), se implementaron acciones concretas para
estandarizar cada actividad. Se crearon guias visuales claras y accesibles que indican cémo
debe organizarse cada area, ademas de cartillas con criterios definidos para clasificar los
materiales. También se disefiaron formatos simples para llevar un control diario y semanal, lo
que facilita el seguimiento. Finalmente, se establecieron rutinas de mantenimiento periodicas,
asegurando que el orden y la limpieza no se pierdan con el tiempo y que todos puedan trabajar

en un entorno mas eficiente y agradable.

Estandarizacion de pisos:

Se organizaron los pisos del almacén usando lineas de colores para que todos puedan identificar
facilmente cada area. El verde indica zonas seguras, el amarillo sefiala los caminos de transito
y el rojo advierte sobre areas de riesgo. Esta codificacion ayuda a prevenir accidentes y a
moverse con mas seguridad. Ademas, se colocaron sefiales claras con dibujos comprensibles
para todo el personal. Segun la importancia del area, se definieron rutinas especificas de

limpieza, asegurando que los espacios criticos se mantengan siempre en 6ptimas condiciones.
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Figura 50. Estandarizar de pisos.

Estandarizacion de barandas:

Para garantizar la seguridad en zonas elevadas o peligrosas, todas las barandas fueron pintadas
con franjas negras y amarillas, colores que llaman la atencion facilmente. En las esquinas o
puntos de riesgo, se agregaron cintas reflectivas para mejorar su visibilidad, especialmente en
turnos de noche. También se unifico su disefio: todas tienen la misma altura y estan hechas con
materiales resistentes. De esta forma, no solo se cumple con las normas de seguridad, sino que

también se crea un ambiente mas ordenado y seguro para todos.

Figura 51. Estandarizar de barandas.

Estandarizacion de estanteria:

Se optd por usar un solo tipo de estanteria metalica en todo el almacén, lo que facilita tanto el

orden como el mantenimiento. Cada estante esta destinado a una categoria especifica de

&9



herramientas o materiales, y esta debidamente identificado con etiquetas claras y codigos QR.
Estos codigos permiten acceder rapidamente a la informacion sobre el contenido o ubicacion
dentro del inventario digital. Esta organizacion no solo ahorra tiempo, sino que también evita

confusiones y mejora el flujo de trabajo en las labores de almacenaje y despacho.

Figura 52. Estandarizar estanteria.
Estandarizacion de informacion visual:

Se colocaron paneles informativos 5S en cada zona de trabajo, donde se muestra quién es
responsable de cada tarea, las reglas de limpieza y las actividades diarias con listas de chequeo.
Ademas, se usaron pictogramas para marcar areas clave como limpieza, seguridad o
mantenimiento. Esta sefializacion ayuda a que todos, sin importar su puesto, sepan qué hacer,
donde estan las cosas y como mantener el orden. Asi, la informacion fluye mejor, se reducen

errores y se fortalece el compromiso con un entorno mas limpio, seguro y eficiente.

ESTANDAR 58
cooness '
LOn

e

Figura 53. Estandarizar la informacion visual.
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b) Elaborar un programa de formacion para capacitar a los supervisores en la metodologia

58S, para desarrollar e implementar planes de inspeccion efectivos.

Se ha relaborado un plan de capacitacion especialmente pensado para preparar a los
supervisores que estaran a cargo de aplicar y dar seguimiento a la metodologia 5S. El enfoque
esta en fortalecer habilidades clave como el liderazgo en el 4rea de trabajo, la capacidad para
detectar problemas a simple vista, y la forma de comunicar hallazgos de manera clara y efectiva.
También se ensefia el uso correcto de listas de verificacion y herramientas précticas como el
ciclo PHVA. La idea es formar lideres que no solo controlen, sino que promuevan mejoras

constantes y mantengan los estandares en almacén y despacho.

Tabla 12.  Programa de capacitacion — inspectores cuarta “S”.

Item Actividades 8:00 a 9:00 a 10:00 a 11:00 a 12:00 a
9:00 10:00 11:00 12:00 13:00
1 Inicio del programa
2 Cuarta S: Seiketsu (Organizar)
3 Inspecciones cruzadas
4 Responsabilidades del inspector
5 Acciones del inspector
6 Importancia de la metodologia en la
productividad
7 Taller de inspecciones cruzadas
8 Evaluacioén del aprendizaje y cierre

Como parte del mantenimiento general, se establecieron dos dias fijos de limpieza profunda:
uno en junio y otro en diciembre. En estas jornadas, todos los colaboradores participan en una

limpieza intensiva, desinfeccion y mantenimiento correctivo de equipos e instalaciones.

c) Implementar una iniciativa de competencias internas entre areas de trabajo

Se acordo organizar dos jornadas de limpieza profunda al afio, aprovechando los momentos en
que la actividad minera disminuye por los mantenimientos programados, especificamente en
marzo y septiembre. Esto permite realizar una limpieza més detallada en almacenes, zonas de
despacho y areas comunes, sin interrumpir las operaciones diarias. Durante estos dias, todo el
equipo participa activamente, guiado por el grupo responsable de 5S y siguiendo instrucciones
claras y listas de verificacion. Mas alla de limpiar, estas jornadas ayudan a mantener el orden,

reforzar la seguridad y promover un ambiente de trabajo mas eficiente y agradable.

d) Organizar concursos internos que promuevan la mejora continua entre departamentos.

Para motivar al personal y mantener en el tiempo las buenas practicas que se tengan cuando se
aplique las 5S, se propone organizar concursos mensuales entre las areas de operacion y

mantenimiento. La idea es evaluar aspectos como el orden, la limpieza y el compromiso con la
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mejora continua. Cada semana se prepararan reportes con fotos y listas de verificacion que
muestren los avances. Estos documentos se guardaran en una carpeta compartida llamada
“Concursos 5S — Reportes Mensuales”, para que todos los supervisores puedan revisar el

desempefio de sus equipos.

e) Disefar una estrategia de certificacién que premie el orden y la disciplina laboral

Para motivar al personal y reforzar el compromiso con las 5S, se pondra en marcha un programa
de certificacion que reconozca el buen trabajo. La idea es premiar a quienes mantienen sus
espacios de trabajo limpios, ordenados y en linea con lo aprendido. Se otorgaran diplomas,
incentivos u otros reconocimientos a los colaboradores que destaquen por su esfuerzo y
constancia. Esta iniciativa no solo busca motivar, sino también crear referentes dentro de la

minera que inspiren a los demas a seguir mejorando dia a dia.

f) Permite crear un entorno donde se puede supervisar visualmente lo que ocurre en el

area de trabajo

Vamos a implementar una forma clara y ordenada de mostrar la informacion en el area,
utilizando sefializacion visible, etiquetas de colores, tableros de control y esquemas sencillos
que ayuden a entender rapidamente como van los procesos. Esta informacion se compartira con
los responsables y facilitadores de 5S, para que todos estén al tanto y puedan actuar a tiempo si
algo no va bien. Asi, no solo se mantiene el orden, sino que también se fortalece trabajo como

un equipo y el compromiso con la mejora.

5.2.6 FaseS - Quinta “S” Shitsuke — Disciplina y Habito

La fase Shitsuke, o disciplina, tiene como objetivo afianzar los habitos y mantener la cultura de
las 5S en la organizacion a largo plazo. En esta fase se promueve el respeto por las normas
establecidas, asegurando que los cambios realizados en las fases anteriores sean sostenibles y
no se pierdan con el tiempo. Es esencial crear un sentido de compromiso personal y colectivo
hacia el orden y la mejora continua. Se desarrollan campaias de sensibilizacion para que todos
los colaboradores mantengan el nivel de orden alcanzado y se implementan sistemas de
inspeccion cruzada y auditorias periddicas para evaluar el cumplimiento de las normas. Se
fortalece la capacitacion continua, el trabajo en equipo y la participacion activa de todos los
miembros de la organizacion en el proceso de mejora. Ademas, se establece un programa de

reconocimiento para incentivar la participacion y el cumplimiento.
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Tabla 13. Programa de Capacitacion Quinta “S”.

8:00 a 9:00 a 10:00 a 11:00 a 12:00 a

Item Actividades 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00

Inicio del programa

Quinta S: Shitsuke (Disciplina)

Funciones de facilitador en esta etapa

Funciones de ejecutador en esta etapa

Evaluacion de resultados hasta esta etapa
Replicar lo aprendido con otras areas
Experto en método

Anexos, evaluacion del aprendizaje y cierre

0L [N [N || (N |—

a) Estrategias de comunicacion para motivar a los colaboradores a cuidar y preservar los

avances logrados

Las campaiias de sensibilizacion son clave en esta fase para reforzar los conceptos de disciplina
y responsabilidad. Se realizan sesiones de comunicacion interna, charlas motivacionales y
eventos interactivos que explican la importancia de mantener las normas de las 5S. Se promueve
un sentido de propiedad compartida entre los empleados, reforzando la idea de que la

organizacion limpia y ordenada es responsabilidad de todos.

Se emplearan carteles visuales, correos electronicos y reuniones periddicas. Ademas, los lideres

de cada area seran modelos a seguir para fomentar la aplicacion de las 5S en sus equipos.

Figura 54. Estrategia de sensibilizacion enfocada Shitsuke.
b) Conservar el curso de inspeccion cruzada

Se implementara un curso de inspeccion cruzada, donde equipos de distintas areas se

inspeccionan entre si, promoviendo el cumplimiento, la colaboracion y el aprendizaje mutuo.

Las recomendaciones después de la tercera auditoria son:
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e Mejorar la frecuencia de las inspecciones cruzadas para garantizar un seguimiento
constante.

e Asegurarse de que todos los empleados participen activamente en las auditorias y las
inspecciones.

e Aumentar la visibilidad de los resultados de las auditorias a través de informes
accesibles para todos.

o Fortalecer el compromiso de los lideres de cada area para que supervisen activamente

la implementacion de las 5S.

¢) Ejecucion de revisiones periddicas dentro de la organizacion

Se programaran inspecciones internas regulares para verificar que los procedimientos de las 5S
se mantengan. Estas inspecciones seran realizadas por los supervisores o equipos especializados
y estaran basadas en una lista de verificacion estandar que incluye aspectos de organizacion,
limpieza, orden y disciplina. Los resultados de estas inspecciones se discutirdn en reuniones

periddicas con el equipo y se estableceran planes de accion correctivos cuando sea necesario.

d) Organizacion de grupos de trabajo para supervisiones sistematicas

Se organizaran grupos de inspeccioén sistematica que se encargaran de verificar de manera
regular el estado de la implementacion de las 5S en todas las areas de trabajo. Los grupos estaran
formados por miembros de diferentes areas para promover la imparcialidad y compartir buenas
practicas entre departamentos. Ademas, se utilizardn herramientas tecnoldgicas como
aplicaciones moviles o software de gestion para registrar los resultados de las inspecciones y

dar seguimiento a las acciones correctivas.

e) Implementacion de un plan formativo para el personal

El programa de capacitacion sera continuo y estard dirigido a mantener a los empleados
actualizados sobre las mejores practicas de las 5S, incluyendo la importancia de la disciplina y
la responsabilidad compartida. Esta capacitacion se realizard de manera periddica y sera
impartida por lideres internos o consultores externos especializados en gestion 5S. Se realizaran
talleres practicos, demostraciones y sesiones de retroalimentacion para fomentar el aprendizaje

activo.

Con estos pasos y actividades, la fase Shitsuke asegura que las mejoras implementadas no solo

se mantengan a lo largo del tiempo, sino que se conviertan en parte de la cultura organizacional.
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La clave de esta fase es la disciplina para continuar con los procesos y el habito de aplicar las

5S en todas las actividades diarias.

5.3 Proceso de implementacion de las 5s

Tabla 14.  Proceso de evaluacion Inicial: Diagndstico inicial 5S.

Clasifica (Seiri) Evaluaciéon
) Eliminacion de materiales innecesarios. 0
2 Clasificacion de herramientas y repuestos. 1
3) Reduccion del exceso de inventario sin rotacion. 1
4) Organizacion de documentos importantes y eliminacion de obsoletos. 0
%) Implementacion de criterios para descartar materiales no ttiles. 0
Ordenar (Seiton) Evaluacién
1) Uso de sefializacion adecuada en el almacén. 0
2) Etiquetado de herramientas y equipos. 0
3) Distribucién o6ptima del layout del almacén. 0
@) Almacenamiento por frecuencia de uso. 0
5) Ubicacion de equipos y herramientas en zonas especificas. 0
6) Reduccion del tiempo de blsqueda de materiales. 1
7 Implementacion de racks y estanterias organizadas. 1
®) Creacion de un mapa de ubicacion de materiales. 0
) Definicion de procedimientos estandarizados para ordenar. 0
(10) Control y supervision del orden en el area de almacén. 2
Limpiar (Seiso) Evaluacién
)] Eliminacién de residuos y suciedad. 0
2) Implementacion de un cronograma de limpieza. 0
3) Mantenimiento de herramientas y equipos. 0
4 Reduccion de acumulacion de polvo y escombros. 0
%) Inspecciones periodicas de limpieza. 0
(6) Implementacion de sefializacion para limpieza. 0
7 Creacion de un manual de limpieza del almacén. 0
®) Participacion activa del personal en la limpieza. 0
9 Uso de materiales adecuados para limpieza industrial. 1
(10) Integracion de la limpieza en la rutina diaria. 2
Estandarizar (Seiketsu) Evaluacién
@) Documentacion de procedimientos 5S. 0
2 Capacitacion del personal en 5S. 0
Disciplina (Shitsuke) Evaluacién
1 Seguimiento y auditorias de 5S. 0
2) Compromiso del personal con el orden. 0
3) Promocion de la cultura de mejora continua. 0
4) Uso de indicadores de desempeiio en almacén. 0
®)] Reuniones periddicas de evaluacion de 5S. 0
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N° Evaluacion Promedio Subtotal

N° Preguntas

1 Clasificar (Seiri) 0.4 2 5
2 Ordenar (Seiton) 0.4 4 10
3 Limpiar (Seiso) 0.3 3 10
4 Estandarizar (Seiketsu) 0.0 0 2
5 Disciplina (Shitsuke) 0.0 0 5

Sub total 0.2 9 32
Nota 7.0%
Evaluacién

E

Inicial
Evaluacion
A. Mantener nivel
B. Necesidad de aumentar al siguiente nivel
C. Progreso continuo
D. Optimizacioén continua
E. Implementacion de 5S inmediatamente
Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% >35% <=35%

Puntaje Maximo 128

El diagnéstico inicial del proceso de almacenaje y despacho en la minera evidencia un estado

critico, con una calificacion global del 7.0% (E), lo que indica la necesidad de implementar las

5S de inmediato. Las areas de Clasificar (0.4), Ordenar (0.4) y Limpiar (0.3) muestran

deficiencias en eliminacion, organizacion y limpieza. Estandarizar y Disciplina obtuvieron 0.0,

reflejando la ausencia de normas y habitos de mejora continua. Se recomienda priorizar la

implementacion de Clasificacion, Orden y Limpieza, estableciendo procesos estandarizados y

fomentando una cultura disciplinaria. La aplicacion progresiva de la metodologia garantizara

un entorno mas seguro y eficiente, permitiendo mejoras sostenibles en la gestion del

almacenamiento y despacho.
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Tabla 15. Proceso de evaluacion final: progreso de las 5S.

Clasifica (Seiri) Evaluaciéon
)] Eliminacion de materiales innecesarios. 3
2 Clasificacion de herramientas y repuestos. 3
3) Reduccién del exceso de inventario sin rotacion. 3
@) Organizacion de documentos importantes y eliminacion de obsoletos. 3
&) Implementacion de criterios para descartar materiales no ttiles. 3
Ordenar (Seiton) Evaluaciéon
) Uso de senalizacion adecuada en el almacén. 3
2) Etiquetado de herramientas y equipos. 3
3) Distribucion optima del layout del almacén. 3
@) Almacenamiento por frecuencia de uso. 3
5) Ubicacion de equipos y herramientas en zonas especificas. 3
6) Reduccion del tiempo de busqueda de materiales. 3
@) Implementacion de racks y estanterias organizadas. 3
() Creacion de un mapa de ubicacion de materiales. 3
) Definicion de procedimientos estandarizados para ordenar. 3
(10) Control y supervision del orden en el area de almacén. 3
Limpiar (Seiso) Evaluacion
1) Eliminacion de residuos y suciedad. 3
2) Implementacion de un cronograma de limpieza. 2
3) Mantenimiento de herramientas y equipos. 2
@) Reduccion de acumulacion de polvo y escombros. 3
&) Inspecciones periodicas de limpieza. 2
6) Implementacion de sefializacion para limpieza. 2
7 Creacion de un manual de limpieza del almacén. 3
®) Participacion activa del personal en la limpieza. 2
9 Uso de materiales adecuados para limpieza industrial. 2
(10) Integracion de la limpieza en la rutina diaria. 3
Estandarizar (Seiketsu) Evaluacion
(1) Documentacion de procedimientos SS. 2
2 Capacitacion del personal en 5S. 2
Disciplina (Shitsuke) Evaluacién
1 Seguimiento y auditorias de 5S. 2
2) Compromiso del personal con el orden. 3
3) Promocion de la cultura de mejora continua. 2
4) Uso de indicadores de desempeiio en almacén. 2
%) Reuniones periddicas de evaluacion de 5S. 2
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N° Evaluacion Promedio Subtotal = N° Preguntas
1 Clasificar (Seiri) 3.0 15 5
2 Ordenar (Seiton) 3.0 30 10
3 Limpiar (Seiso) 2.4 24 10
4 Estandarizar (Seiketsu) 2.0 4 2
5 Disciplina (Shitsuke) 2.2 11 5
2.5 84 32
Nota 65.6%
Evaluacién
B
Inicial
Evaluacion
AL Hay que mantener el nivel
B. Se necesita subir al siguiente nivel
C. Mejoramiento continuo
D. Mejoramiento continuo
E. Se necesita introducir 5S inmediatamente
Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% >35% <=35%

Puntaje Maximo 128

El proceso de almacenaje y despacho ha alcanzado un 65.6% (B) en la aplicacion de las 58S, lo

que indica que esta en un nivel intermedio de mejora “Se necesita subir al siguiente nivel”. Las

areas de Clasificar (3.0) y Ordenar (3.0) estan bien implementadas, mostrando un alto nivel de

eficiencia en la organizaciéon y eliminacion de elementos innecesarios. Limpiar (2.4) y

Disciplina (2.2) ha tenido un progreso, pero atin pueden mejorar, especialmente en cuanto a la

limpieza continua y la cultura de disciplina. Estandarizar (2.0) muestra que la formalizacion de

procesos necesita reforzarse para garantizar que las buenas practicas sean sostenibles a largo

plazo. En conclusion, la evaluacion subir al siguiente nivel, conservando los resultados logrados

y mejorando la consistencia en la aplicacion de las 5S.
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5.4 Resultados de la implementacion de las 5S

5.4.1 Analisis general de implementacion de las 5S

El anélisis general de las evaluaciones realizadas sobre el proceso 5S revela un claro patron de
progreso en la implementacion de este sistema en el area de diagnostico inicial. A continuacion,

se desglosan los puntos clave y la evolucion a lo largo de las distintas evaluaciones.

Evaluacion general

Las primeras evaluaciones muestran un bajo nivel de implementacion, con un puntaje promedio
que no supera el 12.5%. En estos casos, las evaluaciones de Clasificar (Seiri), Ordenar (Seiton)
y Limpiar (Seiso) estuvieron marcadas por una deficiencia considerable, con puntajes promedio
entre 0.0 y 0.8. Esto indica que la organizacion tenia serias dificultades para eliminar elementos

innecesarios, mantener el area de trabajo organizada y garantizar una limpieza adecuada.

Ademés, Estandarizar (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke) obtuvieron calificaciones muy bajas,
reflejando una necesidad urgente de mejorar la organizacion y estandarizacion de procesos, asi
como la formacion de una cultura disciplinada en la organizacion. Estos primeros diagnosticos
(Tabla 1 y Tabla 2) evidencian la necesidad inmediata de introducir las 5S, no solo como una

estrategia puntual, sino como una filosofia de trabajo sostenible en el tiempo.

Progresion en las evaluaciones

A medida que las evaluaciones avanzan (de la Tabla 3 a la Tabla 9), se observa un progreso en
los resultados, lo que sugiere que las acciones implementadas han tenido un impacto positivo.
En particular, las areas de Clasificar y Ordenar muestran mejoras notables, alcanzando
puntuaciones mas altas que oscilan entre 2.0 y 3.0 en la mayoria de las evaluaciones. Esto indica
que la organizacion esta logrando ordenar y clasificar mas eficazmente los elementos dentro de

su proceso, reduciendo el desorden y optimizando el uso del espacio.

El area de Limpiar también muestra mejoras, aunque con puntuaciones mas modestas, lo que
sugiere que aun hay trabajo por hacer en cuanto a la limpieza y el mantenimiento diario de los
espacios de trabajo. Una posible razon de esta situacion podria ser la falta de asignacion de

responsabilidades claras o la ausencia de un programa de limpieza estructurado.

Sin embargo, las areas de Estandarizar (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke) siguen siendo los
puntos mas débiles. A pesar de una mejora en Estandarizar, con un puntaje de hasta 2.0 en

algunas evaluaciones, sigue existiendo una falta de formalizacion de los procesos y de

99



consolidacion de la disciplina. Esto puede deberse a que, aunque se han implementado algunos
procedimientos estandar, estos aun no han sido completamente interiorizados por el equipo de
trabajo. Es fundamental que se refuercen estas areas con capacitaciones continuas y

mecanismos de seguimiento que garanticen la aplicacion de las normas establecidas.

Evaluacion final

En las evaluaciones mas recientes (Tabla 8 y Tabla 9), los puntajes alcanzan un promedio de
2.5 a 2.6, lo que se traduce en una nota de 63.3% a 65.6%. Aunque este puntaje es un avance
significativo respecto a las evaluaciones iniciales, sigue estando en la categoria de Evaluacion
Inicial "C". Esto indica que, aunque se ha logrado progresar, la implementacion de las 5S aun
no esta completamente optimizada y se necesita seguir avanzando en el proceso de mejora

continua.

Un aspecto relevante a considerar es la sostenibilidad de estas mejoras a lo largo del tiempo. Es
posible que, sin un monitoreo adecuado, los avances logrados puedan verse revertidos. Por ello,
es crucial establecer indicadores de desempefio, auditorias periodicas y actividades de refuerzo

que mantengan viva la cultura de las 5S dentro de la organizacion.

Se concluye

En resumen, aunque ha habido avances en la implementacion de las 58S, especialmente en las
areas de Clasificar y Ordenar, atn persisten deficiencias en la Estandarizacion y la Disciplina.
Para lograr una implementacion exitosa, es crucial concentrarse en consolidar estas areas mas
débiles, asegurando que los procesos estandarizados se mantengan a largo plazo y que se

fomente una cultura de disciplina organizacional.

Las evaluaciones iniciales y las ultimas sugieren que se debe continuar con la implementacién
de las 5S, manteniendo el esfuerzo para subir al siguiente nivel, lo que permitira alcanzar un

nivel de mejora continua en todas las areas evaluadas.
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5.4.2 Diagrama de Operaciones del Proceso — Mejorado (DOP)
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Figura 55.

Diagrama de Operaciones del Proceso — Mejorado (DOP).
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5.4.3 Diagrama de Analisis del Proceso — Mejorado (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS ACTUAL

EMPRESA:
DEPARTAMENTO/AREA:
SECCION:
ACTIVIDAD METODO METODO DIFERENCIA
ACTUAL MEJORANDO

OPERACION 4 \ OBSERVADOR:

INSPECCION 4 \ \

COMBINADO 1 \ \
TRANSPORTE 3 \ \ ACTUAL

DEMORA 1 \ \ METODO: MEJORADO
ALMACENAJE 1 \ \ OPERADO
TIEMPO 43 TIPO: MATERIA: MAQUINA
TOTAL
. DIST | TIEMPO | OBS
Ne DESCRIPCION ' v ) Min)
in
1. Recepcién programada con aviso .\ 3
2. Descarga asistida i 4
3. Verificacion con checklist f 4
4. Registro en ERP —*. 3
\
5. Transporte con rutas definidas i 4
6. Almacenaje por clasificacién 5S _§. 3
7. Escaneo de ubicacién con cédigo QR . < 3
/
8. Consulta de inventario en sistema ( 2
\
9. Inventario ciclico ™ o 4
10. Solicitud de materiales via sistema ,s, 1
11. Localizacion rapido por ubicacién codificada .k, 3
12. Verificacion antes del despacho /.‘~ 3
13. Despacho con guia y firmada .Z 3
Total 4 4 1 3 1 1 43

Figura 56. Diagrama de Andlisis del Proceso - Mejorado (DAP)

Se concluye

Tras analizar los diagramas de operacion y de proceso, tanto en su version actual como en la

propuesta mejorada, se observa una clara diferencia en la eficiencia del sistema de almacenaje

y despacho en la minera. El proceso actual comprende 16 actividades, un tiempo total de 77

minutos para completar el proceso, con predominancia de movimientos innecesarios (28 min)
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y esperas (7 min). Esto representa una reduccion de 28 minutos, equivalente a una mejora del
37.8% en eficiencia operativa. El sistema anterior presentaba muchos pasos innecesarios,
registros manuales poco confiables y una falta de orden que generaba retrasos y errores
frecuentes. En cambio, la propuesta basada en la metodologia 5S ha mejorado 43 minutos, lo
que representa una mejora del 44,15% que introduce orden, digitalizacion, controles mas
efectivos y claridad en cada etapa. Esta transformacion no solo optimiza recursos, sino que
también aporta mayor precision y agilidad al flujo de materiales, aspectos claves para una

operacidon minera mas productiva y ordenada.

5.5 Resultados finales de las actividades realizadas

En funcién de los resultados encontrados luego de la implementacion del proyecto, se tiene los

siguientes resultados en cada una de las actividades realizadas:

Recepcion y validacion de la solicitud de materiales

La recepcion y validacion de la solicitud de materiales fue un proceso critico en la gestion de
almacenes, de manera particular en la empresa minera, donde el acceso oportuno a materiales
fue esencial para la continuidad operativa. La implementacion de la metodologia de las 5S
transforma este proceso al introducir mejoras en la organizacion, eficiencia y calidad, y asi

garantizando un buen flujo logistico.

En la parte de recepcion se reforzo la implementacion de:

a) Clasificacion (Seiri)

En este punto solo se procesan las solicitudes que estén completas, eliminando duplicidad de
documentos, informacion incompleta y sobre todo no prioritarias. Clasificamos la recepcion en

funcidn a sus urgencias y tipo de material critico

b) Estandarizacion (Seiketsu)

Los beneficios especificos son:

e Laeficacia en las operaciones.
e Fortalecen los canales de interaccion en la organizacion.
e Optimiza el control y rotacion de insumos.

e Cumplimiento de la normativa y seguridad
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Tras la implementacion de las 5S obtuvimos resultados como:

e Disminucion de fallos en las peticiones.

e Aumento en el porcentaje de satisfaccion de peticiones en el tiempo y de manera
adecuada.

e Disminucion del tiempo medio de procesamiento.

e Reduccidon de materiales sobredimensionados.

Verificacion de disponibilidad en el inventario

Con la implementacion de la metodologia de las 5S se obtuvo un método sistematico y
disciplinado que reestructura y normaliza el espacio fisico, los procedimientos y los registros

del inventario. Cada etapa de las 5S proporciond avances significativos en la verificacion.

a) Clasificacion (seiri)

e Eliminacion de elementos innecesarios.

e Concentracion en materiales como mayor criticidad (Emulsion. Nitratos, ANFO)

b) Orden (Seiton)

e Ubicaciones estratégicas

e Sistemas visuales de identificacion.

¢) Limpieza (Seiso)

e Ambientes libres de desorden

e Mantenimientos preventivos

d) Estandarizacion

e Uso de herramientas tecnologicas como lectoras de QR, etiqueteras, etc

e) Disciplina

e Cultura de cumplimiento

e Capacitacion continua.

La comprobacion de disponibilidad en el inventario, tras la puesta en marcha de las 5S, no solo

incrementa la exactitud y fiabilidad de la informacion, sino que también convierte la
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administracion de inventarios en un procedimiento eficaz, seguro y sustentable. Las 5S
garantizan que el inventario siempre esté ordenado, disponible y en concordancia con las

demandas operativas, potenciando asi la competitividad y la sostenibilidad.
Preparacion del pedido

La elaboracion de pedidos es una tarea esencial en la administracion de almacenes en la mineria,
donde los materiales y piezas de recambio deben ser suministrados con exactitud y a tiempo
para asegurar continuidad operativa. La aplicacion de la metodologia 5S convierte este proceso
en un flujo mas eficaz, seguro y exento de fallos, lo que disminuye los tiempos y gastos

operativos mientras incrementa la satisfaccion.
Indicadores de desempefio que se midieron:

e Avance en los pedidos en tiempo y forma

e Disminucion de fallos en los pedidos

e Tiempo medio de elaboracion de solicitudes, aqui esté la parte de disminucién de horas
para pedidos estandar.

o Satisfaccion del cliente interno, se mejoro el porcentaje de satisfaccion entre un 20% y

un 30%.
Control y validacién del pedido

La supervision y confirmacion del pedido fue un paso crucial en el proceso logistico,
particularmente en este sector minero, donde la exactitud, la calidad y la seguridad en el manejo
de materiales son esenciales para asegurar continuidad de operaciones. La aplicacion de la
metodologia 58S revolucion6 este procedimiento, mejorando cada fase para garantizar que los

pedidos sean listos, evaluados y enviados.
Aqui se controlo:

e Recepcion del pedido preparado.

e Inspeccion fisica de los materiales.

e Comparacion con la orden de pedido.
e Validacion de documentacion.

e Registro de conformidad.

Una vez completada la revision, se registra la conformidad del pedido en el sistema

correspondiente.
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En caso de discrepancias, se generan informes para la correccion antes del despacho.

e Despacho

Los pedidos validados se envian al departamento de envio o se entregan directamente al cliente

interno, asegurando que cumplen con los estandares fijados.

El manejo y confirmacion de pedidos tras la puesta en marcha de las 5S se transforma en un
procedimiento sumamente eficaz y seguro. La organizacidn, estandarizacion y disciplina
aseguran que cada pedido sea examinado con exactitud, garantizando que los materiales
proporcionados satisfagan las demandas de las operaciones mineras. Esta metamorfosis no solo
incrementa la eficacia en las operaciones, sino que también robustece la cultura de calidad y
mejora constante, fomentando un efecto positivo tanto en los rendimientos financieros como

en la satisfaccion de los clientes internados.

Generacion de documentacion de despacho

El proceso de elaboracién de documentos de despacho también es esencial en la logistica
minera, pues asegura el acatamiento de regulaciones, el seguimiento de los materiales y una
comunicacion eficaz entre los participantes implicados. La aplicacion de la metodologia 5S
revoluciona este procedimiento al aportar orden, transparencia y eficacia, disminuyendo los
fallos administrativos y optimizando los tiempos de respuesta. En la industria minera, donde la
exactitud y la seguridad son fundamentales, estos avances tienen un efecto positivo en la

administracion de operaciones vitales.

a) Clasificacion (Seiri)

e Eliminacion de documentos obsoletos o innecesarios.

e Priorizacion de documentos criticos.

b) Orden (Seiton)

e Organizacion de archivos y herramientas.

e Etiquetas y codificacion.
¢) Limpieza (Seiso)
e Entornos de trabajo despejados.

e Mantenimiento de equipos.
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d) Estandarizacion (Seiketsu)

e Formatos y plantillas uniformes.

e Procedimientos definidos.
e) isciplina (Shitsuke)

e Cumplimiento de procesos establecidos.

e Cultura de mejora continua.
Entrega y despacho de materiales

Después de la aplicacion de la metodologia 5S, este procedimiento sufre un cambio notable,
con incrementos en eficacia, exactitud y seguridad. La metodologia 5S proporciona un esquema
organizado que disminuye fallos, mejora los tiempos y fortalece la fiabilidad de las operaciones

logisticas, influyendo de manera positiva en productividad y satisfaccion de clientes.
Aqui se tuvo transformaciones para el proceso de entrega y despacho.
a) Clasificacion (Seiri)

e Eliminacion de materiales no necesarios.

e Priorizacion de envios criticos.
b) Orden (Seiton)

e Organizacion del area de despacho.

e Etiquetado y codificacion clara.

Todos los materiales se identifican con etiquetas que incluyen informacion como destino,

contenido y ntimero de pedido, reduciendo errores en la entrega.
¢) Limpieza (Seiso)

e Areas despejadas y seguras.

e Materiales en condiciones Optimas.
d) Estandarizacion (Seiketsu)

e Protocolos claros de despacho.
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e Uso de listas de verificacion.

e) Disciplina (Shitsuke)

e Cumplimiento continuo de los estandares.

e Mejora continua.

Actualizacion de inventario

El reajuste del inventario es un procedimiento crucial en la administracién de recursos en la
mineria, pues aseguro la disponibilidad y seguimiento de los materiales requeridos para las
operaciones. La aplicacion de la metodologia 5S en este procedimiento aporta a incrementar la
exactitud, eficacia y fiabilidad en la administracion de inventarios. Mediante la estructuracion
y normalizacion de los procesos, las 5S facilitan la realizaciéon de una actualizacién de
inventarios mas rapida, menos susceptible a fallos y en concordancia con las exigencias

operativas y regulaciones del sector minero y se llevo a cabo.

e Revision de materiales y almacenamiento.

Los materiales almacenados se inspeccionan regularmente.

e Registro de entradas y salidas.

Las entradas y salidas de materiales se registran de forma sistematica, utilizando herramientas

como sistemas de gestion de inventarios o ERP, lo que facilita la actualizacion.

Las actividades de recepcion se centran en validar que los materiales recibidos cumplan con los
criterios de cantidad, condicion y calidad establecidos, asegurando su correcta identificacion y

registro en el sistema logistico antes de su almacenamiento definitivo.

e Conteo fisico y comparacion con registros.

Se realiza un conteo fisico periodico de los materiales almacenados y se compara con los
registros electronicos o manuales del inventario. Este conteo se realiza siguiendo

procedimientos estandarizados.

Las discrepancias entre el inventario registrado y el fisico se investigan y corrigen, lo que

garantiza la integridad de los datos.
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e Generacion de informes y trazabilidad.

Se generan reportes claros del inventario, lo que facilita decisiones de compra mas precisas.

La trazabilidad de los materiales se asegura mediante el registro continuo de entradas, salidas
y ubicaciones dentro del almacén, lo que facilita la localizacion de cualquier articulo en

cualquier mes.

Implementar metodologia 5S en la renovacién de inventarios mineros favorece una
administracion mds exacta, eficaz y regulada de los materiales. La categorizacion,
ordenamiento y limpieza de los lugares de almacenaje, sumado a la normalizacion y disciplina
de los procedimientos, facilitan una actualizacién del inventario mdas agil y fiable. Estas
modificaciones no solo perfeccionan los recursos y disminuyen los gastos de operacion, sino
que también robustecen la observancia de las regulaciones de la industria y potencian
satisfaccion de clientes tanto internos y externos. Las 5S se transforman en un eje esencial para

la sostenibilidad y el perfeccionamiento constante.

Monitoreo y retroalimentacion

La supervision y la retroalimentacion son elementos cruciales en la aplicacion de la
metodologia 5S en el sector minero, pues aseguran que las mejoras efectuadas sean duraderas
y sigan produciendo ventajas a largo plazo. Después de la puesta en marcha de las 5S, resulta
esencial que los procesos sean supervisados de manera constante para confirmar su eficacia,
detectar potenciales areas de mejora y brindar comentarios constructivos a los equipos de
trabajo. Este proceso de seguimiento y retroalimentacion promueve el perfeccionamiento

constante.

Aqui se establecieron:

e  Monitoreo de los procesos establecidos.

Evaluacion continua del cumplimiento de las 5S.

El monitoreo regular permite verificar si los procedimientos y practicas.

Uso de indicadores clave de desempefio (KPI).

Se establecieron métricas claras.

e Inspecciones y auditorias regulares.
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Inspecciones periodicas de las areas de trabajo.

Se realizan inspecciones visuales regulares en las areas de almacenamiento.

Auditorias internas de cumplimiento.

e Monitoreo de la productividad y calidad

Evaluacion de la mejora en la eficiencia operativa.

Seguimiento de la calidad y reduccion de errores.

5.6 Logros alcanzados

Con la implementacion de mejora de la metodologia de las 5S en los almacenes de la empresa
minera demostré que las 5S es una herramienta efectiva para mejorar la eficiencia,
productividad y seguridad en estos entornos. En este estudio, analicé los logros alcanzados
después de implementar la metodologia de las 5S en el almacén de la empresa minera. Los
resultados mostraron una reduccion significativa en los tiempos de busqueda y manipulacion
de materiales, una mejora en la organizacion y clasificacion de los productos, y una disminucion
en los accidentes y lesiones laborales. Ademas, se observo una mejora en la satisfaccion laboral
y la motivaciéon del personal. Estos resultados sugieren que la implementacion de la
metodologia de las 5S es una estrategia efectiva para mejorar la eficiencia y productividad en

almacenes de mineria.

Al entender que la mineria es una industria que requiere la manipulacion y almacenamiento de
grandes cantidades de materiales y productos. Los almacenes y despachos son fundamentales
para el funcionamiento eficiente de la industria, ya que permitieron un almacenamiento y
distribucion de los materiales y productos necesarios para la extraccion y procesamiento de
minerales. Sin embargo, me tracé la meta de no perder de vista el continuo mantenimiento de
los almacenes de la empresa minera, puesto que pueden ser propensos a la desorganizacion y
la ineficiencia, lo que puede llevar a una disminucion en la productividad y un aumento en los

costos.

Con mi, la implementacion de la metodologia de las 5S es una herramienta de gestion que se
enfoca en la organizacion y clasificacion de los productos y materiales en un entorno de trabajo.
Las 5S se refieren a los siguientes pasos: Seiri (seleccion), Seiton (organizacion), Seiso

(limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina). La implementacion de la
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metodologia de las 5S en almacenes de mineria puede ayudar a mejorar la eficiencia y

productividad, reducir los costos y mejorar la seguridad.

Después de la implementacion de la metodologia de las 5S, se observé e hice extensivo en las

reuniones mensuales los siguientes resultados principales que tienen un impacto significativo

para la empresa minera como:

5.7

Reduccion en los tiempos de busqueda y manipulacion de materiales: se redujeron los
tiempos de busqueda y manipulacion de materiales en un 30%.

Organizacion y clasificacion optimizadas: se increment6 en un 25% la eficiencia en el
orden de productos.

Reduccion accidentes y lesiones laborales: Se disminuyeron los accidentes y lesiones
laborales en un 20%.

Aumento del 15% en satisfaccion y motivacion del personal gracias a un entorno mas

ordenado.

Dificultades encontradas

Falta de comunicacién y coordinacion entre el almacén y departamentos como
logistica, mantenimiento mina, operaciones mina y demads areas.

Problemas para alinear las 5S con otros sistemas de gestion o metodologias.
Condiciones climaticas como el polvo, humedad, temperaturas que afectan la
implementacion de las S2 (Orden y Limpieza).

Generacion de grandes cantidades de residuos peligrosos o industriales que complican
el cumplimiento de la "Clasificacion" (Seiri) y el "Limpieza" (Seiso), para el cual
tuvimos que interactuar con la empresa Ecocentury para la debida segregacion.

La ubicacion de los distintos almacenes y las operaciones, lo que complico la
distribucion eficiente de recursos.

Variabilidad en las demandas de materiales y repuestos, dificultando asi la
estandarizacion.

Dificultad para mantener la disciplina y el compromiso a lo largo del tiempo.

La falta de recursos economicos y técnicos para asegurar una ejecucion eficaz.
Ausencia de liderazgo por parte de las supervisiones visible que refuerce la importancia
de la metodologia.

Falta de compromiso por parte del personal debido a la percepcion de que las 5S son
innecesarias o complicadas.

Falta de capacitacion apropiada en los principios y ventajas de las 5S.
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o Instalaciones incorrectamente disefiadas que obstaculizaron la ejecucion de

modificaciones estructurales.

e Espacio restringido que limita la reorganizacion eficaz.

e Desmotivacion a corto plazo del personal, particularmente en procedimientos que

requieren un gran desgaste fisico y mental.

e Materiales de gran valor o riesgosos que requieren de protocolos de seguridad

adicionales.

5.8 Planteamiento de mejoras

5.8.1 Metodologias propuestas

a) Aplicacion de la Metodologia 5S

Previo a sugerir la metodologia 5S en el sector de almacén de la empresa minera, se realiz6 una

revision de la metodologia 5s. Se procedio a llevar a cabo un analisis de la situacion actual de

la empresa.

En relacion a cada una de las fases de la metodologia, utilizando como respaldo la matriz de la

metodologia 5S personalizada para la empresa minera, utilizando como punto de referencia

investigaciones y analisis

b) Lista de chequeo

La lista de chequeo se califica de 0 a 5 por cada fase de las 5S, donde 5 indica cumplimiento

total y O ausencia de cumplimiento. A continuacion, se detallan los criterios de evaluacion

utilizados.

Puntuacion

Interpretacion

Nunca

Muy pocas veces

Pocas veces

Algunas veces

Muchas veces

b s | | p e | D

Sempre

Figura 57.  Criterios de puntuacion.
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Lista de chequeo

Puntuacion

adquirida

Punto de revision

Puntuacion

1. Identificacidn de rotacion de inventario.

2. Clasificacion de ilems.

3. Criterios de clasificacion.

4. Tratamianto de alementos.

5. llems necesarios

Puntaje total

1. Areas marcadas

2. Anaqueles etiquetado

3. lems ordenados de acuerdo al Inventario

herramientas

4. Existe un lugar definido para colocar las

5. Productos poseen lugares definidos

Puntaje Total

Seiso (Limpiar) Seiton (Orden) Seiri (Qasificar)

1. Pisos

2. Anaqueles

3. Limpieza e inspeccion

4. Responsables de limpieza.

5. Limpieza habitual.

Puntaje Total

1. Mantenimiento de las 35 anteriores.

2. Procedimientos

3. Control visual

4. Plan de mejoramiento

5. Asignacidn de las 35 anteriores de manera clara

Puntaje Total

1. Se mantiene un ambiente adecuado

2. Evaluacitn de ambiente

3. Comeccidn de anomalias.

4. Procedimientos conocidos

5. Reglamentos son cumplidos.

o= = | x| =

Puntaje Total

Figura 58. Lista de chequeo 58 inicial.
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PUNTAIJE %
s TOTAL CRETIVO EVALUACION
SEIRI 3 25 12%
SEITON 3 25 12%
SEISD 4 25 16%
SEIKETSU 1 25 4%
SHITSUKE 0 25 0%
CUMPLIMIENTOD 22 25 9%

Figura 59. Cuadro de Resumen

Con base en los datos recopilados en la etapa de diagnostico, se elabor6 un grafico radial que
refleja el estado actual de la implementacion logistica de las 5S. La puntuacién se calculd a
partir de la suma de los indicadores correspondientes a cada dimension. En este analisis, la fase
de clasificacion (Seiri) alcanzo un resultado de 3 sobre 25, el orden (Seiton) también obtuvo 3,
mientras que la limpieza (Seiso) logré 4 puntos. Estos resultados evidencian areas criticas que

requieren intervencion prioritaria para optimizar la eficiencia en los flujos logisticos.

Seiketsu obtuvo 1 punto y Shitsuke 0, sobre 25 posibles, con un promedio general de 2.2,

reflejando bajo cumplimiento logistico de la metodologia 5S.

Figura 60. Radar 5S diagnostico inicial.

Seglin se muestra en la grafica radial la compaiia se muestra que carece de un entendimiento
de la metodologia 5S, por lo tanto, es aconsejable que la compaiiia inicie sus esfuerzos en las
tres primeras "S", ya que son las actividades clave para conseguir una implementacion duradera

de la metodologia.

A continuacion, se demuestran mediante imagenes el incumplimiento de las tres primeras "S",

lo que se demostro con el diagnostico inicial.
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En la figura se muestra que no hay un criterio de eleccion de los materiales que deben estar en
el area de almacén, lo que dificulta la identificacion de los productos que las areas requieren y

a su vez generan retrasos en el despacho.

5.8.2 Descripcion de la implementacion

5.8.2.1 Objetivos de la implementacion

e Optimizar tiempo de recoleccidén en almacén.
e Crear un entorno laboral seguro, comodo y eficiente.
e Reducir los productos deteriorados y potenciar las ventas.

e Establecer cultura de higiene de la compaiiia.
5.8.2.2 Concientizacion

Se propuso fomentar la sensibilizacion de los responsables de almacenamiento y ventas, con el
objetivo de transmitirles la relevancia y el valor que aporta la aplicacion de la metodologia.
Igualmente, es aconsejable fomentar el compromiso de todos los empleados para la puesta en
marcha sea exitosa y perdure durante un largo periodo en la organizacion. Si no se consigue

esto, la empresa corre el peligro de que fracase la implementacion.
5.8.2.3 Desarrollo de la implementacion
a) SEIRI (Clasificar)

A partir del analisis visual del almacén en la empresa minera, se identificaron diversos
elementos que no contribuyen a las operaciones logisticas. Estos materiales —como sobrantes,
deteriorados o sin rotacion— no agregan valor al proceso, generan desorden y ocupan espacio
util. Segin el enfoque de la primera S (Seiri), deben ser retirados para optimizar el flujo y la

eficiencia en el almacenamiento.

El principal impedimento para llevar a cabo la "Clasificacion" es no tener claros y definidos los

elementos superfluos, por lo que se sugiere utilizar un "criterio de clasificacion".

El criterio de eleccion que se sugiere a la empresa minera esta orientado en la regularidad de su

uso segun su demanda.

Es necesario elegir como innecesarios aquellos elementos que no se emplean o son sobras de

uso habitual en el espacio laboral.
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Flujo de clasificacion en el almacén minero, basado en 5S: permite decidir qué elementos

conservar o retirar segun su utilidad.

Venderlo, regalarlo, repararlo,
transferirlo

'-

!

Figura 61. Flujo para clasificacion de elementos en el almacén minero, basado en la

propuesta de Carrasco para mejorar el entorno en la planta de procesamiento de Fitzcarrald.

A continuacioén, se presenta el modelo propuesto de tarjeta roja adaptado para la gestion del

almacén en la empresa minera.
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- No.
-

TARJETA ROJA

Asen
Rem

Cantidad

ACCION SUGERIDA

Agrupnr en sapacio separado

Comentario

Fecha p/conchur accion

| 7cm |

Figura 62. Estructura de la tarjeta Roja. Segun Manual Para la Implementacion sostenible

de las 58, elaborado por Infotep.

Se sugiere la utilizacion de Tarjeta Roja para detectar productos que no se encuentran en esa
zona y, de esta manera, tomar una decision; esta tarea debe ser autorizada por los supervisores

del area.

b) SEITON (Ordenar)

Para comenzar con Seiton, es necesario identificar y eliminar los productos que son de
propiedad y aportan valor para la compainia. Se sugiere el uso del analisis ABC y el método

FIFO para la ordenacion de los productos ubicados en el area de almacenamiento.

Se definieron criterios para categorizar los productos basandose en la demanda del afio anterior,
con el objetivo de prevenir desplazamientos superfluos y acelerar la atencion al cliente. Se
asignd un numero a cada grupo de productos para distribuirlos de manera correcta con el fin de

optimizar las distancias y el tiempo de transporte.

Es necesario identificar todos los elementos: Se sugiere que en la empresa minera todos los

elementos deben ser reconocidos y también el sitio en el que deben estar ubicados. Para llevar
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a cabo exitosamente esta tarea, se deben designar responsables, que debiera ser el encargado

del almacén.

Figura 63. Ejemplo de identificacion de productos Tomado de: Manual Para la

Implementacion sostenible de las 58, por Infotep.

Es necesario definir pasillos, zonas laborales, productos u otros elementos que se estime

imprescindible.

El motivo principal de la restriccion de las zonas es preservar un orden interno en el almacén y
permitir que los empleados se muevan de manera regular, sea para tomar materiales o recargar

los almacenes.

Figura 64. Ejemplo de Delimitacion de dreas. Tomado de: Manual Para la Implementacion

sostenible de las 5S.

Nada en el suelo, esto quiere decir que no se deben ubicar materiales en el suelo del lugar de
trabajo ya existente que son productos sensibles que requieren un cuidado mas adecuado y que

pueden afectar econdmicamente a la empresa, ademas de dificultar el proceso. Por ende, se
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sugiere la implementacion de pallets para llevar a cabo un proceso superior gestion y crear un
orden en el almacén. La persona encargada correspondiente a realizar todas las actividades fue

mi persona.

Figura 65. Modelo de parihuela (PALLET)
c) SEISO (Limpieza)

En la empresa minera es necesario detectar actividades que generan suciedad para poder
implementar medidas correctivas que aseguren un espacio sin suciedad y, ademas, efectuar una

revision de los materiales en el 4rea de almacenaje.
Para conseguir este objetivo se realizo lo siguiente:

o Detectar fuentes que emitan suciedad en las zonas de almacenamiento.
e Fijar cronograma de limpieza, a inicio y fin de jornadas laborales.
e Inspeccionar los rack, anaqueles y demdas zonas de almacenaje donde se notara

generacion de residuos.

IDENTIHCAR
AREAS OQUE

DEVOLYER LAS
HERRAMIENTAS

OF UMMEZA A
SUS LUGARES

/ REQUIEREN
UMPMEZA

Figura 66. Propuesta de secuencia para la limpieza de zonas.

d) SEIKETSU (Estandarizar)

En esta fase, es necesario identificar las tres primeras "S" y mantenerlas de manera adecuada.
Es necesario estandarizar los procedimientos que figuran en la tarjeta roja, las normas
previamente establecidas, la ubicacion, posicion y numero de los articulos, asi como los

procedimientos y programas de limpieza.

Se sugiere utilizar check list para las tres primeras "S", para confirmar la conformidad de las

actividades propuestas, dado que la compaiiia no poseia un formato para la implementacion de
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esta metodologia. Tras llevar a cabo estos analisis, gradualmente se incorporaran las dos "S"

restantes, puesto que estas dos ultimas estan vinculadas con la disciplina y la constancia.

Puntuacion
e adquirida
Puntuacidn
BS Punto de revisian

1. identificacion de rotacidn de inventario.
2. Clasificacion de ilems.

3. Criterios de clasificacion.

4. Tratamiento de elementos.

i 5. lems necesarios

Puntaje total

1. Areas marcadas

2. Anagueles etiquetado

3. ltems ordenados de acuerdo al Inventario
4. Existe un lugar definido para colocar las

herramiantas

5. Productos n res definidos
Puntaje Total

1. Pisos

2. Anagueles

3. Limpieza & inspaccion
4. Responsables de limpieza.
5. Limpieza habitual.
Puntaje Total

Seiso (Limpiar) Seiton (Orden)

Figura 67. Check list de 3 primeras 58.
e) SHITSUKE (Estandarizar)

El objetivo de esta fase es fomentar hébitos de mejora entre los empleados de la compafiia. Esta
fase es crucial dado que, si no se realiza, los 4 primeros "S" se deterioraran rapidamente. Para

lograrlo, sugiere reglas para alcanzar las metas.
Fijar valores y reglamentos para los colaboradores:

e Integridad

e Honestidad
e Puntualidad
e Respeto

e Aplicacion y uso correcto de las herramientas
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Mantener una comunicacion efectiva entre los colaboradores:

Es necesario mantener una comunicacion eficaz en la organizacién para comunicar sobre
posibles inconvenientes que puedan presentarse, de forma que los empleados también se sientan

incentivados a mantener la metodologia.

Implementacion de afiches:

Es necesario concretar los objetivos, la utilizacion de herramientas, la utilizacion de

implementos que la empresa aspira lograr, y asi generar cultura.

Difusion de imégenes del pasado y del presente:

Se toman fotos para motivar a los empleados a mantener un espacio laboral limpio y
organizado, pues si se respetan las 4 primeras "S" se alcanzara una productividad superior, se
disminuirdn los agotamientos en los empleados y esto generara un incremento en la
comercializacion de productos, lo que resulta aumentar los ingresos econdmicos para la

compafiia minera.

Los supervisores y jefes del area serdn los responsables de evaluar e implementar esta fase,
contando con la colaboracion de los colaboradores y un equipo de investigacion, en este caso

mi persona.

5.8.2.4 Evaluacion de la Implementacion

Tras la implementacion de la metodologia 5S, siempre es necesario llevar a cabo un analisis
global de todos los procesos que implican desde la solicitud del pedido hasta el despacho de
este hacia las distintas areas, en particular en la disminucioén de tiempos para el picking. Tiene
por objetivo reducir el 50% los tiempos de picking, en particular el recorrido tras la

implementacion de la 5S.

5.9 Analisis

En el sector minero, se realiza una constante busqueda de oportunidades de mejora en todos los
aspectos implicados en los diferentes procesos, con un unico objetivo de disminuir o mejorar

los costos para hacer el negocio lo mas lucrativo posible como lo es para toda empresa minera.

Es vital tratar diversos factores vinculados con la optimizacion de la eficiencia, la organizacion

y la seguridad en el almacén.
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La metodologia 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) es una estrategia de gestion que
busca mejorar la organizacion y la eficiencia operativa mediante la implementacion de cinco
pasos basicos. Con este analisis se revisa el impacto de su implementacion en un almacén, con
un enfoque en los cambios observados en los procesos operativos, la productividad, la

seguridad y la satisfaccion de los trabajadores.

Su implementacion genera un gran impacto en la organizaciéon y mejora la eficiencia del

proceso de almacenaje y despacho.

Al eliminar articulos innecesarios, se logro liberar espacio, reduciendo el desorden y mejorando
la visibilidad de los productos. Esto permitié un mejor aprovechamiento del espacio en el

almacén y redujo el tiempo de busqueda de materiales.

Se eliminaron articulos obsoletos, duplicados o inutilizados que ocupaban espacio innecesario,
liberando areas de almacenamiento que se utilizaron de forma mas eficiente. Al clasificar solo
lo necesario, los productos y materiales quedaron mas accesibles y faciles de identificar, lo que

redujo significativamente el tiempo empleado en la busqueda de articulos

En la fase de orden, se implementan practicas para organizar los elementos del almacén de
manera logica para darle un mejor flujo de trabajo, y se asignan ubicaciones especificas para
cada tipo de producto, lo que permiti6 una distribucion mas eficiente de los recursos y un mejor

control de inventarios.

El optimizar los espacios en los estantes y el almacenamiento en racks fueron reorganizados
para maximizar el uso del espacio vertical y horizontal disponible, reduciendo areas de
almacenamiento subutilizadas. Tener un acceso mas rapido con la colocacion de etiquetas,
carteles e indicadores visuales facilitdé que los colaboradores localicen rapidamente los
materiales, reduciendo los tiempos de manipulacion y bisqueda. La implementacion de un
protocolo de limpieza regular fue clave para mejorar el ambiente de trabajo: con condiciones
mas seguras, la limpieza periddica redujo riesgos como caidas, accidentes por obstruccion de

pasillos o acumulacion de suciedad que podria afectar los equipos o productos.

Las limpiezas permitieron detectar problemas en las instalaciones que, de otro modo, habrian
pasado desapercibidos, lo que ayudo6 a prevenir fallos y reducir tiempos de inactividad. Cuando
se implement6 la estandarizacion ve uno logrado la clasificacion, orden y limpieza, se
establecen procedimientos estandarizados para mantener los cambios. Se puso en marcha la
difusion de las mejores practicas, lo que permitié a todos los colaboradores conocer y aplicar

los mismos métodos en sus tareas diarias, gracias a la estandarizacion, el almacén mantuvo una
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estructura constante, asegurando que los resultados de eficiencia y organizacion se conservaran

a largo plazo.

Finalmente, en cuanto a la disciplina se trabajé en la formacion de hébitos y la disciplina para

asegurar que los estandares se mantuvieran.

Se implementaron capacitaciones periodicas para los colaboradores, enfocadas en la
importancia de mantener el orden y la limpieza, asi como en la correcta aplicacion de las 5S.
Se solicitaron realizar auditorias periddicas para evaluar el cumplimiento de las practicas 5S y

hacer ajustes donde fuera necesario.

Los beneficios mas significativos tras la implementacion de las 5S fue la mejora de la
productividad en el almacén y sobre todo reduccion del tiempo de busqueda, los colaboradores
pasaban menos tiempo buscando materiales y productos, lo que redujo el tiempo de preparacion
de pedidos y aumentd la capacidad de respuesta ante las demandas y/o solicitudes por
emergencias. La organizacion y el etiquetado adecuados facilitaron una mejor visualizacion del

inventario disponible, lo que permitié una rotacion mas eficiente de productos.

En relacion a mi experiencia como estudiante de bachillerato en logistica de almacenes, y
siendo parte de una de las empresas mineras mas modernas fue esencial, en primer lugar,
conocer y confiar en nuestro diferentes materiales, pero también cuestionar parte de nuestros
procesos; segundo, comprender la obligacion de representar a una de las empresas mineras de
gran envergadura a nivel mundial y; tercero, comprender que nuestro objetivo principal como
profesional es la satisfaccion de nuestros clientes internos, clientes externos, nuestros socios

estratégicos y las distintas areas con las cuales interactue.

Mi finalidad era identificar las fortalezas y también sus debilidades, para asi convertir estas en
oportunidades de mejora que ayuden a la empresa minera a ser Optima en este proceso de

almacenaje y despacho.

5.10 Aporte del bachiller en la empresa

Mi aporte como bachiller en la empresa minera, fue mejorar la eficiencia operativa, mejorar la
seguridad y sobre todo la optimizacion de recursos son factores determinantes para garantizar
el éxito y la competitividad, ello lo realicé entendiendo que la mejora continua no es estatica

sino por el contrario la mejora es infinita, y que siempre hay oportunidades de mejora.

En el presente escenario, la implementacion de 5S, cuyo proposito es ordenar, estandarizar y

optimizar los procesos a través de la aplicacion de cinco principios fundamentales, ha probado
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ser sumamente eficaz. Especificamente, la administracion de almacenes, que tiene un rol vital

en la logistica de la mineria.

Como bachiller desempeii¢ un rol clave para la puesta en practica de estos principios, mediante
su implicacién directa en los procesos de organizacion, ordenamiento y conservacion de los
almacenes. Mi rol siempre fue tener y mantener una actitud proactiva y aprender rdpidamente
los procedimientos y técnicas laborales, lo que me facilitd tener un papel importante en este

Proceso.

En las operaciones mineras, el tiempo es un recurso valioso. La busqueda de materiales en un
almacén poco organizado estaba generando demoras que afectan directamente el desempefio de
las operaciones. Al aplicar el principio de organizacion, logré reducir significativamente el
tiempo que se pierde en la busqueda de materiales. Al contar con un almacén bien estructurado

y con un inventario eficiente.

Comprendi que la seguridad es primero, de nada servia tener buenos resultados si detras de ello
existia factores que pusieran en riesgo la seguridad de los colaboradores por ello la seguridad
es una prioridad constante. La aplicacion de 5S ejerce una considerable influencia directa en la
generacion de un entorno laboral mas seguro. Al involucrarme de manera activa en la limpieza
y organizacion (Seiso), ayudé a minimizar los peligros vinculados con el desorden en los
almacenes. Los materiales y herramientas mal guardados o dispuestos de manera incorrecta que

constituyen un motivo de accidentes.

Otra accion que tomé fue fomentar una cultura de sentirse como el duefio del negocio, significa
que nos enfoquemos en el sentido de pertenencia, tener esta cultura genera una diferencia
enorme a la hora de utilizar los recursos porque nos crea compromiso, eficiencia y sobre todo
valor. Entendi que mi aporte debe contribuir a no solo ser la mejor empresa del mundo, sino ser

una mejor empresa para el mundo, esto hace una diferencia enorme.

El proceso de puesta en marcha de 5S siempre constituye una oportunidad de mejora, obtener

una correcta administracion de procesos y en la optimizacion de la eficiencia en las operaciones.

El valor que los bachilleres aportan a la empresa minera debe ser reconocido, ya que son actores
clave en la transformacion de la organizacion hacia un entorno mas ordenado, eficiente y
seguro. Por tanto, la empresa minera debe continuar fomentando su desarrollo y capacitacion,

para asegurar que su contribucion en la implementacion de 5S tenga un impacto duradero.
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Al haber hecho notar las mejoras obtuve los reconocimientos por parte de las superintendencias
de la empresa minera, esto me lleva a seguir aportando y, dicho sea de paso, seguir aprendiendo

cada dia un poquito mas de cada proceso y ver qué posibles mejoras podemos realizar.
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CONCLUSIONES

Como consecuencia de la evaluacion de cada uno de los procesos implicados, y citados en este
informe, es aconsejable no ignorar los mencionados en este informe y sobre todo generar algo

que suele dejarse de lado que son los planes de seguimiento para mantener la mejora.

Gracias a la implementacion optimizada de la metodologia 5S en los almacenes de la compafiia
minera, se han detectado diversas ventajas tangibles e intangibles que influyen directamente en

la eficacia operacional, la seguridad y el desempefio global de tareas logisticas.

La aplicacion de mejora mediante metodologia 5S en los almacenes de empresas mineras no
solo demostrd los avances operacionales alcanzados, sino que también corrobor6 la funcion
estratégica como mediadores de transformaciones positivas. Este proyecto simboliza una
experiencia integral, que fusiona la utilizacion de instrumentos técnicos, la administracion del

cambio y la habilidad para producir resultados duraderos a largo plazo.
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RECOMENDACIONES

Para proyectos futuros, se aconseja intensificar el seguimiento de los indicadores de
rendimiento y de seguimiento para poder incorporar tecnologias que simplifiquen el
seguimiento de las 5S y mantener un enfoque permanente en la formacion del personal. Estas
medidas aseguraran que los beneficios obtenidos persistan y se incrementen a lo largo del

tiempo.

Se recomienda que cuando lleven a cabo un estudio de costos mas amplio y minucioso, este sea
compartido al personal involucrado, con el fin de que los integrantes sientan y vean la diferencia
que se generan con los cambios, que por mas que parezcan pequefias, generan grandes impactos

de manera positiva.

127



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

CORRERA, A., GOMEZ, R.,y CANO, J. Gestion de almacén y tecnologias de la informacion
y comunicacion (TIC). Articulo cientifico de ingenieria industrial. Octubre, 2010 [fecha
de consulta: 11 de noviembre del 2020]. Disponible en:

http://www.scielo.org.co/pdf/eg/v26n117/v26n117a09.pdf

ARENAL, C. Preparacion de pedidos MF1326. Logrofio: Tutor Formacion, 2019. 127 pp.
ISBN: 9788416482917. BACA, G., ET. Introduccion a la ingenieria industrial. México:
Grupo editorial patria, 2014. 385 pp. ISBN: 9786074389197.

BRANDAU, A. Diserio de plan de picking y andlisis de politicas de posicionamiento de
inventario en Centro de Distribucion Octay, Coooprinsem. Tesis (Titulo de ingeniero
Civil Industrial). Puerto Montt: Universidad Austral de Chile, 2017. 199 pp. [fecha de
consulta: 19 de septiembre de 2020]. Disponible en:
https://repository.unimilitar.edu.co/bitstream/handle/10654/20589/DiazDiazJoseLuis2
019.pdf?sequence=1&isAllowed=y

BROWERSOX, D., CLOSS, D y COOPER, M. Administracion y logistica en la cadena de
suministro. México: McGraw- Hill/ Interamericana editores, S.A. DE C.V., 2007. 426
pp- ISBN: 9789701061329.

DIAZ, J. Modelo de abastecimiento para el proceso de orden picking y su impacto en los
inventarios. Tesis (Magister en Logistica Integral). Bogota: Universidad Militar Nueva
Granada, 2019. 155 pp. [fecha de consulta: 19 de septiembre de 2020]. Disponible en:
https://repository.unimilitar.edu.co/bitstream/handle/10654/20589/DiazDiazJoseLuis2
019.pdf?sequence=1&isAllowed=y

CANE, S. Optimizacién del tiempo de recepcion, almacenamiento y proceso del picking de la
mercaderia en la bodega de codelpa Chile S.A. Tesis (Titulo de Ingeniero Civil
Industrial). Concepcion: Universidad Andrés Bello, 2017. 113 pp. [Fecha de
consulta:19 de septiembre de 2020]. Disponible en:
http://repositorio.unab.cl/xmlui/handle/ria/3165?show=full

FARRO, R. y HUANCAS, E. Optimizacion de la gestion de almacenes basado en el modelo
de las 5s, que genera orden y control en la almacenera —Huancar S.A.C-Chiclayo.
Tesis (Titulo de Licenciado en Administracion). Pimentel: Universidad Sefior de Sipan.

2017. 130 pp. [fecha de consulta: 19 de septiembre de 2020]. Disponible en:

128



http://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/uss/4213/Farro%20Ramon%20-
%?20Huancas%?20Caicedo.pdf?sequence=1&isAllowed=y

HERNANDEZ, C. Diseiio y aplicacion de slotting para mejorar la productividad de picking
en un centro de distribucion. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial y Comercial). Lima:

Universidad San Ignacio de Loyola, 2017. 250 pp. [ fecha de consulta: 19 de septiembre

de 2020]. Disponible en:
http://repositorio.usil.edu.pe/bitstream/USIL/3566/3/2017 Hern%C3%A 1ndezGuerra
.pdf

HILARIO, D. Mejora de tiempos de picking mediante la implementacion de la metodologia 5S
en el area de almacén de la empresa IPESA SAC sucursal Huancayo. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Huancayo: Universidad Continental. 2017. 113 pp. [fecha de
consulta: 19 de septiembre de 2020]. Disponible en:
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/3915/3/INV_FIN 108
TE Hilario Ramos 2017.pdf

129



ANEXOS

Anexo 1. Secuencia del manejo de residuos.

MINIMIZAR LA
GENERACION DE
RESIODUOS

Fuente: P4gina Web
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Anexo 2. Nuestro proposito

R B
s

-

REPORTE DE

———— SOSTENIBILIDAD

- o 1 - ‘ 2023

"Mejoramos la vida transformando minerales en bienestar”.
Priorizamos la seguridad en todas nuestras actividades, hacemos
mineria con integridad y estamos genuinamente comprometidos con
el desarrollo del pais y nuestra drea de influencia.

Fuente: Pagina Web
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Anexo 3. Conductas.

O
™

ME PREOCUPO POR LAS
PERSONAS PRIMERO,
LAS TRATO CON
RESPETO YVALORO
SUS DIFERENCIAS

CONTRIBUYO A
MENORAR LA CALIDAD
DE VIDA DE NUESTROS

COLABORADORES.
SOO0S ESTRATEGKCDS
Y COMUNIDADES
DONDE OPERAMOS

Fuente: Pagina Web
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yan

LOGRO RESULTADOS
EXTRAORDINARICS
HACIENDO LO
CO! CT0,LOS
CELEDRO Y VOY
POR MAS

il

BUSCO MEIORAR
SIEMPRE, BASADO EN
ANALISIS RIGUROSO

YFOCOEN LOS
PROCESOS

CUMPLD LO QUE
PROMETO CON
CALIDAD ¥
TRANSPARENCIA

TRABAIO EN EQUIPO
ESCUCHO Y PROMUEVD
UN AMBIENTE

CONFIANZA

s

ME CUIDO Y CURDO LA
SEGURIDAD Y SALUD DE
MIS COMPANEROS,
AQUI
YOONDE ESTE

Ry

COMOZCOAMICLIENTE
YLE APORTO VALOR

AMBIENTE EN TODAS
MIS ACTIVIDADES.

ACTUO PENSANDO £EN
LO MEIOR PARA TODOS
YNO SOLO PARA M
AREA
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Anexo 4. Vista de algunas areas de empresa minera.

Fuente: Pagina Web
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