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RESUMEN

La tesis trata sobre la aplicacion de la metodologia de las 5S en la empresa Maker Asociados
S.A.C. del distrito de Puente Piedra, en la cual el objetivo general es establecer como la
implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de almacen. El tipo de
investigacion por su finalidad es aplicada, de nivel de profundidad explicativa y por su
enfoque cuantitativo, mientras que el disefio es experimental del tipo cuasi experimental
(existe una medicion antes de la mejora y una después) y por su alcance temporal es

longitudinal.

La poblacion estd compuesta por los despachos realizados en el area de almacén por un
periodo de 8 semanas, en la cual la muestra es del tipo censal. En técnicas de recoleccion de
datos se utilizd las fuentes primarias, la observacion y la encuesta. Mientras que en

instrumentos se uso la ficha de registro y la lista de chequeo.

Los datos recopilados en el pre test y post test fueron analizados mediante el software SPSS
con el objetivo de realizar la contrastacion de la hipdtesis general y las especificas. Se
determiné que la implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de almacén
de la empresa Maker Asociados S.A.C., ya que antes era 44.96% y después mediante el
desarrollo de la metodologia es de 85.12%, mejorando 40.16%. Con respecto a la eficiencia
antes era 58.43% y luego 90.50%, mejorando 32.07%, mientras que la eficacia antes era
76.97% y luego de la mejora representa un 94.08%, mejorando 17.12%, por lo que se puede
mencionar que la metodologia de las 5S ha mejorado la eficiencia y la eficacia en el area de

almacén.

Palabras clave: 5s, productividad, eficiencia y eficacia
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ABSTRACT

The thesis deals with the application of the 5S methodologyin the Company Maker
Asociados S.A.C. in the district of Puente Piedra, in which the general objective is to
establish how the 5S implementation improves productivity in the warehouse area. The type
of research by its purpose is applied, explanatory depth level and by its quantitative
approach, while the design is a experimental quasi-experimental (there is a measurement
before the improvement and one after) and its temporal scope it is longitudinal.

The population is composed of the offices carried out daily in the warehouse area for a period
of 8 weeks, in which the sample is the census. Data collection techniques used primary
sources, observation and survey. While the registration form and the checklist was used in

instruments.

The data collected in the pre-test and post-test were analyzed using the SPSS software with
the aim of carrying out the testing of the general and specific hypothesis. It was determined
that the implementation of the 5S improves productivity in the warehouse area of the
company Maker Asociados S.A.C., since before it was 44.96% and then through the
development of the methodology is 85.12%, improving 40.16%. With respect to efficiency
before it was 58.43% and then 90.50%, improving by 32.07%, while the effectiveness before
was 76.97% and after the improvement it represents 94.08%, improving 17.12%, so it can
be mentioned that The 5S methodology has improved efficiency and effectiveness in the

warehouse area.

Keywords: 5s, productivity, efficiency and effectiveness
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1. INTRODUCCION
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1.1. Realidad Problematica

Las empresas cada vez se ven méas obligadas a tener un desarrollo constante para el logro de
su competitividad, debido a que se encuentran inmersos en mercados cada vez mas
competitivos, por ello estas organizaciones buscan diferenciarse una de otras mediante una
ventaja competitiva que les permita ser el lider de su sector y poder adaptarse adecuadamente

a los cambios que genera la globalizacion.
1.1.1. Realidad Global

En al &mbito Internacional, el Centro de Desarrollo Industrial (CDI) menciona que mediante
el informe Global de Competitividad- del afio 2017-2018, se ha realizado una evaluacion en
la que se ha analizado los factores que promueven la productividad y el crecimiento en 137
paises alrededor del mundo, en los primeros puestos se encuentran Suiza, Estados Unidos,
Singapur, Holanda, Alemania, entre otros. EI Foro Econdmico Mundial se basa en la
medicion y la comparacion de la competitividad en los paises desde 1979, en la cual se
describe la competitividad como un grupo de factores, politicas e instituciones que
determinan el nivel de productividad de una nacion, con el objetivo de incrementar la calidad
de vida de la poblacion (2017, p. 1).

Pais 2017-2018|2016-2017(Tendencia
Suiza 1 1
Estados Unidos 2 3 1
Singapur 3 2 l
Holanda 4 4
Alemania 5 5
Hong Kong SAR 6 9
Suecia 7 6 |
Reino Unido 8 7 l
Japon 9 8 l
Finlandia 10 10

Figura 1: Ranking del Informe Global de Competitividad del afio 2017-2018

Fuente: Centro de Desarrollo Industrial (2017)

19



2 ; S N @ s SN >
U > o < D0 & N < > O H
o & S oé@ F o & %@ TS & ST
ST T F T3 T T T T T
47 50 51 I I I I
66 oy
7072 76 8o gg 84
92 93 96 97
104 109 112
127 128

Figura 2: Ranking del Caribe y Latinoamérica del afio 2017-2018

Fuente: Centro de Desarrollo Industrial (2017)

La revista Dinero menciona mediante un informe denominado “Productividad Mundial
2017”; elaborado por la firma HowMuch en base al estudio Expert Market de la
Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo y el Fondo Monetario Internacional, se
tiene el objetivo de comparar los datos de horas promedio trabajadas en 35 paises frente al
ingreso per capita en ddlares y la productividad que se logra alcanzar, en la cual los
resultados obtenidos muestran que Luxemburgo es el pais con mayor nivel, al alcanzar
US$68,47 en productividad por persona por hora. Asimismo Noruega es segunda con
US$52,5; Suiza tercera con US$50,08 y Dinamarca cuarta con US$38,16 (2017, p. 1). En la
cual, en el informe se pudo concluir que los paises con su PIB per capita méas elevado y con
mas alta productividad son aquellos los cuales los trabajadores laboran una cantidad de

tiempo menor en el sitio de trabajo en comparacion con otras naciones.
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Figura 3: Productividad por persona por hora

Fuente: Revista Dinero (2017)

1.1.2. Realidad Regional

En el Perd, RPP Noticias menciona que se ha logrado el mayor crecimiento de la
productividad laboral en comparacién con las otras economias de América Latina, en la cual
se ha registrado un avance de 2,2% durante el 2016 respecto al 2015, lo cual ha sido
mantenido por 3 afios seguidos con un desarrollo menor al 3%, esto fue informado por el
IEDEP (Instituto de Economiay Desarrollo Empresarial) de la CAmara de Comercio de Lima
(2017, p. 1).

Perd

Bolivia

Uruguay

Chile

México

Colombia

Venezuela
Ecuador

Brasil

EEENNINNY

Argentina

Figura 4: Productividad Laboral en América del Sur y México

Fuente: RPP Noticias (2017)
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El INEI (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica) anuncia mediante un reporte que la
produccion del Pert en enero del afio 2018 ha crecido 2.81%, registrando 102 meses de
crecimiento continuo. Cabe mencionar que dicha evolucion favorable se debe a los
consumos realizados por los hogares, los cuales son reflejados por la importacion de no
recursos de consumo no duradero en un 3.0%, el aumento de las ventas minoristas en un
2.04% y los créditos de consumo en 4.43%. Asimismo, por la recuperacion de la demanda
externa evidenciada en la cantidad exportada de bienes, los cuales crecieron en 13.0%,
principalmente por los productos tradicionales (12,8%) como los mineros, agricolas,
petréleo y gas natural; y no tradicionales (13,5%) como los metalmecénicos, agropecuarios,
pesqueros, textiles y quimicos (2018, p. 1).

Variacion Porcentual
Sector Ponderacion 1/ Enero Feb 2017-Ene 2018/
20182017 Feb 2016-Ene 2017

Economia Total 100,00 281 233
Di-Otros Impuestos a los Productos B2 4,80 4,06
Total Industrias (Produccion) .n 263 218
Agropecuario 5497 387 277
Pesca 0,74 1242 218
Mineria & Hidrocarburos 14,36 -152 1,93
Manufactura 16,52 023 0,78
Electricidad, Gas y Agua 1,72 0,68 0,59
Construccion 5,10 T84 307
Comercio 10,18 238 1,13
Transporie, Almacenamiento, Correo y Mensajeria 4497 4 62 2,54
Alojamiento y Restaurantes 286 274 1,30
Telecomunicaciones y Otros Servicios de Informacion 260 5,32 759
Financiero y Seguros 322 435 1,60
Senvicios Prestados a Empresas 424 243 1,09
Administracion Publica, Defensa y oiros 429 415 412
(fros Senvicios 2/ 14,89 365 3,66

Figura 5: Desarollo del Registro Mensual de la Produccién del Pert de Enero 2018 (Afio base 2007)
Fuente: INEI (2017)

1.1.3. Realidad Local

En la presente investigacion se ha elegido para el estudio a la empresa Maker Asociados
S.A.C., la cual se encuentra ubicada en el distrito de Puente Piedra. La organizacion brinda
el servicio de mecanizado de piezas en diversos materiales (acero inoxidable, bronce, teflon,
etc.), el servicio de corte y doblez de planchas metélicas (hasta de 3100mm de longitud),
entre otros. Asimismo se realiza la fabricacion de cajas de direccionamiento de aire (modelos

desde el 15/15 hasta el 36/36), guardafajas (para modelos del 1, 2 0 més poleas) con planchas
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de acero galvanizado, partes y piezas mecénicas, metalicas y no metélicas, entre otros. El
problema encontrado en la empresa se encuentra en el area del almacén, es por ello que se
analizo la situacion actual para hallar las causas que generan conflicto, por ello se utilizo la
herramienta de lluvias de ideas y ademas se representd mediante el diagrama de Ishikawa
(espina de pescado).

LLUVIA DE IDEAS PARA DETERMINAR LOS PROBLEMAS QUE GENERAN BAJA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ALMACEN EN LA EMPRESA MAKER ASOCIADOS S.A.C.
Entrevistado(a): | Kerern Semitny Somche: Soln

Cargo: Gewente  Gemesa\

Entrevistador: | Acorol  Saudh Yestlovw
Item METODO

1 Falta de normas y politicas en el area de almacén

2 Falta de procedimientos para ubicar las materias primas.

3 Falta de actividades relacionadas al control de existencias
Item MANO DE OBRA

1 Sobrecargo de actividades del recurso humano

2 Demasiadas horas hombre en ubicar las unidades

3 Personal no capacitado

4 Falta de auditorias
Item MAQUINARIA Y EQUIPO

1 Inadecuada clasificacién de las herramientas de trabajo

2 Falta de mantenimiento a las herramientas de trabajo
Item MEDIO AMBIENTE

1 Falta de actividades de limpieza

2 Suciedad

3 Utilizacién inadecuada del espacio

4 Las mermas de produccién estdn dispersas en varias partes del almacén

5 Inexistencia de sefiales
Item MEDICION

1 Carencia de indicadores de nivel de almacenamiento

2 Falta de stock de algunas materias primas recurrentes
Item MATERIA PRIMA

1 Materia prima obsoleta e inmovilizada

2 Poca rotacion de inventario

3 No hay control de entradas ni salidas

4 Mala distribucion de la materia prima

Figura 6: Lluvia de ideas

Fuente: elaboracion propia
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METODO
MANO DE OBRA MAQUINARIA Y EQUIPO

Falta de normasy Falta de
politicasenel — procedimientos Inadecuada clasificacion
area de almacén ) para ubicar las de las herramientas de
materias trabajo - Fal'fa <_je
Falta de primas. Pérdida de horas «— Persor.mal no T;:T:r[:;nr:;nr:;sa
actividades hombre en ubicarlas capacitado de trabajo
relacionadas al materias primas \
control de Falta de
existencias auditorias

Suciedad ——» Carencia de B Materia prima ——————
/ Utilizacion indicadores de obsoleta e
<+—— jnadecuada nivel de inmovilizada
Falta de actividades del espacio almacenamiento /
de limpieza /
Las merras de Poca rotacion de
Falta de stock de inventario

produccion estan
dispersas en varias
partes del almacén

algunas materias

primas recurrentes No hay control de

- entradas ni salidas
MEDICION MATERIA PRIMA

MEDIO AMBIENTE

Figura 7: Diagrama de Ishikawa

Fuente: elaboracién propia
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El efecto de la baja productividad es que se generan pérdidas de S/.469.90 en 8 semanas en
relacion a la mano de obra, debido al tiempo que se requiere para realizar un despacho
solicitado.

Los datos obtenidos en el diagrama de Ishikawa se han recopilado mediante una reunién
establecida con el gerente general (Keren Jemima Sanchez Soto), en donde se aplicé la
herramienta de lluvia de ideas para poder definir las causas que desarrollan la problematica,
de las cuales se obtuvieron 12 causas principales.

Asimismo para evidenciar la baja productividad; con el uso de los indicadores de la variable
dependiente, en el area de almacén se ha realizado un analisis de 08 semanas, en las cuales

se obtuvieron los siguientes resultados:

PRODUCTIVIDAD PRE - TEST

65.00%

45.00%

25.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

Series] 47.24% 45.42% 43.31% 44.35% 44.15% 44.39% 45.70% 45.14%

Figura 8: Productividad Pre-test

Fuente: elaboracion propia

Asimismo luego de haber realizado el diagrama de Ishikawa se va a usar la matriz de
priorizacion, de la cual se obtendréa los datos para la frecuencia a registrar en el Diagrama de
Pareto. Los problemas fueron obtenidos del diagrama de Ishikawa y las ponderaciones han

sido obtenidas mediante entrevistas personales a los recursos humanos de la empresa.
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Tabla 1: Escala de Likert

ESCALA DE LIKERT
Muy de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo
Muy en desacuerdo
Fuente: elaboracion propia

RIN[wl]|On

Tabla 2: Causas que generan el problema

ITEM CAUSAS

C1 Falta de normas y politicas en el area de almacén
C2 Fala de procedimientos para ubicar las materias primas
C3 Fala de actividades relacionadas al control de existencias
C4 Pérdida de horas hombre en ubicar la materia prima
C5 Carencia de indicadores de nivel de almacenamiento
C6 Inadecuada clasificacion de las herramientas de trabajo
C7 Falta de mantenimiento a las herramientas de trabajo
C8 Suciedad

C9 Utilizacion inadecuada del espacio

C10 Personal no capacitado

C11 Materia prima obsoleta e inmovilizada

C12 Mala distribucién de la materia prima

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 2 se presenta las causas principales obtenidas mediante la lluvia de ideas y
representada en el diagrama de Ishikawa, las cuales van a ser evaluadas en relacion a las
ponderaciones establecidas en la escala de Likert (tabla 1). Asimismo cabe mencionar que
los items establecidos describen las causas que generan la baja productividad, de los cuales

se dara uso para sintetizar la informacion en la encuesta realizada.
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Tabla 3: Primera Matriz de recoleccién de datos para el Pareto

NOMBRE Y CAUSAS
APELLIDOS ABEA bk G e Ci1jJC2]JC3]cC4 C6JC7]C8]Co9}] C10]}] C11 ] C12
Z Muydeacuerdo | X |« | ¥ L i
kg De acuerdo X SERE 15 X e
Q/aﬁ/ - V\JJ? neng Ni de acuerdo ni
. desacuerdo
wh % En desacuerdo
= p Muy en desacuerdo
Muy de acuerdo | K 5.8 X
\3\ AV L O De acuerdo ¥ X KIEXK TR X
. Ni de acuerdo ni
O \\Q A&v« WA '&wﬁ» @@—A—\ desacuerdo X X
En desacuerdo
ESQ €)0o Muy en desacuerdo
3 Muy de acuerdo XK SE X
& GlLA De acuerdo W ESE = X S
5 Ni de acuerdo ni
S’ZSE‘) \#’9 I/JIC«’X - desacuerdo X X
klf : En desacuerdo
T A920O g
Muy en desacuerdo
Muydeacuerdo [ | W | X A
]LD/\(-Q\« De acuerdo X Y b A X
: g Ni de acuerdo ni X X
dondaet | Adwies s oo decsouenio
: En desacuerdo
SO\D Muy en desacuerdo
Muy de acuerdo X X N 7<
MON/% De acuerdo RN LT e hd
Ni de acuerdo ni
\l Urodd Q{j\ﬁ\l\/‘m“w ¥ desacuerdo X X

Nowgsong

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 4: Segunda Matriz de recoleccion de datos para el Pareto

NOMBRE Y
APELLIDOS

FIRMA

ESCALA DE LIKERT

CAUSAS

Cc2

C5

C6

Cc7

c8

Cc9

Cc10

c12

AacKsen

MPpRQLcE2

-

Muy de acuerdo

o=

De acuerdo

=

X

ﬁde acuerdo ni en
desacuerdo

X

"En desacuerdo

Muy en desacuerdo

5)(\@/&’: d/
perf’(}ﬁ

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni
desacuerdo

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

‘?uu{

Lseinoz(\
coTpS

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni
desacuerdo

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

/é/lbrio
A/uzmén

maen ﬁér\fd

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni
desacuerdo

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

fd/”a?
/Q/ows'o Wi‘/éer
Aeoo

Froa/u cci'vy

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni
desacuerdo

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

Fuente: elaboracién propia
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La tabla 3 y 4 ha permitido obtener los datos a ser utilizados en el Diagrama de Pareto en el sector de frecuencia, en la cual han sido encuestados
10 personas pertenecientes al talento humano de la empresa Maker Asociados S.A.C. Ademas posterior a ello, se va a ordenar las causas en

relacién a la frecuencia para obtener las causas mas relevantes.

Tabla 5: Causas ordenadas por frecuencia

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS RAICES Erecuencia de

% Relativo  F (%)

Priorizacion

C1 Falta de normas y politicas en el area de almacén 48 9.84% 9.84%

C3 Fala de actividades relacionadas al control de existencias 46 9.43% 19.26%
C2 Fala de procedimientos para ubicar las materias primas 45 9.22% 28.48%
C12 Mala distribucion de la materia prima 45 9.22% 37.70%
C9 Utilizacion inadecuada del espacio 42 8.61% 46.31%
C4 Pérdida de horas hombres en ubicar la materia prima 41 8.40% 54.71%
C10 Personal no capacitado 41 8.40% 63.11%
C6 Inadecuada clasificacion de las herramientas de trabajo 40 8.20% 71.31%
C8 Suciedad 38 7.79% 79.10%
C5 Carencia de indicadores de nivel de almacenamiento 36 7.38% 86.48%
C7 Falta de mantenimiento a las herramientas de trabajo 34 6.97% 93.44%
Cl1 Materia prima obsoleta e inmovilizada 32 6.56% 100.00%

TOTAL 488 100.00%

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 6: Diagrama de Pareto

100.00%
450 90.00%
400 80.00%
350 70.00%
300 60.00%
250 50.00%
200 40.00%
150 30.00%
100 20.00%
50 10.00%
0 0.00%

Cl C3 C2 Cl12 C9 C4 Ci10 C6 C8 C5 Cr cC1

Fuente: elaboracion propia

La tabla 6 representa que las causas que forman el 79.10% son problema principal, las cuales
se debe de eliminar para poder mejorar la variable dependiente. Al realizar la
implementacidn de las 5S se va a obtener una mejor productividad al reducirse las pérdidas
de tiempo y maximizarse los despachos realizados con éxito, aumentara la vida dtil de las
herramientas y materias primas del almacén, entre otros. Es por ello que en el presente
estudio de investigacion se va a realizar un andlisis y una evaluacién de los indicadores y

solucion (propuesta).
1.2. Trabajos Previos

Existen diversas investigaciones internacionales y nacionales realizadas en base a las
variables de estudio (la productividad y las 5s), las cuéles permitiran dar sustento teorico al

estudio de investigacion.
1.2.1. Internacionales

CANALES Bravo, Andrés Antonio (2017), en su trabajo de investigacion para obtener el
titulo profesional de Ingeniero Constructor denominado: Mejoramiento de la productividad
de una cuadrilla de trabajadores de moldajes metalicos en edificacion en altura de

hormigon armado, mediante la metodologia 5S, en la Universidad Andrés Bello, Chile. El
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objetivo de estudio es establecer los beneficios primordiales que se pueden adquirir mediante
la ejecucidon de las 5S. Como resultado se obtuvo que con las 3 primeras S, se mantuvo el
puntaje en un promedio de 55%, mientras que con las 2 ultimas S se obtuvo un puntaje mas
alto de 75% en promedio. Asimismo se evidencia el incremento de la productividad ya que
se reduce los tiempos de busqueda en la adquisicion de algun elemento, ya sea herramienta,
materia prima, entre otros, lo cual se logré mediante el orden y la clasificacion, donde se
codificaron los elementos para una mejor identificacion, ademas cabe mencionar que se

incrementa el trabajo efectivo de los operarios de la empresa.

CONCHA Guailla, Jimmy Gilberto y BARAHONA Defaz, Byron Ivan (2013), en su trabajo
de investigacion para obtener el titulo profesional en Ingenieria Industrial denominado:
Mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero CIA. LTDA. en base al
desarrollo e implementacion de la metodologia 5S y VSM, herramientas del Lean
Manufacturing, en la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Ecuador. El objetivo era
minimizar las actividades y reducir las horas hombre pérdidas que no brindan valor a la
empresa, propiciando una mejor calidad de vida al recurso humano de la organizacion. Se
utilizo la lista de chequeo como también encuestas. Como resultado se obtuvo que con las 3
primeras S se obtuvo un puntaje antes de 22% y después 42%, mejorando 20%, asimismo
mediante la aplicacién de la mejora se obtuvo que la eficiencia ascendié un 15% en las
actividades relacionadas a la fabricacion de productos en el taller y el espacio fisico se utiliza
adecuadamente en 91.7 m2. La inversion ejecutada para la mejora fue de $73316.59,
representando el 13% de las utilidades que la empresa obtiene, en la cual se recupera
$46795.32 producido por la pérdida anual de dinero generado por desperdicios, por ello las

utilidades incrementaron en 8.37%.

HERNANDEZ Lamprea, Eileen, CAMARGO Carrefio, Zulieth y MARTINEZ Sanchez,
Paloma (2013), en su trabajo de investigacion para obtener el titulo profesional de Ingeniero
Industrial denominado: Impacto de las 5S en la productividad, calidad, clima
organizacional y seguridad industrial en la empresa Cauchometal Ltda., en la Universidad
el Bosque, Colombia. El objetivo de estudio es que mediante la aplicacion de las 5S se logré
mejorar aspectos como la productividad, el capital, la calidad en los productos desarrollados
y el clima organizacional. Se utiliz6 como técnica la observacion y como instrumento una
matriz de evaluacion y una encuesta desarrollado por los investigadores. Se concluyo que

los factores de estudio de la productividad, los cuales son la productividad humana, mejoro
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de 39% a 76%, mientras que el capital lo cual antes era 30% ascendié a 39%, la energia
(instalaciones) se elevd de 30% a 93% y la productividad total mejoré de 28% a 57%
mediante la implementacion de la metodologia 5S. Asimismo la calidad se evalu6 mediante
los porcentajes de piezas desperdiciadas, lo cual se redujo de 94% a 82%, las piezas
retrabajadas descendieron de 93% a 62%, mientras que los trabajos forjados rechazados
disminuyeron de 71% a 42%. Ademas en la variable clima organizacional se obtuvieron los
siguientes logros: la comunicacién mejoré 26.6%, la motivacion 29.5%, las condiciones
ambientales 48.6%, las relaciones laborales 19.8% vy el liderazgo 24.35%. En la ultima
variable referida a la seguridad industrial en la empresa, las fuentes de riesgos identificadas

se redujeron en 85.7%.

MONTOYA, Rodriguez, Carolina (2015), en su trabajo de investigacion para obtener el
titulo profesional de Ingenieria Industrial denominado: Impacto de las 5S en la calidad,
productividad y el clima organizacional, en la Universidad el Bosque, Colombia. El objetivo
del proyecto de investigacion era evaluar si la metodologia 5S es una herramienta adecuada
para mejorar los procesos de elaboracion de productos. Se utilizo las encuestas y mediciones
de desempefio para la recoleccion de datos. Se concluyé que mediante la ejecucién de la
metodologia 5s, se obtuvieron beneficios como el ahorro de tiempo en realizar la actividad
de bdsqueda de materias primas, herramientas y de productos, que conlleva a que se ahorren
costos antes incurridos. Ademas se eliminaron los elementos inutiles lo cual genero el
aprovechamiento de los espacios del area donde se realizan las labores y se redujeron los
riesgos que podrian generar accidentes. Los resultados obtenidos es que la productividad
mejor6 de 68% a 83%, la calidad ascendi6 de 36% a 67%, mientras que el clima

organizacional antes era 18% Yy después de la mejora 33%.

PAVON Parrales, Andrés Fernando (2015), en su trabajo de investigacion para obtener el
titulo profesional en Ingenieria Comercial denominado: Propuesta de mejoramiento
continuo a traves de la metodologia 5 S en la empresa INMEPAV para incrementar su
productividad en la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador, Ecuador. El objetivo de
estudio era obtener un medio de control y de realizar actividades relacionadas a las 5S que
permitan asegurar la elaboracién de un producto de calidad a los demandantes. Se utilizaron
la técnica de la observacion como también instrumentos de recoleccion de datos y la
encuesta. Como resultado de la investigacion se obtuvo que la variable productividad tenia

como dimensiones a la utilizacion y la eficiencia, en la cual se mejord un 50% y 75%
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respectivamente. Asimismo se destaca que las unidades soldadas antes eran 1280 y después
ascendio a 1339.

1.2.2. Nacionales

CONDEZO Atanacio, Efrain Viviano (2017), en su trabajo de investigacion para obtener el
titulo profesional de Ingeniero Industrial denominado: Aplicacion de la metodologia 5 S
para mejorar la productividad en un almacén de productos de consumo masivo en Lima, en
la Universidad César Vallejo, Perl. El objetivo del estudio es mejorar la limpieza y el orden
del almacén, mejorando de esta manera las condiciones de trabajo y el tiempo de entrega de
los despachos de 965 marcas, ademas se tiene como fin mejorar las operaciones del area. Se
utiliz6 como técnica la observacion directa y como instrumento la ficha de recoleccién de
datos denominada reporte de atencion de pedidos mensual. Como resultados se concluyé
que la productividad antes era 69.46% Yy después de 87.28%, logrando una mejora del
25.66%. Asimismo la eficiencia antes era de 89.73% y después 98.04%, ascendiendo 9.26%,
mientras que la eficacia antes era 77,87% y después 89,03%, mejorando un 14.34%. Por lo

cual se concluye la aceptacion de ambas hipdtesis formuladas en el trabajo de investigacion.

CASTILLO Quifionez, Anali Esther (2015), en su trabajo de investigacion para obtener el
titulo profesional de Ingeniero Industrial denominado: Aplicacién de las 5s para mejorar la
Productividad en el Area de Almacén de la empresa Representaciones y Servicios La
Industrial S.A.C. en Puente Piedra, en la Universidad César Vallejo, Lima, Perd. El estudio
tuvo como finalidad mejorar la productividad mediante la aplicacién de la metodologia de
las 5s, en la cual se utiliz6 como instrumento para la evaluacion de la productividad una
ficha de registro relacionado a los pedidos despachados durante una semana y el célculo de
un mes. Asimismo realizé una lista de chequeos y utiliz6 un cronometro para medir tiempos
del proceso antes y después. Se logré que los tiempos de despacho se redujeran, en la cual
se eliminaron 12.6% de objetos innecesarios, se incrementd a 6 veces por semana las
actividades de limpieza y se implementaron etiquetas y denominaciones a las herramientas
para su rapida identificacion. Ademas se determind que si existe relacion entre las 5S y la
productividad, ya que el indice de productividad aument6 en 11.3% a 16.4%. Cabe
mencionar que antes se emitian un promedio de 34 pedidos y luego se aumento6 a 17 pedidos

mas por dia, debido a que las 5s ha minorado el tiempo en que se ejecuta un servicio.
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ENCALADA Oncihuay, Manuel Alfonso (2017), en su trabajo de investigacion para optar
por el titulo profesional de Ingeniero Industrial denominado: Aplicacién de las 5°S para
mejorar la productividad en el area de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao,
en la Universidad César Vallejo, Lima, Perd. El estudio tuvo como fin aumentar la
productividad mediante la aplicacion de las 5°S. Las técnicas usadas fueron la observacion
y en instrumento la ficha de registro, tales como el formato de tiempos, de eficiencia de horas
hombres, eficacia en los despachos y la ficha de evaluacion de las 5s. Se concluyé que en el
analisis de las 5s antes se obtuvo un puntaje de 30, mientras que después se logré un puntaje
de 65. Asimismo en la pre prueba de la productividad se consiguié un 66%, mientras que en
la post prueba se alcanzd un 79%. La eficiencia antes era de 79% y después es de 85%,

entretanto la eficacia obtuvo un 85% y después con la mejora un 93%.

NANACCHUARI Sivipaucar, Patty (2017), en su trabajo de investigacion para optar por el
titulo profesional de Ingeniero Industrial denominado: Implementacion de las 5s para
mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa Pinturas Bicolor S.A.C. en
Los Olivos, en la Universidad César Vallejo, Lima, Per(. Se tuvo como finalidad aplicar los
principios de las 5s, los cuales son ordenar, estandarizar, clasificar, disciplina y ordenar el
almacén para mejorar la productividad, los instrumentos usados es la observacion y los
formatos de registro de pedidos no otorgados a tiempo y de pedidos inconclusos, también se
utilizo la base de datos de la empresa y la lista de chequeo, con la cual al inicid se obtuvo un
puntaje de 33 y después de 83 puntos. El resultado es que la productividad ascendidé un
20.43%, ya que anteriormente era 73.40% y después 88.40%, en relacion a la eficiencia era
84.30% y luego 93.30%, mientras que la eficacia era de 87.17% y despues 94.53%, por lo

cual se infiere que las 5s es una solucion adecuada para resolver el problema de estudio.

VALLADARES Rodriguez, Bryam Idriss (2017), en su trabajo de investigacion para optar
por el titulo profesional de Ingeniero Industrial denominado: Aplicacion de las 5S para
mejorar la productividad en el almacén de la empresa Romasa S.A.C. en San Martin de
Porres, en la Universidad César Vallejo, Lima, Perd. Uso la técnica de la observacion y en
instrumento la ficha de registro de los despachos realizados y de incompletos, la lista de
chequeo y la base de datos de la organizacion. Se consiguio en la variable independiente en
su dimension clasificacion y orden una mejora de 19.51%, mientras que en limpieza un
66.10%. Asimismo se uso el programa SPSS Statistics para analizar los datos, con el cual se

determind que la productividad antes era 70.10% Yy después era 92.07%, ascendiendo

34



32.86%, es por ello que se destaca que las 5S es una herramienta adecuada para aumentar la
productividad. En relacién a su dimension eficiencia fue 80.63% y luego de la mejora
95.60%, mientras que para la eficacia antes era 86.80% y después de la implementacion fue
de 97.07%.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Variable Independiente: Metodologia 5S

Rajadell y Sanchez (2010, p. 50) mencionan que la metodologia de las 5S son un grupo de
palabras cuya fonética inicia por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; que se
conceptualizan respectivamente como desechar lo innecesario, ordenar (cada elemento en su
respectivo sitio y un lugar para cada cosa), limpiar y controlar, estandarizar (establecer
normas de trabajo que deben de ser respetadas) y disciplina (generar autodisciplina y

desarrollar el habito de comprometerse).

Las 5S forman parte del método Toyota el cual se origin6 en Japdn en pleno crecimiento tras
la segunda guerra mundial. En la cual Sakichi Toyoda, Kiichiro Toyoda y Taiichi Ohno
inventaron esta metodologia, con el objetivo de encontrar la alternativa a la cadena de
montaje de Henry Ford, que en aquel momento iniciaba a ser anticuado y a ser origen de

problemas sociales y laborales (Bortolotti, 2014, p. 1).

Al respecto Rajadell y Sdnchez mencionan que el concepto original de la metodologia de las
5s abarca hacia los afios 80, en la cual estd ha sido utilizada mayormente en empresas
industriales, mientras que las que brindan servicio han sido en menores proporciones. Esta
herramienta tiene como finalidad mejorar los niveles de rendimiento de la empresa, pero
solo puede ser alcanzado si los niveles directivos como también los operativos se

comprometen a su adecuada ejecucion (2010, p. 49).

Hiroyuki Hirano es un experto japonés que en el siglo XX documenta sobre las 5S mediante
su libro denominado “5 Pilares de la Fabrica Visual”, en la que menciona que detrés de todos
los logros y fracasos obtenidos en el area laboral esta la metodologia. Es por ello que su
implementacion es el inicio al desarrollo de acciones de mejora que va a permitir garantizar
la perduracion corporativa, en la cual se comienza desechando todo lo que no es dtil para la

empresa propiciando que los elementos sean accesibles facilmente. Las 5S son el cimiento

35



sobre el cual se va a elaborar otros bloques de acciones en funcion a la mejora, tales como
pueden ser la produccion en flujo, las operaciones estandares y la gestion visual (Lanati,
2012, p. 1).

Pastor, Otero, Pdrtela, Viguera, Repeto (2013) mencionan que la metodologia de las 5s ha
sido implementado en varias empresas occidentales, por el motivo de que su implementacion
implica un bajo financiamiento, mejora la motivacion personal, la productividad y la calidad,

permite el ahorro de bienes y costes, disminuye los accidentes laborales, entre otros (p. 73).

Aldavert J., Vidal, Lorente y Aldavert X. mencionan que en la ejecucion de las 5s deben de
colaborar activamente todas las personas de la empresa; sobre todo direccién y la gerencia,
con lo cual se tiene como finalidad idear e implementar mejoras mediante cambios rapidos

y agiles orientados a largo plazo (2016, p. 19).

Los sintomas que reflejan la necesidad de aplicar las 5S se advierten cuando al llegar a una
empresa se percibe algunas de las siguientes situaciones: Estantes repletos de articulos no
identificados, falta de instrucciones, sefiales e identificaciones, aspectos que detonan
suciedad en el area de trabajo, personal trasladando articulos de un lado para otro, falta de
espacios libres en almacenes y oficinas, demasiado inventario de producto terminado, en

proceso y materia prima sin identificar, entre otros (Villasefior y Galindo, 2017, p. 16).

Al respecto, Rey menciona que las fases que son operativas son las 3 primeras, las cuales
son limpieza, orden y organizacién. Mientras que la cuarta mediante el control visual permite
conservar la condicidon lograda en las fases anteriores mediante la implementacion de
estandares. Asimismo la quinta etapa posibilita obtener el habito de las practicas y ejecutar
la mejora continua en la labor diaria (2005, p. 21).

La aplicacién de la metodologia 5S se puede aplicar en la vida cotidiana y en el &mbito
personal, no solo debe de ser una herramienta a ser ejecutada en las areas de una empresa.
Asimismo posee una relacion con la filosofia motivacional, con la cual se puede aumentar
la actitud, el compromiso y la moral de grupos de personas o de un unico individuo
(Dorbessan, 2010, p. 35).

Rey menciona que las 5S es un conjunto de actividades con el cual se tiene como objetivo

descubrir defectos en el ambiente laboral, ejecutar acciones de limpieza y orden. Esta
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metodologia va a posibilitar la colaboracion de todo el recurso humano de la empresa, de
modo grupal o individual, mejorando la seguridad de los individuos, el ambiente de trabajo,

equipos Yy la productividad (2005, p. 17).

Pastor et al. (2013, p. 74) mencionan algunos beneficios de la aplicacion de las 5S:

o Genera ambientes limpios, higiénicos, agradables y seguros.
o Mejora en los empleados de la empresa la moral, el estado de &nimo y la motivacion.
o Elimina diversos tipos de desechos; es decir, desperdicios. En la cual reduce el

tiempo de busqueda de materias primas, equipamiento personal, productos terminados y
herramientas, permitiendo que el trabajo de los empleados sea fisicamente menos

abrumador, incluso libera espacio.
1.3.1.1. Dimensiones de la Metodologia 5S
A. Primera S: Clasificacion (Seiri)

Rajadell y Sanchez mencionan que Seiri consiste en realizar actividades que impliquen
clasificar y desechar del ambiente de trabajo todos aquellos elementos que son innecesarios.
Bésicamente se basa en clasificar lo Util de lo que no se requiere. Asimismo se posee como
objetivo controlar el flujo de elementos para de esa manera evitar estorbos y materias indtiles

que causen derroche (2010, p. 50).

Al respecto Rey menciona que Seiri consiste basicamente en ordenar todo, en clasificar en
grupos lo que es util de lo que no es util. El objetivo es mantener el desarrollo logrado y
planificar planes de actividades que propicien la estabilidad y que permitan mejorar

constantemente (2005, p. 18).

La siguiente frase: “esto puede ser ttil mas adelante”; uno de los enemigos de la primera s,
conlleva a guardar elementos que no se requieren y ademas van a ocupar un espacio en el
area de almacén que puede ser utilizado por otro que es requerido. Es por ello que la
aplicacion de la primera S se basa en clasificar lo Gtil de lo indtil, en la cual se debe de
conservar lo necesario y desechar lo innecesario. Cabe mencionar que se debe de ejecutar
estas actividades a todos aquellos elementos que son tangibles (piezas, méaquinas y

herramientas) e intangibles (ficheros, informacion, entre otros). Seiri permitiré liberar el
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espacio Util en las &reas de la empresa, aumentara las seguridad laboral, reducira el tiempo
necesario para poder acceder a las materias primas, herramientas, entre otros (Rajadell y
Sanchez, 2010, p. 51).

Reyes menciona que frecuentemente se tiene alrededor del area de trabajo elementos como
utiles, herramientas, cajas con productos y elementos propios, con la cuales se cree que no
es probable que se pueda ejecutar alguna actividad sin ninguno de estos. Es por ello que este
pensamiento conlleva a que se genere stocks que van a molestar, obstruir y quitar espacio.
Asimismo impulsan que se realicen equivocaciones en el empleo de materias prima, genera
problemas referente al control visual del trabajo, obstaculizan el movimiento por las areas y

existe probabilidad de que se originen accidentes laborales (2013, p. 305).

El diagrama de flujo del proceso de Seiri, permite saber qué accién realizar con cada
elemento perteneciente al rea en donde se realiza la implementacion de la metodologia 5S,

en donde se categorizan los elementos en objetos necesarios y objetos dafiados.

Objetos necesarios "esesssssassse= -’ Organizarilos

<~

Objetos danados ---} iSon dtiles? -§I-} Repararlos

gNo
Objetos obsoletos == -} Separarios == -’ Descartarlos

NO.‘
iSon Gtiles <
Objetos de mdas === alguien mas? Donar

e on -f'.-.’ Transferir

Vender

Figura 9: Diagrama de Flujo de Clasificacion

Fuente: Dorbessan (2013)

Al respecto Gutiérrez menciona que Seiri se basa en desechar del area de trabajo todo aquello
que no es Util a alguna actividad productiva que desarrolle la empresa. Es por ello que se

aplica la estrategia denominada tarjeta roja que permite determinar los elementos que no se
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necesitan. Asimismo permite decidir qué accion elegir en base a su tratamiento; es decir, se
determina si va a ser eliminado, reciclado, donado, reparado, entre otros (2011, p. 1).

En Seiri se aplican las tarjetas rojas, las cuales sirven para mostrar el problema identificado,
es por ello que al estar clasificando los articulos necesarios y los innecesarios, se deben de
fijar criterios en las cuales los articulos innecesarios deben de poseer una tarjeta roja y deben
de ser almacenados en un area temporal del almacén, en la cual se decidira si poseen un uso
posterior o si es preferible venderlo, repararlos, alquilarlos, enviarlos a la chatarra u otra

opcion (Villasefior y Galindo, 2017, p. 32).

TARJETA ROJA

Nombre del objeto

(IMateria prima [OMaquinaria
Clasificacion [CJProducto en proceso [JHerramienta

[CJPartes [JContenedores
[ IProducto terminado [] Otro

[Jinnecesarios [JDesconocido
[JDefectuoso [JSobrantes
[JUso esporadico []Otro

[CJEliminarlo [(JOrganizarlo

Figura 10: Tarjeta Roja

Fuente: Villasefior y Galindo (2017)

Pastor et al. (2013, p. 76) menciona que es primordial que todos los recursos humanos de la
empresa (directivos, supervisores, empleados y analistas) circulen las areas en las cuales han
sido puestas las tarjetas rojas con el fin de que se genere conciencia y se evalue las causas
que desarrollan desperdicio. Asimismo recomienda programar media hora al dia de manera

semanal para ejecutar actividades relacionadas al orden de diversos elementos, tales como:
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materias primas, papeles, entre otros, con el fin de determinar el nimero de elementos

innecesarios que se han amontonado.

Segun Villasefior y Galindo mencionan que los resultados de aplicar Seiri se reflejan en la
disminucion de espacios ocupados en las areas (aproximadamente 40%); por lo cual, se
resuelven algunos problemas tales como la falta de espacio, el exceso de articulos y
materiales, el bienestar del personal, la seguridad, el control de herramientas y equipos, entre
otros (2017, p. 40).

Para Seiri se va a dar uso a la siguiente férmula:

. Materiales necesarios
Clasificar = ( - ) 00
Total de materiales

B. Segunda S: Ordenar (Seiton)

Gutiérrez menciona al respecto sobre la segunda S (Seiton) que consiste en ordenar y
establecer un sitio para cada elemento y cada elemento en su sitio, reduciendo de esta manera
el desplazamiento de los materiales y de los empleados. El propdsito es organizar todo
aquello gue se ha determinado conservar con Seiri de tal manera que cada componente posea
una posicion adecuada, que propicie su accesibilidad y disponibilidad para que cualquier

individuo lo pueda utilizar en la situacion que lo requiera (2014, p. 111).

Villasefior y Galindo mencionan que Seiton se fundamenta en determinar la manera en que
debe de ser identificada y situada los elementos Utiles, con el objetivo de facilitar su

reconocimiento, utilizacion y devolucion (2017, p. 46).

Al respecto Rey menciona que luego de a ver aplicado Seiri (desechar lo innecesario), en
Seiton se prosigue a establecer normativas de organizacion para todos los elementos que se
han decidido mantener, por lo cual estas normas deben de estas a la vista para que todos los
individuos de la empresa las puedan visualizar y tener conocimiento de estas, propiciando

que se practique la mejora de manera constante (2005, p. 18).

La frase “ya lo ordenaré manana” es uno de los enemigos de la segunda S, que se transforma
en la accion de guardar algin elemento en cualquier ubicacion. Por ello se plantea la
utilizacion del circulo de frecuencia de uso, lo cual consiste en que las elementos que se

requieren constantemente sean situadas cerca al area de trabajo, las usadas a veces en areas
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habituales y las que son casi nunca deben ser almacenadas en el almacén (Rajadell y
Sénchez, 2010, p. 54). Por ello se tiene como fin desarrollar una posicion ptima para cada
material.

Figura 11: Circulo de Frecuencia de uso

Fuente: Gutiérrez (2014)

Algunas actividades para la implementacion de Seiton consisten en establecer las cantidades
minimas y maximas de cada objeto, es por ello que se limita el nUmero de anaqueles y
espacios a usar para poder conservar las existencias, ademas se debe de organizar los
elementos de tal forma que un individuo no pueda chocar con estos, estableciendo las zonas
de circulacion, de almacenamiento, entre otros. Cabe mencionar que se debe de ordenar y
asignar etiquetas a los articulos (materia prima, herramientas, etc.) por claves alfanuméricas

0 numeéricas (Rajadell y Sanchez, 2010, p. 56).

Al respecto Pastor et al. (2013, p. 77) menciona que los elementos necesarios deben de
colocarse en un area designada, en la cual la pared tiene que tener un codigo, por ejemplo
como A-1, A-2, B-1, entre otros. Ademés la ubicacion de los productos en proceso,
herramientas y materias primas, deben de estar ubicadas segun las sefiales o signos
especiales denominados, en donde las marcas en el suelo establecen las lugares adecuados
para cada uno de estos. Asimismo, en relacion a las herramientas se pueden trazar sus siluetas
en la superficie para determinar el sitio exacto en donde debe ser guardado, lo cual permitira
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conocer cuando estan siendo utilizadas.

Villasefior y Galindo (2017, p. 48) mencionan que Seiton se basa en que ordenar mejora la

imagen de nuestro lugar y nuestra imagen, con lo que se consigue:

o Reducir las horas hombre que se desperdician por la identificacion de diversos
elementos (articulos, herramientas, materia prima, entre otros).

o Minorar los tiempos de paro en los equipos debido a la busqueda de herramientas o
refracciones

o Disminuir las pérdidas econdmicas por comprar materiales o articulos que no se
logren encontrar.

o Reducir el exceso de material al tener los elementos ordenados y correctamente
almacenados.

Para Seiton se va a dar uso a la siguiente formula:

Materiales codificados
Ordenar = ( - ) * 100
Total de materiales

C. Tercera S: Limpieza (Seiso)

Segln Rey menciona que Seiso consiste en realizar actividades relacionadas a la limpieza
en las areas de trabajo, con las cuales se posee el objetivo de eliminar las virutas, el polvo y

las salpicaduras en el suelo y en las maquinas (2005, p. 20).

Gutiérrez menciona que la tercera S se basa en ejecutar acciones de inspeccion y limpieza,
con el objetivo de impedir o disminuir la suciedad en el &rea de trabajo y en los equipos.
Asimismo se tiene la finalidad de generar ambientes laborales mas seguros (2014, p. 112).
Es por ello que se generan programas de limpieza, en la cual se determina los lugares
establecidos para el aseo, las actividades a ejecutar y el individuo responsable de su
desarrollo.

Al respecto Pastor et al. (2013, p. 78) menciona que la mayoria de veces los dafios
ocasionados en las maquinas se deben a vibraciones generadas por tornillos o tuercas no bien
ajustadas, polvo, engrase inadecuado, etc. Es por ello, que mientras se estan realizando las
actividades de limpieza y control en las maquinas, los operadores obtienen una experiencia

de aprendizaje ya que pueden generar descubrimientos necesarios respecto al elemento.
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Asimismo, cabe mencionar que un &rea limpia genera motivacion para seguir trabajando.

Reyes menciona que la limpieza no es solamente conservar los equipos, areas u otros
elementos limpios constantemente, si no que demanda ejecutar labores relacionadas al
descubrimiento de fuentes de desaseo y contaminacion, por lo cual se realizan actividades
para su eliminacion. Se tiene el objetivo de prevenir que el polvo, las limaduras o suciedad

se acopien en el area laboral (2013, p. 307).

Villasefior y Galindo (2017, p. 54) mencionan que los pasos para implementar un programa

de limpieza, son los siguientes:

o Identificar fuentes de suciedad o lugares sucios.

o Determinar qué se va a limpiar (equipos, anaqueles, areas, gabinetes).
o Establecer las tareas de limpieza.

o Precisar los métodos de limpieza.

o Determinar el tiempo para realizar las actividades de limpieza.

o Preparar las herramientas para la limpieza.

o Comenzar a limpiar.

o Estandarizar el proceso.

o Medir los resultados.

Los beneficios que genera Seiso, son la prevencion de que se generen accidentes laborales,
se reducen los dafios en maquinas y materias primas incrementando su vida util y cabe
mencionar también que las actividades de limpieza que se ejecutan tienden al aseo (Rajadell
y Sanchez, 2010, p. 57).

Para Seiso se va a dar uso a la siguiente férmula:

Limpiezas realizadas

Limpieza = ( ) * 100

Limpiezas programadas

D. Cuarta S: Estandarizar (Seiketsu)

Gutiérrez menciona al respecto sobre la cuarta S (Seiketsu), que se posee el objetivo de
conservar el estado de aseo y orden que se lograron obtener con Seiri, Seiton y Seiso,

mediante la ejecucidn continua de estas. En esta fase se usan diversas herramientas, tales
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como la localizacion de fotografias en el area laboral en estado adecuado para que los
operarios y directivos puedan visualizarlas y concientizarles que ese es el estado en que se
debe de mantener. Asimismo, otro instrumento es el establecimiento de normas en las cuales
se describen las actividades que debe de ejecutar un empleado en relacion a su ambiente de
trabajo. Cabe mencionar, que también es recomendable disefiar procedimientos y programas
con el fin de involucrar, concientizar y convencer a los individuos para que las 3 primeras S

formen parte de su vida diaria (2014, p. 112).

Al respecto Pastor et al. (2013, p. 78) menciona que los directivos de la empresa tienen la
obligacion de plantear procedimientos y sistemas que permitan la ejecucion continua de las

3 primeras S; es por ello, que Seiketsu también se denomina como sistematizar.

Es por ello que si no se plantea un procedimiento adecuado que permita mantener los
resultados logrados, existe la posibilidad de que el area de trabajo vuelva a tener los
problemas que se pretendian resolver, tales como la presencia de elementos innecesarios, la

suciedad, entre otros.

Villasefior y Galindo mencionan que para poder tener evidencias de algin problema, se
requiere establecer sistemas que permitan tener una retroalimentacion inmediata, por lo cual
se suele usar el control visual, que se basa en poder identificar de manera fécil una
circunstancia normal y anormal, de esta manera se deduce que esta herramienta es un tipo
de control preventivo. Algunos ejemplos de control visual: procedimientos visuales de
limpieza, ubicacion para la materia prima, graficas e indicadores de proceso, etiquetas rojas
para fallas o desviaciones, paneles con siluetas (sombras) para herramientas, entre otros
(2017, p. 57).

Rey menciona que en la cuarta S denominada Seiketsu se posee como objetivo mantener lo
alcanzado mediante la ejecucién de los estandares de las 3 primeras S. Se basa en poder
identificar una circunstancia normal y anormal, por ello para poder distinguirlas se haran
mediante normas sencillas para su cumplimiento, como por ejemplo los controles visuales
en el area de trabajo (2005, p. 20).

La conducta erratica representa al primordial enemigo de la cuarta S, la cual consiste en “hoy
si y mafnana no”, es por ello que existe posibilidades de que las actividades no realizadas se

incrementen de manera rapida. Algunos beneficios que generan la implementacion de
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Seiketsu son de qué se obtendra un mejor conocimiento acerca de las areas de trabajo, se
generardn costumbres de aseo, se evitaran algunos percances en la higienizacion que en
algunas ocasiones pueden provocar accidentes laborales, entre otros (Rajadell y Sanchez,
2010, p. 59).

Segun Reyes, menciona que los estandares que han sido implementados en la empresa por
lo general no se realizan adecuadamente, mientras que los que se generan mediante un
proceso de formacion previa tienden a su cumplimiento. Por ejemplo, desde afios atras las
organizaciones implementan la normativa que una vez terminada el turno de trabajo, se debe
de dejar el area en la cual se laboré tal y como se encontrd antes de realizar las actividades
de trabajo, pero sin la adecuada capacitacion en estandarizacion y sin la oportunidad para
ejecutar estos estandares, es dificil que se propicie la responsabilidad para su realizacion
(2013, p. 307).

Para Seiketsu se va a dar uso a la siguiente férmula:

Estindares obtenidos

Estandarizar = ( ) * 100

Estandares esperados

E. Quinta S: Disciplina (Shitsuke)

Gutiérrez menciona que Shitsuke consiste en impedir que se incumplan los procedimientos
ya implantados mediante la ejecucion de las S anteriores, en donde la disciplina es el medio
que une a las 5 S con la mejora constante. Asimismo, conlleva a que se deban realizar visitas
sorpresa, inspecciones periddicas, autocontrol de los recursos humanos de la empresa,
respeto a si mismos y a los demas, asi como también propiciar una mejor calidad de vida en
el trabajo (2014, p. 112).

Shitsuke consiste en transformar las acciones que se realizan diariamente en labores
cotidianas, y que el uso de los métodos implantados asegure la limpieza y el orden en la
empresa. Es por ello que todas las actividades realizadas y el empefio por llevarlas a cabo
serian inutiles, si es que no existiera la disciplina y no se logren las costumbres adecuadas.
Asimismo cabe mencionar que la quinta S no puede ser medida y no es visible, por ello su
permanencia esta en la voluntad y en la conciencia de los individuos, en la cual su conducta

manifestara su existencia (Villasefior y Galindo, 2017, p. 62).
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Al respecto Pastor et al. (2013, p. 79) menciona que por lo general en la mayoria de las
empresas hay individuos que se resisten al cambio, por lo cual mediante la capacitacion,
informacidn y otorgandoles los elementos necesarios, se hace vital la autodisciplina para

conservar y propiciar la continuacion de las 5S.

Rey menciona que de forma diaria se deben de ejecutar actividades de auto inspeccion, en
la cual cualquier tiempo disponible es adecuado para controlar y observar como se encuentra
la empresa. Es por ello que se deben de establecer y aplicar hojas de control y mejorar los

procedimientos establecidos mediante el desarrollo de acciones (2005, p. 21).

Rajadell y Sdnchez mencionan que Shitsuke es sencilla debido a que se basa en ejecutar las
normas fijadas y conservar el orden de los elementos, pero a la vez es complicada debido a
que su ejecucién depende del nivel de aceptacion de la esencia de la metodologia 5S en el
tiempo de implementacion. Algunos beneficios de la quinta S es que genera actitudes
relacionadas a la conservacion de los recursos, propicia una cultura de sensibilidad y ademas

aumenta la moral y mejora el ambiente laboral (2010, p. 62).

Reyes menciona que en Shitsuke el método que se aplica son las capacitaciones al personal,
en la cual se debe de empezar por la direccién. Es por ello que se lleva a cabo un conjunto
de actividades relacionadas a las auditorias con el objetivo de alcanzar la preservacion de las
S anteriores, en las cuales se pretende determinar mediante el apoyo de una estructura de

puntaje, que lo que se va alcanzado se conserve (2013, p. 309).

Para Shitsuke se va a dar uso a la siguiente férmula:

Disciplina obtenida

Disciplina = ( ) * 100

Disciplina esperada

1.3.2. Variable dependiente: Productividad

Gutiérrez y De la VVara mencionan que la productividad es la utilizacion adecuada de los
recursos con los cuales se pretende obtener la mayor cantidad de productos o bienes
producidos. Es por ello, que es habitual que se fraccione en 2 componentes denominados

eficacia y eficiencia (2013, p. 7).

Jacobs y Chase mencionan que la productividad posee como objetivo principal brindar el

mejor uso posible a los recursos. Es por ello que se define como una medicion que permite
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conocer a una nacion o empresa, si se usa correctamente sus factores de produccion o bienes
(2014, p. 30).

Render y Heizer definen a la productividad como la relacién entre las salidas; tales como
servicios y bienes, y entradas o insumos; tales como capital, mano de obra, entre otros. Cabe
mencionar que aumentar la productividad equivale a potenciar la eficiencia, en donde este
mejoramiento se puede alcanzar de dos maneras: la primera es disminuyendo la entrada
mientras que la salida se mantiene firme, y la segunda forma es mediante un aumento en la

salida entretanto la entrada se mantiene firme (2007, p. 13).

Al respecto Prokopenko menciona que la productividad se define como la relacion existente
entre los productos o servicios que se logran elaborar y los insumos usados para poder
adquirirla. Asimismo se denomina como la relacion entre lo obtenido y el tiempo que se
utiliza para poder lograrlo, en donde este es un adecuado denominador, debido a que es una

medida universal y el individuo no lo puede controlar (1989, p. 3).

Cruelles menciona que la productividad posibilita realizar una medicion relacionado al nivel
de uso de los bienes de la empresa que influyen al momento de desarrollar un producto. Cabe
mencionar que mientras la productividad sea superior, entonces los costes que se incurren al
realizar una produccion seran inferiores, por ello también incrementara el nivel de

competitividad de la organizacion (2013, p. 21).

La productividad es basicamente el resultado de la multiplicacion entre la eficacia y la
eficiencia (Gutiérrez, 2014, p. 21). Cabe mencionar que el autor representa su definicion

mediante la siguiente formula:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Asimismo, Hernandez y Pulido mencionan que la productividad es lo que se logra obtener
mediante el uso adecuado de los recursos de la empresa en relacion a los servicios o
productos que se alcanzan a elaborar; es decir, es resultado logrado y los bienes utilizados
(2011, p. 10).

El objetivo de la direccion de la empresa es lograr que los recursos que se poseen sean
utilizados al mayor beneficio posible y que se combinen de manera que se pueda obtener de

ellos la mayor productividad posible. Es por ello, que generalmente se denomina como el
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cociente entre la cantidad que se alcanza a elaborar y los recursos (tierra, materiales, mano
de obra, instalaciones, maquinas y herramientas) que se emplean para obtenerla (Velasco,
2010, p. 51).

1.3.2.1. Dimensiones de la productividad
A Eficiencia

Lopez menciona que la eficiencia permite medir el nivel de utilizacion de los recursos, en la
cual la finalidad es reducir los residuos de los bienes tangibles e intangibles, cabe mencionar

que también esta implicado el factor tiempo y espacio (2012, p. 13).

Prokopenko menciona que la eficiencia se basa en elaborar productos o servicios de buena

calidad utilizando la menor cantidad de tiempo disponible (1989, p. 4).

Jacobs y Chase mencionan que la eficiencia es realizar alguna actividad al menor costo
posible; es decir, se pretende brindar un servicio o fabricar un producto con el uso de la

menor cantidad de recursos de la empresa (2014, p. 11).

Al respecto sobre la eficiencia, Gutiérrez menciona que es basicamente la relacion entre lo
que se logra obtener y los insumos que se usan para poder alcanzarlo, es por ello que se tiene
como objetivo dar un uso adecuado a los recursos de la empresa y despilfarrar la menor
cantidad posible (2014, p. 21).

La eficiencia es la relacién entre los insumos programados y los recursos que se han usado,
es por ello que el indice de eficiencia demuestra la 6ptimo utilizacion de los bienes de la
empresa (Garcia, 2011, p. 17).

En relacion a esta definicion, Garcia brinda la siguiente formula:

Insumos programados

Eficiencia = ( >x 100

Insumos utilizados

Asimismo en la dimension eficiencia se va a dar uso a la siguiente formula:

Tiempo programado para los despachos

Eficiencia = ( )x 100

Tiempo empleado para los despachos
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B. Eficacia

Lopez menciona que la eficacia permite medir el nivel en que se alcanzan los objetivos. Es
por ello que estd relacionado con el cumplimiento de las metas fijadas; es decir,

fundamentalmente es realizar las actividades de manera apropiada (2012, p. 11).

Jacobs y Chase mencionan que la eficacia es realizar las cosas correctas para crear el mayor
valor para una empresa. Por ejemplo en una tienda, en el mostrador en donde se realizan
actividades relacionadas al servicio al cliente, ser eficaz significaria reducir al minimo
tiempo posible la espera de los clientes en una fila, mientras que eficiente se definiria como

la menor cantidad posible de empleados de la empresa para realizar el servicio (2017, p. 11).

La eficacia se puede conceptualizar como el grado o nivel en que se logran las metas
(Prokopenko, 1989, p. 5).

La eficacia es el nivel en que se logran ejecutar las actividades planificadas y se obtienen los
resultados programados. Asimismo se define como la capacidad de poder alcanzar lo que se
desea, en la cual conlleva a usar los bienes de la empresa para conseguir las metas fijadas
(Gutiérrez, 2014, p. 21).

La eficacia se define fundamentalmente cémo la relacion entre los resultados obtenidos y

los objetivos trazados (Garcia, 2011, p. 17).

En relacién a esta definicidn, Garcia brinda la siguiente formula:

Productos logrados
>x 100

Eficacia = (
Meta

Asimismo en la dimension eficiencia se va a dar uso a la siguiente formula:

Despachos ejecutados

Eficacia = ( >x 100

Despachos solicitados

1.4. Formulacién al Problema
1.4.1. Problema General

(De qué manera la implementacion de las 5°S mejora la productividad en el area del almacén

de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018?
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1.4.2. Problema Especifico

(Como la implementacion de las 5°S mejora la eficiencia en el area del almacén de la

empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018?

(Coémo la implementacion de las 5°S mejora la eficacia en el area del almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018?

1.5. Justificacion del estudio
1.5.1. Justificacién Teodrica

Bernal menciona que para que exista una justificacion teorica la finalidad del trabajo de
investigacion debe de originar un debate profesional y reflexion. Asimismo se pretende
debatir en relacion a una teoria y comparar resultados (2010, p. 106).

El trabajo de investigacion se desarrolla con el objetivo de generar informacidn que permita
contribuir en relacién al conocimiento y a futuros estudios relacionados a las variables
desarrolladas; en la cual la variable independiente son las 5s y en la variable dependiente la
productividad, con el objetivo de proponer una propuesta en donde la ejecuciéon de la

metodologia de las 5S permita aumentar la productividad.
1.5.2. Justificacion Préactica

Existe una justificacion practica cuando el desarrollo del estudio de investigacidon permite
resolver un conflicto o brinda estrategias que al ser utilizadas van a contribuir a resolver
dicho problema (Bernal, 2010, p. 106).

El estudio de investigacion tiene como objetivo solucionar un problema existente en la
empresa Maker Asociados S.A.C., la cual dicho conflicto es la baja productividad. Mediante
la informacion generada por el desarrollo del trabajo de investigacion y la propuesta

planteada, se podra tomar decisiones y las medidas necesarias para solucionar el problema.
1.5.3. Justificacion Metodoldgica

Existe una justificacion metodoldgica en el trabajo de investigacion, cuando el conjunto de
actividades que se van a ejecutar brindan un nueva estrategia 0 método que permitira crear

conocimiento confiable y valido (Bernal, 2010, p. 107).
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En el presente estudio el tipo de investigacion es por finalidad aplicada, por su nivel de
profundidad es explicativa y de enfoque cuantitativa. En el disefio de investigacion es
experimental, del tipo Cuasi Experimental y por su alcance temporal es longitudinal.
Asimismo, cabe destacar que mediante este estudio de investigacion se va a aplicar un
instrumento; el cual es el registro de datos que va a permitir medir la variable independiente

(Metodologia 5 S) y como esté repercute sobre la variable dependiente (productividad).
1.5.4. Justificacién Econémica

La ejecucion de las 5S en la empresa Maker Asociados S.A.C., permitird agilizar las
actividades del area de almacén, en las cuales se eliminaran los movimientos innecesarios, se
disminuirén los tiempos de aprovisionamiento, se reduciran los costos en gestion de stock y
los tiempos improductivos generados por el desorden, la suciedad y la falta de items
codificados, mejorando asi los despachos de los requerimientos de los operarios. Asimismo
va a reducir los costos de almacenaje relacionadas a las existencias, ya que se eliminaran
aquellos elementos innecesarios que ocupan espacios lo cual puede ser utilizado para
almacenar otro elemento. Ademas, se dispondra de mas tiempo lo cual va a generar que se
obtenga mas situaciones de atencion, lo cual dicho impacto genera mayor eficacia y

eficiencia, lo cual aumenta la rentabilidad.
1.6.  Hipdtesis
1.6.1. Hipotesis General

La implementacion de las 5°S mejora la productividad en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

1.6.2. Hipdtesis Especifica

La implementacion de las 5°S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa Maker

Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

La implementacion de las 5°S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa Maker

Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.
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1.7.  Objetivos
1.7.1. Objetivos General

Establecer como la implementacion de las 5°S mejora la productividad en el area de almacén

de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.
1.7.2. Objetivos Especificos

Determinar como la implementacion de las 5°S mejora la eficiencia en el area de almacén

de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

Determinar como la implementacion de las 5°S mejora la eficacia en el 4area de almacén de

la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.
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Il. METODO
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2.1. Tipoy disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de Investigacion

El trabajo de investigacion que se llevara a cabo en la empresa Maker Asociados S.A.C., en
relacion a su objetivo es aplicado. Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez mencionan que se
denominan aplicadas ya que se desarrollan hipotesis y problemas de estudio, con los cuales
se pretende solucionar los conflictos (2014, p. 93). Es por ello que con esta investigacion se
posee como fin encontrar la adecuada solucion a las causas que generan la baja productividad

en el area de almaceén, aplicando la herramienta 5 S.

Por el nivel de profundidad es explicativa. Hernandez, Fernandez y Baptista definen que su
interés se basa en explicar por qué se relacionan dos o mas variables. Asimismo se pretende
describir el por qué sucede el problema y en qué estado se desarrollan (2014, p. 95). Por lo
tanto, el objetivo consiste en poder constatar la hipdtesis propuesta; es decir, pretende
explicar la relacién causa — efecto entre las variables, dado que cuando se aplique la variable
5 S sobre la variable Productividad, va a generar un efecto.

En relacion al enfoque es cuantitativo; Herndndez et al. (2014, p. 97) menciona que se usa
la recopilacion de datos y el estudio de las mismas para poder responder a las preguntas e
hipotesis de estudio. Es por ello que se poseen férmulas numéricas de las cuales se obtendran
resultados cuantificables.

2.1.2. Disefio de Investigacion

El trabajo de estudio en relacion a su disefio es experimental; en donde Hernandez et al.
(2014, p. 129) define que se basa en manipular intencionalmente una o mas variables
independientes, con el objetivo de poder estudiar los efectos que surgen sobre una 0 mas
variables dependientes. Se clasifican en tres tipos: pre experimentos, experimentos puros y

cuasi experimentos.

Por su tipo de disefio es Cuasi Experimental. En donde Naupas et al. (2014, p. 338) menciona
que son disefios los cuales trabajan con grupos ya elaborados, en donde no se pueden formar
grupos aleatoriamente. Es por ello que la poblacion esta determinada por los despachos que

se ejecutan en un periodo de 08 semanas.
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Por su alcance temporal es longitudinal, Herndndez et al. (2014, p. 159) menciona que se
basa en recopilar datos en diferentes momentos, para poder analizar las consecuencias y el
cambio que se generan. En la tesis se realiza un analisis de los datos recopilados en dos
tiempos, los cuales se denominan como pre test y post test; es decir, se tendra un grupo de

medicién antes y un después de la mejora.

Esquema del disefio: | G: O1 — X — 02

G: Grupo de estudio a quiénes se les aplicara el experimento

X: Variable Independiente

O1: Medicion de la variable dependiente antes de implementar la mejora

0O2: Medicién de la variable dependiente luego de haber implementado la mejora
2.2. Operacionalizacion de las variables

2.2.1. Variable Independiente: 5s

Definicion conceptual

Rajadell y Sanchez (2010, p. 50) mencionan que la metodologia de las 5S son un grupo de
palabras cuya fonética inicia por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; que se
conceptualizan respectivamente como desechar lo innecesario, ordenar (cada elemento en su
respectivo sitio y un lugar para cada cosa), limpiar y controlar, estandarizar (establecer
normas de trabajo que deben de ser respetadas) y disciplina (generar autodisciplina y

desarrollar el habito de comprometerse).
2.2.2. Variable Dependiente: productividad
Definicion conceptual

Gutiérrez y De la Vara mencionan que la productividad es la utilizacion adecuada de los
recursos con los cuales se pretende obtener la mayor cantidad de productos o bienes
producidos. Es por ello, que es habitual que se fraccione en 2 componentes denominados

eficacia y eficiencia (2013, p. 7).
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Tabla 7: Matriz de Operacionalizacion de la Variable Independiente

DEFINICION DEFINICION ESCALAS DE
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES .
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Materiales clasificados
Rajadell y Sanchez (2010, Clasificar (Mate“ales neces_arlos ) %100 Razon
p. 50) mencionan que la Total de materiales
metodologia de las 5S son Las5 S es una _
un grupo de palabras cuya metodologia Materiales ordenados
fonética inicia por “s”: seiri, {2 DONESa QLB Se M il dificad
seiton, seiso, seiketsuy | Joboreoa d Ordenar ateriales codificados) . 1o Raz6n
shitsuke; que se basa en clasificar lo Total de materiales
L necesario de lo
conceptualizan . 0. ord
: respectivamente como | oo r Ordenar Cumplimiento de limpieza
Variable . . lo clasificado,
d diente: desechar lo innecesario, limoiar el area d o o ,
Independiente: orderir (cada elemento en impiar el area de Limpieza Limpiezas realizadas « 100 Razon
Las5S S trabajo, estandarizar Limpiezas programadas
su respectivo sitio y un lugar s
. normas y disciplinar
para cada cosa), limpiar y habi
(establec;:r normas de Se utiizo como
. instrumentos la lista - Estandares obtenidos .
trabajo que deben de ser Estandarizar - ¥ 100 Razon
o de chequeo y las Estandares esperados
respetadas) y disciplina :
o fichas de registro.
(generar autodisciplina y
comprometerse). Disciplina Razon

Disciplina obtenida
- * 100
Disciplina esperada
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Fuente: elaboracion propia

Tabla 8: Matriz de Operacionalizacion de la Variable Dependiente

DEFINICION DEFINICION ESCALAS DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
Mejora del tiempo
Gutiérrez y De la Vara La productividad es la
; i Tiempo programado para los despachos
mencionan que la relacion entre los resultados Eficiencia ( po prog p P > «100 Razén
productividad es la logrados y los recursos Tiempo empleado para los despachos
utilizacion adecuada de los| utilizados. Asimismo es el
recursos con los cuales se | uso optimo de los recursos
Variable pretende obtener la mayor| logrando la mejor eficiencia
Dependiente: | cantidad de productos o |(recursos programados entre
Productividad | bienes producid.os. Es por insumf),s utilizados) y eficacia Cumplimiento de despachos
ello, que es habitual que se| (relacion entre los productos
fraccione en 2 logrados y las metas fijadas)
componentes denominados| ~ de un proceso. Se tilizé Eficacia Despachos eiecu’fados) +100 Razén
eficacia y eficiencia (2013,] como instrumentos la ficha Despachos solicitados
p. 7). de registro y un cronémetro.

Fuente: elaboracion propia
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2.3.  Poblacién, muestra y muestreo
2.3.1. Poblacion

Segun Jany (como se citd en Bernal, 2010, p. 160) define a la poblacion como el total de
elementos que deben de tener algunas propiedades semejantes y sobre la cuales se va a

realizar un analisis.

La poblacion es del tipo finita, ya que se conoce la poblacion de estudio; es decir, se tiene
conocimiento de los elementos de andlisis. En el trabajo de investigacion esta formada por

los despachos realizados en el area de almacén por un periodo de 08 semanas.
2.3.2. Muestra

La muestra en un fragmento de la poblacion, de la cual se pretende adquirir informacion para
el desarrollo del trabajo de investigacion y sobre la cual se ejecutaran la observacion y la

medicion de las variables de estudio (Bernal, 2010, p. 161).

En el trabajo de investigacion la muestra sera la misma cantidad de la poblacion, la cual esta
representada por los despachos realizados en el area de almacén por un periodo de 08
semanas. Es por ello que se determina que la muestra es del tipo censo, ya que esta
demarcada por el mismo nimero de la poblacién de estudio y porque se considera un nimero

manejable de datos.

El método de seleccién de la muestra es del tipo no probabilistico intencional o por
conveniencia, en la que Carrasco menciona que es aquella en la cual el investigador
selecciona segun su propio criterio, sin basarse en alguna regla matematica o estadistica, en
donde se procura que esta sea lo mas representativa posible, por lo cual es necesario que se

conozca las propiedades de la poblacion que se va a estudiar (2008, p. 238).

En relacion al criterio de inclusion se considera a los dias laborales, los cuales son de lunes
aviernes con 8 horas de trabajo diario y los sdbados de 5:30 horas, mientras que en exclusion

se determina por los dias no laborables, los cuales son los domingos y feriados declarados.
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2.3.3. Muestreo

En este trabajo de investigacion la muestra es igual a la poblacién, por lo cual no se desarrolla
el muestreo debido a que la poblacion es pequefia. Segun Herndndez (como se citd en Castro,
2003, p. 69), menciona que si la poblacion es inferior a 50 datos, entonces se recomienda

que la poblacion sea igual a la muestra.
2.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Hernandez et al. (2014, p. 198) menciona que la siguiente fase se basa en recopilar datos

relacionados a las variables de estudio y sus unidades de muestreo.

Bernal menciona que de las fuentes primarias se van a obtener informacion de primera mano;
es decir, se obtiene en el campo de estudio. Mientras que la fuente secundaria brinda
informacidn relacionado al objeto de estudio, pero que no son la fuente original de los
hechos, sino que solo los referencian (2010, p. 191). En este trabajo de investigacion se va a
usar las fuentes primarias como la observacion y entrevistas, tanto a los operarios como a
los directivos de la empresa Maker Asociados S.A.C. En fuentes secundarias se tiene a los

libros, tesis y revistas.

La técnica usada en el trabajo de investigacion es la observacion. Bernal menciona que esta
técnica permite poder recopilar informacion confiable, pero que debe de ser aplicado

mediante un procedimiento controlado y sistematizado (2010, p. 194).

Asimismo se utiliz6 también la encuesta para poder determinar las causas que generan el
problema de investigacion. En donde Bernal menciona que es una de las técnicas de
recopilacion de datos mas utilizadas por los investigadores, en la cual se basa en crear un
grupo de preguntas o cuestionario con el objetivo fundamental de adquirir informacién de
los encuestados (2010, p. 194).

2.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos

Los instrumentos son medios en la cual el investigador utiliza para poder recopilar y registrar

informacion, en las cuales pueden ser formularios, registros, entre otros. Cabe mencionar, que
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los instrumentos elegidos para el estudio deben de ser coherentes relacionadas a las variables
(Valderrama, 2013, p. 195).

El instrumento que se utilizara es la ficha de registro, la cual ha sido disefiada por el autor
de la presente investigacion, en donde se va a registrar y guardar los datos obtenidos en
relacion a ambas variables, la dependiente e independiente. Cabe mencionar ademas que se
realizara una lista de chequeo y se da uso a un cronometro para poder registrar los tiempos

exactos de ejecucion de los procesos relacionados a los despachos

o Ficha de recoleccion N°1: Formato de evaluacion de Eficiencia (Anexo 02)

o Ficha de recoleccion N°2: Formato de evaluacion de Eficacia (Anexo 03)

o Ficha de recoleccion N°3: Formato de evaluacion de Productividad (Anexo 04)
o Ficha de recoleccidén N°4: Formato de evaluacion de Clasificar (Anexo 05)

o Ficha de recoleccién N°5: Formato de evaluacion de Ordenar (Anexo 06)

o Ficha de recoleccién N°6: Formato de evaluacion de Limpieza (Anexo 07)

o Ficha de recoleccion N°7: Formato de evaluacion de Estandarizar (Anexo 08)
o Ficha de recoleccion N°8: Formato de evaluacion de Disciplina (Anexo 09)
2.4.3. Validez

Hernandez et al. (2014, p. 200) menciona que la validez hace referencia al nivel en que el

instrumento utilizado para el estudio mide la variable que se tiene la intencion de medir

En el estudio de investigacion se ha validado mediante el juicio de expertos (Anexo 10, 11

y 12) que seran 3 ingenieros especialistas en el tema, en la cual se evalud la matriz

operacional.
Tabla 9: Juicio de Expertos
N° Apellidos y Nombres de los Pertinencia | Relevancia| Claridad
Expertos
1| Tabacchi Murillo, Jesus Alejandro Si Si Si
2 Ayala Asencio, Carlos Enrigue Si Si Si
3 Suca Apaza, Guido Si Si Si

Fuente: elaboracion propia
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2.4.4. Confiabilidad

Hernandez et al. (2014, p. 200) menciona que la confiabilidad hace referencia al nivel en
que un instrumento usado en el estudio genera los resultados coherentes y consistentes. En
la cual los datos obtenidos son de fuente primaria adquiridas en la empresa Maker Asociados
S.A.C.

2.5. Meétodos de andlisis de datos

Luego de recopilar los datos se procede a tabular en una matriz, en la cual se da uso a un
software, se puede mencionar al programa Excel. Asimismo para el analisis estadistico se va
a utilizar el programa SPPS, con la cual se tiene la finalidad de contrastar las hip6tesis de
estudio planteadas.

2.5.1. Andlisis Descriptivo

Mediante el analisis descriptivo se desarrolla una evaluacion de resultados tanto en la
situacion inicial de estudio y a la modificacién que se obtiene mediante la aplicacion de la
mejora, por lo cual se necesita el uso de herramientas con el cual se pueda comprobar e
interpretar abreviadamente los resultados, es por ello que se utiliza histogramas o tablas de
frecuencia. Este tipo de andlisis se realiza mediante el uso de medidas de tendencia central
(permite simplificar los datos de estudio en un valor representativo), los cuales son la media,
mediana y moda, y las medidas de dispersion (cuantifica la distancia o variabilidad entre los
datos para comprobar que las medidas de tendencia central son representativas) como son el

rango, desviacion estandar, coeficiente de variabilidad y varianza.
2.5.2. Andlisis Inferencial

El anélisis inferencial posee como objetivo contrastar las hipotesis formuladas, en la cual al
ser los datos de naturaleza cuantitativa se va a utilizar la herramienta estadistica del SPSS.
El primer paso es conocer el nimero de datos, que vendria a ser la muestra (despachos
realizados en 08 semanas). El segundo paso consiste en llevar a cabo un analisis de
normalidad para establecer el comportamiento de los datos, en donde si esta es mayor a 30,

se usara Kolmogorov-Smirnov, mientras que si es menor o igual a 30 se usara Shapiro-Wilk.
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El tercer paso consiste en realizar el anlisis inferencial, en donde es recomendable la T de
Student cuando ambas variables de estudio son paramétricas o la prueba de Wilcoxon cuando

al menos uno de ellas es no paramétrico.

Tabla 10: Aplicacion de T de Student o Wilcoxon

Variable Variable
. ) Prueba
Independiente Dependiente
Paramétrico Paramétrico |T de Student
Paramétrico Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico |No Paramétrico| Wilcoxon

Fuente: elaboracion propia
2.6.  Aspectos Eticos

Se solicitd un permiso a la gerente de la empresa Maker Asociados S.A.C. para poder
recopilar y tener acceso a la informacion necesaria para el trabajo de investigacién. Cabe
destacar que dicho permiso fue verbal, y no mediante un documento escrito u otro medio.
Asimismo se respeta los derechos de autor de tesis, articulos de revistas, periodicos, blogs,
libros, entre otros (los cuales fueron usados como fuente de informacién); mediante las
referencias bibliograficas. Cabe destacar que la tesis es de elaboracion propia sin plagio

alguno.
2.7. Desarrollo de la propuesta
2.7.1. Situacion actual

Maker Asociados S.A.C. es una empresa familiar perteneciente al sector metalmecanico que
inicio sus operaciones en setiembre del 2010 en el distrito de Puente Piedra, en la cual su
primer fundador fue el sefior Marcel Sanchez Ludefia. La organizacion brinda el servicio de
torneado, fresado, corte, dobléz y perforado, soldaduras especiales (inoxidable, aluminio,
etc.), pintado (acrilico, epoxico, esmalte al horno brillante y mate), entre otros; en la cual se
recibe el pedido del cliente, se realiza el disefio y la fabricacion segun las especificaciones
del demandante. Asimismo se producen cajas de direccionamiento de aire y guardafajas con
planchas de acero galvanizado, partes y piezas mecénicas, metalicas y no metalicas,

herramientas especiales, maquinas especiales, entre otros.
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Figura 12: Guardafajas

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Figura 13: Caja de Direccionamiento de aire twin

Fuente: Maker Asociados S.A.C.
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Figura 14: Pico de carga acero inox 304

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Tabla 11: Datos de la empresa

Datos de la Empresa

Razo6n Social Maker Asociados S.A.C.
RUC 20517755207
Representante

Sanchez Soto, Keren Jemima
Legal

Calle Santa Elena Mz. M1 Lt. 7B C.P Zapallal - Puente Piedra - Lima -

Direccion fiscal ,
Peru

Fuente: elaboracion propia
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Figura 15: Ubicacion de la empresa

Fuente: www.google.com.pe/maps
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La empresa Maker Asociados S.A.C. posee como vision: “Ser una empresa reconocida y
posicionada en el mercado nacional e internacional a través de la calidad de nuestros

productos y servicios, comprometida con el desarrollo integral de sus miembros”

Y como misién: “Ser una empresa dedicada a desarrollar y comercializar productos y
servicios de calidad, con un equipo de trabajo experimentado y especializado en

metalmecénica, comprometidos en lograr la satisfaccion de los clientes”.
Los valores que son los pilares de la empresa son:

o La honestidad, se tiene como objetivo promover la confianza entre los operarios de

la empresa y los directivos, como también con los clientes.

o La responsabilidad, se posee como finalidad cumplir las metas trazadas, los
estandares de calidad demandados por los clientes, preservar el medio ambiente y generar

bienestar en cada uno de los recursos humanos de la empresa.

o La puntualidad, se posee como fin cumplir con los fechas pactadas para la entrega
del producto o servicio segln acuerdo entre la empresa y cliente. Ademas de respetar los

horarios establecidos para la hora laboral.

o El compromiso, se posee como objetivo cumplir con todo lo acordado con el cliente,
brindarle un producto o servicio de calidad bajo las pautas demandadas. Asimismo respetar

lo acordado con los operarios referente a su trabajo.

El area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. posee varios problemas los cuales
fueron identificados mediante una lluvia de ideas (Figura 6) e ilustrados en un diagrama de
Ishikawa (Figura 7), lo cual genera una baja productividad. Se puede mencionar respecto a
métodos y a medicion que no existen procedimientos que permitan minimizar los tiempos
requeridos para realizar un despacho; asimismo, la carencia del orden genera que los
elementos requeridos no puedan ser identificados facilmente, por lo tanto, puede generar que
no se realice el despacho exitosamente. Cabe mencionar que no existen normas y politicas
en el area de almacén lo cual genera que esta area no sea gestionada adecuadamente, el
desorden de la ubicacidn de las materias primas y herramientas impide que se generen
procedimientos para ubicar los elementos requeridos, la carencia de actividades relacionadas

al control de existencias produce que se realicen compras innecesarias, cuando lo requerido
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ya se encuentra en el almacén, solo que por el desorden es dificil de ubicarlos y no se puede
precisar si se posee 0 no se tiene lo requerido, por lo tanto para facilitar la tarea se procede

a realizar un nueva solicitud de compra.

Para el desarrollo del trabajo de investigacion se registraron fotografias antes de la
implementacion de la metodologia de las 5s en el area de almacén, en las cuales se visualizo
que los elementos ubicados en los estantes no poseian codificaciones, desorden, suciedad,
materiales que impiden caminar, objetos innecesarios, entre otros.

Figura 16: Inadecuada clasificacion de las herramientas de trabajo

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Figura 17: Utilizacion inadecuada del almacén

Fuente: Maker Asociados S.A.C.
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Figura 18: Las mermas de produccion estan dispersas en varias partes del almacén

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Figura 19: Elementos innecesarios

Fuente: Maker Asociados S.A.C.
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Figura 20: Suciedad

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Figura 21: Desorden

Fuente: Maker Asociados S.A.C.
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Figura 22: Elemento obsoleto

Fuente: Maker Asociados S.A.C.

Se registro también la toma de datos de las dimensiones de la variable dependiente antes de
la implementacion de la variable independiente, para poder posteriormente evaluar si la
metodologia 5s permite mejorar la productividad en el &rea de almacén, por lo cual se
utilizaron los formatos de recoleccion de datos de eficiencia, eficacia y productividad (anexo
2, 3y 4). Cabe mencionar que la empresa ha implantado como norma que cada despacho por
item debe de ser ejecutado en 5 minutos, si son dos items 7 minutos, si son 3 items 9 minutos,

y asi sucesivamente. Se puede observar la recopilacion de datos pre test en el anexo 13.
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Tabla 12: Ficha de registro de Eficiencia (Pre-test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. ‘ AREA: Almacén

Dimensiones Indicador Férmula
Eficiencia Mejora del tiempo | __. .
— l P (Tiempo programado para los despachos / Tiempo empleado para
Técnica Instrumento los despachos ) * 100
Observacion Ficha de registro P

Meses Sermanas Tiempo programado. para | Tiempo empleado para los Eficiencia
los despachos (min) despachos (min)

1 292.0 476.5 61.28%

1 2 324.0 547.8 59.15%

3 307.0 548.4 55.98%

4 336.0 581.7 57.76%

1 317.0 528.3 60.00%

5 2 300.0 519.9 57.70%

3 343.0 585.2 58.61%

4 293.0 514.4 56.96%

58.43%

Fuente: elaboracion propia

Luego de haber analizado la eficiencia en un periodo de 08 semanas antes de la implementacién de las 5S, se obtuvo un resultado de 58.43%,

lo cual se pretende mejorar mediante el desarrollo de la metodologia.



Tabla 13: Ficha de registro de Eficacia (Pre-test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saudi Hertlein, Arnel \
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. ‘ AREA: Almacén \

Dimensiones Inicador Férmula
Eficacia Cumplimiento de
despachos (Despachos ejecutados / Despachos solicitados) * 100
Técnica Instrumento
Observacion Ficha de registro
= T== =
Meses Semanas Despachos solicitados Despachos ejecutados Eficacia
1 48 37 77.08%
L 2 56 43 76.79%
3 53 41 77.36%
4 56 43 76.79%
1 53 39 73.58%
5 2 52 40 76.92%
3 59 46 77.97%
4 53 42 79.25%
76.97%

Fuente: elaboracién propia

Luego de haber analizado la eficacia en un periodo de 08 semanas antes de la implementacion de las 5S, se obtuvo un resultado de 76.97%, lo

cual se pretende mejorar mediante el desarrollo de la metodologia.



Tabla 14: Ficha de registro de productividad (Pre- test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. | AREA: Almacén
VARIABLE DEPENDIENTE FORMULA

Productividad Eficiencia * Eficacia

. erEMEST 00|
Meses | Semanas Eficiencia Eficacia Productividad

1 61.28% 77.08% 47.24%

1 2 59.15% 76.79% 45.42%

3 55.98% 77.36% 43.31%

4 57.76% 76.79% 44.35%

1 60.00% 73.58% 44.15%

5 2 57.70% 76.92% 44.39%

3 58.61% 77.97% 45.70%

4 56.96% 79.25% 45.14%

TOTAL 58.43% 76.97% 44.96%

Fuente: elaboracion propia

Luego de haber analizado la productividad en un periodo de 08 semanas antes de la
implementacién de las 5S, se obtuvo un resultado de 44.96%, lo cual se pretende mejorar

mediante el desarrollo de la metodologia.



2.7.2. Propuesta de mejora
Para el desarrollo de la propuesta se pretende realizar actividades las cuales estan representadas en un cronograma (Tabla 15y 16).

Tabla 15: Primer cronograma de ejecucion de las 5S

CRONOGRAMA DE EJECUCION DE LAS 5S

Julio Agosto

ACTIVIDADES Semanal | Semana2 | Semana3 | Semana4 | Semana5 | Semana6 | Semana 7 | Semana 8

Reunion antes de implementar las 5S

Creacion del comité de las 5s
ACTIVIDADES

PRELIMINARES
Capacitacion sobre las 5S

Promocién de las 5S mediante afiches

Clasificacion de elementos necesarios e
innecesarios

Colocacion de tarjetas rojas a elementos
IMPLEMENTACION innecesarios

DE SEIRI Traslado de elementos innecesarios a un

area temporal

Se ejecutan las decisiones a desarrollar en
relacion a los elementos innecesarios

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 16: Segundo cronograma de ejecucion de las 5S

CRONOGRAMA DE EJECUCION DE LAS 5S

Actividades

Julio

Agosto

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

Semana 7

Semana 8

IMPLEMENTACION
DE SEITON

Se define el lugar para cada elemento

Codificacion de cada elemento

Se crea un registro de datos de existencias
y su ubicacién en el almacén

IMPLEMENTACION
DE SEISO

Identificacién de los focos de suciedad

Se disefia los programas de limpieza

Se ejecuta los programas de limpieza

IMPLEMENTACION
DE SEIKETSU

Se establece los estandares y normas

Se verifica la continuidad de las S anteriores

IMPLEMENTACION
DE SHITSUKE

Implantar la disciplina

Auditoria general

Fuente: elaboracion propia
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a) Actividades preliminares

Las actividades preliminares estan relacionadas a aquellas acciones que se deben de realizar

antes de ejecutar las 5S en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C.
o Reunidn antes de implementar las 5s

Se basa en citar a individuos en un dia y una hora determinada para conversar respecto a lo
que se pretende realizar para la solucion del problema identificado, la cual es la baja
productividad. Asimismo se pretende comprometer al gerente general de la empresa Maker
Asociados S.A.C. para la aplicacion de la mejora, en la cual se informa que se requiere de

su constante participacion.
. Creacion del comité de las 5s

El comité de las 5S tiene como objetivo fundamental ejecutar la gestion y velar por el
cumplimiento de lo que se pretende lograr mediante la metodologia. Asimismo va a estar
conformado por 4 personas, los cuales van a tener las responsabilidades de planear,

promocionar, coordinar y monitorear las acciones a llevar a cabo en el area de almacén.
o Capacitacion sobre las 5S

La capacitacion se va a realizar en la primera semana de julio, en la cual debe de estar
presente el comité de las 5s y los operarios. Se tiene planeado que se inicie realizando una
evaluacion sobre la metodologia para poder observar el grado de conocimiento que poseen
respecto a ella. Asimismo se pretende brindar informacidn respecto a temas referidos a la
aplicacion de la metodologia a desarrollar en el area de almacén, con el fin de sensibilizar y
poder generar una cultura laboral, en la cual la limpieza y el orden sean fundamentales en

las actividades productivas de la empresa.

El conocimiento brindado esta relacionado a la definicion y a la explicacion de actividades
que conlleva llevar a cabo Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Asimismo se va a

explicar el cronograma de implementacion.
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. Promocion de las 5S mediante afiches

Esta actividad se va a realizar luego de que el comité se encuentre conformado y se asegure
que los directivos estén comprometidos en apoyar a la realizacion de la metodologia. Esta
fase consiste en que un integrante del comité proponga y disefie afiches con el objetivo de

fomentar las 5s en la empresa.
b) Implementacion de Seiri
. Clasificacion de elementos necesarios e innecesarios

En la primera fase de Seiri se pretende realizar actividades relacionadas a la identificacion y
clasificacion de elementos Utiles e innecesarios (herramientas que no sirven para el proceso
productivo, maguinas obsoletas, piezas rotas, muestra de productos antiguas, catalogos de
afios anteriores, mermas, etc.) en el area de almaceén, en la cual se puede determinar debido

al estado en el que se encuentra.

El encargado de llevar a cabo esta actividad, si ha de tener alguna duda en relacion a agrupar
un elemento en el grupo de elementos Utiles o innecesarios, debe de consultar a un superior

para la decision.
o Colocacion de tarjetas rojas a elementos innecesarios

El disefio de la tarjeta roja sera sencilla para que todo aquel que la visualice y vaya a utilizarla
pueda entenderla. En esta se va a establecer el elemento identificado como innecesario, la
categoria al cual pertenece, el motivo de su colocacién y la accion a realizar. Asimismo,
debe de permitir que los elementos inGtiles sean reconocidos al menor tiempo posible. Se va

a realizar un informe respecto a la lista de elementos inutiles.
o Traslado de elementos innecesarios a un area temporal

Esta actividad consiste en asignar un sitio para almacenar temporalmente los elementos
innecesarios; los cuales poseen la tarjeta roja, para luego realizar las actividades decididas,

que pueden ser su eliminacion, donacion, reparacion, reciclaje, entre otros.
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o Se ejecutan las decisiones a desarrollar en relacion a los elementos innecesarios

Esta fase se basa en realizar la decision que fue establecida por la tarjeta rojay se vaarealizar

un informe de actividades realizadas en Seiri.
C) Implementacién de Seiton
o Se define el lugar para cada elemento

Luego de haber realizado Seiri, con el cual se ha obtenido la clasificacion de los elementos
utiles en el area de almacén, se prosigue a realizar Seiton. La segunda S se basa en el orden,
es por ello que los elementos necesarios van a ser organizados en relacién a su frecuencia de
despachos solicitados. Se va a usar anaqueles brindados por la empresa, lo cuales estan
divididos en 5 filas, en la cual los lugares donde van a ser almacenados los elementos deben
de permitir reducir el tiempo requerido para realizar el despacho, ademas se va a realizar un
panel especialmente para las herramientas, un diagrama de Layout y un diagrama de

recorrido.
. Codificacion de cada elemento

Esté fase se basa en adjudicar un cddigo Unico para cada elemento, especialmente para las
materias primas y herramientas, para que su identificacion se realice de manera facil.
Asimismo debe de establecer un lugar exacto para cada elemento; es decir, si se requiere el

objeto se sabra en donde debe de estar.
o Se crea un registro de datos de existencias y su ubicacién en el almacén

Se tiene el objetivo de crear una base de datos, en la cual consiste en un registro desarrollado
en el programa Excel. Se va a generar una lista de todos los elementos codificados, en la
cual se va a establecer sus existencias (stock exacto) con el apoyo del comité de las 5S y los
grupos al cual pertenecen. Asimismo debe de permitir inventariar las entradas y salidas que

se efectlen mediante las compras y despachos.
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d) Implementacion de Seiso
. Identificacion de los focos de suciedad

La primera fase de Seiso consiste en la identificacion de fuentes que generen suciedad, en la
cual se pueda presenciar polvo, gran cantidad de virutas, entre otros. Asimismo se debe de

informar a los demas acerca de dichas fuentes.
o Se disefia los programas de limpieza

Se realiza un formato en el cual se programa las actividades de limpieza que se tienen que
realizar. Esta conformado por la asignacion del responsable a llevarla a cabo, se establece el
tiempo de duracion para su ejecucion y la frecuencia (diario o semanal). Asimismo debe de
estar supervisada su cumplimiento por un integrante de las 5S, por lo cual también se va a
elaborar un formato para velar por su realizacion. Estas camparias deben de ser informadas

a los responsables de su desarrollo.
o Se ejecuta los programas de limpieza

Se debe de ejecutar las actividades de limpieza programadas, implementar tachos de basura
en distintos puntos del almacén y se va a crear una zona para el reciclaje, para fomentar la
responsabilidad ambiental. Cabe mencionar también que se identificaron mermas de
planchas galvanizadas en el area, por lo cual se va a establecer un dia especifico para su

eliminacion.

En esta fase se debe de eliminar las fuentes de suciedad, por lo cual se debe de limpiar los
pisos, estantes, la mesa de despacho, entre otros, permitiendo que los elementos del almacén
se encuentren limpios; es decir, en buen estado. Cabe mencionar que se debe de rellenar el

formato con el cual se va a verificar la realizacion de la tercera S.
e) Implementacion de Seiketsu
o Se establece los estandares y normas

Seiketsu consiste en que se debe de conservar lo logrado con las 3 primeras S, en la cual se
va a iniciar esta etapa con una reunion en la cual se informe las nuevas actividades que se

planean desarrollar y los logros que se obtuvieron con la implementacion de Seiri, Seiton y
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Seiso. Se va a establecer normas y politicas que velen por el desarrollo continuo de las 3 S

iniciales.
. Se verifica la continuidad de las S anteriores

El comité de las 5S va a generar un formato en la cual va a evaluar el nivel de cumplimiento

de Seiri, Seiton y Seiso.
f) Implementacion de Shitsuke
e Implantar la disciplina

La disciplina son conductas o hébitos que se tienen que implantar para que se pueda obtener
el cumplimiento de las normas y procedimientos establecidos para conservar lo logrado con
las 4 primeras S, con el objetivo de generar una cultura organizacional. Es por ello, que el
comité de las 5S va a tener la tarea de fomentar conductas adecuadas que se deben de
convertirse en cotidianas. La disciplina va a ser medida en relacion a las actividades

establecidas que se realicen continuamente en cada una de las S.
o Auditoria general

En esta fase se pretende conocer el nivel de conocimiento que posee cada participante en
relacién a las 5S, por lo cual se va a realizar un cuestionario para evaluar al talento humano
de la empresa, brindando una puntuacién que debe de permitir analizar si se logré que todos
sepan lo que conlleva la realizacion de las 5S. Asimismo se va a realizar charlas para
informar a los participantes de que la realizacion continua de las 5S depende de cada uno de
ellos, ademas de dar a conocer el estado actual en el que se encuentra la empresa y los

aspectos que aun faltan mejorar.
2.7.3. Ejecucion de la propuesta
a) Actividades preliminares

Debe de iniciar con una reunion antes de implementar las 5s, la cual comenzd a la 11:45 a.m.
y finaliz6 a la 12:45 p.m. (hora de salida para el almuerzo), en la cual se informo acerca de
los diversos problemas que existen en el area de almacén, tales como los que se mencionan

en la figura 6. Asimismo se les comunica que se va a desarrollar una filosofia para mejorar
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dichos conflictos mediante la metodologia 5S y se citan casos de empresas que al
implementar la mejora obtuvieron beneficios en relacion a la calidad, productividad y otros.

Acta de reunion (Observar anexo 14).

Luego de haber terminado la divulgacion de informacién se prosiguio a que el gerente
general Keren Sanchez Soto firme un acta de compromiso, en la cual demuestra a sus
empleados su compromiso e involucramiento en el desarrollo de las etapas que conlleva a
realizar las 5S, afirmando brindar todo su apoyo en que se implemente exitosamente.
Asimismo al concluir la charla los presentes brindaron sus opiniones y puntos de vista,

demostrando motivacion en que se ejecute la mejora.
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% MAKER

Asociados S.A.C.

ACTA DE COMPROMISO RELACIONADO A LA
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58

Maker Asociados S.A.C. es una empresa metalmecénica que mediante el trabajo continuo
pretende ser méas competitiva en el mercado, lograr los objetivos propuestos y brindar a
sus clientes productos y servicios de calidad, por ello se compromete a brindar su apoyo
en el proceso de implementacion de la metodologia de las SS, dar las facilidades
requeridas durante el tiempo de duraciéon y financiar econémicamente los costos

producidos por la ejecucion de la mejora en el drea de almacén.

Se realizard evaluaciones en relacion a los resultados obtenidos mediante la
implementacién de la metodologia de las 58S, por lo cual si ha de ser positivos sera
aplicada en las demas 4reas, realizando un nuevo plan de proyecto para la empresa Maker

Asociados S.A.C.

Lima, 02 de Julio del 2018

)
<“JMAKE SAC.
R
| e
KEREN wcﬂo
Gel eneral
}échez Soto, Keren

Gerente General - Maker Asociados S.A.C.

Calle Santa Elena Mz. M1 Lt. 7B - C.P. Zapallal - Puente Piedra 3
T.550-1381 RPC 98914-7660/ 98914-7659 E-mail: maker.asociados@gmail.com

Figura 23: Acta de compromiso de las 5S

Fuente: elaboracién propia

Luego se realiz6 una reunién para poder definir a los integrantes del comité, los cuales van
a brindar su apoyo en la realizacion de las 5 etapas que conlleva a desarrollar las 5S. En la
cual se definié que va a estar conformado por 4 integrantes, los cuales son: Rafael Soto
Sanchez, Mauricio Deville Espejo, Marily Jurado Najarro y Keren Sanchez Soto (Jefe del

Comiteé).
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El comité posee como objetivo principal brindar su apoyo en la implementacion de la
metodologia, velar por que se cumpla todo lo implementado en las 5 etapas, como también
supervisar su ejecucion continta. Las funciones establecidas que deberan de llevar a cabo

son las siguientes:

- Programar y desarrollar las capacitaciones respecto a las 5S.

- Sensibilizar a los trabajadores en el cumplimiento de las normas fijadas, mantener el
orden y la limpieza.

- Informar a todos los que pertenecen a la empresa sobre los objetivos trazados y los
logros alcanzados.

- Elaborar y ejecutar las actividades que conllevan realizar las 5S.

- Gestionar los recursos necesarios para ejecutar las actividades.

- Fomentar el trabajo en equipo, integrando a todo el personal para el cumplimiento de
los objetivos.

- Realizar las inspecciones planeadas; es decir, velar por el cumplimiento de las 5S.

- Revisar y aprobar la documentacion de las actividades a realizar y los objetivos

logrados.

Las funciones mencionadas anteriormente no poseen a un integrante especifico del comité
para su realizacion, es por ello que van a ser desarrolladas en relacion al tiempo disponible.
Se estard en constante comunicacion para coordinar adecuadamente. Acta de reunion

(observar anexo 15).

Figura 24: Integrantes del comité de las 5S

Fuente: elaboracion propia
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El 07 de julio del 2018, Mauricio Deville Espejo convocd a una capacitacion sobre la
filosofia de las 5S a todos los integrantes del comité, como también a los operarios de la
empresa. Se comenz0 realizando una prueba de 10 minutos para poder verificar el grado de
conocimiento que poseen los participantes relacionados a la metodologia (observar muestra

en el anexo 16), en la cual se representa mediante la tabla 17 las notas obtenidas por los

evaluados.

Figura 25: Desarrollo de evaluacion de las 5S

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 17: Control de conocimiento antes de implementar las 5s

CONTROL DE CONOCIMIENTO
SOBRE LAS 5S
N° | Nombre y apellidos Nota

1 | Marily Jurado Najarro 16

2 | Mauricio Deville Espejo 11

3 Keren Sanchez Soto 15

4 | Marcell Sanchez Ludefia 10

5 Abia Soto Tadeo 8.5

6 Rafael Sanchez Soto 16

7 | Hilario Huaman Huayllas | 10.5

8 Hugo Salinas Alonso 13

9 Pedro Soto Sanchez 10.5

10 | Pedro Garay Gonzales 8

Fuente: elaboracion propia

Se inform0 a todos los presentes en la capacitacion que se va a aplicar una mejora en el area
de almacén, asimismo se brind6 informacion relacionado a las descripciones, objetivos,
herramientas que se pueden usar, errores frecuentes, entre otros, respecto a cada fase que
esta conformado las 5S (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina), asimismo se
informd acerca del cronograma de implementacion. Al término de la capacitacion a los
presentes en la reunion se les estimulo y motivo a que expresaran sus ideas y sugerencias,

con el objetivo de generar una participacion libre. Acta de capacitacidn (observar anexo 17).

84



Figura 26: Capacitacion de las 5S

Fuente: elaboracion propia

Ese mismo dia, se realizé la actividad de promover mediante afiches la metodologia de las
5S, en la cual Marily Jurado Najarro (integrante del comité de las 5S) desarrollé uno en
general y 4 referente a cada fase, para que de esta manera se pueda certificar que todos tengan
presente de la mejora que se va a realizar. Asimismo, se pretende demostrar que la empresa

se estd comprometiendo a su ejecucion.
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Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Figura 27: Afiche de las 5S

Fuente: Comité de las 5S

Consiste en realizar actividades
que impliquen clasificar y
desechar del ambiente de trabajo
todos aquellos elementos que son

s E | R' = ‘ innecesarios.

Antes

Figura 28: Afiche de Seiri

Fuente: Comité de las 5S
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MAI(ER

% @ ‘ Consiste en ordenar y establecer un sitio para
‘  cada elemento y cada elemento en su sitio,

reduciendo de esta manera el desplazamiento
de los materiales y de los empleados.

SEITON

TN 4

Figura 29: Afiche de Seiton

Fuente: Comité de las 5S

L3

'
??% ﬁr e & %%% i Consiste en ejecutar acciones de
; b t.== 34 inspeccién y limpieza, con el
‘ | . AT T = objetivo de impedir o disminuir
: . AL " ' lasuciedad en el 4rea de trabajo

y en los equipos.

CLEANING

Figura 30: Afiche de Seiso

Fuente: Comité de las 5S
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?7% ‘{% o | EUENER ﬁ Consiste en conservar el estado
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mediante la ejecucion continua de
‘ estas.

Consiste en
transformar las
acciones que se

realizan
‘ SR ) diariamente en
- A \ labores
SHITSUKE ' cotidianas.

Figura 31: Afiche de Seiketsu y Shitsuke

Fuente: Comité de las 5S

b) Implementacion de Seiri

Se inicio a realizar la primera actividad que conlleva a realizar la primera S (Seiri), la cual
es la clasificacién de los elementos necesarios e innecesarios; es decir, se va a agrupar en
grupos todos los elementos que son Utiles y los no requeridos por la empresa (piezas y
herramientas rotas, materia prima obsoleta, mermas, entre otros). Si los elementos son
identificados como necesarios se realizard la accion de organizarlos, si son identificados
como dafiados pero adn sirven, se proseguira a repararlos, caso contrario a separarlos, y si

estan obsoletos a separarlos para su eliminacion (figura 9).

Se presenta una documentacion en la cual se redacta las acciones que se van a desarrollar en

la etapa de clasificar (observar anexo 18).

El informe de actividades de Seiri fue elaborado por Marily Jurado Najarro (integrante del
comité de las 5S), mientras que la revision lo realizo Mauricio Deville Espejo, en la cual da
la observacién de que todo este correcto y concuerde con los problemas que se pretende
solucionar. Asimismo lo aprob6 Keren Sanchez Soto, quién da la autorizacion de que se

aplique la primera S.
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Para la realizacion de la actividad de clasificar los elementos necesarios e innecesarios, se

requirio el apoyo de un integrante del comité, el cual fue Mauricio Deville Espejo.

Figura 32: Clasificacion de elementos

Fuente: elaboracion propia

Se elabora la tarjeta roja, en la cual describe el elemento identificado como innecesario, la
categoria (maquina, herramienta, materia prima, productos en proceso, entre otros) al cual
pertenece, el motivo de colocacion (defectuoso, obsoleto, innecesario, entre otros) y la

accion a realizar (eliminar, donar, reparar, reciclar, entre otros).
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TARJETA ROJA

Fecha: Propuesta por:
Area responsable: Cantidad:
Descripcion del articulo:

CATEGORIA
Materia prima Maquina/Equipo Trabajo en proceso
Partes Herramienta Producto terminado
Otro:

RAZON DE TARJETA

Innecesario Sobrante
Defectuoso Desconocido

ACCION
Eliminar Reciclar
Reparar Agrupar en espacio separado
Fecha para concluir accion:

Reubicar

Figura 33: Tarjeta roja

Fuente: Comité de las 5S

Se colocan las tarjetas rojas a todos aquellos elementos que han sido identificados como
innecesarios; es decir, no son de utilidad para la empresa, en la cual se describe la categoria
del elemento identificado, la razon por la cual se impone y la accion que se debe de realizar

(eliminar, reciclar, reparar, agrupar en espacio separado o reubicar).

Figura 34: Colocacion de la tarjeta roja a elementos innecesarios

Fuente: elaboracidn propia
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Todos aquellos elementos que fueron identificados como innecesarios fueron trasladados a
un area temporal, en la cual se evaluard y se pretende ejecutar las decisiones optadas, ya sea

eliminar, donar, reparar, reciclar, entre otros.

Figura 35: Traslado a area temporal los elementos innecesarios

Fuente: elaboracion propia

Se inicia a ejecutar las decisiones optadas en la tarjeta roja, en la cual la mayoria de
elementos sentenciados son eliminados y reciclados. Se realiza un informe de los avances

obtenidos (observar anexo 19).
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Tabla 18: Resultado de Clasificar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Amel |
tni n, AREA: Almacén

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C.
Dimension Indicador Formula
Clasificar Materiales
Clasificados (Materiales necesarios / Total de
Técnica Instrumento materiales)*100
Observacion Ficha de registro
N° de Materiales Total de Materiales
observaciones necesarios materiales clasificados
1 1363 1952 69.83%
1693 2121 79.82%
3 2658 3255 81.66%
4 2746 3428 80.11%
5 3367 3644 92.40%
6 2860 3281 87.17%
7 1168 1386 84.27%
8 1431 1740 82.24%
9 1566 1940 80.72%
10 2897 3253 89.06%
11 4097 4436 92.36%
12 1235 1491 82.83%
TOTAL 27081 31927 84.82%

Fuente: elaboracion propia

El 84.82% de elementos identificados en el area de almacén fueron clasificados como
necesarios, mientras que el 15.18% fueron agrupados como innecesarios, los cuales van a
ser eliminados mediante la decisién optada en la tarjeta roja. Se puede apreciar en el anexo

20 una muestra de los datos obtenidos para poder realizar la tabla 18.

El principal motivo por el cual se elimina varios elementos esta relacionado a su estado
deteriorado, esto debido a que el area de almacén en la empresa Maker Asociados S.A.C.
estaba descuidada durante varios afos y por otros motivos los cuales se describen en la

realidad local de la presente investigacion.



c) Implementacion de Seiton

Luego de haber realizado las actividades correspondientes en Seiri, se prosigue a que todos
aquellos elementos que fueron establecidos como utiles, sean ordenados en un lugar
especifico que brinde facilidad para su obtencion, devolucion y reposicién. Se realizé un

informe de las actividades a realizar (observar anexo 21).

Se identificaron diversos elementos, tales como materias primas y herramientas, los cuales
van a ser ordenados segun la cantidad de despachos solicitados. Asimismo se clasificaran
los elementos en base a sus propiedades, por ejemplo en materia prima se tiene a los pernos,

arandelas, arandelas de presion, tuercas, pernos socket, prisioneros, entre otros.

En el &rea de almacén se tienen estantes, en la cual todos los elementos clasificados como
utiles seran almacenados en recipientes de color negro. Las materias primas, equipamiento
de proteccion personal y piezas de productos, seran guardados en el estante. Los productos
terminados en el estante de madera, y debajo de la mesa de despacho ira el stock de

reabastecimiento. Cabe mencionar que las herramientas iran en un panel.

Figura 36: lustrando silueta de las herramientas

Fuente: elaboracion propia
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Figura 37: Panel de herramientas

Fuente: elaboracidn propia

La siguiente actividad de Seiton consiste en la codificacion, por lo cual se va a adjudicar un
codigo Unico para cada elemento, de tal manera que permita una identificacion mas rapida
al momento de ser requerido. Se inici6 con contabilizar los stocks actuales en la cual se tuvo
el apoyo de un miembro del comité y de materiales tales como una balanza, calibrador,
cuaderno, lapicero, entre otros. Se desarroll6 la actividad de identificar los tipos de

elementos, su acabado y sus medidas.
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on de elementos necesarios

Figura 38: Contabilizaci

6n propia

Fuente: elaboraci
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Figura 39: Ejemplo de algunos elementos codificados

Fuente: elaboracion propia

Las etiquetas de color azul representan el codigo que se le ha otorgado al elemento, mientras

que las de color naranja son sus medidas, las cuales la mayoria es en pulgadas.

Figura 40: Modo de almacenamiento de elementos necesarios

Fuente: elaboracién propia

En el interior del recipiente, se utilizaron botellas plasticas (pensando en reutilizar los
materiales desechables; se pretende ser una empresa con responsabilidad ambiental) para
almacenar los elementos. Asimismo casa botella posee la etiqueta de color azul

(codificacion).
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Para determinar un lugar establecido para cada elemento contabilizado en la estanteria, se
desarroll6 un analisis ABC en base a la cantidad de despachos solicitados, cabe recalcar que

cada elemento pertenece a un grupo (observar figura 43 al 47).

Tabla 19: Elementos ordenados segun su frecuencia de solicitud

Descripcion De?p.achos % Relativo F (%)
solicitados

Pernos 65 16.3% 16.3%
Tuercas 29 7.3% 23.5%
Discos 27 6.8% 30.3%
Arandelas 24 6.0% 36.3%

Lija 21 5.3% 41.5%
Soldadura 21 5.3% 46.8%
Patitas 20 5.0% 51.8%
Stretch film 18 4.5% 56.3%
Terochap 15 3.8% 60.0%
Mariposas 15 3.8% 63.8%
Broca 14 3.5% 67.3%
Remaches pop 13 3.3% 70.5%
Pintura sintética CPP 13 3.3% 73.8%
Sellador de silicona 12 3.0% 76.8%
Thinner 11 2.8% 79.5%
Platina tuerca 11 2.8% 82.3%
Arandelas de presidn 9 2.3% 84.5%
Stove bolts 8 2.0% 86.5%
Pintura en spray 6 1.5% 88.0%
Pernos socket 5 1.3% 89.3%
Tirafones 5 1.3% 90.5%
Tornillos Autoperforantes 5 1.3% 91.8%
Rodamiento 5 1.3% 93.0%
Pintura al horno 5 1.3% 94.3%
Masilla Premium Bonflex 5 1.3% 95.5%
Portaelectrodo 4 1.0% 96.5%
Disolvente epoxico 4 1.0% 97.5%
Prisioneros 2 0.5% 98.0%
Tobera 2 0.5% 98.5%
Catalizador epoxico 2 0.5% 99.0%
Esmalte epoxico 2 0.5% 99.5%
Pernos coches 1 0.3% 99.8%
Esquinero de aluminio 1 0.3% 100.0%

TOTAL 400 100.0%

Fuente: elaboracién propia
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Analisis ABC
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Figura 41: Analisis ABC de elementos contabilizados

Fuente: elaboracién propia

La estanteria consta de 5 filas, en la cual el grupo A estara ubicado en la fila 2, 3 y 4, en la mitad izquierda del estante, el grupo Benlafila2y
3 de la mitad derecha. El grupo C en la fila 1 (excepto el Gltimo casillero) y 5 (mitad izquierda), el grupo D en el casillero final de la fila 1 y el
grupo E en la fila 4 mitad derecha. Se ordend de esa manera segun la frecuencia en que se solicitan y se tuvo en cuenta el espacio que ocupa

cada conjunto de elementos.
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Figura 42: Codificacién de todos los elementos necesarios

Fuente: elaboracion propia

La tercera actividad de Seiton consiste en desarrollar un registro de existencias; es decir,
generar una base de datos en el programa Excel, en la cual se pueda identificar el codigo de
los elementos, los stocks actuales y los grupos al cual pertenecen, es por ello que se dara uso
a formulas del programa. Se posee el objetivo de que cuando alguien requiera de algin
despacho, se pueda identificar si hay existencias en el almacén. Asimismo de que se puedan
registrar las entradas y salidas que se efectlen al realizar las compras o al realizar el

cumplimiento de los requerimientos.
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TOTAL
INVENTARIO DE GRUPO A SALIDAS 0
CODIGO DE EXISTEMCIAS CODIGO DE -
PRODUCTO MEDIDA INICIALES ENTRADAS| SALIDAS | STOCK FECHA PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD
. A-ATOL Gruesa 1/4" 16 0 0 16 | _..I

E A-ATO2 Pequena Gruesa 1/4" 31 0 0 31

5 A-ATO3 Gruesa 3/8" 155 0 0 155

E A-ATO4S Gruesa 3/8" 21 0 0 21

E A-ATOS Delgada 5/16" 34 0 0 34

g A-ATOE Pequenia Delgada 5/32" o M4 EB2 0 0 BE2
= A-AZD1 Gruesa 1/2" 3 0 0 3
E A-AZ02 Gruesa 5/16" 68 0 0 6B

= W= A-AZ03 Gruesa 1/4" 1015 0 0 1015
g A-AFD4 Pequefia Liv. 1/4" B4 1] 1] B4

Z A-AZ05 Gruesa 1/4" 23 1] 1] 23

= A-AZ06 Pequefia Liv. 3/16" 2640 0 0 2640
A-AZ07 Gruesa 3/8" 25 0 0 25

A-A70R Pequefia Liv. 5/32" 17 0 0 17

i A-BTD1 5/16" 246 0 0 246

.E g A-BTO2 12" 154 0 0 154
E E A-BTO3 3/B" 319 0 0 319
& E A-BT04 5/B" 10 0 0 10
[=] A-BTOS5 1/4" B 0 0 ]
g A-BZ01 5/16" 421 0 0 421
N 2 A-BZ02 3/8" &7 0 0 67
E 3 A-BZ03 1/2" 10 0 0 10

of % A-BZ04 3/16" 2593 0 0 2395
A-BZ05 1/4" 932 0 0 932
A-CNOL 14" x2 1/2" 5 0 0 5
i A-CND2 M12 x 50" 7 0 0 7

] A-CND3 M12 x 45" 40 0 0 40

Z A-CNOL M16 x 60 mm 35 0 0 35
A-CNOS M16 x 100 mm 20 0 0 20
A-CTD] 1/2"x 1" 9 0 0 ]
A-CTODZ M0 w 15" R n n B

Figura 43: Sistema de existencias Grupo A

Fuente: elaboracién propia
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INVENTARIO DE GRUPO B SALIDAS
CoODMG0 DE . EXISTEMCIAS . .
PRODUCTO DESCRIPCION INICIALES ENTRADAS | SALIDAS | STOCK FECHA  CODIGO DESCRIPCIOMN CANTIDAD
B-AD1 " 7 0 0 7 | _..|
B-AD2 6" ] 0 0 B
B-BO1 D. Corte 4.5" x 3/64" x 7/8" 12 0 0 12
B-BO2 D. Corte 14" x 3/32" x 1" 4 0 0 4
B-BO3 D. Desbaste 45" x 1/4" x 7/8" 36 0 0 36
B-BO4 D. Desbaste 7" x 1/4" x 7/B" 5 0 0 5
B-BOS D. Flap PRD 7 0 0 7
B-C01 5 1 0 0 1
g B-C02 5.1 1 0 0 1
O B-C03 532 0 0 0 0
= B-CD4 & mm 3 0 0 3
B-C05 3 mm 2 0 0 2
= B-D01 Punta de contacto 0.8 mm 2 0 0 2
2 B-D02 Punta de contacto 1.2 mm 1 0 0 1
B-E01 5. Cellocord AP 3/32 1558 0 0 1558
B-E02 5. Incxidable AW 3/32 48 0 0 48
Ec:r; B-EO03 5. Inoxidable AW 1/16 67 0 0 67
g B-E04 5. Supercito 1/8 24 0 0 24
= B-EO0S 5. Cellocord AP 1/16 365 0 o 365
E B-EDG 5. Overcord S 1/8 18 0 0 18
B-EO7 Varios 38 0 0 38
B-EOB 5. de bronce 1/8 0 0 ] ]
B-FO1 L. para metal 80 20 0 0 20
% B-FO2 L. 400 2 0 0 2
B-FO3 L para metal 60 0 0 0 0
o B-G01 &0062ZRSC3 4 0 0 4
E B-G02 B0062RECM 4 0 0 4
E B-HO1 Paortaelectrodo 1 0 ] 1
B-101 Trapo 6.45 0 0 6.45
B-101 Waype 0 0 0 0

Figura 44: Sistema de existencias Grupo B

Fuente: elaboracién propia
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INVENTARIO DE GRUPO C SALIDAS
. . EXISTENCIAS . .
CODIGD DESCRIPCION INICIALES EMTRADAS SALIDAS |STOCK FECHA CODIGD DESCRIPCION CANTIDAD
Thinner C-A01 Thinner Acrilico g 0 0 g
Pintura C-BO1 Pintura Sintética CPP 2 o ] 2
Masilla C-001 Masilla Premium Bonflex 4 0 0 4
- C-D0o1 Marca Sika 1 0 1] 1
Sellador de silicona
C-D02 Marca P. Pennsylvania 2 0 0 A
Esmalte Martillado al horno
) C-E01 ) 1 0 0 1
Pintura al horno Gris Plata
C-E02 Basze al horno Gris 1 0 0 1
Acondicionador C-FO1 A para Metales 2 ] 0 2
Pintura en Spray C-G01 P.5. color aluminio 1 (1] 0 i
C-HO1 3/4 Gln 1 o ] 1
Esmalte Epdxico C-HOZ 3/4 Gln 1 0 0 1
C-HO3 3.785 lis 1 ] ] 1
) L. c-101 3.785 Lts Anypsa 5 0 0 5
Disolvente Epoxico
C-102 3.785 Lts Wash Primer Anypsa 1 o ] 1
Desengrasante
. e C-101 D. A. Biodegradahble 1 0 ] 1
Abrillantador
, . C-K01 C. Esmalte Ep. 0.946 Lts 2 0 0 2
Catalizador Epdxico
C-KD2 C.E 1 0 0 1
C-Lo1 T.1galdn 1 o ] 1
Terochap -
C-L02 T.1/4 Galon 1 0 0 1

Figura 45: Sistema de existencias Grupo C

Fuente: elaboracién propia
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INVENTARIO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL SALIDAS TOLAL
CODIGO DESCRIPCION ET::LT:SQS ENTRADAS | SALIDAS | STOCK FECHA CODIGD DESCRIPCION CANTIDAD TRABAJADOR
D-EPPOL Mascarilla plana descartable 1] 0 1] 1]
D-EPPO2 Guantes 2 o o 2
D-EPPO3 Tapaoidos (i 0 (i] (1]
C-EPPO4 Lentes [} 0 o [}
D-EPPOS Cascos de Proteccion 7 o] 0 7
D-EPPOG Caretas para Esmerilar o] o] o] o]
D-EPPO7 Lunas transparente para soldar 57 0 o] 57
D-EPPOS8 Lunas negras para soldar grado 10 11 1] o] 11
D-EPPOS Lunas negras para soldar grado 12 8 0 1] 8
D-EPP10 Cartucho contra polvos 1 o] 0 1
D-EPP11 Guantes de cuero para soldar 1 0 (i] 1
D-EPP12 Micas para mascara de soldar (Exterior) 10 0 ] 10
D-EPP13 Micas para mascara de soldar (Interior) 10 0 1] 10
D-EPP14 Respirador de media pieza facial 3M 6200 1 0 ] 1
D-EPP15 Mandil de cuero 3 0 [+] 3
D-EPP16 Mangas para soldar 2 1] ] 2
D-EPP17 Botas de seguridad 6 0 0 6 | .I

Figura 46: Sistema de existencias Grupo D

Fuente: elaboracién propia
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INVENTARIO DE GRUPO E | SALIDAS | TOTAL |
CODIGO DESCRIPCION EXISTENCIAS | enTrADAS | saupas |stock FECHA | ODIGODE DESCRIPCION CANTIDAD
INICIALES PRODUCTO
E-AD1 P.T.Rectangular 1 1/4" x 45 M@ 65 o 0 65 | __.I
E-AD2 P.T.Rectangular 1 1/2" X 50 M2 27 o 0 27
PLATINA .
E-AD3 P.T.Cuadrada 1" x M8 148 o 0 148
TUERCA .
E-AD4 P.T.Cuadrada 11/4"x M8 312 o 0 312
E-ADS P.T. Rectangular 1 1/2" X 45 M8 162 1] 0 162
TR E-BO1 11/4" x M8 g o 0 g
DOR DE
MOTOR E-BO2 2" x M10 12 o 0 12
ESQUINE E-CO1 ESQUINERD PARA DAB 12 o 0 12
R E-CO2 ESQUINERO DE ALUMINIO G 1] 0 &
E-DO1 1/2" x 65 a7 o 0 a7
FRECUE. E-E01 PATITAS CDA 49 0 0 49
E-ED2 MARIPOSAS 29 o 0 29
E-ED3 PATITAS PARA GUARDAFAIAS 13 o 0 13

Figura 47: Sistema de existencias Grupo E

Fuente: elaboracion propia
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GRUPO A

ARANDELAS
FeTTTTE T | T T T T T T e —_—————— i
L ZINCADO 11 TROPICALIZADO l

DESCRIPCION MED. CoD. DESCRIPCION MED. CoD.
Gruesa 12" A-AZ01 Gruesa 114" A-ATOL
Gruesa 516" A-AZ02 Pequefia Gruesa 174" A-ATO2
Gruesa 1/4" A-4703 Gruesa 3/8" A-ATO3

Pequefia Liv. 114" A-AZD4 Gruesa 3fa8" A-ATOS
Gruesa 1/4" A-4705 Delgada 5/16" A-ATOS

Pequefia Liv. 3/16" A-4706 Fequefia Delgada| 5/32" o M4 | A-ATO6
Gruesa 38" A-BZ07

Pequeria Liv. 5/32" A-A708

ARANDELAS DE PRESION
I' ____________________ T e —————— l
ZINCADO i TROPICALIZADO
DESCRIPCION DESCRIPCION
&. DE PRESION 5_.-'15" A-BZ01 &. DE PRESION 5_.-'16" A-BTO1
& DE PRESION 3/8" A-BZ02 & DE PRESION 12" A-BTO2
&. DE PRESION 1/2" A-BZ03 &. DE PRESION 3f8" A-BTO3
&. DE PRESION 3/16" A-BZ04 &. DE PRESION 5/8" A-BTO4
&. DE PRESION 1/4" A-BZ05 &. DE PRESION 14" A-BTOS
TUERCA
I ZINCADO ! I TROPICALIZADO I
DESCRIPCION DESCRIPCION
T. HEXAGOMNAL 5_.-'15" A-DZ01 T. HEXAGONAL 5,-'16" A-DTO1
T. HEXAGOMNAL 12" A-DZ02 T. HEXAGONAL 3/8" A-DTO2
T HFYAGAMAL [ 216" - llape 3/an | a.m7n3 T HE¥AGMAMA] 1/an A-MTNA

GRUPO A GRUPO B GRUPD C GRUPO D GRUPO E

Figura 48: Listado de elementos codificados en el almacén

Fuente: elaboracion propia
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Figura 49: Layout del area de almacén

Fuente: elaboracién propia

Las lineas verdes representan las medidas de cada espacio, mientras que las lineas anaranjadas representan el recorrido habitual que se realiza
para poder despachar algun requerimiento solicitado. Asimismo cabe mencionar que el recorrido inicia desde el area de oficina (lugar donde

se ubica la computadora) y termina en estad misma.
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Tabla 20: Ocupacion de areas

Calculo Resultado

< 0.8x1.85+2.37 x0.36 + 0.87 x 2.42 + 0.52 X
A da antes de las 5S 6.91 m?2
'rea ocupaca antes e fas 0.87 + 0.69 x0.67 + 0.53 x2.94 m
Area ocupada después de las | 0.8 x1.85 + 2.37 x0.36 + 0.87 x 2.42 + 0.52 x

4.89 m?2

5S 0.87
Area total del almacén 11.47 m?2

Fuente: elaboracion propia

El area ocupada en el almacén luego de la implementacion de las 5s se puede observar en la
figura 49, la cual es 4.89 m2. Mientras que el &rea de ocupacion antes de la implementacién
de la metodologia 5S (observar anexo 22) es de 6.91 m2, por lo tanto se redujo 2.02 m2 debido

al desarrollo de la metodologia.
Se realiz6 un informe de los avances obtenidos en Seiton (observar anexo 23).

Tabla 21: Resultado de Ordenar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén
Dimension Indicador Formula
Ordepar Materiales ordenados (Materiales codificados / Total de
Técnica Instrumento materiales)*100
Observacion Ficha de registro
N*® d? Materiales codificados Tota! de Materiales
observaciones materiales ordenados
1 1363 1952 69.83%
2 1693 2121 79.82%
3 2658 3255 81.66%
4 2746 3428 80.11%
5 3367 3644 92.40%
6 2860 3281 87.17%
7 1168 1386 84.27%
8 1431 1740 82.24%
9 1566 1940 80.72%
10 2897 3253 89.06%
11 4097 4436 92.36%
12 1235 1491 82.83%
TOTAL 27081 31927 84.82%

Fuente: elaboracidn propia
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El 84.82% de elementos totales identificados en el area de almacén fueron codificados, los
cuales fueron registrados en el sistema de existencias que se desarroll6 en la ejecucion de la
segunda S. Cada elemento codificado posee un cédigo Unico en la cual también se especifica
al grupo al cual pertenece, esto permitira poder agilizar la actividad de la identificacion de

algun bien requerido por alguna area de la empresa.
d) Implementacion de Seiso

La implementacion de Seiso tiene la finalidad de que el area del almacén se encuentre limpio,
pero el objetivo primordial consiste en eliminar todas aquellas fuentes de suciedad que se
puedan detectar y de motivar a los trabajadores de que desarrollen una cultura de limpieza,

la cual generara mayor seguridad laboral.
Se realiza un informe de las actividades a realizar en Seiso (observar Anexo 24).

Se inicia a realizar la primera actividad de Seiso la cual consiste en identificar las fuentes de
suciedad, en la cual se presencie polvo, pegamento en los suelos, virutas, entre otros. Asi
mismo se adquiere los materiales que se van a emplear como las escobas, recogedores,

desinfectantes y guantes de limpieza.

Luego se elabord un plan de actividades de limpieza, en la cual es un formato en la cual se
describen las actividades de aseo que se deben de realizar y otros aspectos, tales como

eliminar o reducir del area del almacén el polvo, la basura, virutas, entre otros.
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Tabla 22: Programa de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA Fecha: 06/08/2018
AREA Actividad Responsable | Frecuencia Duracion
Desalojo de basura cile los tachos Rafael Soto Diario 2 minutos
del almacén
Limpieza de estantes Rafael Soto Diario 7 minutos
Limpiar de las tapas _de IO.S Rafael Soto Diario 7 minutos
contenedores de materia prima
Z Limpieza de herramientas Maur_|C|o Diario 10 minutos
NI | Deville
O Limpieza de materiales Maur_|C|o Diario 10 minutos
<E Deville
2 Limpieza de ventanas y puertas Maur.|C|o Semanal 5 minutos
] Deville
<E Limpieza de mesa de despacho | Saufii Arnel Diario 5 minutos
Limpieza de equipos Saufi Arnel Diario 10 minutos
Barrido de pisos Marily Jurado Diario 5 minutos
Trapear pisos Marily Jurado | Semanal 5 minutos

Fuente: elaboracion propia

La asignacién de los responsables que deben de llevar a cabo las actividades de aseo en el
area de almacén sera de manera rotativa, es por ello que la tabla 22 sera actualizada cada 2

semanas, para que exista participacion de todos los empleados de la empresa.

Las actividades mencionadas en el programa de limpieza tienen el objetivo de generar un
ambiente agradable para desempefiar las labores, se reduciran las probabilidades de que
suceda algun accidente laboral, se evitan enfermedades ocasionados por la suciedad y se

incrementa la vida Util de los elementos.
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Figura 50: Limpieza de almacén

Fuente: elaboracion propia

Se realiz6 un espacio para poder realizar actividades de reciclaje, en la cual los elementos a
reciclar son botellas, carton, plastico duro, madera, hojas blancas y de colores. Los
materiales mencionados anteriormente eran desechados a la basura sin brindarles un segundo
uso o algun beneficio de venta a alguna chatarreria para obtener dinero que puede servir para
financiar otras actividades, es por ello que se pretende venderlos mientras que la madera con
0 sin clavos serviran de lefia para el restaurante Don Amadeo, con los cuales se tuvo un
acuerdo. Asimismo cabe mencionar que el objetivo principal es concientizar a los
trabajadores acerca del cuidado del medio ambiente y que la empresa sea una con
responsabilidad ambiental.
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PLASTICOS MADERA
DURO CON Y SIN
CLAVO

Figura 51: Area de reciclaje

Fuente: elaboracion propia

W NOLO ARRUINES LOS BUENOS PLANETAS @
SON DIFICILES DE ENCONTRAR, RECICLA
PAPEL, PLAS

\‘fodo buéde tener otra
© \ida: jBe(t:icla!{

Figura 52: Afiche de reciclaje

Fuente: elaboracion propia

Las mermas que fueron encontrados en el area de almacén son por lo general sobrantes de
planchas galvanizadas, en la cual se realiz6 una limpieza de estos elementos en toda la
empresa, debido a que en el area de produccién también se encuentran depositadas en
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cualquier lugar. Para llevar a cabo esta actividad se tuvo que contratar un camion para que
este lo lleve a la venta en una chatarreria y se requirié del apoyo de integrantes del comité
como tambien de los operarios de la empresa, la accion desarroll6 en aproximadamente 2

horas.

Figura 53: Eliminacién de mermas proceso |

Fuente: elaboracidn propia

Figura 54: Eliminacion de mermas proceso |1

Fuente: elaboracién propia
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Figura 55: Eliminacién de mermas proceso Il

Fuente: elaboracion propia

Se realiza un informe de los avances obtenidos en Seiso (observar anexo 25).
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Tabla 23: Resultado de Limpieza

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel \

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén \
Dimension Indicador
L|r,np|<_eza Cumplimiento de limpieza (Limpiezas realizadas / Limpiezas
Técnica Instrumento orogramadas)*100
Observacion Ficha de registro
N° de . . Limpiezas Cumplimiento
. Limpiezas realizadas -
observaciones programadas de limpieza
1 3 8 38%
2 8 8 100%
3 7 8 88%
4 4 8 50%
5 8 8 100%
6 10 10 100%
7 6 8 75%
8 5 8 63%
9 8 8 100%
10 8 8 100%
11 8 8 100%
12 10 10 100%
13 8 8 100%
14 8 8 100%
15 8 8 100%
16 8 8 100%
17 8 8 100%
18 10 10 100%
TOTAL 135 150 90%

Fuente: elaboracidn propia

De lunes a viernes se tienen 8 actividades de limpiezas programadas y el dia sabado son 10,
de las cuales en las 18 observaciones realizadas se obtuvo como resultado un grado de
cumplimiento de 90%. Los datos obtenidos para realizar la tabla 23 se puede apreciar en el

anexo 26.

En las primeras observaciones las limpiezas programadas no se cumplian en su totalidad

debido a la falta de comunicacion, planificacion de tiempos y de compromiso. Es por ello
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que la verificacion del cumplimiento de las actividades lo realizaba el gerente general de la
empresa (Keren Sanchez Soto) quien tiene el deber de corregir estas incidencias, cabe
mencionar ademas de que no poder realizar dicha funcién la responsable era Abia Soto

Tadeo (encargada del area de compras).
e) Implementacion de Seiketsu

La estandarizacién posee como objetivo principal mantener lo que se ha logrado con la
implementacion de las 3 primeras S (Seiri, Seiton y Seiso). Se inici6 realizando una reunién
en la cual participaron los miembros del comité de las 5S y los operarios de la empresa, en
la cual se informa acerca de los logros obtenidos, ademas el talento humano transmite sus
puntos de vista de la evolucion obtenida en cada fase y sus experiencias. Se explicaron las
acciones que se van a desarrollar en Seiketsu, las cuales son el seguimiento y control (se va

a realizar un check list), integrar las acciones de clasificar, organizar y limpiar, y el

establecimiento de politicas y normas. Acta de capacitacion (anexo 27).

Figura 56: Reunion Seiketsu

Fuente: elaboracién propia

En esta fase se estandarizd las 3 primeras S mediante el establecimiento de normas y politicas

gue permitan conservar y seguir ejecutando adecuadamente Seiri, Seiton y Seiso.
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NORMAS Y POLITICAS DEL AREA

1. Es obligatorio que todo el talento humano de la empresa posea conocimiento y deba
de aplicar las normas establecidas con relacién al programa de las 58, incluso el
personal temporal.

2. Es obligacién de todos conservar el ambiente de trabajo limpio y ordenado, en la
cual las actividades de clasificacion, orden y aseo deben ser integradas como parte
de actividades regulares.

3. Los trabajadores no pueden considerar su trabajo terminado hasta que las
herramientas y medios empleados utilizados estén recogidos y trasladados a su
respectivo lugar. Asimismo los desperdicios (mermas, trapos sucios, papeles,
envases, etc.) deben de ser eliminados o desechados en su respectivo depésito.

4. Los derrames de terochap, liquido, aceites, grasa y otros productos se limpiaran
inmediatamente, una vez eliminada la causa de su vertido.

5. Todo clavo saliente de una tabla se eliminara inmediatamente, depositandolo en su
respectivo lugar.

6. Las herramientas, medios de trabajo, materiales y otros elementos que estén en uso
nunca deben de obstruir los pasillos.

7. Las actividades de limpieza se van a ejecutar segin el programa de aseo.

8. Todos los trabajadores deberan de utilizar adecuadamente sus guantes, lentes, tapa
oidos y botas de seguridad (equipamiento de proteccion personal).

9. No debe de almacenarse elementos en lugares que impidan el libre acceso a los
extintores de incendios.

10. Planificar como minimo 3 jornadas de limpiezas profundas por afio.

Figura 57: Normas y politicas del area

Fuente: elaboracion propia

Se realiz6 un Check List para poder verificar el estado de las 4 primeras S de la metodologia

(observar Anexo 28).
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Tabla 24: Resultado de Estandarizar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén
Dimension Indicador Formula
Estandarizar Implementacion de
estandares (Estandares obtenidos / Estandares
Instrumento Técnica esperados) * 100
Ficha de registro Observacion
, Estandares | Estandares | Implementacion
Item Estandares ; )
obtenidos esperados de estandares
Seiri 13 20 65%
1 Seiton 13 20 65%
Seiso 12 20 60%
Seiketsu 14 20 70%
Seiri 15 20 75%
5 Seiton 15 20 75%
Seiso 18 20 90%
Seiketsu 18 20 90%
Seiri 18 20 90%
3 Seiton 19 20 95%
Seiso 20 20 100%
Seiketsu 19 20 95%
TOTAL GENERAL 194 240 80.83%

Fuente: elaboracion propia

Se llevo a cabo 3 observaciones mediante la lista de chequeo en diferentes momentos y
evaluadores (apreciar el anexo 29). En la primera evaluacién se obtuvo un puntaje de 65%,
en la cual el examinador tenia la responsabilidad de corregir los conflictos detectados. Luego
de un tiempo otra persona aplicaba el check list y obtuvo una valoracion de 83%, en la cual
esta tenia el deber de enmendar los problemas identificados y asi sucesivamente. Se puede
observar en la tabla 24 que progresivamente se va mejorando las calificaciones, en la cual se
obtuvo un total de 80.83% que se pretende aumentar. Cabe mencionar que el desarrollo del
check list se realizaba de manera planificada; es decir, se avisaba la fecha en que se iba a

realizar.
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f) Implementacion de Shitsuke

La quinta S se refiere al cumplimiento de las normas, politicas y procedimientos
establecidos, en la cual el compromiso y la disciplina permitiran llevar a cabo la realizacion
de actividades de mejoras. Esta fase posee el objetivo principal de mantener lo alcanzado
con las 4 primeras S y seguir ejecutandolas constantemente mediante la autodisciplina,

promoviendo la innovacion y la motivacion.

En shitsuke se establecen algunas actividades que deben de ser desarrolladas

constantemente, tales como:

o Clasificar los desperdicios y eliminarlos segun el lugar al que corresponden.
o Colocar las herramientas de trabajo en los lugares establecidos.

o Reponer la materia prima en el lugar establecido.

o Eliminar los elementos innecesarios.

o Registrar las entradas y salidas de existencias.

o Respetar las normas y politicas establecidas.

o Mantener el area de almaceén limpio.

o Utilizacion diaria del equipamiento de proteccion personal.

o Capacitar y brindar conocimientos constantemente.

Se realiza una auditoria general en la cual se inicia con una evaluacion para poder observar
el nivel de conocimiento adquirido durante la implementacion de las 5S (observar muestra
en el anexo 30), cabe mencionar que antes de desarrollar la mejora se habia realizado uno.
El proposito es poder observar si las auditorias y reuniones realizadas anteriormente han
permitido que el talento humano entienda sobre la metodologia. Asimismo se brinda
informacidén acerca de todos los logros obtenidos y sobre como se debe de conservar la

aplicacion de las 5S mediante la disciplina. Acta de capacitacion (Anexo 31).
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Tabla 25: Control de conocimiento después de implementar las 5s

CONTROL DE CONOCIMIENTO SOBRE LAS 5S
N° Nombre y apellidos |Nota antes [Nota después
1 Marily Jurado Najarro 16 18
2 Mauricio Deville Espejo 11 18
3 Keren Sanchez Soto 15 18
4 Marcell Sanchez Ludefia 10 16
5 Abia Soto Tadeo 8.5 15
6 Rafael Sanchez Soto 16 18
7 Hilario Huaman Huayllas 10.5 17
8 Hugo Salinas Alonso 13 16
9 Pedro Soto Sanchez 10.5 17
10 Pedro Garay Gonzales 8 18

Fuente: elaboracion propia

Figura 58: Auditoria general Shitsuke

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 26: Resultado de Disciplina

NOMBRE DEL INVESTIGADOR;: Saufi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. ‘ AREA: Almacén
Dimension Indicador Férmula
Disciplina Cumplimiento de actividades (Disciplina obtenida /
Instrumento Técnica Disciplina esperada) * 100
Ficha de registro Observacion
. Disciplina| Disciplina Sl Al Sl
Item Estandares obtenida | esperada de
actividades

Seiri 14 20 70%

Seiton 13 20 65%

1 Seiso 13 20 65%

Seiketsu 13 20 65%

Shitsuke 15 20 75%

Seiri 17 20 85%

Seiton 18 20 90%

2 Seiso 18 20 90%

Seiketsu 18 20 90%

Shitsuke 18 20 90%

Seiri 19 20 95%

Seiton 18 20 90%

3 Seiso 20 20 100%

Seiketsu 19 20 95%

Shitsuke 19 20 95%

TOTAL 252 300 84.00%

Fuente: elaboracion propia

Se llevo a cabo 3 observaciones mediante el uso del check list de disciplina en diferentes
tiempos y con el apoyo de diversos evaluadores. EI método aplicado es similar al realizado
en estandarizar; es decir, un evaluador realizaba la inspeccion y los problemas detectados
deben de corregirse, luego de un tiempo otro examinador realiza la misma actividad y asi
sucesivamente. Cabe mencionar que el desarrollo de la lista de chequeo se realizaba de
manera sorpresiva, ademas a los supervisores se les pidié ser mucho mas exigentes al
evaluar; por ejemplo, si encontraban solo una materia prima no ubicado en su lugar
establecido, entonces este debe de calificar de manera estricta, brindando una baja

puntuacion. Esto se realiza con el fin de que es la ultima S, por lo tanto se exige mejores
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resultados. El puntaje general obtenido es de 84% (apreciar anexo 32). Cabe mencionar que

en el Anexo 34 se puede observar el Manual de Implementacion de las 5S.

2.7.4. Resultados de la implementacion

Se recopilaron datos después de la implementacion de la metodologia de las 5S (variable
dependiente) mediante el uso de las fichas de registro de eficacia, eficiencia y productividad
(anexo 2, 3y 4), en la cual permitird que méas adelante se pueda realizar un analisis para
determinar si es que fue beneficioso para la empresa ejecutar la mejora. Se puede observar

la recopilacion de datos post test en el anexo 33.

Tabla 27: Ficha de registro de eficiencia (Post Test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén

Dimensiones Indicador Formula
Eficiencia Mejora del tiempo
Técnica Instrumento

Observacion Ficha de registro

(Tiempo programado para los despachos / Tiempo empleado para
los despachos ) * 100

Meses Sermanas Tiempo programado_ para | Tiempo empleado r_Jara los Eficiencia
los despachos (min) despachos (min)

1 299.0 330.7 90.41%

1 2 276.0 300.8 91.76%

3 335.0 364.2 91.98%

4 350.0 396.3 88.32%

1 328.0 356.3 92.06%

5 2 256.0 281.8 90.84%

3 303.0 333.3 90.91%

4 290.0 330.4 87.75%

90.50%

Fuente: elaboracidn propia

Luego de haber analizado la eficiencia en un periodo de 08 semanas, se obtuvo que después
de la implementacion de las 5S se consiguio un resultado de 90.50%. Se puede observar que
el resultado de la suma del tiempo programado es cercano a la sumatoria de los tiempos

empleados, a diferencia de lo obtenido en la ficha de registro de eficiencia pre test.
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Tabla 28: Ficha de registro de eficacia (Post Test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR;: Sauiii Hertlein, Arnel |
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén |

Dimensiones Inicador Formula
Eficacia Cumplimiento de
despachos (Despachos ejecutados / Despachos solicitados) * 100
Técnica Instrumento
Observacion Ficha de registro
Meses Semanas Despachos solicitados Despachos ejecutados Eficacia
1 49 46 93.88%
1 2 46 42 91.30%
3 55 51 92.73%
4 61 59 96.72%
1 54 50 92.59%
5 2 42 40 95.24%
3 51 48 94.12%
4 51 49 96.08%
94.08%

Fuente: elaboracion propia

Luego de haber analizado la eficacia en un periodo de 08 semanas, se obtuvo que después
de la implementacidon de las 5S se consigui6 un resultado de 94.08%. Se puede observar que
el resultado de la suma de los despachos solicitados es cercano a la sumatoria de los
despachos ejecutados, a diferencia de lo obtenido en la ficha de registro de eficacia pre test.
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Tabla 29: Ficha de registro de productividad (Post Test)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. | AREA: Almacén
VARIABLE DEPENDIENTE FORMULA

Productividad Eficiencia * Eficacia

[ postwest ]
Meses | Semanas Eficiencia Eficacia Productividad

1 90.41% 93.88% 84.88%

1 2 91.76% 91.30% 83.78%

3 91.98% 92.73% 85.29%

4 88.32% 96.72% 85.42%

1 92.06% 92.59% 85.24%

5 2 90.84% 95.24% 86.52%

3 90.91% 94.12% 85.56%

4 87.75% 96.08% 84.30%

TOTAL 90.50% 94.08% 85.12%

Fuente: elaboracion propia

Luego de haber analizado la productividad en un periodo de 08 semanas, se obtuvo que

después de la implementacion de las 5S se consiguid un resultado de 85.12%.
2.7.5. Andlisis econémico — financiero

El andlisis econémico se va a desarrollar en base al tiempo de los despachos ejecutados,
debido a que al ejecutar la mejora (metodologia de las 5S) en el almacén, los elementos
ubicados en esta area estaran ordenados, clasificados y limpios, por lo cual va a generar que
exista una mejor planificacion de las existencias, los despachos se realizaran en menor
tiempo y que la mayoria de las solicitudes de requerimiento sean realizadas. Asimismo se

tendra en cuenta el tiempo de los despachos que no fueron ejecutados exitosamente.

Para llevar a cabo el analisis se va a tener en cuenta el tiempo ejecutado pre test y post test,
como también de los despachos no ejecutados, los cuales lo mencionado anteriormente sera
convertido monetariamente para deducir el ahorro obtenido, ya que en el area de almacén

mediante las 5S no genera ingresos.
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Tabla 30: Costo Pre Test de 330 despachos ejecutados

Despachos ejecutados
antes de las 5S

Tiempo empleado para
los despachos antes de

Tiempo empleado para
los despachos antes de

Se realiz6 un andlisis de 330 despachos pre test y post test en la cual las cantidades de
elementos pedidos por despacho son iguales; es decir, que de 1 item por requerimiento es de
207, 2 items 93, 3 items 22 y 4 items 8 para ambos escenarios. Luego se prosiguio a

convertirlo monetariamente mediante el producto del valor hora por la cantidad del tiempo

las 5S (min) las 5S (horas)
1 Item 207 1701.40 28.36
2 Item 93 1035.30 17.26
3 Item 22 276.50 4.61
4 ltem 8 115.40 1.92
TOTAL 330 3128.60 52.14
COSTO PRE TEST S/342.06
Fuente: elaboracion propia
Tabla 31: Costo Post Test de 330 despachos ejecutados
Despachos Tiempo empleado para | Tiempo empleado para
ejecutados después | los despachos después | los despachos después
de las 5S de las 5S (min) de las 5S (horas)
1 Item 207 1191.90 19.87
2 Item 93 729.00 12.15
3 Item 22 222.00 3.70
4 ltem 8 96.70 1.61
TOTAL 330 2239.60 37.33
COSTO POST TEST S/244.86

Fuente: elaboracion propia

en horas. Se obtuvo un ahorro de S/.97.20.
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Tabla 32: Costo Pre Test de despachos no ejecutados

Se realiza un andlisis de los despachos no ejecutados en pre test y post test, debido a que
también representan un costo en relacion al tiempo. En este caso el ahorro es significativo
ya que se reduce los requerimientos no llevados a cabo y también el tiempo acarreado es

menor al escenario pre test, debido a que luego de la mejora se tiene todo clasificado

Despachos no Tiempo empleado para | Tiempo empleado para
ejecutados antes de ks | los despachos no _ los despachos no
5S ejecutados antes de las | ejecutados antes de las
5S (min) 5S (horas)
1 ltem 81 951.90 15.87
2 Item 18 217.40 3.62
3 Item 0 0 0.00
4 Item 0 0 0.00
Total 99 1169.3 19.49
Costo Pre Test S/127.84
Fuente: elaboracion propia
Tabla 33: Costo Post Test de despachos no ejecutados
Tiempo empleado para | Tiempo empleado para
Despachos no ejecutados los despachos no los despachos no
después de las 5S ejecutados después de | ejecutados después de
las 5S (min) las 5S (horas)
1 ltem 22 51.40 0.86
2 ltem 2 5.00 0.08
3 Item 0 0 0.00
4 Item 0 0 0.00
Total 24 56.4 0.94
Costo Post Test S/6.17

Fuente: elaboracion propia

(codificado), ordenado y se puede observar mediante el sistema de stocks implementado si

se tiene el elemento requerido en el almacén o no, mientras que anteriormente se iba

directamente a buscarlo al almacén generando pérdida de horas hombre. Se obtuvo un ahorro

de S/.121.68
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Tabla 34: Datos del andlisis financiero

Costo pre - test S/469.90

Costo post - test S/251.03

Beneficio S/218.87
Valor hora 6.56

Fuente: elaboracion propia

Los datos de valor hora fueron proporcionadas por la empresa Maker Asociados S.A.C., al

no querer brindar el sueldo especifico de cada talento humano, nos brindoé el promedio.

Tabla 35: Inversion en materiales

Materiales para la implementacion de las 5S
Descripcion Cantidad| Unidad de medida| Valor | Costo total
Impresion a blanco y negro 2000 Unidad S/0.10 S/200.00
Impresion a colores 200 Unidad S/0.20 S/40.00
Hojas bond A4 50 Unidad S/0.02 S/1.10
Cinta de embalaje 3 Unidad S/2.00 S/6.00
Escobas 2 Unidad S/5.00 S/10.00
Trapos de limpieza 4 Kilos S/5.00 S/20.00
Recogedor 1 Unidad S/5.00 S/5.00
Guantes de proteccion 3 Unidad S/5.00 S/15.00
Mascarilla 8 Unidad S/0.50 S/4.00
Lapiceros 2 Unidad S/50.001 S/100.00
Plumon permanente delgado 2 Unidad S/2.50 S/5.00
Léapiz 2 Unidad S/1.00 S/2.00
Adhesivos informativos 5 Unidad S/2.00 S/10.00
Etiquetas adhesivas 8 Unidad S/1.50 S/12.00
Cinta de agua 2 Unidad S/2.50 S/5.00
Clavos 2 Bolsade 1 Kg | S/4.50 S/9.00
Anillado 12 Unidad S/3.00 S/36.00
Borrador 1 Unidad S/0.50 S/0.50
Tijera Unidad S/4.90 S/4.90
Recipiente de materia prima 27 Unidad S/4.30 | S/116.10
Total S/601.60

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 36: Inversion en la implementacion de las 5S

Actividades NUmero de personas | NUumero de horas | Costo por hora|Costo total
Reunién antes de implementar las 5S 4 1 S/7.09 S/28.36
Creacion del comité de las 5s 4 1 S/7.09 S/28.36
Capacitacion sobre las 5S 8 1 S/7.04 S/56.32
Promocion de las 5S mediante afiches 1 1 S/4.52 S/4.52
Implementacion de Seiri
Clasificacion de elementos necesarios e innecesarios 1 10 S/4.52 S/45.20
Colocacion de tarjetas rojas a elementos innecesarios 1 1 S/4.52 S/4.52
Traslado de elementos innecesarios a un area temporal 1 1 S/4.52 S/4.52
Se ejecutan las decisiones ﬁndnzie;rsr;)rl:zrs en relacion a los elementos 1 1 S/4.52 S/4.52
Implementacion de Seiton
Se define el lugar para cada elemento 1 1 S/4.52 S/4.52
Codificacion de cada elemento 1 10 S/4.52 S/45.20
Se crea un registro de datos de existencias y su ubicacion en el almacén 1 1 S/4.52 S/4.52
Implementacion de Shitsuke
Identificacion de los focos de suciedad 1 1 S/4.52 S/4.52
Se disefia los programas de limpieza 1 1 S/4.52 S/4.52
Se ejecuta los programas de limpieza 5 5 S/4.95 S/123.75
Implementacion de Seiketsu
Se establece los estandares y normas 8 1 S/7.04 S/56.32
Se verifica la continuidad de las S anteriores 1 2 S/4.52 S/9.04
Implementacion de Shitsuke
Implantar la disciplina 4 2 S/7.09 S/56.72
Auditoria general 8 1 S/7.04 S/56.32
TOTAL S/541.75

Fuente: elaboracién propia

1
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Tabla 37: Inversion total

Inversion
Implementacion de las 5S S/541.75
Requerimiento de materiales S/601.60
Total inversion S/1,143.35

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 33 y 34 se detalla la inversion realizada para la aplicacion de la metodologia de

las 5S.

Tabla 38: Egresos del almacén

Egresos del almacén

Mantenimiento de almacén (estanterias,
. ) S/92.00
herramientas y reparaciones)
Luz S/10.00
Total S/102.00

Fuente: elaboracion propia

A continuacion se va a desarrollar el calculo para el analisis costo beneficio.

Tabla 39: Flujo de efectivo

Meses Inversion Beneficio Egresos | Flujo efectivo Neto
0 S/1,143.35 0.00 0.00 -S/1,143.35
2 218.87 102.00 S/116.87
4 229.82 102.00 S/127.82
6 241.31 102.00 S/139.31
8 253.37 102.00 S/151.37
10 266.04 102.00 S/164.04
12 279.35 102.00 S/177.35
14 293.31 102.00 S/191.31
16 307.98 102.00 S/205.98
18 323.38 102.00 S/221.38

20 339.55 102.00 S/237.55

Fuente: elaboracién propia

El flujo de efectivo neto se realizo con una proyeccion de 5% (0.05), debido a que es la tasa

de rendimiento que espera la empresa.
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Tabla 40: Resultado del andlisis costo beneficio

Tasa 1.8186%
Suma ingresos S12,434.25
Suma egresos S/908.46
Costo + Inversion S/2,051.81
B/C S/1.19
VAN S/410.19
TIR 7%

Fuente: elaboracion propia

La tasa de descuento permite trasladar el dinero del futuro al dinero del presente; es decir,
permite dar a conocer cuanto vale ahora el efectivo de una fecha futura. Para obtener la tasa
se consulto con el contador externo de la empresa, en la cual menciona que la tasa de interés
con la cual trabaja la empresa Maker Asociados S.A.C. es de 11.42% del banco Scotiabank.

Es por ello que se realiza la siguiente conversion: ((1+11.42%) ~ 16- 1) = 1.818617%.

En la tabla 39 se puede observar que el beneficio en el segundo mes es nulo, mientras que
en el cuarto mes el beneficio monetario es menor a la inversion, por lo tanto se deduce que
aun no se puede realizar el analisis beneficio costo. Para lograr un beneficio costo y que no

exista pérdidas, se procede a evaluar el proyecto en 20 meses.

Se puede observar en la tabla 40 que la tasa es 1.8186%. Para hallar el beneficio costo se
procede a calcular el VNA de los ingresos (S/.2,434.25) y de los egresos (S/.908.46), luego
se prosigue a realizar la division entre el beneficio calculado y el costo calculado mas la
inversion, en la que se obtiene S/.1.19, en la cual se interpreta que por cada unidad monetaria
invertida se va a obtener el retorno del capital invertido y una ganancia de S/.0.19 céntimos.

El VAN se obtiene mediante la siguiente formula en Excel: VNA(Tasa, Flujo efectivo Neto
de los 20 meses) — Inversidn, de la cual resulta un Valor Actual Neto de S/. 410.19, es mayor
a 0, por lo cual se demuestra que el proyecto devuelve el capital invertido mas una ganancia
adicional. Mientras que la TIR se halla de la siguiente manera en el programa Excel:
TIR(flujo de efectivo desde el mes 0 al mes 20); se tiene en cuenta la inversidn (perteneciente
el dato al mes 0), en la cual da un resultado de 7%, que es el porcentaje de rendimiento que
tiene el proyecto en general segun la proyeccion realizada. Luego de haber obtenido el VAN

y el TIR se deduce que el proyecto es atractivo.
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I11.  RESULTADOS
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3.1.  Anadlisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Tabla 41: Productividad Pre-test y Post-test

Productividad

Semana Pre-test Post-test
1 47.24% 84.88%

2 45.42% 83.78%

3 43.31% 85.29%

4 44.35% 85.42%

5 44.15% 85.24%

6 44.39% 86.52%

7 45.70% 85.56%

8 45.14% 84.30%
Promedio 44.96% 85.12%

Fuente: elaboracion propia

En la figura 59 se describe los datos de la tabla 41 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el grafico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Productividad antes y después de la implementacion de
las 55
100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8
Pre-test Post-test

Figura 59: Productividad antes y después de la implementacion de las 5S

Fuente: elaboracion propia

En la figura 59 se puede observar que la productividad es mayor a lo que era anteriormente,
generado por la modificacion originada en el almacén mediante la implementacion de la

metodologia de las 5S.
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Tabla 42: Estadistica descriptiva de la Variable Productividad

Descriptivos

Estadistico

Media 4405

o Mediana A477

Pmsu“:‘ ltdad Varianza 0001

rectes Desviacién Estandar 01199
Rango 04

Media 8512

o Mediana 2527

Pr C;du?":‘ “jad Varianza 00007

osties Desviacién Estandar 00829
Rango .03

Fuente: elaboracion propia
. Media: de la tabla 42 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

variable dependiente productividad antes es de 0.4496, mientras que la productividad
después de la implementacion de la variable independiente es de 0.8512, siendo estos los

resultados que equilibraran a los demés datos de la distribucion.

o Mediana: del total de datos pre test de 8 semanas, el 50% de estos posee un valor
numeérico igual o mayor a 0.4477, mientras que en el post test se obtuvo un valor de 0.8527.

o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados en el pre test con
respecto a la media es de 0.01199, con una media de 0.4496, mientras que el post test posee
una desviacion estandar de 0.00829 con una media de 0.8512. En ambos casos los valores

son homogéneos.

o Varianza: la tabla 42 presenta una varianza de 0.0001, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacidn con respecto a la media (es la desviacidn estandar elevada al
cuadrado). Mientras que en el post test se presenta una varianza de 0.00007. Se destaca que
los resultados obtenidos se aproximan a cero, por lo cual se deduce que estan concentrados

los valores de la serie en relacién a la media.

o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual en el pre

test es de 0.04 y en el post test 0.03.
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3.1.1. Analisis descriptivo de la dimension de la Productividad: Eficiencia

Tabla 43: Eficiencia Pre-test y Post-test

Eficiencia
Semana Pre-test Post-test
1 61.28% 90.41%

59.15% 91.76%
55.98% 91.98%
57.76% 88.32%
60.00% 92.06%
57.70% 90.84%
58.61% 90.91%

8 56.96% 87.75%
Promedio 58.43% 90.50%

N[OOI~ WIN

Fuente: elaboracion propia

En la figura 60 se describe los datos de la tabla 43 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el grafico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Eficiencia antes y después de la implementacion
de las 5S

95.00%
85.00%
75.00%
65.00%
55.00%
45.00%

35.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

Pre-test Post-test

Figura 60: eficacia antes y después de la implementacion de las 5S

Fuente: elaboracion propia

En la figura 60 se puede observar que la eficiencia es mayor a lo que era anteriormente, en
la cual se ha incrementado debido a la modificacion originada en el almacén mediante la

implementacién de la metodologia de las 5S.
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Tabla 44: Estadistica descriptiva de la dimension Eficiencia

Descriptivos

Estadisticos

Eficiencia Media 5843
Pre-test Mediana 5819
Varianza 0003
Desviacion estandar 01702

Rango .05
Eficiencia Media 9050
Post-test Mediana 9088
Varianza 0003
Desviacion estandar 01640

Rango 04

Fuente: elaboracion propia
o Media: de la tabla 44 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

eficiencia antes es de 0.5843, mientras que la eficiencia después de la implementacion de la
variable independiente es de 0.9050, siendo estos los resultados que equilibraran a los deméas

datos de la distribucion.

o Mediana: del total de datos pre test de 8 semanas, el 50% de estos posee un valor

numérico igual o mayor a 0.5819, mientras que en el post test se obtuvo un valor de 0.9088

o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados en el pre test con
respecto a la media es de 0.01702, con una media de 0.5843, mientras que el post test posee
una desviacion estandar de 0.01640 con una media de 0.9050. En ambos casos los valores

son homogéneos.

o Varianza: la tabla 44 presenta una varianza de 0.0003, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Mientras que en el post test se presenta una varianza de 0.0003. Se destaca que
los resultados obtenidos se aproximan a cero, por lo cual se deduce que estan concentrados

los valores de la serie en relacién a la media.

o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual en el pre

test es de 0.05 y en el post test 0.04
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3.1.2. Analisis descriptivo de la dimension de la Productividad: Eficacia

Tabla 45: Eficacia Pre-test y Post-test

Eficacia
Semana Pre-test Post-test
1 77.08% 93.88%
2 76.79% 91.30%
3 77.36% 92.73%
4 76.79% 96.72%
5 73.58% 92.59%
6 76.92% 95.24%
7 77.97% 94.12%
8 79.25% 96.08%
Promedio 76.97% 94.08%

Fuente: elaboracion propia

En la figura 61 se describe los datos de la tabla 45 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el grafico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Eficacia antes y después de la implementacion de las 55
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Pre-test Post-test

Figura 61: Eficacia antes y después de la implementacion de las 5S

Fuente: elaboracion propia

En la figura 61 se puede observar que la eficacia es mayor a lo que era anteriormente, en la
cual se ha incrementado debido a la modificacion originada en el almacén mediante la

implementacién de la metodologia de las 5S.
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Tabla 46: Estadistica descriptiva de la dimension Eficacia

Descriptivos

Estadisticos
Media 7697
. Mediana 7700
Eficacia Varianza 00025
Pre-test Desviacion estandar 01600
Rango 06
Media 9408
. Mediana 9400
Eficacia Varianza 00034
Post-test Desviacion estandar 01857
Rango 03
Fuente: elaboracion propia
o Media: de la tabla 46 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

eficacia antes es de 0.7697, mientras que la eficacia después de la implementacion de la
variable independiente es de 0.9408, siendo estos los resultados que equilibraran a los demas

datos de la distribucion.

o Mediana: del total de datos pre test de 8 semanas, el 50% de estos posee un valor

numérico igual o mayor a 0.77, mientras que en el post test se obtuvo un valor de 0.94

o Desviacidn estandar: el promedio de la distancia de los resultados en el pre test con
respecto a la media es de 0.016, con una media de 0.7697, mientras que el post test posee
una desviacion estandar de 0.01857 con una media de 0.9408. En ambos casos los valores

son homogéneos.

o Varianza: la tabla 46 presenta una varianza de 0.00025, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacidn con respecto a la media (es la desviacién estandar elevada al
cuadrado). Mientras que en el post test se presenta una varianza de 0.00034. Se destaca que
los resultados obtenidos se aproximan a cero, por lo cual se deduce que estan concentrados

los valores de la serie en relacién a la media.

o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual en el pre

test es de 0.06 y en el post test 0.05
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A continuacion se presenta en la figura 62 la comparacion de los resultados brindados por la
variable dependiente y sus dimensiones (eficacia y eficiencia) en el pre test y post test.

Comparacion Pre test y Post test
100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
Productividad Eficiencia Eficacia
H Pre-test mPost-test

Figura 62: Comparacion Pre test y Post test

Fuente: elaboracidn propia

3.2.  Analisis descriptivo de la Variable Independiente: 5°S
3.2.1. Analisis descriptivo de la dimension de las 5°S: Clasificar

Tabla 47: Resultado de Clasificar

N° de Materiales | Total de | Materiales
observaciones | necesarios | materiales | clasificados
1 1363 1952 69.83%
2 1693 2121 79.82%
3 2658 3255 81.66%
4 2746 3428 80.11%
5 3367 3644 92.40%
6 2860 3281 87.17%
7 1168 1386 84.27%
8 1431 1740 82.24%
9 1566 1940 80.72%
10 2897 3253 89.06%
11 4097 4436 92.36%
12 1235 1491 82.83%
TOTAL 27081 31927 84.82%

Fuente: elaboracion propia
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En la figura 63 se describe los datos de la tabla 47 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el grafico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Materiales clasificados
100.00%
95.00%
90.00% /\ /\
85.00% ~ /
80.00% ety e—
75.00% /
70.00%
65.00%
60.00%
55.00%

50.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Figura 63: Materiales clasificados

Fuente: elaboracion propia

En la figura 63 se puede observar el porcentaje de los materiales clasificados como
necesarios, en promedio de las 12 observaciones representan el 84.82%, mientras que los

elementos innecesarios representan el 15.18%, los cuales han sido eliminados.

Tabla 48: Analisis descriptivo de la dimension Clasificar

Descriptivos

Estadisticos
Media B354
Mediana 8254
Clasificar Varianza 004
Desviacion estandar 06236
Rangp 23
Fuente: elaboracidn propia
o Media: de la tabla 48 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

dimensién clasificar es de 0.8354, en la cual este resultado equilibrara a los demas datos de

la distribucioén.
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o Mediana: el 50% de los datos de la dimensién clasificar posee un valor numérico

igual o mayor a 0.8254.

o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados con respecto a la

media es de 0.06236, con una media de 0.8354, los valores son homogéneos.

o Varianza: la tabla 48 presenta una varianza de 0.004, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Se destaca que el resultado obtenido se aproxima a cero, por lo cual se deduce

gue estan concentrados los valores de la serie en relacién a la media.

o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual es 0.23

3.2.2. Analisis descriptivo de la dimension de las 5°S: Ordenar

Tabla 49: Resultado de Ordenar

N° de Materiales | Total de | Materiales
observaciones | codificados | materiales | ordenados
1 1363 1952 69.83%
2 1693 2121 79.82%
3 2658 3255 81.66%
4 2746 3428 80.11%
5 3367 3644 92.40%
6 2860 3281 87.17%
7 1168 1386 84.27%
8 1431 1740 82.24%
9 1566 1940 80.72%
10 2897 3253 89.06%
11 4097 4436 92.36%
12 1235 1491 82.83%
TOTAL 27081 31927 84.82%

En la figura 64 se describe los datos de la tabla 49 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el gréfico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Fuente: elaboracién propia
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Materiales ordenados
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Figura 64: Materiales ordenados

Fuente: elaboracion propia

En la figura 64 se puede observar el porcentaje de los materiales que han sido codificados,
en promedio de las 12 observaciones representan el 84.82% del total de elementos

identificados.

Tabla 50: Analisis descriptivo de la dimension Ordenar

Descriptivos

Estadisticos
Media 8354 |
Mediana 8254
Ordenar Varianza 004
Desviacion estandar 06236
Rango 23
Fuente: elaboracion propia
. Media: de la tabla 50 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

dimensién ordenar es de 0.8354, en la cual este resultado equilibrara a los demas datos de la

distribucion.

o Mediana: el 50% de los datos de la dimensidn ordenar posee un valor numérico igual

0 mayor a 0.8254.

140



o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados con respecto a la

media es de 0.06236, con una media de 0.8354, los valores son homogeéneos.

o Varianza: La tabla 50 presenta una varianza de 0.004, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Se destaca que el resultado obtenido se aproxima a cero, por lo cual se deduce

que estan concentrados los valores de la serie en relacion a la media.
o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual es 0.23
3.2.3. Analisis descriptivo de la dimension de las 5°S: Limpieza

Tabla 51: Resultado de Limpieza

N° de Limpiezas Limpiezas | Cumplimiento
observaciones| realizadas | programadas | de limpieza

1 3 8 37.50%
2 8 8 100.00%
3 7 8 87.50%
4 4 8 50.00%
5 8 8 100.00%
6 10 10 100.00%
7 6 8 75.00%
8 5 8 62.50%
9 8 8 100.00%
10 8 8 100.00%
11 8 8 100.00%
12 10 10 100.00%
13 8 8 100.00%
14 8 8 100.00%
15 8 8 100.00%
16 8 8 100.00%
17 8 8 100.00%
18 10 10 100.00%

TOTAL 135 150 90.00%

Fuente: elaboracion propia

En la figura 65 se describe los datos de la tabla 51 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el grafico lineal para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.
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Cumplimiento de limpieza
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Figura 65: Cumplimiento de limpieza

Fuente: elaboracion propia

En la figura 65 se puede observar el porcentaje del cumplimiento de las actividades de
limpieza programadas, en la cual al inicio los encargados de realizarla no lo desarrollaban,

pero luego mediante su compromiso se logré implantarles una cultura de aseo.

Tabla 52: Andlisis descriptivo de la dimensién Limpieza

Descriptivos

Estadisticos
Media Bas7
Mediana 1.0000
Limpieza Varianza 039
Desviacion estandar 19544
Eango 462
Fuente: elaboracién propia
. Media: de la tabla 52 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

dimension limpieza es de 0.8967, en la cual este resultado equilibraré a los demas datos de

la distribucioén.

o Mediana: el 50% de los datos de la dimension limpieza posee un valor numérico igual

o mayoral.0
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o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados con respecto a la

media es de 0.19644, con una media de 0.8967, los valores son homogeéneos.

o Varianza: la tabla 52 presenta una varianza de 0.039, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Se destaca que el resultado obtenido se aproxima a cero, por lo cual se deduce

que estan concentrados los valores de la serie en relacion a la media.

o Rango: es la diferencia entre el valor madximo y el valor minimo, en la cual es 0.62

3.2.4. Analisis descriptivo de la dimension de las 5°S: Estandarizar

Tabla 53: Resultado de Estandarizar

En la figura 66 se describe los datos de la tabla 53 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el gréfico de barras para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.

Fuente: elaboracion propia
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p ) Estandares | Estandares | Implementacion .
Item Estandares . i Promedio
obtenidos | esperados | de estandares
Seiri 13 20 65.00%
Seiton 13 20 65.00%
0
1 Seiso 12 20 60.00% 65.00%
Seiketsu 14 20 70.00%
Seiri 15 20 75.00%
Seiton 15 20 75.00%
0
2 Seiso 18 20 90.00% 82.50%
Seiketsu 18 20 90.00%
Seiri 18 20 90.00%
Seiton 19 20 95.00%
0
3 Seiso 20 20 100.00% 95.00%
Seiketsu 19 20 95.00%
Total General 194 240 80.83%




Implementacion de estandares
3 95.0%
2 82.5%
1 65.0%
0.0% 20.0% 40.0% 60.0% 80.0% 100.0%

Figura 66: Implementacion de estandares

Fuente: elaboracion propia

En la figura 66 se puede observar resultado obtenido mediante el uso de la lista de chequeo

de estandarizar.

Tabla 54: Andlisis descriptivo de la dimension Estandarizar

Descriptivos

Estadisticos
Media .8083
Mediana .8250
Estandarizar Varianza .023
Desviacion estandar .15069
Rango .30

Fuente: elaboracion propia

o Media: de la tabla 54 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la
dimensién estandarizar es de 0.8083, en la cual este resultado equilibrara a los demas datos

de la distribucion.

o Mediana: el 50% de los datos de la dimension estandarizar posee un valor numérico

igual o mayor a 0.8250

o Desviacidn estandar: el promedio de la distancia de los resultados con respecto a la

media es de 0.15069, con una media de 0.8083, los valores son homogéneos.
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o Varianza: la tabla 54 presenta una varianza de 0.023, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Se destaca que el resultado obtenido se aproxima a cero, por lo cual se deduce

que estan concentrados los valores de la serie en relacion a la media.
o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual es 0.30
3.2.5. Analisis descriptivo de la dimension de las 5°S: Disciplina

Tabla 55: Resultado de Disciplina

= . Disciplina | Disciplina Cumplimiento
Item Estandares obtenida esperada JElliele g de actividades
Seiri 14 20 70%
Seiton 13 20 65%
1 Seiso 13 20 65% 68.00%
Seiketsu 13 20 65%
Shitsuke 15 20 75%
Seiri 17 20 85%
Seiton 18 20 90%
2 Seiso 18 20 90% 89.00%
Seiketsu 18 20 90%
Seiketsu 18 20 90%
Seiri 19 20 95%
Seiton 18 20 90%
3 Seiso 20 20 100% 95.00%
Seiketsu 19 20 95%
Shitsuke 19 20 95%
Total General 252 300 84.00%

Fuente: elaboracion propia

En la figura 67 se describe los datos de la tabla 55 mediante el programa Excel, en la cual se

utiliza el gréfico de barras para que se pueda visualizar el comportamiento de los indicadores.
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Cumplimiento de actividades
5 95.0%
2 82.5%
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Figura 67: Cumplimiento de actividades

Fuente: elaboracion propia

En la figura 67 se puede observar resultado obtenido mediante el uso de la lista de chequeo

de disciplina.
Tabla 56: Analisis descriptivo de la dimension Disciplina
Descriptivos
Estadisticos
Media 8400
Mediana 8900
Disciplina Varianza 020
Desviacion estandar 14177
Rango 27
Fuente: elaboracidn propia
o Media: de la tabla 56 se puede observar que el promedio de los datos obtenidos de la

dimension disciplina es de 0.84, en la cual este resultado equilibrara a los demas datos de la

distribucion.

o Mediana: el 50% de los datos de la dimension disciplina posee un valor numérico

igual o mayor a 0.89
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o Desviacion estandar: el promedio de la distancia de los resultados con respecto a la

media es de 0.14177, con una media de 0.84, los valores son homogéneos.

o Varianza: la tabla 56 presenta una varianza de 0.02, que es la distancia promedio
cuadrada de cada calificacion con respecto a la media (es la desviacion estandar elevada al
cuadrado). Se destaca que el resultado obtenido se aproxima a cero, por lo cual se deduce

que estan concentrados los valores de la serie en relacion a la media.
o Rango: es la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo, en la cual es 0.27
3.3.  Analisis Inferencial

Se va a realizar el analisis inferencial mediante el uso del software SPSS Statistics 23, con
la cual se tiene el objetivo de contrastar las hipdtesis planteadas en el trabajo de

investigacion.
3.3.1. Analisis Inferencial de la hipdtesis general

Se desarrolla una prueba de normalidad a los datos obtenidos correspondientes a la
productividad antes y después, con el objetivo de identificar si poseen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico. Al ser la muestra 8 semanas (menor que 30), se va a utilizar
el estadigrafo Shapiro Wilk. La hipdtesis general esta representada mediante la siguiente

premisa:

Ha: La implementacién de las 5°S mejora la productividad en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico

Si al realizar el andlisis se obtiene como resultado de que ambos datos poseen un
comportamiento paramétrico, entonces se desarrollara T Student, pero si una de ellas es no

paramétrico, entonces sera Wilcoxon.
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Tabla 57: Prueba de normalidad de la Productividad antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Sig.

Productividad Pre-test 0.746

Productividad Post-test 0.847

Fuente: elaboracion propia

Se puede verificar en la tabla 57 que la significancia obtenida de la productividad antes es
0.746 y después es 0.847, en la cual ambos son mayores que 0.05. Es por ello que para la
contrastacion de la hipotesis general se dara uso a un estadigrafo paramétrico, en este caso

se utilizara la prueba de T-Student.
3.3.1.1. Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La implementacion de las 5°S no mejora la productividad en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Ha: La implementacién de las 5°S mejora la productividad en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Regla de decision:

Ho: MPa 2 Pprd
Ha: Mpra < Hrd

Tabla 58: Comparacién de Medias de antes y después de la productividad con T-Student

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N | Desviacion tip.
Productividad Pre-test 0.4496 8 0.01199
Productividad Post-test| 0.8512 8 0.00829

Par 1

Fuente: elaboracion propia

Se verifica en la tabla 58 que la media de la productividad antes (0.4496) es menor que la
media de la productividad después (0.8512), es por ello que se rechaza la hip6tesis nula, de

que la implementacion de las 5°S no mejora la productividad en el area de almacén, y se
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acepta la hipdtesis planteada en la investigacion, por lo cual queda demostrado que las 5°S
mejora la productividad en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C.
Asimismo se va a realizar una estudio para confirmar que el anélisis desarrollado es correcto,
es por ello que se lleva a cabo una evaluacién mediante el pvalor o significancia de los

resultados de la aplicacion de la prueba de T-Student a ambas productividades.
Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 59: Prueba T de muestras relacionadas de la hipotesis general

Prueba de muestras relacionadas

Sig.

Media | iateral)

Productividad Pre-test -
Par 1 Productividad Post-test -04016 1 .000

Fuente: elaboracion propia

Se puede verificar en la tabla 59 que la significancia de la prueba de T Student ejecutada a
la productividad antes y después es de 0.000, es por ello que se rechaza la hipotesis nula y
se acepta que la implementacion de las 5°S mejora la productividad en el area de almacén
de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. Asimismo se
observa que la media es negativa, por lo tanto se comprueba que la productividad ha

aumentado.
3.3.2. Analisis inferencial de la primera hipétesis especifica

Se desarrolla una prueba de normalidad a los datos obtenidos correspondientes a la eficiencia
antes y después, en la cual se va a utilizar el estadigrafo Shapiro Wilk. La primera hipétesis

especifica esta representada mediante la siguiente premisa:

Ha: La implementacion de las 5°S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico

Tabla 60: Prueba de normalidad de Eficiencia antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Sig.
Eficiencia Pre-test 0.984
Eficiencia Post-test 0.102

Fuente: elaboracion propia

Se puede verificar en la tabla 60 que la significancia obtenida de la eficiencia antes es 0.984
y después es 0.102, en la cual ambos son mayores que 0.05. Es por ello que para la
contrastacion de la primera hipétesis especifica se dara uso a un estadigrafo paramétrico, en

este caso se utilizara la prueba de T-Student.
3.3.2.1. Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Ho: La implementacion de las 5°S no mejora la eficiencia en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Ha: La implementacién de las 5°S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Regla de decision:

Ho: HPa 2 Prd
Ha: MPa < Hrd

Tabla 61: Comparacion de Medias de antes y despues de la eficiencia con T-Student

Estadisticos de muestras relacionadas

Media | N | Desviacion tip.
Eficiencia Pre-test | 0.584 | 8 0.01702
Eficiencia Post-test | 0.905 | 8 0.0164

Par 1

Fuente: elaboracion propia
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Se verifica en la tabla 61 que la media de la productividad antes (0.5843) es menor que la
media de la productividad después (0.9050), es por ello que se rechaza la hip6tesis nula, de
que la implementacion de las 5°S no mejora la eficiencia en el area de almacén, y se acepta
la hipotesis planteada en la investigacion, por lo cual queda demostrado que las 5°S mejora
la eficiencia en el &rea de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. Asimismo se va
a realizar una estudio para confirmar que el analisis desarrollado es correcto, es por ello que
se lleva a cabo un evaluacién mediante el pvalor o significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de T-Student a ambas eficiencias.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula
Si pvaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 62: Prueba T de muestras relacionadas de la primera hipétesis especifica

Prueba de muestras relacionadas

Sig.

Media | iateral)

par 1| Efclnc@Pre-test- ) g 2567|000
Eficiencia Post-test

Fuente: elaboracion propia

Se puede verificar en la tabla 62 que la significancia de la prueba de T Student ejecutada a
la eficiencia antes y después es de 0.000, es por ello que se rechaza la hipotesis nula y se
acepta que la implementacion de las 5°S mejora la eficiencia en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. Asimismo, se puede

observar que la media es negativa, por lo tanto se comprueba que la eficiencia ha aumentado.
3.3.3. Analisis inferencial de la segunda hipoétesis especifica

Se desarrolla una prueba de normalidad a los datos obtenidos correspondientes a la eficacia
antes y después, en la cual se va a utilizar el estadigrafo Shapiro Wilk. La segunda hipotesis

especifica esta representada mediante la siguiente premisa:

Ha: La implementacién de las 5°S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico

Tabla 63: Prueba de normalidad de Eficacia antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Sig.

Eficacia Pre-test 0.105

Eficacia Post-test 0.894

Fuente: elaboracion propia

Se puede verificar en la tabla 63 que la significancia obtenida de la eficacia antes es 0.105 y
después es 0.894, en la cual ambos son mayores que 0.05. Es por ello que para la
contrastacion de la segunda hipdtesis especifica se dara uso a un estadigrafo paramétrico, en

este caso se utilizara la prueba de T-Student.
3.3.3.1. Contrastacion de la segunda hipdtesis especifica

Ho: La implementacion de las 5°S no mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Ha: La implementacién de las 5°S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018

Regla de decision:
Ho: MPa 2 Ppd

Ha: MPa < Hpd
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Tabla 64: Comparacion de Medias de antes y después de la eficacia con T-Student

Estadisticos de muestras relacionadas

Media | N |Desviacion tip.
Eficacia Pre-test |0.7697| 8 0.016
Eficacia Post-test{0.9408| 8 0.01857

Par 1

Fuente: elaboracion propia

Se verifica en la tabla 64 que la media de la eficacia antes (0.7697) es menor que la media
de la eficacia después (0.9408), es por ello que se rechaza la hipétesis nula, de que la
implementacién de las 5°S no mejora la eficacia en el area de almacén, y se acepta la
hipétesis planteada en la investigacion, por lo cual queda demostrado que las 5°S mejora la
eficacia en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. Asimismo se va a
realizar una estudio para confirmar que el analisis desarrollado es correcto, es por ello que
se lleva a cabo un evaluacién mediante el pvalor o significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de T-Student a ambas eficacias.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 65: Prueba T de muestras relacionadas de la segunda hipotesis especifica

Prueba de muestras relacionadas
Media | Sig. (bilateral)

Par 1 Eﬁcam_a Pre test - _ 17115 000
Eficacia Post test

Fuente: elaboracidn propia

Se puede verificar en la tabla 65 que la significancia de la prueba de T Student ejecutada a
la eficacia antes y después es de 0.000, es por ello que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta
que la implementacion de las 5°S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. Asimismo se puede observar

que la media es negativa, por lo tanto se comprueba que la eficacia ha mejorado.
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La implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

Se puede observar en la tabla 58 la media del antes; la cual es 0.4496, y la media después;
la cual es 0.8512, del analisis inferencial de la productividad. En relacion a las medias se
puede observar que se ha mejorado la variable dependiente en 40.16%, debido a la
implementacién de la metodologia de las 5S en el &rea de almacén, la cual permitio reducir
los tiempos que conllevan a realizar los despachos requeridos y también disminuyo la
cantidad de despachos solicitados que no han sido ejecutados, estos dos aspectos
mencionados anteriormente han permitido que se mejore la productividad después (Post test)
en relacion a la productividad antes (Pre test). Este resultado es contrastable con el trabajo
de investigacion de Castillo (2015), quién determina que la implementacién de la
metodologia incrementa la productividad de 11.3% a 16.4%, debido a que antes se emitia un
promedio de 34 pedidos y luego aumento6 17 pedidos mas por dia, disminuyendo el tiempo
requerido para ejecutar un servicio en la empresa Representaciones y Servicios La Industrial
S.A.C.

Rey menciona que se deben de ejecutar actividades de auto inspeccion y ademas recomienda
usar las hojas de control (2005, p. 21). Castillo utilizé la ficha de registro, para registrar todos
los pedidos que se despachen, una lista de chequeo para medir el nivel de las 5S en cada una
de sus etapas y un cronémetro para medir tiempos en relacion a los requerimientos. En la
presente tesis se utiliz6 también estos instrumentos, por lo cual se puede mencionar que su
aplicacion permite que las 5s se desarrollen de manera exitosa. Asi como también Montoya
(2015) en su tesis determina que mediante la aplicacion del método de las 5S, obtuvo como
resultado un aumenté de 68% a 83%, debido a que mejord el tiempo necesario en el proceso
de elaboracion de los productos. Asimismo Condezo (2017), determina mediante su trabajo
de investigacion gque la implementacién de las 5s incrementa la productividad de un 69.46%

a 87.28%, obteniendo una mejora del 25.66% en una empresa de consumo masivo.

Valladares (2017) implemento la metodologia de las 5s con el objetivo de mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa Romasa S.A.C., con la cual mediante el
desarrollo de la metodologia utilizando como técnicas la observacion y como instrumentos
la lista de chequeo, base de datos de la organizacion y la ficha de registro de los
requerimientos ejecutados e incompletos, obtuvo una productividad antes de 70.10% y
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después de 92.07%, obteniendo una mejora de 32.86%, lo cual es contrastable con el

resultado obtenido en el presente trabajo de investigacion.

La implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

Se puede observar en la tabla 61 la media del antes; la cual esta representa por 0.5843, y la
media después; la cual es 0.905, del anélisis inferencial de la eficiencia, en la cual en relacion
a las medias se puede observar que se ha mejorado un 32.07% debido a la implementacion
de las 5S en el area de almaceén, en la cual se realizo actividades de eliminacion de elementos
innecesarios mediante el uso de la tarjeta roja; disminuy6 el area de ocupacién y genero
orden mediante la codificaciones de los elementos, lo cual permitidé reducir el tiempo
necesario para poder llevar a cabo un despacho, acercando el tiempo ejecutado al tiempo
programado considerablemente en comparacion con los datos obtenidos en el andlisis pre
test. Este resultado evidencia que la metodologia es efectiva y es contrastable con la tesis de
Encalada (2017), quién en su investigacion logro incrementar la eficiencia de un 79% a un
85% debido a que se reducen los tiempos adicionales a los programados durante la jornada
laboral en el area de almacén de laempresa FALUMSA S.R.L. En su trabajo de investigacion
determina que las 5s le permiten disminuir los tiempos para realizar los despachos,
reduciendo considerablemente los costos del &rea de almacén y mejorando el ambiente

laboral.

Nafiacchuari (2017) menciona que la eficiencia en su trabajo de investigacion se incrementd
de un 84.30% a un 93.30%, en la cual se puede ratificar que mediante las 5S se ha mejorado
la cantidad de pedidos entregados a tiempo en el area de almacén en la empresa Pinturas
Bicolor S.A.C., lo cual permite evitar los reclamos futuros de la demanda. La autora
menciona que se logré incrementar la eficiencia mediante las capacitaciones y la
implementacién de reglas, dos aspectos que fueron desarrollados también en el presente

trabajo de investigacion.

El resultado de la presente tesis es que la eficiencia mejora de 58.43% a 90.50%, obteniendo
una mejora de 54.89%, es contrastable con el trabajo de investigacion de Pavon (2015), quién
determina que la implementacién de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia de 50% a
75% en laempresa INMEPAV. Asimismo destaca que las unidades soldadas antes eran 1280

y después ascendio a 1339.
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La implementacion de las 5S mejora la eficacia en el &rea de almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018.

Se puede observar en la tabla 64 la media del antes; la cual esta representada por 0.7697, y
la media después; la cual es 0.9408, del analisis inferencial de la eficiencia, en la cual en
relacion a las medias se puede observar que se ha mejorado 17.12%, debido a la
implementacion de las 5S en el area de almacén la cual mediante el desarrollo de un sistema
de stocks y las codificaciones de las materias primas, equipamiento de proteccion personal
y piezas de productos terminados, se redujo la cantidad de despachos que no se ejecutaban.
Este resultado es contrastable con la tesis de Valladares (2017), en la cual mediante el
andlisis de los datos recopilados en su trabajo de investigacion, determind que se logro
aumentar la eficacia de 86.80% a 97.07% en la empresa Romasa S.A.C., debido a que
incremento la cantidad de pedidos despachados exitosamente en comparacion con su analisis
pre test. Asimismo menciona que mediante el desarrollo del layout, se puede observar los

beneficios obtenidos mediante el desarrollo de la metodologia.

Asimismo Condezo (2017) menciona que mediante el desarrollo de la metodologia de las 5s
con el compromiso mutuo de los altos directivos y el area operativa, obtuvo que la eficacia
en su trabajo de investigacion increment6 de 77.87% (pre test) a 89.03% (post test), debido
a que los despachos programados se realizaban exitosamente comparado con la cantidad de
despachos llevados a cabo en el analisis pre test en un almacén de productos de consumo

masivo.

Encalada (2017) en su trabajo de investigacion implementa las 5s para mejorar la eficacia
en el area de almacén de la empresa FALUMSA SRL, en la cual obtuvo una mejora de 85%
a 93%, debido a que los despachos realizados exitosamente se incrementan con respecto a
la recopilacion de datos pre test, ya que el orden y el desarrollo de un sistema de inventarios,
ha permitido que las actividades relacionadas al desarrollo de la ejecucion de la solicitud del
requerimiento se desarrollen de manera adecuada. En la presente tesis de investigacion
también mediante el desarrollo de la metodologia ha permitido obtener dichos beneficios y

que la eficacia se incremente.

157



V. CONCLUSIONES

158



El trabajo de investigacidn tiene como objetivo general establecer como la implementacion
de las 5S mejora la productividad en el area de almacén de la empresa Maker Asociados
S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. En la cual en contraste con la hipotesis general
mostrado en la tabla 58 mediante la prueba T de Student, se obtuvo que la diferencia de
medias de la productividad antes de la aplicacion (44.96%) es menor que la media de la
productividad después de la aplicacion (89.32%), obteniendo una mejora de 40.16% a un
nivel de significancia de 0.00. Es por ello que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
hipdtesis alterna, la cual menciona que la implementacion de las 5S mejora la productividad
en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra,
2018. Es por ello que se establece que las 5S mejora la productividad mediante la reduccion
del tiempo necesario para realizar un despacho y minora los despechos requeridos no

ejecutados.

El primer objetivo especifico es determinar como la implementacion de las 5S mejora la
eficiencia en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente
Piedra, 2018. En la cual en contraste con la primera hipotesis especifica mostrado en la tabla
61 mediante la prueba T de Student, se obtuvo que la diferencia de medias de la eficiencia
antes de la aplicacion (58.43%) es menor que la media de eficiencia después de la aplicacion
(90.50%), obteniendo una mejora de 32.07% a un nivel de significancia de 0.00. Es por ello
que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis alterna, la cual menciona que la
implementacién de las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. Las 5S mejora la eficiencia ya que
reduce los tiempos necesarios para realizar un despacho, ya que mediante la liberacion de
espacios y el orden, permite una que el talento humano pueda desplazarse sin dificultades,
ademas la organizacion permite una mejor visibilidad de donde se encuentran ubicados los

elementos registrados en el inventario.

El segundo objetivo especifico es determinar como la implementacion de las 5S mejora la
eficacia en el area de almacén de la empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito de Puente
Piedra, 2018. En la cual en contraste de la segunda hipotesis especifica mostrado en la tabla
64 mediante la prueba T de Student, se obtuvo que la diferencia de medias de la eficacia
antes de la aplicacion (76.97%) es menor que la media de la eficacia después de la aplicacion
(94.07%), obteniendo una mejora de 17.12% a un nivel de significancia de 0.00. Es por ello

que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna, la cual menciona que la
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implementacién de las 5S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de Puente Piedra, 2018. La implementacion de la metodologia
ha permitido reducir las cantidades de despachos no ejecutados, ya que al realizar en Seiso
las codificaciones de los elementos Utiles y al generar un inventario, ha permitido que se
pueda observar las cantidades exactas de cada item y observar el momento en que se requiere
solicitar una orden de compra para no estar en la situacion de desabastecimiento.
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Se recomienda a la gerencia directiva que para continuar con la mejora de la
productividad en la empresa Maker Asociados S.A.C., se debe de aplicar la metodologia
de las 5S en otras areas, ya que en estas tambien se evidencian problemas que pueden

ser solucionados con esta metodologia

Se recomienda al comité o a la persona a cargo de realizar el control y seguimiento de
las 5S, que desarrolle instrumentos que permitan involucrar al talento humano de la
empresa, con el fin de que todos participen en el desarrollo del programa y en la
obtencion de los resultados esperados.

Se recomienda al comité de las 5S seguir realizando auditorias de la metodologia,
capacitar a los nuevos ingresantes (personal nuevo) y realizar visitas sorpresa, con el fin

de dar un seguimiento adecuado al programa.

Se recomienda a los altos directivos que deben de motivar al personal reconociéndoles
su desempefio, premiar a los equipos que presentan propuestas innovadoras y

sugerencias para mejorar, para que se sientan apreciados en relacion a sus aportaciones.

Se recomienda al comité de las 5S, que las personas que se resisten al cambio deben de
ser informadas continuamente acerca de los beneficios que trae consigo la metodologia.
Asimismo se debe de involucrarles en la aplicacion de la mejora para que vivan la

experiencia y observen por si mismos las mejoras que se obtienen.

Se recomienda al comité de las 5S y a los altos directivos, que se debe de realizar un
cronograma de charlas o capacitaciones sobre las actividades que conllevan a realizar la
metodologia, para ademés informar sobre los avances obtenidos y los problemas

detectados, con el objetivo principal de lograr las metas planteadas.
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ANEXO 01: Matriz de Coherencia

PROBLEMAS |

OBJETIVOS |

HIPOTESIS

GENERALES

¢De qué manera la implementacion
de las 5’S mejora la productividad
en el area del almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C.
del distrito de Puente Piedra, 2018?

Establecer como la implementacion de las 5°S
mejora la productividad en el area de almacén
de la empresa Maker Asociados S.A.C. del
distrito de Puente Piedra, 2018.

La implementacion de las 5°S
mejora la productividad en el
area de almacén de la empresa
Maker Asociados S.A.C. del
distrito de Puente Piedra, 2018.

ESPECIFICOS

¢Como la implementacion de las
5’S mejora la eficiencia en el area
del almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de
Puente Piedra, 2018?

Determmar cémo la implementacion de las 5°S

mejora la eficiencia en el area de almacén de la

empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito
de Puente Piedra, 2018.

La implementacion de las 5°S
mejora la eficiencia en el area de
almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de
Puente Piedra, 2018

¢Como la implementacion de las

5’S mejora la eficacia en el area del
almacén de la empresa Maker

Asociados S.A.C. del distrito de

Determinar coémo la implementacion de las 5°S
mejora la eficacia en el area de almacén de la
empresa Maker Asociados S.A.C. del distrito

de Puente Piedra, 2018.

Puente Piedra, 20187

La implementacion de las 5°S
mejora la eficacia en el area de
almacén de la empresa Maker
Asociados S.A.C. del distrito de
Puente Piedra, 2018

Fuente: elaboracion propia

170



ANEXO 02: Ficha de registro de Eficiencia

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén

Dimensiones Indicador Formula
Eficienci Mejora del tiem . .
,C |erTC|a ejora del tiempo (Tiempo programado para los despachos / Tiempo empleado para
Técnica Instrumento los despachos ) * 100
Observacion Ficha de registro P
Ti Ti ral ..
Meses Sermanas iempo programado_ para | Tiempo empleado pa a los Eficiencia
los despachos (min) despachos (min)
1
2
! 3
4
1
2
2 3
4

Fuente: elaboracion propia

ANEXO 03: Ficha de registro de Eficacia

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén |

Dimensiones Inicador Formula
Eficacia Cumplimiento de
despachos

1 I~ *
Tecnica InStUTENIo (Despachos ejecutados / Despachos solicitados) * 100

Observacion Ficha de registro

Meses Semanas Despachos solicitados Despachos ejecutados Eficacia
1
2
! 3
4
1
2
2 3
4

Fuente: elaboracidn propia

171



ANEXO 04: Ficha de registro de Productividad

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saudi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. | AREA: Almacén
VARIABLE DEPENDIENTE FORMULA

Productividad Eficiencia * Eficacia
Meses | Semanas Eficiencia Eficacia Productividad

1
2
1 3
4
1
2
2 3
4
TOTAL

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 05: Ficha de registro de Clasificar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Sauii Hertlein, Arnel AREA: Almacen

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C.
Dimensién Indicador Férmula
Clasificar Materiales
Clasificados (Materiales necesarios / Total de
Técnica Instrumento materiales)*100
Observacion Ficha de registro
N° de Materiales Total de Materiales
observaciones necesarios materiales clasificados
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
TOTAL

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 06: Ficha de registro de Ordenar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén
Dimension Indicador Férmula
O,rder_1ar Materiales ordenados (Materiales codificados / Total de
Técnica Instrumento materiales)*100
Observacion Ficha de registro
N® d? Materiales codificados Tota! de Materiales
observaciones materiales ordenados
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
TOTAL

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 07: Ficha de registro de Limpieza

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufi Hertlein, Arnel

EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. ‘ AREA: Almacén

Dimensién Indicador Formula
Limpieza  |Cumplimiento de limpieza
Técnica Instrumento

Observacion Ficha de registro

N° de N . Limpiezas Cumplimiento
. Limpiezas realizadas o
observaciones programadas de limpieza

(Limpiezas realizadas / Limpiezas
programadas)*100

[EEN

O[N] |OI|A]JW|N

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 08: Ficha de registro de Estandarizar

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufi Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén
Dimension Indicador Formula
Estandarizar Implementacion de
estandares (Estandares obtenidos / Estandares
Instrumento Técnica esperados) * 100
Ficha de registro Observacion
) Estandares | Estandares | Implementacion
Item Estandares . ,
obtenidos esperados de estandares
1
2
3
TOTAL GENERAL

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 09: Ficha de registro de Disciplina

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Saufii Hertlein, Arnel
EMPRESA: Maker Asociados S.A.C. AREA: Almacén
Dimension Indicador Formula
Disciplina Cumplimiento de actividades N .
P P (Disciplina obtenida /
Instrumento Técnica Disciplina esperada) * 100
Ficha de registro Observacion
e L Cumplimiento
. Disciplina| Disciplina P
Item Estandares obtenida | esperada de
Pe actividades
1
2
3
TOTAL

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 10: Primer Juicio de Expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 58

N° VARIABLE / DIMENSION Perti ia’ + Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 58 Si No Si No Si No

1 | Dimension 1: Seiso

N° de materiales necesarios /

( N° total de materiales ) A0 l/ /
2 | Dimension 2: Seiton
N° de materiales codificad
e materiales cados } o W / /
N° total de materiales necesarios

3 | Dimensién 3: Seiso

( N° de actividades de | r

N° de actividades de limpieza pr

= )-100

4 | Dimensi6n 4: Seiketsu

¥ i > 1

N° de estandares implementados 200
N° de estandares totales

5 | Dimensién 5: Shitsuke

N° de tareas realizadas 100
N° de tareas programadas ;

/ o

%

by odn et
J  §

Observacis (precisar si hay
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] \p de [éw No aplicable [ ]
Apellidos y del juez validador. Dr/ Mg: LL(L/ %"% DNE y220 3” ? }
5 del validad Tandadus &W
0/d006dol 2018
Pertinencla: El item oomnpunde al concepto Mlbo formulado.
| item es fica del
SClaridad: Semndedn lﬁwhdabtmelomnmdodeﬂmn €s conciso, axaebydiedn
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son para medir la Firma del Ex Kiforimanite.
| ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
|
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD
Ne VARIABLE / DIMENSION F ia" i Ci o Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
1 | Dimensién 1: Eficiencia
‘Tiempo total programado para los despachos i
( Tiempo total empleado para los despachos ) pi L /
2 | Dimension 2: Eficacia
Despachos ejecutados 00
Despachos programados : / / "
\ Obser si hay S// /% an /ﬂ%'p’mo %
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)Q Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez . Drl Mg: C& Cl( oNt... 72202023
del Tuduilas Sn/ﬁm,{ p@

1Pertinencia: El item corresponde al conceplo terico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

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

perto Informante.
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ANEXO 11: Segundo Juicio de Expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 58

N VARIABLE / DIMENSION Pertil i i [ d* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 58 Si No Si No Si No
1 | Dimensién 1: Seiso
N° de materiales necesarios
T 100
( N° total de materiales ) i )< x X

2 | Dimensién 2: Seiton

N° de materiales codificados
e R et s | 100 - § X X
N° total de materiales necesarios
3 | Dimensién 3: Seiso
N° de actividades de limpieza realizadas \
L + 100 X s X
N° de actividades de limpieza programadas

4 | Dimensién 4: Seiketsu

N° de estandares implementados
—oE T M) L0 X b %
N° de estandares totales

5 | Dimensién 5: Shitsuke

N° de tareas realizadas
(N" de tareas programadas) ran 7 * )(
Observacit (precisar si hay
Opini6n de aplicabliidad: i [)ﬂ- de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez .Drf Mg: T abacclt M %A‘- <r¢«4—: uA‘{ﬂc«m‘o DNL....... . 25828963
del vali D adin.. an.. Artmin e wan

1Pertinencia: E! item corresponde al conceplo tedrico formulado.
2Relevancia: El itsm es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del flem, es conciso, exacto y directo

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Per ia’ i Claridad® Sugerencias

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

-

Dimensién 1: Eficiencia

Tiempo total programado para los despachos ob
1
Tiempo total empleado para los despachos

2 | Dimensién 2: Eficacia
D hos ejecutad
espachas ejecutados ) 166 X ><
Despachos programados, /(
Obser (p si hay
Opiniién de aplicabilidad: p(j de corregir [ ] No aplu:able [}
Apellidos y del juez vali . Drf Mg: ﬂa cch? Mww O/ DNI: 2583@ 963
del vali Da::fv an *A’¥m\")‘7mm
BN de..03.. . del 2018
ia: El item I} , bonm formulado.
“Relevancla: El ltem es apropiado para nsion especifica del
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el smnuadn del item, es conciso, exach y directo —#{ﬂ,
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Finmnd é perto Informante,
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ANEXO 12: Tercer Juicio de Expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 58

N° VARIABLE / DIMENSION F 3 ? Ci P Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: 58 Si No Si No Si No

1 | Dimension 1: Seiso

N° de materiales necesarios 100
el (N
N° total de materiales

X K X

2 | Dimensién 2: Seiton

N° de materiales codificados o0
e e TS L
N° total de materiales necesarios

3 | Dimensién 3: Seiso

N°de dades de realizad: o
N°de dades de limpieza p das) X X X

4 | Dimensién 4: Seiketsu

N° de estandares implementados o
il iastene ittt s aamstal) (8
N° de estindares totales

5 | Dimensién 5: Shitsuke

N° de tareas realizadas {
(N" de tareas programadas) ¢ X X ! X
Obser (precisar si hay ienci —
Opini6n de aplicabilidad: \pli 93] pli pués de gir [ ] No apli 0l
Apellidos y del juez vali . Drffg: ) Avasa. Asencio, Capros Enriaue g o988
del vali ANG. IANDusTRIAL

‘Pertinencia: El item coresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancla: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Per ia’ Rel ia” Ci o Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
1 | Dimensién 1: Eficiencia
Ti total do para los d hos
iempo total programado para los despac! o0 % < %
Tiempo total empleado para los despachos
2 | Dimensién 2: Eficacia
Despachos ejecutados
(Despachns programados) 2400 e x x
Obser precisar si hay =
Opinién de aplicabilidad: Aplicabl [)(] B después de gir [ ] No aplicable [ ]
Apeliidos y dol juez vlitador. O g ... A VAL Asencio,Caglos ENRIQUE oy 01498
iR asg Tng. INDUSTRIAL
..a..l....de ......... del 2018

1Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulado,
“Relevancia: E| item es apropiado p al dimension especifica del constructo g

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficlencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Fifma del Experto l’}f ante.
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ANEXO 13: Base de datos Variable Dependiente Pre Test

Dias De:?pachos Tiempo tOtaI. D_espachos Tiempo t°t"’7' Eficacia | Eficiencia | Productividad
solicitados | programado (min) | e jecutados | empleado (min)

SEMANA 1
1 7 39.0 5 59.9 71.43% 65.11% 46.51%
2 8 50.0 6 83.7 75.00% 59.74% 44.80%
3 7 45.0 6 715 85.71% 62.94% 53.95%
4 11 65.0 8 113.3 72.73% 57.37% 41.72%
5 9 57.0 7 92.7 77.78% 61.49% 47.82%
6 6 36.0 5 55.4 83.33% 64.98% 54.15%
48 292.0 37 476.5 77.08% 61.28% 47.24%

SEMANA 2
1 11 61.0 9 103.1 81.82% 59.17% 48.41%
2 10 60.0 7 104.6 70.00% 57.36% 40.15%
3 9 51.0 7 85.6 77.78% 59.58% 46.34%
4 9 51.0 7 86.4 77.78% 59.03% 45.91%
5 7 45.0 4 76.4 57.14% 58.90% 33.66%
6 10 56.0 9 91.7 90.00% 61.07% 54.96%
56 324.0 43 547.8 76.79% 59.15% 45.42%

SEMANA 3
1 9 49.0 8 89.1 88.89% 54.99% 48.88%
2 10 60.0 8 103.5 80.00% 57.97% 46.38%
3 10 54.0 8 100.3 80.00% 53.84% 43.07%
4 6 38.0 4 67.3 66.67% 56.46% 37.64%
5 10 56.0 8 98.7 80.00% 56.74% 45.39%
6 8 50.0 5 89.5 62.50% 55.87% 34.92%
53 307.0 41 548.4 77.36% 55.98% 43.31%

SEMANA 4
1 8 48.0 7 78.9 87.50% 60.84% 53.23%
2 9 57.0 8 95.1 88.89% 59.94% 53.28%
3 9 61.0 7 98.9 77.78% 61.68% 47.97%
4 9 51.0 5 92.4 55.56% 55.19% 30.66%
5 11 57.0 8 105.3 72.73% 54.13% 39.37%
6 10 62.0 8 111.1 80.00% 55.81% 44.64%
56 336.0 43 581.7 76.79% 57.76% 44.35%

Fuente: elaboracidn propia
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DIAS De§pachos Tiempo total' D-espachos Tiempo tote}l Eficacia | Eficiencia | Productividad
solicitados | programado (min) | ejecutados | empleado (min)

SEMANA 5
1 8 48.0 5 84.0 62.50% 57.14% 35.71%
2 11 65.0 9 104.5 81.82% 62.20% 50.89%
3 9 55.0 7 88.5 77.78% 62.15% 48.34%
4 7 45.0 5 71.3 71.43% 63.11% 45.08%
5 8 46.0 5 81.1 62.50% 56.72% 35.45%
6 10 58.0 8 98.9 80.00% 58.65% 46.92%
53 317.0 39 528.3 73.58% 60.00% 44.15%

SEMANA 6
1 12 70.0 11 116.5 91.67% 60.09% 55.08%
2 8 44.0 6 76.2 75.00% 57.74% 43.31%
3 10 56.0 7 95.9 70.00% 58.39% 40.88%
4 8 46.0 5 80.6 62.50% 57.07% 35.67%
5 7 43.0 5 76.8 71.43% 55.99% 39.99%
6 7 41.0 6 73.9 85.71% 55.48% 47.55%
52 300.0 40 519.9 76.92% 57.70% 44.39%

SEMANA 7
1 9 57.0 7 91.2 77.78% 62.50% 48.61%
2 9 49.0 7 87.2 77.78% 56.19% 43.71%
3 10 56.0 8 93.2 80.00% 60.09% 48.07%
4 8 46.0 7 81.8 87.50% 56.23% 49.21%
5 12 72.0 9 124.9 75.00% 57.65% 43.23%
6 11 63.0 8 106.9 72.73% 58.93% 42.86%
59 343.0 46 585.2 77.97% 58.61% 45.70%

SEMANA 8
1 10 52.0 7 97.3 70.00% 53.44% 37.41%
2 7 41.0 6 67.7 85.71% 60.56% 51.91%
3 10 54.0 7 99.6 70.00% 54.22% 37.95%
4 10 56.0 8 97.8 80.00% 57.26% 45.81%
5 6 32.0 6 53.1 100.00% | 60.26% 60.26%
6 10 58.0 8 98.9 80.00% 58.65% 46.92%
53 293.0 42 514.4 79.25% 56.96% 45.14%

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 14: Acta de reunién 02/07/2018

ACTA DE REUNION
Fecha:| ()7 .03.20% Hora incial:| \\" {5 3
Lugar| Ooly A Reumiqnge | Horm foal | 3 4 ¢ oo
Nombre y apellidos Cargeo DNI
Sbs\ﬁg Jorate Wagawo Aok, Mdmimcitngl 340IYQ 1
Kowm Samcpez  Sdlo (eenle Gemeral | W13G6398
&ag‘o@L Gaodez Sde ng de Dicedg 46394695
Namicio Devlle Fepeso Jece de Koduceidm | 1130036\
Az Seta Tades Xe:‘Q. de \G\}.,( s 21951310
Yool Somdiez \Lodedn Texe de Yoremimien | 03010409
AGENDA PROPUESTA
;&S@;mm Alis0s Qm\;\gmh' exieraley  em el Fged 'Qg
Anmaiér
e orcle. 0@ mety e
Ao X2 G 6 i 5
wedignie 50 agayg
DESARROLLO DE LA REUNION

Bl h4Sam 5 imay \» teumdm em \
S3p A TewmioMes e V2 Ll St Qusee <amg
ob3tivo Comglis 1o eshablecile em 13 gy
proguesty. Bl i otieoedinl e5 gue & yesenie
9¢ ComQse et o™ imdyt 44 20090 em \3
e3ecuciom da 13 (xopuesty de wesara,

Fuente: elaboracion propia

183




ANEXO 15: Acta de reunién 04/07/2018

ACTA DE REUNION
Fecha:| (14.0)3.20 Hora incial:| 9 003 1
Lugar: %3\2 %e oymiy Hora final: | 940 3
 PARTICIPANTES e
Nombre y apellidos Cargo DNI
Z%M gS:\-ofépt 597‘0 Iu(?gw.‘il‘o V67996 75
Marily Jurodd Nojormo AsisTerTe 04 019
Vocen Santher Soto Cerente Bencal G539
Waowcio Dedle &pejo Adins St e v G 390 3¢
 Saud Mectlom Sl \(\%(d\m 17245115
____ AGENDA PROPUESTA
x Utear o\ comile de Voo G5
ng\ fms 126 CunGones Qe Ao de Cumghis \aS 3ﬂg%;3ﬁe§ |
4ol e
% Deginie 12 imgoctaméiy 8¢ Vo creacigm be wm comie

v 'DESARROLLO DE LA REUNION
Se wiaid \» teumisn a 1 oty %1‘3\0\%53,
eny (ol 92 Tealy come dugeling guimaipal
RIRTIT N (Awils, Se eshe ticcym S Cigmes
o o5 Yoo @\ Crwite W 2 boradas sy
3000 Pd AV Telindiism em relacigm ol
Trmpo &istq‘\\'\\t)\e..

o e S L,

/

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 16: Evaluaciones antes de implementar las 5S

ot KB
EVALUACION SOBRE LAS 58 s
Apellidos y nombre: plala st Tadeo Firma: /éﬁ& ¢

Fecha: >/2 /)y =

1.

v

P

;Las 58S son 5 palabras japonesas? /
Verdadero b. Falso

2. Relacionar

a. Seiri & Ordenar X

b. Seiton - Estandarizar X

¢. Seiso O~ Clasificar

d. Seiketsu ks Disciplina XC

e. Shitsuke a Limpieza

3. ;Marque verdadero o falso? /

a. Las 5S mejora la motivacion personal, productividad y calidad s /

b. Solo se puede aplicar en empresas industriales = /

c. Se requiere una formacion compleja para su implantacion e /

d. Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucién de las 5S | &

4. Relacione las frases enemigas de cada S

a. Seiri € "Ya lo ordenaré maifiana" >(

b. Seiton O "Hoy si y mafiana no" X

c. Seiketsu b "Esto puede ser util mas adelante" X

5. (Cual S implica asignar etiquetas a los articulos por claves alfaniimericas o niimericas?
¢/a. Seiri b. Seiso c. Seiton

6. ;Cual es el objetivo de la S que significa limpieza?

o

o

. Impedir la suciedad en las areas de la empresa /
. Disminuir la suciedad en las areas de la empresa
. Impedir o disminuir la suciedad en las areas de la empresa

7. Principales objetivos de las 5S

a. Reducir anomalias o averias /b, Mejorar la productividad ><
c. Mejorar el entorno laboral d.ayb e.byc
8. (En cudl S se aplica los controles visuales?

/. Seiton b. Shitsuke c. Seiketsu )(

9. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra su presencia
¥ a. La disciplina b. La estandarizacién c. El orden

/10. ;Cuales de las siguientes S son operativas?

@a.
G
d.

Seiri, Seiton y Shitsuke
Seiri, Seiton y Seiso
Seiketsu y Shitsuke

Fuente: elaboracion propia
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EVALUACION SOBRE LAS 58
Apellidos y nombre: S/OUV \(n @7 %O{“O K@x en Firma: [ 0
Fecha: Xf O ‘\ w0 ®

. (Las 58 son 5 palabras japonesas? /
a Verdadero b. Falso

2. Relacionar

a. Seiri c Ordenar )(

b. Seiton s} Estandarizar %
¢. Seiso ) Clasificar X /
d. Seiketsu e Disciplina

e. Shitsuke A Limpieza K

3. ;Marque verdadero o falso?

a. Las 58 mejora la motivacidn personal, productividad y calidad

b. Solo se puede aplicar en empresas industriales

c. Se requiere una formacién compleja para su implantacién

d. Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucién de las 58

NS

4. Relacione las frases enemigas de cada S

a. Seiri = "Ya lo ordenaré mafiana” X
b. Seiton 0 "Hoy si y maiiana no" X/ /
c. Seiketsu 2 "Esto puede ser util mas adelante"

§. ;Cual S implica asignar etiquetas a los articulos por claves alfantimericas o nimericas?
a. Seiri b. Seiso @Seiton

6. ;Cudl es el objetive de la S que significa limpieza?

a. Impedir la suciedad en las areas de la empresa /
b. Disminuir la suciedad en las dreas de la empresa

@meedir o disminuir la suciedad en las areas de la empresa

.

7. Principales objetivos de las 5S

a. Reducir anomalias o averias b. Mejorar la productividad /
c. Mejorar el entorno laboral d.ayb yc
8. ;En cudl S se aplica los controles visuales?
Seiton b. Shitsuke c. Seiketsu }(
9. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra su presencia /
|® La disciplina b. La estandarizacion c. El orden

10. ;Cudles de las siguientes S son operativas?
a. Seiri, Seiton y Shitsuke
c,/Seiri, Seiton y Seiso

“d. Seiketsu y Shitsuke

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 17: Acta de capacitacién 07/07/2018

CAPACITACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 58

Fecha |03-03-\3 Hora inicial | 30 3
Lugar | Goly &M‘s Hora final | §.003.m
Expositor | Causi Mecleim ficmel
o| APELLIDOS Y
N NOMBRE CARGO DNI FIRMA
gurado Noyorro - | Rssiente W
1 Moo
r‘\OH\‘j Admiusrranvo
2 %ﬂ}ﬁf .«ﬁépsv Opem.rio AJi383%7 ‘%,
3| filorio fMoomon /{ So oo Wérraye £
Vedro Soto o 331392
4 Sanchez 0 pot o 5+
5 'Z‘A’/&M‘C'f} Iv:s_ﬂ’lfero 96 799655 /%
S’ ’
Keren SaNLr | Berenie
¢ 50to G endwith SRS T
7 \‘\ DY A0 DQ\A\\Q, va(\ti\m&qv 9 | Y002, /@@ﬂ’
€00 :
Gacny) Goamdey Gl
8 o (:Zo Tocae o 103
veH &2 T ¢ .
? f:pgw pranchk Ui e T 52010 Yo g J\—-_
10
1

Fuente: elaboracion propia

187




ANEXO 18: Informe de actividades a realizar en Seiri

MAIKER Informe. de actividades a
realizar de las 5S
Area QA oaalen ng p
Fecha de entrega | cQ -O3 -20\R | Aplicada ew - Cost
1. Descripcion
- O\ \Ooesoxidd \ S0I0\eten  en \en D cpusies
- PoS WM 05 oBSTRW N20A6) o8N Coph

- Yotonon oA MOCenodd o GSEoraath  on ¢\ 9103 ¢
AN DG O -

2. Actividades a realizar

- ot eatiudo N Q\enear®) qewearios € \nae
Q0 T\ DYe0 AR DN -

- SC AR LUROrON 2 \LMENIED v IBonx WS YAR $ WO vy \0\3do Ty
W rRAO NOMAAed D A8 wobte QRECA RANEL | e &

OXOL , Sende A A 3 Cofutoaran  SoyA\eten -
- 3OO LLOCASH A LW \MAOS LOARS

ONOOE GO0

«©  Sovoadon wxo\
AAQ vk o)

- YRz oot Qe vaardman.

— S\o\senoQuda  dp ORI, YSAOS

- llewne A \O <DoRxy xON
— N\

CRAMASG  mngun: $RAGCxR el \D S To0oN v \R3 Sud\@g
NSHn SO QIENTAN  ASHGAMIGH YOAN  DOAG. ORS8N0
CONNOR QO -

3. Observaciones

—E\ XS0 Wanoad A \O. Qonok@sO. et ¢ auvod
QOO O Odoo oot AQWEoIeN ¢ \on 20028 e N ©
ik LD B o0

- Vo b S\ omgondl Ao et \an motmG)  ea e\ GRQ cil
N

Lol ar ot DA OriSondk Qv ley ancdlened A GG oxi Cracglen
NOAR IQ 0

OOHANOA DL dexeS \odoorales woras vl eth
ARNIAGA ST CAMBO DAL
Elaborado por: Revisado por: o~ Aprobado por:
"'MAKER Asogiados SAC:
" ‘\{,l LA o
xsnsn ¥ sANcmz saro
Responsable omité de las 55 1 EOiETa

Fuente: Comité de las 5S
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ANEXO 19: Informe de avances obtenidos en Seiri

Informe de avances
obtenidos

MAICER

METRLMECANICR

Area Bimacem ns" B PR
Fecha de entrega | 21-03 - 2D\3 Aplicada 56‘“ - q ST
1. Descripcion de la actividad realizada

_ kL
¢\ J¢02 de 2\ macedm
- 5e o\abacy Va5 Yas~el

2% 10335 4 e \'moltnoaiatim ew 105
A € deadid : 1i23¢ em

va5e 3 &g Qiminaidm . .
[+ 5e ¥aslade g dewenios 1IMREO¥0s 2 Un (€2 Termporal

2. Avances del drea

200 0 ot 90 )
Quedd  QCyETiE Y
|= i T\

Ubicadae g Ol S ¢ Alwoacdty

3. Recomendaciones
-Modlenes  geangre deogesady Ve wiae de dccesa y lao VAo e
Crca\acidm, gaca  Qodes tealizdc \oo desoachas d0 Tmamera  adeuadd

Elaborado por: Revisado por:

o, | e
Responsable Comité de las 5S

Fuente: elaboracion propia

Aprobado por:
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ANEXO 20: Muestra de datos de la primera S clasificar
N° de - . . . S
L, Item 0 materiales Cantidad| Estado Disposicion final
observacion
Arandela zincada gruesa 5/16" 68 Uil Conservar en el drea
Avrandela zincada gruesa 3/8" 25 Uil Conservar en el area
Avrandela tropicalizada pequefia delgada 5/32" 465 Util Conservar en el area
Arandela de presion zincada 3/8" 67 Util Conservar en el area
Arandela de presion tropicalizada 5/16" 183 Util Conservar en el area
Perno negro M12 x 50" 5 Uil Conservar en el area
Perno tropicalizada 3/8" x 1" 32 Util Conservar en el area
Perno tropicalizada M5 x 15" 124 Util Conservar en el area
Perno tropicalizada 1/2" x 1 1/2" 4 Uil Conservar en el area
Perno zincado 5/16" x 2" 2 Uil Conservar en el &rea
Perno zincado 5/16" x 1" 231 Util Conservar en el area
Perno zincado 5/32" x 1/4" 6 Util Conservar en el &rea
Perno zincado 1/4" x 7/8" 4 Util Conservar en el area
Tuerca tropicalizada M5 34 Util Conservar en el area
Tuerca zincada 5/16" 21 Util Conservar en el area
Tirafon 1/4" x 1 1/2" 7 Util Conservar en el area
Perno socket M8 x 45 4 Util Conservar en el area
Tuerca zincada M4 81 Util Conservar en el area
1 Pinza porta electrodo 4 Malogrado | Eliminar del rea
Wincha de 3 metros 6 Malogrado | Eliminar del area
Router internet ADSL 2 Obsoleto Eliminar del area
Perno zincado 5/32" x 1/4" 12 Deteriorado Reciclar
Perno tropicalizada M5 x 15" 38 Deteriorado Reciclar
Avrandela zincada gruesa 3/8" 4 Deteriorado Reciclar
Avrandela tropicalizada pequefia delgada 5/32" 52 Deteriorado Reciclar
Avrandela de presion tropicalizada 5/16" 17 Deteriorado Reciclar
Perno negro M12 x 50" 1 Deteriorado Reciclar
Perno zincado 5/16" x 1" 83 Deteriorado Reciclar
Cable WAN para internet 5 Malogrado | Eliminar del &rea
Radio 6 Obsoleto Reciclar
Lampara eléctrica 3 Malogrado Reciclar
Esmeril de banco 5 Malogrado Reciclar
Esmeril angular 8 Malogrado Reciclar
Avrandela zincada gruesa 5/16" 35 Deteriorado Reciclar
Tapones para tubo cuadrada 30 mm 185 Innecesario | Eliminar del area
Tapones para tubo redondo 12 mm 123 Innecesario | Eliminar del area
TOTAL DE MATERIALES 1952
MATERIALES NECESARIOS 1363
MATERIALES INNECESARIOS 589

Fuente: elaboracidn propia
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Avrandela de presion tropicalizada 3/8" 288 Util Conservar en el area
Avrandela zincada pequefia Liv. 1/4" 84 Util Conservar en el area
Perno negro M16 x 100 mm 20 Util Conservar en el area
Perno zincado 1/4" x 1 3/4" 3 Util Conservar en el area
Perno zincado 1/4" x 1 3/4" 2 Uil Conservar en el &rea
Perno zincado mariposa 1/4" x 2" 6 Util Conservar en el area
Tuerca zincada cuadrada 5/32" 117 Uil Conservar en el area
Tirafon 3/8" x 3" 4 Util Conservar en el area
Tuerca zincada 3/16" para llave 3/8" 22 Uil Conservar en el area
Tirafon 1/4" x 2 1/2" 86 Util Conservar en el area
Perno socket M4 x 8 4 Uil Conservar en el area
Perno socket M8 x 15 6 Util Conservar en el area
Perno socket 1/4" x 3/4" 3 Util Conservar en el area
Stove holts zincado 5/32" x 2" 396 Util Conservar en el area
Stove bolts zincado 3/16" x 1/2" 19 Util Conservar en el area
Perno socket 5/16" x 2" 3 Uil Conservar en el area
Perno socket 1/4" x 1" 3 Util Conservar en el area
Stove bolts tropicalizado 3/16" x 1/4" 488 Uil Conservar en el area
Tornillo autoperforante zincado 3/16" x 3/4" 35 Util Conservar en el area
Perno autoroscante zincado 3/16" x 1/2" 32 Uil Conservar en el area
Perno autoroscante zincado 5 x 35 24 Uil Conservar en el area
Stove bolts zincado 7/32" x 3/16" 48 Util Conservar en el area
Decolorante esterilizante 11 Innecesario | Eliminar del area
Medidor de luz 1 Malogrado Reciclar
Funda de cama de perros 5 Deteriorado | Eliminar del area
Canastilla de plastico 4 Deteriorado| Eliminar del &rea
Teléfono 3 Malogrado Reciclar
Avrandela de presion tropicalizada 3/8" 42 Deteriorado Reciclar
Tapones para tubo rectangular 10 mm 82 Innecesario |  Eliminar del &rea
Tuerca zincada 3/16" para llave 3/8" 11 Deteriorado Reciclar
Cutter 4 Malogrado | Eliminar del rea
Perno zincado 1/4" x 1 3/4" 18 Deteriorado Reciclar
Perno zincado mariposa 1/4" x 2" 4 Deteriorado Reciclar
Arandela zincada pequefia Liv. 1/4" 13 Deteriorado Reciclar
Tapones para tubo redondo 12 mm 35 Innecesario | Eliminar del &rea
Tirafon 1/4" x 2 1/2" 14 Deteriorado Reciclar
Tarugo de madera 5/16" 63 Innecesario | Eliminar del area
Stove bolts tropicalizado 3/16" x 1/4" 57 Deteriorado Reciclar
Tarugo S12 61 Innecesario | Eliminar del area
TOTAL DE MATERIALES 2121
MATERIALES NECESARIOS 1693
MATERIALES INNECESARIOS 428

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 21: Informe de actividades a realizar en Seiton

Informe de actividades a
realizar de las 5S

MAarKKeErm

METALMECANICA

Area Ol m ngh
Fecha de entrega |23 03-2013} Aplicada SQ‘ on . OYd tnar
1. Descripceion

~E\OMEIas Mol UWoica00s  ®n RS Csondn DS e\ hmaceq -
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hon swn gl oxdodol oot quoKdox.

2. Actividades a realizar
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- I plembkarOr  Goy  Waole S WSoley | @n @STe Cono  sevd

5¢0u20r \ns S\305 o0 \Maiod  Sorai\hon | oaR0.  DOGA

AN ol G \an dteod.

= S\ alootda  de OONRNRS  EOAG B\ COSIOn de We YT D traknos

- \odinitod ) e (IO or R OOA0r  calONG Il Wn G QLG0
OoXNWCO |,

- Dest are\lont WA xec\TTo A XA e UOs .

- Cooxadalizor \en Qememsen SOAQ S aReOy W0 Control O

ST e iy @xDLTRS -

3. Observaciones
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
WPMAIER Asociados sac.
U Z L
Responsable Comité de las 55 KE&%@:QZ&?TO

Fuente: Comité de las 5S
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ANEXO 22: Layout antes de la implementacion de las 5s

397m
< 101m 0.11m O.36>m
4+——r <> <+—»>
A P uerta A
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0.8 m
m
=’ 9'_
185 m S 237m
2.89m 294 m Z
< - > ®
Cajas yotros
052m 242 m 1 053 m
< >« >
Mermas Estanteria 0.87m v
0.69m
052m
v

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 23: Informe de avances obtenidos de Seiton

MAIKER Informe de. avances
METRLMECANICA ObtenldOS
Area f\maém Uiy = ~
Fecha de entrega | 34_03.20\% Aplicada (:)e.\\()m 2 UV &9 L1y

1. Dmnpclon de la actividad realizada
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Elaborado por: Revisado por: Aprobade por:

Heneh, %}vméu{ - 2

KEREN/),
Responsable Comité de las 58 %@m &

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 24: Informe de actividades a realizar en Seiso

MAICER Informe. de actividades a
realizar de las 5S

Area Awcety "s" S \ \ .
Fecha de entrega | ()] -0% -2Q13 Aplicada €150 — L\ p1av
1. Descripcién
- [\ g Q 2
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Elaborado por: Revisado por: il Aprobado por:
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E\V\W/\w T Dulupsdy
KEREN J. SANCMEZ SOTO
Responsable Comité de las 55 GerantECRilétal

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 25: Informe de avances obtenidos en Seiso

MAICER Informe de avances
S obtenidos
Xre Ml S Ny
Fecha de entrega | |\ - O3 - 20\% Aplicada E’)Q\‘,Q-U““?\B(
1. l_)escripcién de la actividad realizada
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1P am
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n‘x €32
2. Avances del drea >
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3. Recomendaciones

Elaborado por: Revisado por: h‘ Aprobado por:
N M AKER Asocidos 5.6
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Responsable Comité de las 55 KR e S&"ﬁﬁ%ﬁe%

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 26: Datos de la tercera S limpieza

Area : Actividad Lunes Martes Miércoles Jueves Viemes Sabado Fre ia| Responsable
Desalojo de basura de los tachos del K e x X b Diario Rafael Soto
Limpieza de cstantes X x X D 3¢ Diario | Rafel Soto
impiar bas Jos contenedores
wzh_n 21 X, A 7 > e Diaro | Rafiel Soto
Limpieza de herramientas ! " " " J . J X — 1»&:;4
Limpieza de materiales B, A < oL S Disrio N:et:;n
Limpicza de ventanas y puertas A il M[::::
i PR | o | LB | LD | D
é Limpieza de mesa de despacho X X e % )( Diaro | AmelSaufi
g Linpieza de equipos X X X X X Diaro | AmelSauti
<
G Bk (S [Seaeh [demsh | Goagh,
Beirido de pisos >< x b4 Diario | Marily Jurado
Trapear pisos )( Semanal | Marily Jurado
Foas Jrepud AN
Vereficacion de cumplimiento e . f&“"‘ \1(‘0‘ S L
ey o : Y Sanct
W o L WM (‘0\}‘,@,\ O = O K Do Koer::ia Soto
me ] (O g | 88 [ [OF

|

Fuente: elaboracion propia
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Actividad Lunes Martes Miércoles Jueves Viemes Séabado Frecuencia| Responsable
Desalojo de ba;s::c:z los tachos del >( X’ }(‘ }/ S Diario Rafiel Soto
Limpieza de estantes \e > X >( = Diario Rafael Soto
Ty h:?’;st:;k;;‘:’mm“m >(/ Y s )4 3 Diario | Rafael Soto
s %& /%9 744/ #ﬁi e
Lirpieza de herramicntas / X " { = £ % S ngaemw::
Linpiezn de materiales ~ =< * % K| Do | Mokl
Limpieza de ventanas y puertas Y Semanal hgemv;b
FIRMA 7 Zra Ny oN W/ rTAN iy 778 %2@1/
é Limpieza de mesa de despacho )( )( ¥ X )( X Diario | Arnel Saui
g Limpieza de equipos X )( x )( X X Diario Armel Sauii
i %\W\m Q\K Wh Q\( W\Ql/x H( Wh BH\Q\/\, ﬂm\%
Barrido de pisos A DS ~ > e > Diario | Marily Jurado
Trapear pisos > 4 Semanal | Marily Jurado
i T Y e NS N AT,
Ttk A M
Vereficacion de cumplimiento ) EOQI 0;/({04 ) %OW ’&O% % i vyf 0,1 —_——
e W\ n dd 0L H L it Diacd " Abia Soto
g8 | B led a8 I | K

LA | T 1 7

Fuente: elaboracion propia
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Area Actividad Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sdbado Frecuencia| Responsable
Desalojo de basura de los tachos del N s
" X Diario  [Rafael Sanchez|
Limpieza de estantes )( Diario  [Rafael Sanchez]
Limpiar las tapas de los contenedores e
i iR X 5 Diario  |Rafael Sanchez
s A
3
i { o o Mauricio
Limpieza de herramientas - Diario Deville
St ! o Mauricio
Limpieza de materiales < Diario Deville
S Mauricio
Limpieza de ventanas y puertas Semanal Devill
FIRMA %
& Limpieza de mesa de despacho X Diario | Amel Saufii
Q
é Limpieza de equipos y Diario Amel Sauiii
2
. Yath Mk | Senh [Hongh  [Hethe | Semi
Barrido de pisos % X X X X X Diario | Marily Jurado
Trapear pisos X Semanal | Marily Jurado
Vereficacion de cumplimiento Qk 0/{ O[ K & k ® / < OK
Diari Keren Sanchez|
1 o Abia Soto
— | A& AR AY| AE | AP
o ) = — =

Fuente: elaboracion propia

199



ANEXO 27: Acta de reunion 14/08/2018

Fecha |]4.0%-2013 Hora micial | 0310 3 tw
Lugar | Taflex Hora final | 09.309.m
Expositor | Kevern  Samches  Soto
] CARGO DNI FIRMA
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3 ﬂl/:lrib /(Jam&»; 50//aﬂ67 4065299, _é@—
Y| S0hnas Blonso | Operacio 4113837 1 /;%, _
s |Gacat Gonrdes %
bed ro ToCoéro Jozez08L
6| soto sanchez | Pifee Y6399Y5 | =tk
Pedro .M
7| Aeia Selo 7wse | S0 eadisona Dol 3195133 :
sz | A
s | Ehadodh Qoodnez| RRUH [ yyresey 7@—‘%‘6
9 | AracE2 Acsse A
SYHALZ | fEerico | © Poodolq : g
10 Z%ﬁwéu& T yond?V | Y3547
1 KERO) SAxce Corente Gaoren | 4B L39S (;@p
¢~
12
13

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 28: Ckeck List de Estandarizar

CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
5S |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
s 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén
| |3 Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su
R uso
| 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas
SUBTOTAL
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
I considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar
9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias
N 10 Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles
SUBTOTAL
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el &rea de trabajo
S 12 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
E correctivas
I |13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente
R |14 Se cumple con el turno y rotacién para la limpieza del area
I |15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza
SUBTOTAL
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
s |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion
E |17 Se respetan las normas y politicas establecidas
:( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores
E |19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
T ordeny limpieza
S |20 Se mantienen las 3 primeras S
L SUBTOTAL
TOTAL (80)

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 29: Datos de la cuarta S Estandarizar

// i

Fuente: elaboracion propia
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CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
5S |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén !
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén 2
R E Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su 3
R uso
I 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos 2
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas 3
SUBTOTAL ¥
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada L
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha 2
1 considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar Z
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias 3
N 10 Estéan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles 3
' SUBTOTAL K3
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo %
S 12 Estén identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones "
E correctivas
3113 Se elaboran programas de limpiezas constantemente 3
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del 4rea 1
I 15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza 3
SUBTOTAL [2
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
s 16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion 2
E 17 Se respetan las normas y politicas establecidas S
I 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores 3
KU 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
E orden y limpieza 3
: 20 Se mantienen las 3 primeras S %
SUBTOTAL 1




CHECK LIST

AREA: Almacén

0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno

55 |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el drea de almacén 3
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén 2
RE Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su 3
uso
I; 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos >
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas 3
SUBTOTAL 15
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada 5
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha 3
I considerado como necesario =
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar 2
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias =
N 10 Estan indicadas las cantidades méaximas y minimas admisibles Y
SUBTOTAL 1S
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el 4rea de trabajo 3
S 12 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones 3
E correctivas
113 Se elaboran programas de limpiezas constantemente al
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del 4rea 4
g 15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza q
SUBTOTAL [
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S 16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion 3
E 17 Se respetan las normas y politicas establecidas 2
1 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores 3
KU 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de Q)
E orden y limpieza
: 20 Se mantienen las 3 primeras S 2
SUBTOTAL RS

Fuente: elaboracion propia
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CHECK LIST

AREA: Almacén

0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno

558 | N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén Y
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén H
1l3 Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su Q
uso >
l: 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos b
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas b
SUBTOTAL N
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada Y
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha Y
1 considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar D
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias e
N 10 Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles “
SUBTOTAL \ %)
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo Y
S 12 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones u
E correctivas
I |13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente Y
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area &
15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza 8]
SUBTOTAL| @)
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
s 16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion Y
E 17 Se respetan las normas y politicas establecidas 4
1 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores Y
KU 19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de 1
E orden y limpieza
'; 20 Se mantienen las 3 primeras S 4
SUBTOTAL| 44,

J40MOY

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 30: Muestra de evaluaciones después de implementar las 5S

i

EVALUACION SOBRE LAS 58
Apellidos re: Sowm S0 Keren Firma: [ %
é@ OOO

Fecha:

yns 58S son 5 palabras japonesas?

Verdadero b. Falso
2. Relacionar \/
a. Seiri >y Ordenar /
b. Seiton A Estandarizar /
c. Seiso Clasificar /
d. Seiketsu o Disciplina /
e. Shitsuke o Limpieza
3. ;Marque verdadero o falso?

<

W
R

a. Las 58 mejora la motivacion personal, productividad y calidad

b. Solo se puede aplicar en empresas industriales

¢. Se requiere una formacién compleja para su implantaciéon

d. Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucion de las 58

4. Relacione las frases enemigas de cada S /

a. Seiri 0 "Ya lo ordenaré maiiana" /

b. Seiton C "Hoy si y mafiana no" /
c. Seiketsu A "Esto puede ser titil mas adelante"

5. ;Cudl S implica asignar etiquetas a los articulos por claves alfaniimericas o niimericas?
¢ Seiri b. Seiso c. Seiton

6. ;Cudl es el objetivo de la S que significa limpieza?

a. Impedir la suciedad en las areas de la empresa

b. Disminuir la suciedad en las areas de la empresa
/c.’impedir o disminuir la suciedad en las areas de la empresa

7. Principales objetivos de las 5S
a. Reducir anomalias o averias b. Mejorar la productividad /
c. Mejorar el entorno laboral d.ayb /b yc

8. (En cuil S se aplica los controles visuales?

a. Seiton b. Shitsuke " Seiketsu
9. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra su presencia

/{. La disciplina b. La estandarizacién c. El orden

10. ;Cudles de las siguientes S spn operativas?
a. Seiri, Seiton y Shitsuke

7 Seiri, Seiton y Seiso
d. Seiketsu y Shitsuke

Fuente: elaboracion propia
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5
.\/
EVALUACION SOBRE LAS 58

Apellidos y nombre: Qia Silp TA0eo Firma:
Fecha: 27-09 _ |y

1. ;Las 58 son 5 palabras japonesas? /

@)  Verdadero b. Falso

2. Relacionar /
a. Seiri 3 /
b. Seiton /
c. Seiso a Claslﬁcar /
d. Seiketsu i Disciplina /
e. Shitsuke G Limpieza

3. ;Marque verdadero o falso?

a. Las 58 mejora la motivacién personal, productividad y calidad

b. Solo se puede aplicar en empresas industriales

¢. Se requiere una formacién compleja para su implantacion

d. Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucion de las 58

ST <
\\\\_

4. Relacione las frases enemigas de cada S

a. Seiri A "Ya lo ordenaré mafiana"

b. Seiton O "Hoy si y mafiana no"

c. Seiketsu b "Esto puede ser 1itil mas adelante" K

S. ;Cudl S implica asignar etiquetas a los articulos por claves alfanimericas o nimericas?
a. Seiri @ Seiso c. Seiton

6. ;Cuil es el objetivo de la S que significa limpieza? :

a. Impedir la suciedad en las dreas de la empresa /

b. Disminuir la suciedad en las areas de la empresa
@ Impedir o disminuir la suciedad en las areas de la empresa

7. Principales objetivos de las 5S /
a. Reducir anomalias o averias b. Mejorar la productividad /
¢. Mejorar el entorno laboral d.ayb @ byc
8. ;En cudl S se aplica los controles visuales?
(@) Seiton b. Shitsuke ¢. Seiketsu %

9. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra su presencia
.Ln disciplina b. La estandarizacién c. El orden

10. ;Cudles de las siguientes S son operativas?
a. Seiri, Seiton y Shitsuke

(") Seiri, Seiton y Seiso /
d. Seiketsu y Shitsuke

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 31: Acta de capacitacion 29/08/2018

CAPACITACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 58

Fecha | J0104/20% Hora inial | 1) 2

Lugar | Tolley Hora final | 13,20

Expositor | Racael Saminez Sl
wp| ALEEEEE CARGO DNI FIRMA
| \w 2% | Gorevte Gtrans q:%wﬁz@@/
) J"mw "0 osiemie. | FH0940 %{‘f
[Prscee e peenn Jornet | Syud
g zfé:/rjwhg Tussivo | 1eRo9r //gééfe/
: L&U:({Z'D&pep Adwishecon |Y/70036¢ W‘* 1
N e R ==
7 H";/”";_o/’/”"/”” S vldador 10687446 @
8 S‘Q‘\:;‘i}_@& roguihicm 315330 #agf
| J2 iben | OPpranio | F5511915 | Pt
10 ‘f&\\)'%ibé)a\mb‘s Operanio 4113833 %_{A_
11

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 32: Datos de la quinta S Disciplina

CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
5S | N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén 3
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén 3
RE Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su 3
uso
l: 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos 2
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas 3
SUBTOTAL 14
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR :
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha 3
I considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar 2
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias 3
N 10 Estén indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles =
SUBTOTAL (3
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo 2
S 12 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones %
E correctivas
1 13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente 3
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area Z
E |15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza L
SUBTOTAL i
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion S
E 117 Se respetan las normas y politicas establecidas 3
II( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores z
E |19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de 3
T orden y limpieza
s |20 Se mantienen las 3 primeras S 3
U SUBTOTAL 3
, CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
S |21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos >
3 22 Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S {
1123 Se realizan capacitaciones para el personal del area B
T 24 Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en 3
S equipo
U 25 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir para 5
K el area
E SUBTOTAL N

Fuente: elaboracion propia
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CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
58 |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén b!
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén %
|3 Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su 3
uso
l; 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos g
3 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas =1
SUBTOTAL \3
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
s 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada Y
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha rs
considerado como necesario :
I = :
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar 3
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias !
N 10 Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles 3
SUBTOTAL )
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo 5
S n Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones %
E correctivas
1 13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente \"\
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area A
k|15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza !
SUBTOTAL \y
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion D
el 17 Se respetan las normas y politicas establecidas R
ll( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores W
E |19 Estdn constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de \’\
T orden y limpieza
s |20 Se mantienen las 3 primeras S =
U SUBTOTAL \ Y
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
S |21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos p)
H |22 Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S Y
] 23 Se realizan capacitaciones para el personal del area 3
T 24 Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en
S equipo “
U 25 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir para Y
K el area
E SUBTOTAL LY

Fuente: elaboracion propia
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CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
5S |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
S 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén H
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén Y
e Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su !
R uso
I 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos y
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas Y
SUBTOTAL 19
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada 4
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha 3
I considerado como necesario
T 18 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar 2
o 9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias g
N 10 Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles 4
SUBTOTAL 1R
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo H
S 2 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
E correctivas i
13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente g
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area 4
e 15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza 4
SUBTOTAL 20
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion 3
E |17 Se respetan las normas y politicas establecidas &
ll( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores Y
E |19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de g
T orden y limpieza
s |20 Se mantienen las 3 primeras S Y
U SUBTOTAL 19
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
S |21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos i
H |22 Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 58 q
23 Se realizan capacitaciones para el personal del area 4
T 24 Existe una atmésfera laboral agradable que contribuye al trabajo en g
S equipo
U 25 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir para 3
K el area
E SUBTOTAL 19

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 33: Base de datos Variable Dependiente Post Test

Dias De§pachos Tiempo total. D.espachos Tiempo tote}l Eficacia | Eficiencia | Productividad
solicitados |programado (min)| ejecutados | empleado (min)

SEMANA 1
1 7 45.0 6 47.9 85.71% 93.95% 80.52%
2 8 52.0 7 55.2 87.50% 94.20% 82.43%
3 7 35.0 7 41.7 100.00% | 83.93% 83.93%
4 8 54.0 8 60.9 100.00% | 88.67% 88.67%
5 11 69.0 10 74.8 90.91% 92.25% 83.86%
6 8 44.0 8 50.2 100.00% | 87.65% 87.65%
49 299.0 46 330.7 93.88% 90.41% 84.88%

SEMANA 2
1 6 32.0 6 373 100.00% | 85.79% 85.79%
2 9 55.0 8 58.4 88.89% | 94.18% 83.71%
3 7 43.0 7 48.7 100.00% | 88.30% 88.30%
4 8 52.0 6 52.8 75.00% 98.48% 73.86%
5 7 45.0 7 50.2 100.00% | 89.64% 89.64%
6 9 49.0 8 53.4 88.89% | 91.76% 81.56%
46 276.0 42 300.8 91.30% | 91.76% 83.78%

SEMANA 3
1 9 55.0 9 62.1 100.00% | 88.57% 88.57%
2 9 53.0 9 59.7 100.00% [ 88.78% 88.78%
3 11 69.0 11 79.1 100.00% | 87.23% 87.23%
4 9 51.0 8 53.7 88.89% | 94.97% 84.42%
5 8 52.0 7 55.4 87.50% 93.86% 82.13%
6 9 55.0 7 54.2 77.78% | 101.48% 78.93%
55 335.0 51 364.2 92.73% 91.98% 85.29%

SEMANA 4
1 7 45.0 7 50.5 100.00% | 89.11% 89.11%
2 11 71.0 10 774 90.91% | 91.73% 83.39%
3 9 51.0 9 57.5 100.00% [ 88.70% 88.70%
4 12 66.0 12 76.0 100.00% | 86.84% 86.84%
5 11 56.0 10 66.5 90.91% | 84.21% 76.56%
6 11 61.0 11 68.4 100.00% [ 89.18% 89.18%
61 350.0 59 396.3 96.72% | 88.32% 85.42%

Fuente: elaboracidn propia
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Dias De§pachos Tiempo total. D.espachos Tiempo tota}l Eficacia | Eficiencia | Productividad
solicitados |programado (min) | ejecutados | empleado (min)

SEMANA 5
1 10 60.0 8 61.6 80.00% | 97.40% 77.92%
2 10 60.0 9 64.3 90.00% 93.31% 83.98%
3 9 53.0 9 60.4 100.00% [ 87.75% 87.75%
4 9 57.0 9 63.0 100.00% | 90.48% 90.48%
5 7 43.0 6 45.5 85.71% 94.51% 81.00%
6 9 55.0 9 61.5 100.00% [ 89.43% 89.43%
54 328.0 50 356.3 92.59% | 92.06% 85.24%

SEMANA 6
1 7 45.0 7 50.7 100.00% [ 88.76% 88.76%
2 8 52.0 8 58.8 100.00% | 88.44% 88.44%
3 6 30.0 5 31.0 83.33% | 96.77% 80.65%
4 6 38.0 6 42.3 100.00% [ 89.83% 89.83%
5 8 48.0 8 53.8 100.00% | 89.22% 89.22%
6 7 43.0 6 45.2 85.71% 95.13% 81.54%
42 256.0 40 281.8 95.24% | 90.84% 86.52%

SEMANA 7
1 7 41.0 46.3 100.00% | 88.55% 88.55%
2 7 43.0 7 49.3 100.00% [ 87.22% 87.22%
3 11 63.0 10 68.5 90.91% | 91.97% 83.61%
4 9 55.0 9 62.1 100.00% | 88.57% 88.57%
5 10 58.0 9 61.8 90.00% 93.85% 84.47%
6 7 43.0 6 45.3 85.71% 94.92% 81.36%
51 303.0 48 333.3 94.12% 90.91% 85.56%

SEMANA 8
1 9 57.0 9 64.5 100.00% | 88.37% 88.37%
2 9 49.0 9 55.6 100.00% | 88.13% 88.13%
3 7 35.0 7 40.9 100.00% [ 85.57% 85.57%
4 8 50.0 8 56.5 100.00% | 88.50% 88.50%
5 10 57.0 9 68.1 90.00% | 83.70% 75.33%
6 8 42.0 7 44.9 87.50% 93.54% 81.85%
51 290.0 49 330.5 96.08% | 87.75% 84.30%

Fuente: elaboracion propia
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ANEXO 34: Manual de Implementacion de las 5S

Manual de

VT V-V 4d= -4 mplementacion

e METALMECANICA de la metodologia
5S

1. Objetivo

El manual de la implementacion de la metodologia de las 5S tiene como objetivo
establecer los lineamientos para mejorar y conservar el desarrollo de la filosofia,
generando una cultura organizacional la cual permita el uso 6ptimo de los recursos de la
empresa, aumentar la productividad, reducir los accidentes laborales, mejorar el ambiente

de trabajo y la calidad de los productos.
2. Alcance

El alcance del manual es para el area de almacén, pero también puede ser usado como

guia para la implementacion de las 5S en otros departamentos.
3. ¢ Qué significan las 5S?

La metodologia de las 5S son un grupo de palabras japonesas cuya fonética inicia por S:
Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke
(disciplina). Su implementacion requiere de un bajo financiamiento, obteniendo mejoras
en los niveles de rendimiento de la empresa, en la motivacion personal, productividad,
calidad, ahorro de costos, disminucion de accidentes laborales, entre otros. Cabe destacar
que el desarrollo exitoso de su desarrollo depende del compromiso tanto de los niveles

directivos como de los niveles operativos.
4. Actividades preliminares antes de las 5S

Se debe de realizar una reunion para generar un comité de las 5S, en la cual los integrantes
deben de brindar su apoyo en la realizacion de la metodologia y velar porque se cumpla
todo lo implementado. Asimismo deben de tener las siguientes funciones: programar y
desarrollar las capacitaciones respecto a las 5S, sensibilizar a los trabajadores en el
cumplimiento de las normas fijadas, mantener el orden y la limpieza, elaborar y ejecutar

las actividades que conllevan realizar las 5S, gestionar los recursos necesarios para
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ejecutar las actividades, fomentar el trabajo en equipo, integrando a todo el personal para
el cumplimiento de los objetivos y realizar las inspecciones planeadas; es decir, velar por

el cumplimiento de las 5S.
5. Clasificar (Seiri)

Seiri se basa en identificar, clasificar, separar y eliminar del area de trabajo todos aquellos
elementos que son innecesarios, mientras que los elementos necesarios deben de ser
conservados. La frase enemiga de la primera S es: “Esto puede ser necesario mas
adelante”, lo que conlleva a que se guarden objetos que no son utiles ocupando un lugar
que puede ser situado por otro bien atil. El resultado de su aplicacion se puede observar
en la disminucion de espacios ocupados en el area (aproximadamente 40%).

En Seiri se aplican las tarjetas rojas las cuales sirven para mostrar el elemento identificado
como innecesario. Asimismo en estas se redacta el nombre del elemento, el grupo al cual
pertenece (materia prima, maquinaria, entre otros), el motivo por el cual se coloca
(innecesario, defectuoso, etc.) y la accion que se debe de realizar en base a su eliminacion

(desechar, donar, reciclar, entre otros).

TARJETA ROJA

Fecha: Propuesta por:
Arearesponsable: Cantidad:
Descripcion del articulo:

CATEGORIA

Materia prima Maquina/Equipo Trabajo en proceso
Partes Herramienta Producto terminado
Otro:

RAZON DE TARJETA

Innecesario Sobrante
Defectuoso Desconocido

ACCION

Eliminar Reciclar
Reparar Agrupar en espacio separado
Fecha para concluir accion:

Reubicar
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Se coloca la tarjeta roja a todos aquellos elementos identificados como innecesarios, luego
se prosigue a almacenarlos temporalmente en un area designada hasta que se realicen las

acciones decididas en la tarjeta.
6. Ordenar (Seiton)

Seiton consiste en ordenar y establecer un sitio para cada elemento y cada elemento debe
de estar ubicado en su sitio, de tal manera que sea fécil su acceso, utilizacion y devolucion
de algtn objeto requerido. La frase enemiga de la segunda S es: “Ya lo ordenaré manana”,
lo que conlleva a que se guarden los bienes en cualquier lugar sin ningun criterio de orden.
Se tiene el objetivo de reducir el desplazamiento del talento humano, reducir tiempos en
desarrollar las actividades correspondientes al area, reducir el exceso de stocks, entre

otros.

Se debe de tener como guia para el orden de los elementos el siguiente cuadro:

FRECUENCIA DE DECISION A

USO TOMAR
Diario Conservar en el area
Varias veces por semana de trabajo

Una vez por semana | Guardar en elementos
Algunas veces al mes de almacenamiento
Algunas veces al afio
Es posible que se use

Almacenar

Se debe de tener en cuenta también que el orden de los elementos puede ser definido por
el tipo, por orden alfabético, por los stocks minimos y maximos, por codificaciones, entre

otros.
7. Limpieza (Seiso)

Seiton se basa en desarrollar actividades relacionadas a la limpieza, con el objetivo de
eliminar o reducir las fuentes de suciedad. Se obtiene el beneficio de generar un ambiente

mMAas seguro.

Se debe de desarrollar un programa de limpieza en la cual se establezca la actividad a

realizar, el responsable de llevarlo a cabo, la frecuencia y la duracion. Asimismo el

215



encargado de velar por la limpieza debe de brindar los elementos necesarios para realizar
la accion de aseo.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Fecha: 06/08/2018
AREA Actividad Responsable | Frecuencia Duracion
Desalojo de basura clle los tachos Rafael Soto Diario 5 minutos
del almacén
Limpieza de estantes Rafael Soto Diario 7 minutos
Limpiar de las tapas qe IO.S Rafael Soto Diario 7 minutos
contenedores de materia prima
Z Limpieza de herramientas Maur_|C|o Diario 10 minutos
NI Deville
O Limpieza de materiales Maur_|C|o Diario 10 minutos
<E Deville
2 Limpieza de ventanas y puertas Maur_|C|o Semanal 5 minutos
] Deville
<E Limpieza de mesa de despacho | Saufii Arnel Diario 5 minutos
Limpieza de equipos Saufii Arnel Diario 10 minutos
Barrido de pisos Marily Jurado Diario 5 minutos
Trapear pisos Marily Jurado | Semanal 5 minutos

8. Estandarizar (Seiketsu)

Seiketsu posee como objetivo principal mantener lo que se ha logrado con la
implementacidn de las 3 primeras S (Seiri, Seiton y Seiso). En esta S se usan herramientas
tales como la localizacién de fotografias en la que se visualice el estado en que se debe
de mantener el area y el estado en que no debe de estar, los controles visuales como:
procedimientos visuales de limpieza, etiquetas para fallas, ubicacién de la materia prima,
entre otros. Asimismo se deben de implementar normas. La frase enemiga de esta S es:

“Hoy si y mafiana no”, lo que conlleva a que las actividades no realizadas se incrementen.

Se debe de realizar una lista de chequeo de las 4 primeras S, para observar su

cumplimiento.
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CHECK LIST
AREA: Almacén
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
5S [N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
s 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén
| |3 Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su
R uso
| 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas
SUBTOTAL
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estan todos los elementos almacenados de manera adecuada
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
I considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar
9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias
N 10 Estan indicadas las cantidades méximas y minimas admisibles
SUBTOTAL
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo
S 12 Estén identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
E correctivas
I |13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area
I |15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza
SUBTOTAL
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
s |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion
E |17 Se respetan las normas y politicas establecidas
:( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores
E |19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
T ordeny limpieza
S |20 Se mantienen las 3 primeras S
v SUBTOTAL
TOTAL (80)

9. Disciplina (Shitsuke)

Shitsuke consiste en impedir que se incumplan los procedimientos ya establecidos en las
4 primeras S mediante la ejecucion continGa de estas. En la cual se deben de realizar
visitas sorpresa, auditorias, inspecciones periodicas, entre otros; es decir, realizar
actividades de auto inspeccion. La quinta S se basa en que las actividades que se
desarrollan diariamente se vuelven algo cotidiano. Se debe de realizar una lista de

chequeo para evaluar su desarrollo.
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CHECK LIST

AREA: Almacén

0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno

5S |N° ITEM EVALUADO | CALIFICACION
SEPARAR LO INNECESARIO DE LO NECESARIO
s 1 No existen materiales innecesarios en el area de almacén
E 2 Se encuentran clasificados todos los elementos del almacén
1|3 Todos los elementos del almacén se encuentran en buen estado para su
R uso
| 4 Los pasillos se encuentran libre de obstaculos
5 Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas
SUBTOTAL
UN LUGAR PARA CADA COSA'Y CADA COSA EN SU LUGAR
S 6 Estén todos los elementos almacenados de manera adecuada
E |7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
I considerado como necesario
T 8 Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar
9 Existe un forma de relleno de las entradas y salidas de existencias
N 10 Estan indicadas las cantidades méximas y minimas admisibles
SUBTOTAL
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 No existe suciedad en el area de trabajo
S 12 Estén identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
E correctivas
I |13 Se elaboran programas de limpiezas constantemente
R |14 Se cumple con el turno y rotacion para la limpieza del area
I |15 Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza
SUBTOTAL
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S |16 Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion
E |17 Se respetan las normas y politicas establecidas
"( 18 Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores
E |19 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
T ordeny limpieza
S |20 Se mantienen las 3 primeras S
U SUBTOTAL
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
S (21 Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos
H |22 Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S
I |23 Se realizan capacitaciones para el personal del area
T 24 Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en
S equipo
U o5 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir para
K el area
E SUBTOTAL
TOTAL (100)
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